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MINISTERIO 
DE EDUCACION Y CIENCIA 

2628 REAL DECRETO.2040/1995, de 22 de 
diciembre, por el que se establece el titulo 
de Tecnico en Operaciones de Fabricaciôn de 
Productos Ceramicos y las correspondientes 
enseflanzas minimas. 

EI artfculo 35 de la Ley Organica 1/1990, de 3 de 
octubre, de Ordenaci6n General del Sistema Educativo, 
dispone que el Gobierno, previa consulta a las Comu­
nidades Aut6nomas, establecera los tftulos correspon­
dientes a los estudios de formaci6n profesional. asf como 
las ensefianzas mfnimas de cada uno de ellos. 

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

A estos efectos habran de determinarse en cada caso 
la duraci6n y el nivel del ciclo formativo correspondiente; 
las convalidaciones de estas ensefianzas; los accesos 
a otros estudios y los requisitos mfnimos de los centros 
que las impartan. 

Tambien habran de determinarse las especialidades 
del profesorado que debera impartir dichas ensefianzas 
y, de acuerdo con las Comunidades Aut6nomas, las equi­
valencias de titulaciones a efectos de docencia segun 
10 previsto en la disposici6n adicional undecima de la 
Ley Organica, del 3 de octubre de 1990, de Ordenaci6n 
General del Sistema Educativo. Normas posteriores debe­
ran, en su caso, completar la atribuci6n docente de las 
especialidades del profesorado definidas en el presente 
Real Decreto con los m6dulos profesionales que pro­
cedan pertenecientes a otros ciclos formativos. 

Por otro lado, y en cumplimiento del artfculo 7 del 
citado Real Decreto 676/1993, de 7 de mayo, se incluye 
en el presente Real Decreto, en terminos de perfil pro­
fesional, la expresi6rı de la competencia profesional 
caracterıstica del tituio. 

EI presente Real Decreto establece y regula en los 
aspectos y elementos basicos antes indicados el tftulo 
de formaci6n profesional de Tecnico en Operaciones de 
Fabricaci6n de Productos Ceramicos. 

En su virtud, a propuesta del Ministro de Educaci6n 
y Ciencia, consultadas las Comunidades Aut6nomas y, 
en su caso, de acuerdo con estas, con los informes del 
Consejo General de Formaci6n Profesional y del Consejo 
Escolar del Estado, y previa deliberaci6n del Consejo 
de Ministros en su reuni6n del dfa 22 de diciembre 
de 1995, 

DISPONGO: 

Artfculo 1. 

Se establece el tftulo de formaci6n profesional de 
Tecnico en Operaciones de Fabricaci6n de Productos 
Ceramicos, que tendra caracter oficial y validez en todo 

el territorio nacional. y se aprueban las correspondientes 
ensefianzas mfnimas que se contienen en el anexo al 
presente Real Decreto. 

Artfculo 2. 

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

2. Las especialidades exigidas al profesorado que 
imparta docencia en los m6dulos que componen este 
tftulo, asf como los requisitos mfnimos que habran de 
reunir los centros educativos son los que se expresan, 
respectivamente, en los apartados 4.1 y 5 del anexo. 

3. Las materias del bachillerato que pueden ser 
impartidas por el profesorado de las especialidades defi­
nidas en el presente Real Decreto, se establecen en el 
apartado 4.2 del anexo. 

4. En relaci6n con 10 establecido en la disposici6n 
adicional undecima de la Ley Organica 1/1990, de 3 
de octubre, se declaran equivalentes a efectos de docen­
cia las titulaciones que se expresan en el apartado 4.3 
del anexo. 

5. Las modalidades del bachillerato a las que da 
acceso el presente tftulo son las indicadas en el aparta­
do 6.1 del anexo. 

6. Los m6dulos susceptibles de convalidaci6n con 
estudios de formaci6n profesional ocupacional 0 corres­
pondencia con la practica laboral son los que se espe­
cifican, respectivamente, en los apartados 6.2 y 6.3 del 
anexo. 

Sin perjuicio de 10 anterior, a propuesta de los Minis­
terios de Educaci6n y Ciencia y de Trabajo y Seguridad 
Social. podran incluirse, en su caso, otros m6dulos sus­
ceptibles de convalidaci6n y correspondencia con la for­
maci6n profesional ocupacional y la practica laboral. 

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

Disposici6n adicional primera. 

De conformidad con 10 establecido en el Real Decre­
to 676/1993, de 7 de mayo, por el que se establecen 
directrices generales sobre los tftulos y las corresporı­
dientes enseiianzas mfninıas de formaci6n profesional. 
io~ elementos que se enuncian bajo el epfgrafe «Refe­
rencia del sistema productivo» en el apartado 2 del anexo 
del presente Real Decreto no constituyen una regulaci6n 
del ejercicio de profesi6n titulada alguna y, en todo caso, 
se entenderan en el contexto del presente Real Decreto 
con respeto al ambito del ejercicio profesional vinculado 
por la legislaci6n vigente a las profesiones tituladas. 

Disposici6n adicional segunda. 

De conformidad con la disposici6n transitoria tercera 
del Real Decreto 1004/1991 de 14 de junio, estan auto­
rizados para impartir el presente ciclo formativo los cen­
tros privados de formaci6n profesional: 

a) Que tengən autorizaci6n 0 clasificaci6n definitiva 
para impartir la rama «Vidrio y Ceramica» de primer 
grado. 

b) Que estan clasificados como homologados para 
impartir las especialidades de la rama «Vidrio y Cera­
mica» de segundo grado. 
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Disposici6n final primera. 

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

Disposici6n final segunda. 

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

Disposici6n final tercera. 

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

Dado en Madrid a 22 de diciembre de 1995. 

EI Ministro de Educaci6n V Ciencia. 
JERONIMO SAAVEDRA ACEVEDO 

ANEXO 

INDICE 

1. Identificaci6n del titulo: 

1.1 Denominaci6n. 
1.2 Nivel. 

JUAN CARLOS R. 

1.3 Duraci6n del ciclo formativo. 

2. Referencia del sistema productivo: 

2.1 Perfil profesional: 

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

les. 

2.2 Evoluci6n de la competencia profesional: 

2.2.1 Cambios en 105 factores tecnol6gicos, 
organizativos y econ6micos. 

2.2.2 Cambios en las actividades profesiona­
les. 

2.2.3 Cambios en la formaci6n. 

2.3 Posici6n en el proceso productivo: 

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

3. Enseiianzas minimas: 

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

de competencia: 

Pastas ceramicas. 
Fritas, pigmentos y esmaltes. 
Procesos de fabricaci6n de productos cerami­

cos. 

Control de materiales y productos ceramicos. 
Administraci6n, gesti6n y comercializaci6n en 

la pequeiia empresa. 

3.3 M6dulos profesionales transversales: 
Industrias y productos ceramicos. 
Relaciones en el equipo de trabajo. 

3.4 M6dulo profesional de formaci6n en centro de 
trabajo. 

3.5 M6dulo profesional de formaci6n y orientaci6n 
laboral. 

4. Profesorado: 

4.1 Especialidades del profesorado con atribuci6n 
docente en los m6dulos profesionales del ciclo 
formativo. 

4.2 Materias del bachillerato que puedenser 
impartidas por el profesorado de las especia­
lidades definidas en el presente real decreto. 

4.3 Equivalencias de titulaciones a efectos de 
docencia. 

5. Requisitos minimos de espacios e instalaciones para 
impartir estas enseiianzas. 

6. Acceso al bachillerato, convalidaciones y correspon­
dencias. 

6.1 Modalidades del bachillerato a las que da acce­
so. 

6.2 M6dulos profesionales que pueden ser objeto 
de convalidaci6n con la formaci6n profesional 
ocupacional. 

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

1. Identificaci6n del titulo 

1.1 Denominaci6n: Operaciones de fabricaci6n de pro­
ductos ceramicos. 

1.2 Nivel: formaci6n profesional de grado medio. 
1.3 Duraci6n del ciclo formativo: 1.400 horas. 

2. Referencia de' sistema productivo 

2.1 Perfil profesional. 

2.1.1 Competencia general. 

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

Realizar operaciones de fabricaci6n de productos 
ceramicos, control de materiales, proceso y produCtDS 
efectuando la preparaci6n y conducci6n 0 manejo de 
maquinas, equipos e instalaciones en las condiciones 
de calidad, seguridad y ambientales establecidas, y res­
ponsabilizandose def mantenimiento en primer nivel de 
los medios de producci6n y control. 

2.1.2 Capacidades profesionales. 

- Disponer las maquinas, herramientas, utiles y equi­
pos para la preparaci6n de pastas, pigmentos, esmaltes 
y la realizaci6n del conformado, esmaltado y cocci6n 
relativos a la fabricaci6n industrial de productos cera­
micos, ajustando y modificando, en su caso, la progra­
maci6n especifica de las maquinas automaticas. 

- Realizar las operaciones de fabricaci6n industrial 
de pastas, pigmentos y esmaltes ceramicos dosificando 
las materias primas, homogenizando y sometiendo la 
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mezcla a 105 tratamientos termicos Y/o mecanicos nece­
sarios para əl acabado del producto. interpretando las 
ordenes de fabricaci6n y lIevando a cabo la puesta a 
punto y mantənimiento de primer nivel de las maquinas 
en las condiciones de calidad y seguridad requeridas. 

- Realizar el conformado industrial de productos 
ceramicos, mediante maquinas y equipos especfficos de 
la fabricaci6n industrial, colando, prensarıdo, extrudido· 
o calibrando la pəsta previamente prepərada, y secando 
y acabando las piezas formadas hasta dejarlas listas para 
ser esmaltadas Y/o cocidas, comprobando la calidad del 
producto obtenido y el correcto funcionamiento de las 
maquinas y equipos utilizados. 

- Realizar el esmaltado y decoraci6n industrial de 
productos ceramicos, preparar previamerıte las super­
ficies y los productos de aplicaci6n, mediante los equipos 
industriaies adecuados, de acuerdo con Iəs especifica­
ciones de calidad y seguridad establecidas. 

- Realizar la cocci6n industrial de productos cera­
micos, en hornos intermitentes 0 continuos, de acuerdo 
con las especificaciones de calidad y seguridad esta­
blecidas. 

- Controlar la calidad de las materıas primas, semie­
laborados y producto acabado en industrias de productos 
ceramicos, realizando los ensayos, interpretando los 
resultados y, en su caso, tomando decisiones de acep­
taci6n 0 rechazo, s'(HJif'ndo procedimientos y criterios 
de evaluaci6n estalılec,Jo~. 

- Administrar y gestionar una pequena empresa de 
fabricaci6n 0 acabado de productos cerƏ!Tlicos y conıer­
cializar los productos, conociendo y cunıpliendo las obli­
gaciones legales que le afecten. 

- Comprender el proceso productivo general. la ubi­
caci6n de su secci6n 0 unidad en este y su contribuci6n 
y responsabilidad eıı la calidad del producto acabado 
y la producci6n. 

- Interpretar correctamente las iııstrucciones tecn;­
cas, 105 manuales de procedimientos de fabricaci6n y 
control de productos ceramicos y en general todos los 
datos que permitan la preparaci6n, puesta a punto y 
control de las condiciones de fabricaci6ıı. 

- Responsabilizarse de los medios que utiliza. 
- Decidir, cuando sea necesario, los utiles, hemı-

mientas y procedimientos de trabajo mas convenıentes. 
- Adaptarse a diversos puestos de trabajo dentro 

de los procesos de preparaci6n de pastas, pigmentos 
y esmaltes y conformaci6n, esmaltado y cocci6n de pro­
ductos ceramicos. asi como a 105 cambios tecnol6gicos 
u organizativos relacionadas con su profesi6n 

- Comunicarse verbalmente 0 por escrito con los 
departamentos con los que mantiene una relaci6n fuıı­
cional. 

- Mantener relaciones fluidas con 108 miembros del 
grupo funcionııl en el que esta integrado colaborando 
en la consecuci6n de los objetivos asignados al grupo, 
respetando el trabajo de los demas, participando acti­
vameııte en la organizaci6n y desarrollo de tareas cölec­
tivas y cooperando en la superaci6n de Iəs dificultades 

que se preseııten con una actitud tolerante hacia las 
ideas de 108 compafieros de igual 0 inferior nivel de 
cualificaci6n. 

- Resolver problemas y tomar decisiones siguiendo 
ııormas establecidas 0 precedentes definidos, dentro del 
ambito de su competencia, controlando dichas decisio­
nes cuando sus repercusiones econ6rnicas 0 de segu' 
ridad sean importantes. 

- Ejecutar un coııjunto de acciones de contenido 
politecnico, de forma aut6noma en el marco de las tec­
nicas propias de su profesi6n, bajo metodos estableci­
dos. 

- Organizar, dirigir y supervisar el trabajo de los ope­
rarios que forman parte de su equipo resolviendo las 
incidencias que surjan en su desarrollo. 

Requerimientos de autonomfa en las situaciones de tra­
bajo. 

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

Organizaci6n de su trabajo personal a partir de las 
6rdenes de fabricaci6n y fichas de trabajo suministradas 
por el responsable de producci6n. 

Interpretaci6n de la informaci6n tecnica del producto 
y del proceso de fabricaci6n, contenida en las citadas 
6rdenes y fichas, generalmente en forma de f6rmulas 
de carga, especificaciones tecnicas de los materiales y 
productos, pan\metros de funcioııamiento de las maqui­
nəs e instrucciones para el mantenimiento de las maqui­
nas y equipos. 

Recepci6n de məterias primas, materiales y produc­
tos, aplicando los criterios de control. aceptaci6n y recha­
zo especificados. 

Clasificaci6n y almacenamiento de los materiales, 
control de existencias, expedici6n de productos y super­
visi6n de las tareas de carga, manipulaci6n y transporte, 
de acuerdo con los procedimientos establecidos. 

Preparaci6n, puesta a punto y mantenimiento de uso 
de las maquinas y equipos con 105 que opera, yejecuci6n 
y control de las operaciones de fabricaci6n encomen­
dadas. 

Realizaci6ıı de las operaciones asignadas de control 
de calidad. 

Aplicaci6n de las medidəs y normas de seguridad 
para el desarrollo de su trabajo. 

2.1.3 Unidades de competencia. 

1. Preparar pastas ceramicas. 
2. Preparar esmaltes ceramicos. 
3. Conformar, esmaltar y cocer articulos ceramicos. 
4. Controlar la calidad de materias primas, compo­

nentes semielaborados y productos ceramicos acabados. 
5. Realizar la administraci6n, gesti6n y comercia­

lizaci6n en una pequena empresa 0 taller. 

Unidad de competencia 1: preparar pastas ceramicas 
-------- .- -_._---- ---.-----

RFAiIZACION[S 

1.1 Recepcionar, descargar y alma­
cenar materias prımas aseguran­
do la calidarJ de 105 suministros, 
su conservaci6n y la seguridad 
en Iəs operaciones. 

CRITERIOS DE REALlZACION 

Se comprueba, arıtes de la descarga, que el material suministrado se corres­
ponde con los albaranes de entrada y con las 6rdenes de compra. 
Los materiales se descargan, seguıı procedimientos establecidos, en las 
eras, silos, graneros 0 lugar correspondiente debidamente identificado, evi­
tando su contı.miııaci6n. 
Las condiciones y procedimientosde almaceııaje de las materias primas 
garaııtizan su conservaci6n, acceso e inventario. 



4360 Jueves 8 febrero 1996 =~--------------~~~~=:~='------- 80Enum.34 

1.2 

1.3 

1.4 

1.5 

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

AEAUL<\cıONES I CRITF.RIOS DE AEALlZAcıor..ı 

---------r------ ---_._----

I-
i 
I-

i 
i 
!-
i­
i 

Dosifiı:ar y mezclar las rnaterias 1
1
-

primas para la preparaci6n de la , 
pasta ceramica, asegurando la 
mezcla en las proporciones, 
orden y homogeneidad estable­
cidos y el respeto a las normas 
de seguridad y medioambienta­
les. 

Realizar la molienda, 0 deslefdo 
en agua, de la mezcla de mate­
rfas primas, asegurando la cali­
dad del producto obtenido y el 
respeto a las normas de segu­
ridad y medioambientales. 

Acondicionar la pasta ceramica,ı­
molida 0 deslefda, para la ope­
raoi6n de conformaci6n, asegıı­
rando la calidad del producto 1-
obtenido y el respeto a las nor­
mas de seguridad y medioam- -
bientales. 

Se controlan las existencias de materias primas comp'obƏl'do que garan­
ıieen el stoek de seguridad. 
Se toman muestras para mm;t;r al laboratorio de control de :ıcl!erdo con 
los procedimientos de muestreo especificados, identilicandose de forma 
clara e indeleb!e_-
Se realizan, mediante aparatos ca!ibrados, los controles peri6dicos esta- -
blecidos interpretando los resuitados y decidiendo su aceptad6n 0 rechazo 
de acuerdo con los criterios estnblecidos, anotando 16s rcsultados e infor­
mando al responsable jerarquico en tiempo y forma adəcuados en caso 
de presentarse contirıgencias. 
Los materiales que no cumplen las especificaciones son identificados correc­
tamente y siguen el proceso y tratamiento indicado. 
Se respetan las normas de seguridad e higiene y mədioambientales. 

Se verifica el buen funcıonam,ento de los sistemas de dosificaci6n con 
la frecuerıcia establecida. . 
Se dosifican los materiale~ en las proporciones yorden indicados en las 
fichas de composici6n e instrucciones tecnicas. 
La mezcla obtenida tiene el grado de homogeneidad establecido. 
La cantidad de mezcla dosificada se adecua a las especificaciones del pro­
grama de fabricaci6n. 
Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioambientales. 

Se suministra la mezcla de materias primas, agua " :'Idiıivos a IRS maquinas 
de molienda vfa humeda 0 deslefdo en las prcporciones y orden indicados 
en las fichas de carga e instrucciones tecnicas. 
Los filtros, tamices y otros separadores son los adecuados para las carac­
terfsticas del producto qlJe se va a fabricar y funcionan correctamente. 
La alimentaei6n y çonducci6n de los molinos y desleidores proporciona 
una pasta cen\mica homogenea, con unas caracterfsticas granulometricas 
y, en su caso, reol6gicas de acuerdo con las especificaciones de calidad 
establecidas. 
Se realizan, mediante aparatos calibrados, controles peri6dicos sobre el 
producto molido 0 deslefdo siguiendo instrucciones tecnicas. 
EI control del furıcionamiento de las instalaciones y maquınas permite detec­
tar anomalfas que pueden ser subsanadas con el mantenimiento de primer 
nivel 0, en su CƏSD, ser comurıicadas al servicio de mantenimiento. 
Las operaciones de fabricaci6n se lIevan a cabo corı el maximo provecho 
de los recursos y en el tiempo previsto en el programa de fabricacl6n. 
Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioambientales. 

La preparaci6n y regulaci6n de las maquinas y equipos (atomizador, gra­
nulador, humectadora. filtro-prensa, amasadora) garantiza la obtenci6n de 
los valores especificados de los pariımetros de proceso. 
La alimentaci6n y conducci6n de la hıınıectadora, amasadora 0 filtro-prensa 
producen una pasta con el grado de humedad especificado. 
La alimentaci6n y conducr:i6n del atomizador 0 granulador producen una 
pasta con unəs condicione~ ne h<ımedad y granuiometrfa establecidas. 
EI control del fııncionamiento de las instalaciones y maquinas permite detec­
tar anomalfos que pııede" se' subsanadas con el mantenimiento de primer 
nivel, 0, en su caso, ser cı:ımım;cadas al servicio de mantenimiento. 

-. Se realizan cont'oles peri6dicos sobre el producto obtenido, utilizando apa­
ratos calibrados I siguiendo las instıucciones tecnicas. 

1= i 
Realiznr el mantenimıento de pri-I­
mer nivel de los medios de pro-ı 
ducdcn y contro!. 

i-
I-

i-

La ejecuci6n de l:ıs operaciones se lIeva a cəbo ('on III maximo provecho 
de los recursos y en el tiernpo previsto en el prograrna de fabricaci6n. 
Se respetan iəs norrnas de seguridad y salud labor,,!. 

la limpieza, engr:ıse y reglaje de los medios de prorlucci6rı y control per­
miten mantenerlos ən las condiciones id6neas de funcionamiento y 
conservaci6n. 
Se detectan posibles anomalfas en el funcionamiento de maquinas y equi­
pos, solucionando las de su ambito de cornpetencia, avisando, en su caso, 
al taller de mantənimiento e informando al responsable jerarquico. 
La sustituci6n de elementos senci!lcis y accesibles. que se encuentran avə­
riados 0 desgastados, restablece las condiciones normales de funciona­
miento de forma segurıı y eficaz. 
EI mantenirııiento de primer nivei se realiza conforme a la documentaci6n 
tecnica, instrucciones de la empresa y normas de seguridad. 
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REAUZACIONES , ___________ . __ C_R_'T_ERIOS DE REAUZACION 

1- Las operaciones de mantenimiento de-p-r-im-e-r-n-iv-e-ı-s-e-realizan en el tiempo 

I previsto. 
- Las operaciones de mantenimienta de primer nivel se realizən con los 

medios de protecci6n necesarios, manteniendo las adecuadas condiciones 
de higiene, salud laboral y medioambientales. 

1.6 Cumplimentar la informaci6n 
requerida referente al desarrollo 
y resultados del trabajo. 

La informaci6n registrada permite caracterizar la producci6n y conocer las 
incidencias ocasionadas. 
Los datos de control e incidencias se reflejan correctamente en el lugar 
asignado, en los impresos 0 grMicos de control. 

DOMINIO PROFESIONAL 

La informaci6n se registra de forma clara y preeisa, permitiendo lJna inter­
pretaci6n faeil y rapida. 
EI registro de anomalfas ineorpora, en su caso, propuestas de modificaei6n 
de los procedimientos productivos. 
Se informa al responsable jerarquico en tiempo y forma correctos de las 
contingencias aeaeeidas, 

a) Medios de producci6n: instalaciones de almaee­
namiento de materias primas (eras, silos, graneros). In5-
talaciones de tratamiento y reciclado de lodos. Insta­
laciones de dosificaci6n de s6lidos. Desleidores. Desme­
nuzadores. Molinos (de balas, de impacto, pendulares). 
Vibrotamices y «trommels". Instalaciones de aspiraci6n 
de gases V separaci6n de polvos. Balsas de agitaci6n 
y almacenamiento de barbotinas. Bombas de trasiego 
de barbotinas. Desferrizadores. Atomizadores, granula­
dores, filtros-prensa, amasadoras, humeetadoras. Gene­
radores de gases calientes (quemadores Y. turbinas). Equi­
pos de control de humedad en continuo. Utiles de eontrol 
(probetas, balanzas, picn6metros, viscosfmetros, tamı­
ces, secador de infrarrojos). 

d) Procesos, metodos y procedimientos: tecnicas de 
dosifieaci6n y mezcla de materiales en eras, en Ifnea 
o en maquina diseontinua. Tecnicas de deslefdo, molien­
da, amasado, filtro-prensado, atomizado, granulado y 
humeetado. 

e) Subproeesos, actividades eoncernidas: recepci6n 
y almaeenamiento de materias primas, realizaci6n de 
ensayos peri6dieos seneillos e interpretaci6n de sus 
resultados. Interpretaci6n de resultados de ensayos de 
laboratorio. Preparaei6n y eonducei6n de las operaciones 
de dosifieaei6n, mezcla, homogeneizaei6n, desleido, 
molienda, filtrado Y/o atomizado ineluyendo el caleulo, 
eontrol y ajust .. de 10$ parametros de proceso y la rea­
lizaei6n de las operaeiones de mantenimiento de primer 
nivel. 

f) Inforrnəci6n: 

b) Materiales y productos intermedios: materias pri­
mas minerales y productos quimicos inorganicos con 
diverso grado de transformaci6n: arcillas, caolines, fel­
despatos, silieatos, carbonatos, euarzo. 

1." Utilizada: 6rdenes de fabrieaci6n. Instrueeiones 
teenieas de: dositicaci6n, preparaei6n y funeionəmiento 
de maquinas y equipos, ealidad de producto y mante­
nimiento. Manual de procedimientos. Normas de segu-

c) Productos 0 resultados del trabajo: pastas cera­
micas con diferentes grados de acabado: polvo humec­
tado, granulado, atomizado, amasado, en barbotina y 
tortas de fıltro-prensa. 

ridad. . 
2." Generada: resultados de produeci6n y calidad. 

Registro de incideneias. Partes de inventario. Informes 
de recepci6n. 

2.1 

Unidad de competencia 2: preparar esmaltes ceramicos 
, 

REAUZACIONES I 
Reeepeionar, descargar y alma- -
cenar materias primas para la 
preparaci6n de fritas, pigmentos 
y esmaltes ceramieos, aseguran­
do la calidad de los suministros, 
su eonservaci6n y la seguridad 
de las operaciones. 

CRITERIQS DE REAUZACIC)N 

Se comprueba, antes de la desearga, que el material suministrado se corres­
ponde con los albaranes de entrada y con las 6rdenes de compra. 
Los materiales se descargan, segun procedimientos establecidos, en los 
silos, 0 lugares correspondientes debidamente seıialados, evitando su 
eontaminaci6n. 
Las condiciones y procedimientos de almacenaje de las materias primas 
garantizan su eonservaci6n, acceso e inventario. 
Se eontrolan las existencias de materias primas comprobando que sean 
mayores al «stoek» de seguridad. 
Se toman muestras para remitir al laboratorio de control de acuerdo con 
los procedimientos de muestreo especificados, identificandose de forma 
clara e indeleble. 
Se realiıan, mediante aparatos calibrados, los controles peri6dieos esta­
bleeidos interpretando los resultados y deeidiendo su aceptaei6n 0 reehaw 
de acuerdo con los criterios establecidos, anotando los resultados e infor­
mando al responsable jerarquieo en tiempo y forma adecuados en easo 
de presentarse eontingencias. 
Los materiales que no eumplen las especificaciones son identificados cOrree­
tamente y siguen el proceso y tratarrıiento indicado. 
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2.3 

2.4 

2.5 
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REAUZACIQNES 1- CRITERIOS DE REALlZACIQN 

------,--------------------_._-
EI control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas permite detec­
tar anomalfas que pueden ser subsanadas con el mantenimiento de primer 
nivel. 0, en su caso, ser comunicadas al servicio de mantenimiento. 

Conducir las instəlaciones de 
fusi6n de fritas segun 10 especi-, 
fıcado en la informaci6n de pro-!­
ceso, adoptando las medidas i 
adecuadas de seguridad y 
medioambientales, y consiguien­
do la calidad establecida. 

Dosificar, mezc!ar y calcinar 
materias primas para la obten­
ci6n de pigmentos ceramicos 
segun 10 especificado en la infor­
maci6n de proceso, consiguien­
do la calidad establecida y res­
petando las normas de seguridad 
y medioambientales. 

I­
I-
i 

Molturar esmaltes ceramicos 
dosificando los materiales y ope­
rando las maquinas y equipos 
para obtener la calidad estable-ı 
cida, respetando las normas de­
seguridad y medioambientales. 

Realizar las operaciones de aca­
bado y embalaje de fritas, pig­
mentos y esmaltes ceramicos, 
asegurando la calidad del pro­
ducto obtenido y la seguridad en 
las operaciones. 

i-

Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioambientales. 
Las-basculas y dosıficadores se taran correctamente en el tiempo y forma 
especificados. 
Se dosifıcan las materias primas de acuerdo con las cantidades y el orden 
establecido en las 6rdenes de fabricaci6n e instrucciones tecnicas. 
La homogeneizaci6n de la mezcla de materias primas facilita la uniformidad 
y rapidez de la fusi6n. 
La alimentaci6n y conducci6n del horno proporciona una frita fundida homo­
genea, optimizando los recursos. 
La descarga y enfriamiento de la frita fundida se efectüa en las condiciones 
adecuadas. 
EI nivel de partfculas imantables en la frita se mantiene inferior al maximo 
permitido en las normas de calidad. 
Se toman muestras de lə frita obtenida, siguiendo los procedimientos espe­
cificados para su control. y se etiquetən de forma clara e indeleble. 
Las operaciones de fabricaci6n se lIevan ə cabo con el maximo aprove­
chamiento de los recursos y en el tiempo previsto en el programa de 
fabricaci6n. 
EI control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas permite detec­
tar anomalfas que pueden ser subsanadas con el mantenimiento de primer 
nivel. 0, en su caso, ser comunicadas al servicio de mantenimiento. 
Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioəmbientales. 

Las basculas y dosificadores se taran correctamente en el tiempo y forma 
especificados. 
Se dosifican los materiales de acuerdo con las cantidədes y el orden esta­
blecido en las 6rdenes de fabricaci6n e instrucciones tecnicas. 
La homogeneizaci6n de la mezcla de materias primas alcanza el nivel esta­
blecido, permitiendo el rendimiento previsto en la obtenci6n del pigmento. 
La alimentaci6n y conducci6n del horno proporciona el pigmento en la 
cantidad y calidad previstos. 
Se toman muestras de los pigmentos calcinados, siguiendo los procedi­
mientos especificados para su control. y se etiquetan de forma clara e 
indeleble. 
Las operaciones de fabricacı6n se lIevan a cabo con el miıximo aprove­
chamiento de los recursos y en el tiempo previsto en el programa de 
fabricaci6n. 
EI control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas permite detec­
tar anomalfas que pueden ser subsanadas con el mantenimiento de primer 
nivel, 0, en su caso, ser comunicadas al servicio de mantenimiento. 
Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioambientales. 
Se dosifican todos los componentes del esmalte y se carga el molino en 
el orden y con las cantidades establecidas en la hoja de carga. 
La preparaci6n y conducci6n de las maquinas y equipos (molinos, elementos 
de dosificaci6n, descarga neumatica, vibrotamices) garantiza la obtenci6n 
de los valores especificados en los parametros de proceso. 
Se da por finalizada la molienda despues de realizar los controles esta­
blecidos y obtener los resultados especificados. 
Se vacfa el esmalte en la balsa 0 dep6sito correspondiente siguiendo el 
procedimiento adecuado e identificandolo de forma clara e indeleble. 
Las operaciones de fabricaci6n se lIevan a cabo con el maximo aprove­
chamiento de los recursos y en el tiempo previsto en el programa de 
fabricaci6n. 
EI control del funcionamiento de las instalaciones de molienda y alma­
cenamiento de esmaltes permite detectar anomalfas que pueden ser sub­
sanadas con el mantenimiento de primer nivel, 0, en su caso, ser comu­
nicadas al servicio de mantenimiento. 
Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioambientales. 
La preparaci6n y programaci6n de las maquinas y equipos (pelletizadores, 
secadores, micronizadores, clasificadores granulometricos, maquinas de 
lavado, mezcladoras) garantiza la obtenci6n de los valores especificados 
en los parametros de proceso. 
Los polvos micronizados estan iibres de partfculas y agregados de tamano 
superior al indicado en las especificaciones del producto. 
La distribuci6n granulometrica de las granillas y pellets obtenidos os la 
indicada en Iəs especificaciones tecnicas del producto. 
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2..6 

2.7 

REALIZACIONES 

Realizar el mantenimiento de pri­
mer nivel de 105 medios de pro- ı ducci6n y de control. .. -

I 

Cumplimentar la inforrnaci6n 1-
requerida referente al desarrollo I 
y resultados del trabajo. -

DOMINIO PROFESIONAL 

CRITt:RIOS DE RF.AUZ:~CION 

La resistencia mecanica de 105 peliets obt",nldo3 permite mantener estable 
su distribuci6n granulometrica hasta su utilizaci6n. 
Las mezclas, de polvos micronizados 0 granillas Y/o pellets, se realizan 
de acuerdo con tas 6rdenes de fabricacioıı y siguiendo 105 procedimientos 
e instrucciones tecnicas establecirlos. 
EI nivel de sales solubles en 10$ piqrnentos tras la operacı6n de lavado 
se ajusta a las normas de calidad establ"r:.dns. 
Se toman muestras, mediante procedirniento~ especificados, para su con­
trol, etiquetandolas de forma cləra " ... tlelcble. 
Los productos obtenidos se emba:an correctamente y se identifican de 
acuerdo con las i10rmas de embalƏJ<l V etiquetado establecidas. 
Las operaciones de fabricaci6n se !levan a eabo con el maximo aprovə­
chamiento de 105 recursos y en el ti!'fııpo previsto en el programa de 
fabricaci6n. 
Se respetan Iəs norrnas de seguridad e higiene y medioarnbientales. 
La lirnpieza, engrase y reglaje de los medios de producci6n y control permite 
mantenerlos ən las condiciones id6nıə1s de tuncıonamiento y co:ıservaci6n. 
Se detecta posibles anomaHas en el fvnci(',,;:ımıento de maquinas yequipos, 
solucionando tas de su arnbito de (.üm,x3teııcia, avisando, ən su caso, al 
taller de mantenimiento e informando .. 1 'responsable jerarquico. 
La sustituci6n de elementos senc,I'05 ci ac::esibles que se encuentran ave­
riados 0 desgastadus restablecə iad condidones noımales de funcio­
namiento. 
EI mantenirniento də prirner nivel se realiza conforme a la documentaci6n 
tecnica, instrucciones de la empre~a y normas de seguridad. 
Las operaciones de nıantenimiento de prinıer nivel se realizan en el tiempo 
previsto. 
Las operaciones de mantenirnieıııo ::le rır;m"r nivel se realizan con los 
medios de protecci6n necesarios, observ,,~do las adecuadəs co:ıdidones 
de hıgiene, de salud laboral y medk.ıƏiılhientales. 
La informaci6n registrada permite ci1r"clerizar la oroducci6n y conocer las 
incidencias Qcasionadas. 
Los dətos de control e incidencia~ se reflejan correctamente en el lugar 
asignado en 105 impresos 0 grafico3 J<ı cantml. 
La informəcion Ge registra de forma ::Iaı:] y precisa, permitiendo una inter­
pretaci6n faci! y rapida. 
EI registro de anomalias inco(pora, en su caso, propuestas de modificaci6n 
de 105 procedimientos productivos. 
Se informə al respunsable jerarqwco en ti'lmp() y formə correctos de tas 
contingencias acaecidas. 

a) l\Iiedios de producci6n: silos e instalaciones de 
almacenarnip.nto de materias primas. Instaləciones de 
dosificaciorı y mezcla de rnaterias pr;mas. Hornes y equ;­
pos auxiliares para fritado y calcinacion. Molinos. In5-
taiaeiones de almacenarniento y distribuci6n de barbo­
tinas. MƏquır.?s de lavado de pigmentos. Səcaderos. 
Inıcronizadores, pelletizadores y mezcladoras. Vibrotami­
ces. Instalaciorıes y equipos de pesaje y embalado. çarre­
tilla elevadora. Planta ne tratəmiento de !odo~. Utiles 
y eGuipos de control (~;ornos de ıal:ıoratorio, probetas, 
balanzas, densimetros, v;,cosimetros, tamices). 

Tecnicas de calc,ırıaci·j;ı y lavildo de pigmentos. Tecnicas 
de mol;enda y ddsific;ıcijn granulometrica. Teenicas de 
micronizado y ı:əllotizado. 

. el SubproceSlF, actividades conc6rnidas: recepci6n 
y almacenamiento de materias primas, realızaci6n de 
ensayos peri6dicos serıcillos e interpretaciôn de sus 
reslJltados. Intərp",ta.:i6n de ;esıJltados de ens:;yos de 
ıaboratorio. Prep~,ra-::i6jj '{ cor.ducci6n de; iəs operaciones 
de dosificaciô:;, n:əzcia, hornogeneiLəci6n. alimentaci6n 
al horno, iusio'1 ıfe Iri 1035, ,;aicinaci6n de pigmentos, 
molientla, secado, Gentrı.fugado-secado, granulııdo y 
peiletizado induyendo al calculo, (:ontrol y ajuste de 105 
parametros dn pmcesl) y la reıılizac,:ın de I"S operaciones 
de mantenim:ento de primər nive!. b) Materiales y prodııctOS: matertas primas mine­

raies y productos quimicos inorganicos con distınto gra­
do de trənsformacicn: arcillas, caolines, feldespatos, 
boratos, silicatos, carbonatos, nitratos, fosfatos, 6xidos, 
fluoruros. Aditivos simetir.:cs: polifosfatos, ligantea orga­
nicos. 

cı Productos 0 resultados de su trabajo: fritas en 
grano, escamas, granilla 0 microniıədas. Esmaltes en 
barbotinə, micronizado~, pellfltizados 0 en carga prepn­
rada para molienda. Pigınentos ceramicos micronizados. 

d) Procesos, meto:lo,; y procedirnientos: tecnicas de 
dosıficaci6n y mezCıa de məıeriales. T,knicas de I"tado. 

fl Intormaciön: 

1." Utilizada: urdenes de fabricaci6n. Instrucciones 
t.knicas da: do~;ificaci6n y acondicionamiento de mate­
riales, preparaci6n '1 funciom.miento de maGuinas Y equi­
pos, calidad de producto{ mnntenımierıto. Manual de 
procedimientos. Norməs de saguridad yambıentalns. 

2." Generad,: rüsultados de ı.ırOdı!cciôn y ı:alidad. 
Registro de incid"ln.::iəs. P'Irtes de inventario. Informes 
de recc.ıpci6rı. 
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Unidad de competenr.ia 3: conformar. esmaltar y cocer artfculos ceramicos 

~~~~B~ararR:l:::N~:~!~S ~l~q~J--:-::rueba que la pas::'T:::::i::L~::O:e va a utilızar e: la ad;cuada 

3.2 

3.3 

3.4 

nəs y equipos para la canfomı::ı-I para el tipo de producto que hay que fabricar y que su disponibilidad 
ei6n de piezas cen'ımicas, ;; pərtir I permite cumplır el programa de fabricacl6n. 
de pııstas previamente prepara-I- La preparaci6n y regulaci6n de las maquinas y equipos (prensa, extrusora, 
das, obteniendo la cəlidad est'l-! tomo, «roller», ırnea d'l colarlo, ml'ldes, sistemas de carte) proporciona 
blecida y respetando l::ıs norma~ I un producto con La compactaci6n, dimensiones V resisten.::ia meıAnica 
de seguridad y medioambienta-I establecidas. 
les. 1- Se realizan, mediante aparatos calibrados y siguiendo instrucciones to3e-

nieas, los controles de proceso establecidos interpretando los resull"dos 
y decidieııdo las actuaciones sobre el proceso dentro su ambito de 

I 
competencia. 

- EI control ejercido sobre el producto conformado permite detectar y corregir 
anomalfas y desviaciones en las caracteristicas de calidad. 

Secar productos cerarnic"s oon- ,­
formados. efectuarıdo la cargıı y: 
descarga de las piezas. y el con-I­
trol de las condiciones de seGƏ- i 

do. asegurando la calidad dƏli 
producto y respetando las nor- -
mas de seguridad y medioam-

1

1 

bıentales. 

Realizar el esmaltado de iJroduc­
tos ceramicos mediante procedi­
mientos manuales 0 automitti­
cos. asegurando la calidad del 
producto y respetando las nor­
mas de seguridad y mı;dioam­
bientəies. 

I-

i 
! 

I-
i 

Decorar productos ceramicos. -
antes Y/o despuo3s de estar coci­
dos. preparando 105 materiales y 1-
medios auxiliares necesar;os, i 

asegurando la calidad del pro- I 

ducto y respetando las normas 
de seguridad y medioambienta­
les. 

ı­
l­
I 
1-

EI montaje de componentes proporciona piezas con la forma y dimensiones 
establecidas. 
La cantidad de piezas conformadas se ajusta a 10 establecido en el prograrna 
de fabricaci6n. 
Se respetan Iəs normas de seguridad y salud laboral. 

Lə disposici6n de las piezas para su manejo, transporte y secado se realiza 
de moda que no sufrən ningun deterioro y se produzca un secado uniforme. 
La regulaci6n de iəs condiciones de secado (temperatura. caudal y humedad 
del aire. tiempo de secado) garantiza la obtenci6n de productos fntegros 
con el grado de humedad residual y la temperatura establecidos. 
Se realizan. mediante aparatos calibrados y siguiendo instrucciones tec­
nicas. los controles de proceso establecidos interpretando 105 resultados 
y decidiando las actuaciones sobre el proceso dentro su ambito de 
competencia. 
EI control ejercido sobre el producto secado permite detactar y corregir 
anomalfas y desviaciones en las caracterfsticas de calidad. 
EI secado de las piezas se produce en el tiempo previsto en el programa 
de fabricaci6n y con el maximo aprovechamiento de los recursos. ' 
Se respetan las normas de seguridad y salud laboral. 

Las superficies que se van a esmaltar estan Iımpias de polvo, grasas u 
otros productos que pudieran restar calidad al esmaltado. 
Las piezas qiJe hay que esmaltar se encuentran fntegras y en las condiciones 
de humedad y temperatura adecuadas. 
EI acondicionamiento de 105 esmaltes que se van a aplicar (de:ısidad. pro­
piedades reol6gicas) y la preparaci6n y regulaci6n de las maquirıas yequipos 
(presiones. caudales. tiempos de inmersi6n, velocidades de transpNte) 
garantiza la obtenci6n de 105 valores especificados en 105 parametros de 
proceso. 
La aplicaci6n de esmalte se realiza mediante el manejo adecuado de 105 
utiles y medios necesarios 0 con la ayuda de maquinas y equipos ;;uto­
maticos adecuados, obteniendose la calidad establecida. 
La cantidad de piezas esmaltadas se ajusta a 10 establecido en ei programa 
de fabricaci6n. 
Las operaciones de prueba y conlrol permiten detectar y corregir las 
desviaciones. 
Las operaciones de esmaltado se realizan con 105 medios de protecci6n 
apropiados. manteniendo unas adecuadas condiciones de seguridad. de 
salud laboral y medioambientales. 

Las superficies que se van a decorar deben estər limpias de polvo. grasas 
U otros productos que pudieran restar calidad al acabado. 
Las tintas vitrificables se preparan dosificando 105 con"pcnentes de acuerdo 
con la ficha del producto. y amasando y refinando hast" conseguir la homo­
geneidad adecuada. 
EI acondicionamiento de los materiales que se van a aplicar (densidad. 
propiedades reol6gicas) permite realizər los trabajos de decoraci6n en con­
diciones adecuadas a 105 requisitos del producto que hay que obtener. 
Los medios de aplicaci6n (aer6grafos, pinceles. pantallas serigrMicas. espa­
tulas) y los materiales que se utiiizan son 105 adecuados. 
Los acabados decorativos se realizan. mediante manejo preciso y eficaz 
de utiles y medios 0 con la ayuda de maquınas y equipos automaticos. 
alcanzando el resultado esto3tico establəcido. 
Las operaciones de prueba y control permiten tlet<;ctar y corregir las 
desviaciones. 
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3.5 

3.6 

3.7 

3.8 

3.9 

1 ---------.' 

-----ıI .. ----.---------- CRITER~SDERE.~i~.~~ON _ _ _ 

i - Las aplicaciones decorativas se realizan con los medios de protecciôn apro-

REAUZACIONES 

, piados, manteniendo las adecuadas condiciones de seguridad, salud laboral 
1 y medioambientales 

Elaborar pantallııs serigrMicas ə 1- EI tejido utilizado se corresponde con las especificaciones establecidas y 
partir de fotolilos ya preparados,ı es el adecuado al tipo de producto que se va a decorar y a los materiales 
asegurando la calidad del pro- utilizados, 
duclo y respetando las normas 1- EI tejido se encuentra firmemente unidc al marco con la tensi6n indicada 
de seguridad y medioambienta-ı en las instrucciones tecnicas. 
les. - EI emulsionado del tejido se realiza con 1" e",ulsiôn fotosensible aspecificada 

en kıs instl'ucôones tecnicas, con lın eSj:l9%r de capa constante y abarcando 
i la totaiidad de la panta!la. 
1- Se realiza el secada de la p.mulsi6n ·;ontrn!əndo la temperatura y el tıempo 

de pcr:nanencia. 
EI insolado. revelado y acabədo de la par.:a!w (tiempo de exposiciôn, inten­
sidad de la luz, presiôn del agua, "alürrı;.",to superficial. temperatura y 
tiempo de secado) se realiza de "cuercio .;on los procedimientos e ins-

L

' trucciones tecrıicas establecidas. 
- Se marıtienen las adecuadas condiciones de seguridad, salud laboral y 

medioambierıtales. 

EI manejo, transporte y disposici6n de las piezas durante la .;occiôn se 
realiza de modo que estas no sufran danos y tengan una cocciôn correcta. 
La carga del horno se realiza en funci6n del tipo de producto y del ciclo 
de cocci6n. 
La programəciôn del ciclo de cocci6n (temperaturas, tiempos, circulaci6n 
de gases, atmôsfera) se realiza de acuenJtı con las instrucciones tecnicas 
recibidas. 

Realizər la coccıon de articulos 
ceramicos efectuando la progra­
maci6n, carga y descarga del 
horno de acuerdo con las instruc­
ciones tecnicas recibidas asegu­
I'ando la calidad del producto y 
respetando las normas de ~egu-
ridad y medioambientales. [- La conducciôn del horno garantiza un producto con Iəs caracteristicas de 

calidad previstas. 

Clasificar y embalar el producto 
cocido de acuerdo con las espe­
cificaciones de calidad estable­
cidas, respetando las normas de 
seguridad y medioambientales. 

Realizar el mantenimiento de pri­
mer nivel de los medios de pro­
ducciôn y de coiltrol. 

La ejecuciôn de las operaciones de cccciôn se lIeva a cabo con el maximo 
aprovechamiento de 105 recursos y al tiempo previsto en el programa de 
fabricaci6n. -
Ante contingencias y situaciones de emergencia se toman las medidas 
necesarias para mantener las instalaciones en marcha ən condiciones de 
seguridad y se avisa al servicio de manterıimiento y al responsable 
jerarquico. 
Se respetan las normas de seguridad y medioambiente. 

EI material se clasifica segun los procedirnientos e instrucciones tecnicas 
establecidos. 
EI producto no conforme recibe el tratamiento establecido por la empresa. 
EI embalaje se realiza con los medios adecııados para asegurar una correcta 
protecci6n e identificaciôn del producto y facilitar su manejo y transporte. 
Las etiquetas contienen toda la informaciôn necesaria (tipo de producto, 
calidad y destino) y estan correctamante situadas en el lugar establecido. 

La limpieza, engrase y reglaje de 108 medios de producciôn y control permite 
se mantengan en las condiciones id6ııeas de funcionaıniento y con-
servaci6n. ' 
Se detectan posibles anomalias en al funcionamiento de maquinas y equi­
pos, solucionando las de su ambito de competencia, avisando, en su caso, 
al taller de mantenimiento e ınformando al responsable jerarquico. 
La sustituci6n de elementos sencill05 y accesibles, que se encuentran ave­
riados 0 desgastados, permite restablecer las condiciones normales de 
funcionamiento. 
EI mantenimiento de primer nivel se realizə conforme a la documentaciôn 
tecnica, instrucciones de la empre:ıə y normas de seguridad. 

1- Las operaciones de mantenimiento de primer nivel se realizarı en el tiempo 
previsto, 

Cumplinıentar la informaci6n 1-­
requerida referente al desarrollo 
y resultados del trabajo. I-

I-

Las operaciones de manterıimiento d9 primer nivel se realizan con los 
medios de protecci6n necesarios, ınanteniendo las adecuadas condicıones 
de higiene, salud laboral y medioaml::>ientples. 

La inforrnaci6n registıada permite caraı.:terizar la producciôn y conocer las 
incidencias ocasionaJas. 
Los datos de control e incidencia~ se reflejan correctamente en el lugar 
asignado en 105 imprescs 0 grƏficos de Gor.troi. 
La informaciôn se regıstra de forma clara y precisa. permitiendo una inter­
pretaci6n facil y rapida. 
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AEAlIZACIONES 

----------
~-_-________ -----~R-rr-E-RI-O-S-DE-R-E_'L_IZA_C_IO_N ________ _ 

1-- EI registro de ənomalfas ineorporə, en su eəso, propuestəs de modifieaci6n 

I 
de 108 procedimientos productivos . 

. - Se informa al responsable jerarquico en tiempo y forma eorrectos de las 
! contingencias acaecidas. _________ i___ _ __ 

DOMINIO PRO~ES!()NAl 

a) Medios de produc::i6n: inst"lae'onAs, maquinas 
y equipoc auxiliares para la coni,ırrrwGlon y socado de 
piezas ceram;cas: prensas, Ifnedr 0(' ctJado, amasadoras. 
extrusorus, tornos de calibrad..:,. ~'~u~!e1s)). rnoldes, ins~ 
təlaciones da almacenamiento Y fiiirnı?l'tDciôn de la pasta 
(s6lida ü on barbotina), caldemc du Vi·por. meciırıismo 
de carte. mi.quina desnıoldadom. f'quip0S de extracciôn 
Y/o apilado de las piezas, vagonBtı;s. sscilderos, gene­
radores de aire ealiente. Irısıəlacir;ıf's. "'ıaquinas, equi· 
pos y utiles para el esmaltado y decuraci6n: taller de 
elaborad6n de pantallas serig,Mic..ıs. IJnaas de esmal­
tado automaticQ, maGuina~ de pUh/tinUici6n. de cortina, 
de aplicaciones en seeo, de sı;rigr"!i,, y de ealcas. agi­
tadüres, borııbas de tmsiego de barLot!nas, vagonetas. 
Hornos. Instalaeiones auxiliares de cərrə y descnrga de 
hornos. Instalaciones auxiliares de contlOl de hornos. 
Maquina, y equipos para lə sE'leccion y embalado del 
producto acabado. 

aisladores electricos, abrasivos, piezas de uso industrial 
y articulos eeramicos paralaboratorio. 

d) Procesos, rııetodos y proeedimientos: tecnieas de 
conformaci6n por: prensado, colado, extrusi6n, calibrado 
y montajeı eie eonıponentes. Tecnicas de secado forzado 
y natural. Tecnicas de e&l11altado y decoraci6n: in",~r·· 
sion. cortina, pulverizaci6n, aplicacinrıes en se CO, seri·· 
graffa, p'ncelado, calcas. Tecrıic(ls de cocci6n de pro­
ducto~ ccramicos. Tecnicas de clasificaci6n yembalado. 

aı Subprocesos, actividades coneernidas: prepara­
d6n y conducci6n de las operəciones de dosificaci6n, 
prensado, colado, extrusi6n, calibrado y montaje de com­
ponentcs. Preparaci6n y conducci61l de las opeıaciones 
de secado, prep,;raci6n del soporte, y esmaltado. Ela­
horaci6n de pəntal!as seriglƏficas. Preparaci6n y con­
ducci6n de Iəs operaciones de decoraci6n y cocci6n. 
Control y ajuste de 105 parametros de proeeso y rea­
lizaci6n de las operaciones de mantenimiento de primer 
nivel. RealiLaci6n de ensayos peri6dicos seneillos, inter­
pretaci6n de resultados de ensayos de laboratorio. 

b) Materiales: pastas cerƏrniı.:as. esmaltes, tintas 
vitrificables, lustres ceramicos. calce.s. ııehieulos şerigra­
ficos, ornulsiones fotosE:nsibles, combustibles, refracta­
rios, matE>rial de embalado. 

f) Informəci6n: 

1." Utilizada: 6rdeııAs de fal:;ricaci6n. Instruceıones 
tecnb,s de: dosificaci6n 0 acondicionamiento de mate­
riales. preparaci6n y funeionamiento de maquinas y equi­
pOS, calidad de producto y mantenimiento. Manual de 
proeedimientos. Normas de seguridad y ambientales. 

c) Productos 0 resultôdos del twb<ıJu: baldosas ceni­
rnicas, ladrillos, bovedillas, celcsias, piezas especiales y 
demas crticulos de tierra cocida para la construcci6n, 
esmaltados 0 sin esmaltar. Sanitarios cerarııicos. Vajillas, 
articulos del hogar y objetos de adorno. Refractarios, 

2." Generada: resultados de produeei6n y calidad. 
Registro de incidencıas. Partes de inventario. 

Unidad de competencia 4: controlar la calidad de nıatE:rias prinıas, eomponente&, semielaborados y produetos 
eeramieos acabados 

4.1 

4.2 

4.3 

REA:..IZACIONES 
----1-­

! CRITER10S DE REAlIZACION 

--·r----·----------
Organizar el trabajo de controi La interpretaci6n del programa de fabrieaci6n, Iəs entradas de suministros 
de acuerdo con el manual de ca ii- yel Manual de Calidad permite conocer y programar 10$ diferentes contrüles 
dad, interpretando el programa que se deben realizar. 
de producci6n y las entrada~ de ı -- Los ensayos programados hacen posible el control de los materiales de 
sumini5tros. I acuerdo con las normas de calidad de la empresa. 

1

_- La organizaci6n de 105 trabajos permite realizar 105 ensayos programados 
con el maxinıo aprovechamiento de los recursos y en el tiempo previsto. 

Tomar muestras y preparat I<ıs ,- La toma de muestras se realiza de acuerdo con el procedimiento establecido 
probetas para realizar los ensa· para cada producto. 
yos de control, siguiendo proce- - EI procedimiento de muestreo garantiza la representatividad de la mu€stra, 
dirııiemos establecidos. i con el maximo aprovechamiento de 105 recursos. 

i -- Las muestra5 tomadas permiten realizər todos 105 controles programados. 
,-- La preparaci6n (Le la probeta se realiza de acuerdo con la normativa de 
I ensayo 0 procedinıiento establecido. 
i - La utilizaci6n de instrumentos y equipos se realizə con precisi6n y eficacia. 
i - Las operaciorıes se realizan con 105 medios de protecci6n apropiados. man-

I 
Prep;ırar los materiales y medios 1'" 
para la roalizaci6n de 105 trabajos 
de cantml, efectuando el c."libra-I-­
do de los instrumentos y equipos 
de medida.j:::: 

i 

[-

teniendo unas adecuadas condiciones de seguridad y salud labora!. 
La preparaci6n de los materiales y rııedios permite realizar los ensaybs 
segun La norma 0 pıocedimierıto establecido. 
EI ajuste y calibrado de 105 instrumentos de medida perınite obterıer rescıl­
tados fıables y reproducibles. 
La calibraci6n se realizə siguiendo e! p,-ocedimiento Elstablecido. 
Los materiales y medios se hallan dispuestos para su utilizaci6n en el 
momento previsto. 
Las operaciones se realizan con los medios de protecci6n apropiados, cum· 
pliendo con Iəs normas de seguridad y medio əmbiente. 
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REAUZACIONES 

4.4 Realizar 105 ensayos y medidas 
neeesarios para el eontrol de eali­
dad, siguiendo procedimientos 
establecidos. 

4.5 Registrar e interpretar 105 datos 
obtenidos detectando posibles 
anomalias y, en su caso, infor­
mando y actuando de acuerdo 
con 105 procedimientos estable­
cidos. 

4.6 Realizar el mantenimiento de pri­
mer nivel de las instalaciones, 
instrumentos y equipos para el 
conlrol de calidad. 

DOMINIO PROFESIONAL 
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CRITERIOS DE REAUZACION 

Los ensayos y medidas se realizan segun procedimiento y nOlmativa 
establecidos. 
La realizaci6n del ensayo proporciona datos fiables en el tiempo previsto. 
La utilizaci6n de instrumentos y equipos se realiza con precisi6n y eficacia. 
Los ensayos se realizan con 105 medios de protecci6n apropiados, cum­
pliendo con las normas de seguridad y medio ambiente. 

Los resultados de control y otros datos calculados se expresan en las uni­
dades adecuadas. 
Los datos de control. incidencias y observaciones se reflejan cOlrectamente 
en ellugar asignado en los impresos 0 grƏficos de control. 
La informaci6n se registra de fOlma Cıara y precisa, permitiendo unə inter­
pretaci6n facil y rapida. 
La interpretaci6n inmediata de los resultados permite detectar cualquier 
anomalia y actuar de acuerdo con 10 establecido. 
EI registro de 105 datos permite su posterior tratamiento y analısis. 
Se informa al responsable jerarquico en tiempo y forma conectos de las 
contingencias acaecidas. 

La limpieza y mantenimiento de 105 equipos y medios para el control ase­
guran las condiciones id6neas de funcionamiento y conservaci6n. 
Se detectan posibles anomalias en ai funcionamiento de maquinas y equi­
pos, solucionando las de su ambito de competencia, avisando, en su caso, 
al taller de mantenimiento e informando al responsable jerarquico. 
La sustituci6n de elementos sencillos y accesibles, que se encuentran ave­
riados 0 desgastados, permite restablecer las condiciones normales de 
funcionamiento. 
EI mantenimiento de primer nivel se realiza conforme a la documentaci6n 
tecnica, instrucciones de la empresa y normas de seguridad. 
Las operaciones de mantenimiento de primer nivel de las instalaciones, 
instrumentos y equipos para el control de calidad se han realizado en 
el tiempo previsto. . 

ensayos. Realizaci6n de controles en arcillas y caolines: 

a) Medios de producci6n Y/o tratamiento de la infor­
maci6n: hornos de laboratorio (mufla, rapido, fritado, cal­
cinaci6n), estufas, balanzas de precisi6n, utiles de labo­
ratorio. Equipos de preparaci6n de probetas: prensas, 
extrusoras, molinos, amasadoras, maquinas de serigrafia, 
moldes de escayola, patin de esmaltado, cabina de pul­
verizaci6n. Equipos para la determinaci6n de: la plas­
ticidad, viscosidad, compactaci6n, densidad, expansi6n 
termica, dimensiones, granulometria, color, resistencia 
mecanica (a la flexi6n, compresi6n, abrasi6n), resistencia 
al ataque quimico, a la helada, contenido en carbonatos. 
Equipos de analisis qufmico instrumental. Equipos infor­
maticos de tratamiento de datos. 

Distribuci6n granulometrica, plasticidad, desfloculabili­
dad, comportamiento en seeado, comportamiento en 
cocci6n, dilatometria, analisis quimico parcial (humedad, 
perdidas por calcinaci6n, sales solubles, sulfatos, car­
bonatos, etc). Realizaci6h de controles en materias pri­
mas no plasticas (p.e.: fusibilidad de feldespatos, impu­
rezas, eomparaci6n con estandar). Realizaci6n de eon­
troles en fritas y esmaltes (p.e.: fundencia, infundidos, 
desarrollo de color, comparaci6n con estandar, rango 
de cocci6n, dilatometria, densidad, viscosidad, distribu­
ei6n granulometrica). Realizaci6n de eontroles en pig­
mentos y colores (p.e.: comparaci6n con estandar, 
desarrollo de eolOl, distribuci6n granulometrica, sales 
solubles, superficie especifica Blaine). Realizaci6n de 
controles de normativa de ensayo en producto aeabado. 
Elaboraci6n de informos de ensayo y grƏficos de control. 
Archivo de resultados. 

b) Materiales: materias primas minerales y produc­
tos quimicos inorganicos con diverso grado de trans­
formaci6n: arcillas, caolines, feldespatos, silicatos, car­
bonatos, cuarzo. Fritas en grano, escamas, granilla 0 
micronizadas. Esmaltes en barbJtina, micronizados 0 
pelletizados. Pigmentos ceramieos mieronizados. Sus­
pensionantes y aglomerantes organieos. Piezas cerami­
cas aeabadas 0 en proceso. 

c) Resultados del trabajo: resultados de 105 ensayos 
e inspeeciones de conırol realizados. 

d) Procesos, metodos y procedimientos: tecnicas de 
muestreo y elaboraci6n de probetas. Teenicas de analisis 
quimicos y fisicos. Tratamiento informatico de datos. 

e) Subprocesos, actividades eoncernidas: toma de 
muestras, etiquetado. Preparaci6n de muestras para los 

f) Informaci6n: 

1." Utilizada: 6rdenes de fabricaci6n. Fichas de 
entrada de materiales. Programa de control. Normas y 
procedimientos de muestreo y de ensayo. Manual de 
ealidad. Manual de uıilizaci6n, mantenimiento y calibra­
do de equipos e instrumentos. Normas de seguridad y 
ambientales. 

2." Geneıada: datos obtenidos de 105 ensayos rea­
lizados. Informe de resultados de cantrol. Registro de 
incidencias. Pərtes de inventario. 
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Unidad de competencia 5: realizər la administraci6n, gesti6n y comercializaci6n an una paquei'iə 
empresa 0 təller 

--- --------. T------
REAUZACIONES j 

--_. __ . __ ._-
CA!TERIQS DE REAUZACiQN 

5.1 

5.2 

5.3 

5.4 

5.5 

---_._-j--
Evaluar la posibilidad de impıan-,ı-· Se selecciona la forma juridica de empresa mas adecuada a los recursos 
taci6n de una pequena empresa disponibles. a los objetivos y a las caracterfsticas de la actividad. 
o təller en funci6n de su activi- - Se realiza el analisis previo a la implantaci6n. valorando: 
dad. volumen de negocio y obja- La estructura orgarıizativa adecuada a los objetivos. 
tivos. La ubicaci6n fisica y ambito de actuaci6n (distancia clier,tes/provaedores. 

!-. 

. Determinar las formas de contra-I­
taci6n mas idoneas en funcion; 
del tamano. actividad y objetivos 1_-
de una pequena empresa. ! 
Elaborar. gestionar y organizarla 1-·· 
documentad6n necesaria para la I 
constituci6n de una pequei'ia. 
empresa y la generada por eıı­
desarrollo de su actividad eco- ı nômica. 

ı 
1-

Promover la venta de prodııctos -
o servicios mediante los medios 
o relaciones adecuadas. en fıırı-.­
ci6n de la actividad comercial i 
requerida. \-

Negociar con proveedores y -
clientes. buscando las condicio­
nes mas ventajosas en las ope- ı raciones comerciales. I 

I 

canales de distribuci6n. precios del sector inmobilıario de zor.a. elementos 
de prospectiva). 

La previsi6n de recursos humanos. 
La demanda potencial. previsi6n de gastos e ingresos. 
La e5tructura y composici6n del inmovilizado. 
La necesidades de financiaci6n y forma mas rentable de la misma. 
La rentabilidad del proyecto. 
La posibilidad de subvenciones v/o ayudas a la empresa 0 a la actividad. 

ofrecidas por las diferentes Administraciones publicas. 

Se determina adecuadamente la composici61l de los recursos humanos 
necesarios. segun las funciones y procesos propi05 de la actividad oe la 
empresa y de los objetivos establecidos. atendiendo a formac.'ôn. expe­
riencia y condiciones actitudinales. si proceden . 

Se identifican las formas de contrataci6n vigentes, determinandc sus ven­
tajas e inconvenientes y estabıeciendo 105 mas habituales en ei sector. 
Se seleccionan las formas de contrato 6ptimas. segun 105 objet,vos y las 
caracterlsticas de la actividad de la empresa. 

Se establece un sistema de organizaci6n de la informaciôn adec.".do que 
proporcione informaci6n actualizada sobre la situaci6n econômı<;(ı-fiııan­
ciera de la empresa. 
Se realiza la tramitaci6n oportuna ante 105 organismcs publicos oa,~ la 
iniciaci6n de la actividad de acuerdo con los registro5 legale5. 
Los documentos generados: facturas. albaranes. notas de pedido. letras 
de cambio. cheques V recibos. se elaboran en el formato establecido ,",or 
la empresa con los datos necesarios en cada caso y de acuerdo con la 
legislaci6n vigente. 
Se identifica la documentaci6n necesaria para la constituci6n de la ernpresa 
(escritura. registros. impuesto de actividades econ6micas y otras). 

En el plan de promociôn. se tiene en cuenta la capacidad productiva de 
!a empresa y el tipo de clientela potencial de sus productos y servicias. 
Se selecciona el tipo de promociôn que hace 6ptima la relaci6n entre el 
incremento de las ventas y el coste de la promoci6n. 
La participaci6n en ferias y exposiciones permite establecer los cauces 
de distribuci6n de los diversos productos 0 servicios. 

Se tienen en cuenta. en la negociaci6n con 105 proveedores: 
Precios del mercado. 
Plazos de entrega. 
Calidades. 
Condiciones de pago. 
Transportes. si procede. 
Descuentos. 
Volumen de pedido. 
Liquidez actual de la empresa. 
Servicio post-verıta del proveedoı. 

1- En las condiciones de venta propuestas a los clientes se tienen en cuenta: 

! Margenes de beneficios. 
Precio de coste. 
Tipos de clientes. 
Volumen de venta. 
Condiciones de cobro. 
Descuentos. 
Plazos de entrega. 
T ransporte si procede. 
Garantia. 
Atenci6n post-venta. 
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--------
REAUZAt:IONES CRITERICS DE REAlIZACIO~, 

5.6 Crear, desarrollar y mantener 
buenas relaciones con clientes 
reales 0 potenciales. 

Se transmite en todo momento la imagen deseada de la empresa. 
Los clientes son atendidos con un trato diligente y cortes, y en el margen 
de tiempo previsto. • 
Se responde satisfactoriamente a sus domandas, resolviendo sus recla­
maciones con diligencia y prontitud y promoviendo las futuras relaciones. 
Se comunica a los clientes cualquier modificaciôn 0 innovaciôn de la empre­
sa, que pueda interesarles. 

5.7 Identificar, en tiempo y forma, las 
acciones derivadas de las obliga­
ciones legales de una empresa. 

Se identifica la documentaci6n exigida por la normativa vigente. 
Se identifica el calendario fiscal correspondiente a la actividad econ6mica 
desarrollada. 
Se identifican en tiempo y forma las obligaciones legales laborales: 
Altas y bajas laborales. 
N6minas. 
Seguros sociales. 

DOMINIO PROFESIONAl 

a) Informaci6n que maneja: documentaci6n admi­
nistrativa: facturas, albaranes, notas de pedido, letras 
de cambio, cheques. 

b) Documentaei6n con los distintos organismos ofi­
ciales: permisos de apertura dellocal, permiso de obras, 
ete. N6minas TC 1, TC2, Alta en IAE. libros eontables 
oficiəles y libros auxiliares. Archivos de clientes y pro­
veedores. 

c) Tratamiento de la informaci6n: tendra que eono­
cer los tramites administrativos y las obligaciones con 
los distintos orgənismos oficiales, ya sea para realizarlos 
el propio interesado 0 para contratar su realizaci6n a 
personas 0 empresas especializadas. 

Ei soporte de la informaci6n puede estar informa­
tizado utilizando paquetes de gesti6n muy basieos exis~ 
tentes en el mercado. 

d) Personas con las que se relaciona: proveedores 
y clientes. Al ser una pequeıia empresa 0 taller, en gene­
ral, tratara con clientes cuyos pedidos 0 servicios daran 
lugar a pequeıias 0 medianas operaciones comerciales. 
Gestorias. 

2.2 Evoluci6n de la competencia profesional. 

2.2.1 Cambios en los faetores tecnol6gicos, organiza­
tivos y econ6mieos. 

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

Ei sector de productos ceramicos evolucionara ade­
cuandose a las exigencias de 105 mercados siguiendo 
como Ifneas maestras de actuaei6n en la mejora de sus 
produetos y proeesos productivos la disminuci6n de eos­
tes de produeci6n, el aumento de la productividad, la 
mejora de la calidad, el ineremento del valor aıiadido 
y la protecci6n del medioambiente. 

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

En la fabrieaci6n de sanitarios y vajilleria la təndencia 
es a una generalizaci6n də los proce50s də colado a 
presi6n, seeado rapido, esmaltado robotizado y cocci6n 
rapida en hornos tunəl. la utilizaciôn də moldəs porosos 
sinteticos para eolado a presi6n səeados mediante aire 
comprimido antes del siguiente cielo də colado. 

Se incorporaran nueva5 teenologıas de transforma­
ci6n (preparaci6n de pııstas y esmaltes, eonformaci6n, 
esmaltado, cocci6n) y de gesti6n del proceso (CAM), 
encaminadas. sobre todo, a la mejora de la calidad y 
el ahorro energ6tico. 

la ineorporaci6n de 105 procesos de fabricaci6n via 
se ca con molinos de alto rendimiento, seguidos de la 
granulaci6n de 105 polvos y secadero3 de leeho fluidi· 
fieado. 

Se implarıtaran progresivamente tecnologias de 
molienda en continuo de pastas que faeiliten un ahorro 
de eonsumo energatieo, en produeciones no necesaria­
mente grandes y nuevos sistemas de prensa::lo como 
el prensado isostatieo (baldosas, vajillerıa, ceramicas 
especiales), monoprensado (baldosas), granitos, ete. 

Ei desarrollo de procesos de eocci6n n\pida propieiara 
la ineorporaci6n de tecnologias de molienda de esmaltes 
que permitan un mayor eontrol de los parametros gra­
nulometricos del produeto (molinos eontinuos de cuerpo 
anular). 

Se incorporaran nuevos parəmetros de eontrol de la 
cocci6n (eurva de presiones estı\ticas, de presi6n parcial 
de oxıgeno, etc.). 

Se desarrollaran sistemas de control de instalaciones 
mediante la medida automatiea en eontinuo de parac 
metros de operaci6n (sistemas expertos). 

Es previsible el desarrollo de nuevos productos cera­
micos de alta tecnologıa: bio-ceramicas. electrocerami­
cas, vitroeeramieas, materiales de altas prestaciones 
mecaı:ıieas y/o termicas. ete .. y de nuevos procesos que 
permitan su fabricaci6n: sıntesis hidrotermal, prensado 
isostatico en ealiente (HIP), deposici6n quimica de vapor 
(CVD), colado en banda, ete. 

Se dara una mayor poteneiaci6rı de las areas de recur­
sos humanos con especial incidencia en la formaci6n 
interna y un incrernento de los mandos medios cuali­
ficados con estrueturas organizativas deseentcalizadas 
y un mayor compoııente de trabajo en equipo. 

La mayor exigencia de los nivelf!s de ealidad, enten­
dida asta eomo una caraeterıstica no sôlo del producto 
que lIega al cliente sino de todas las əctividades de la 
empresa, generar.ı un aumen\o de los recursos dedi­
eados a certificaciorı y homoiogaci6rı, que permitan una 
mayor calidad de 108 ı.ıroduc;ns. eonıo ga,antia para su 
introducei6n 0 afianzamiento en los mercados interna­
cionales. 
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Desarrollo de la normativa de seguridad y prevenci6n, 
y mayor exigenoia en su aplicaci6n. 

La aplieaci6n de la reglamentaciones en materia 
medioambiental supondra la ineorporaci6n de teonolo­
gıas destinadas a la reducci6n, tratamiento y eliminaci6n 
de residuos y efluentes eontaminantes, propieiando con 
ello la mejora del rendimiento energ.Hieo de los proeesos 
(redueei6n de CO2, 0 3 , ete.). En este sentido eabe des­
taear los aspeetos siguientes: 

- Desarrollo del reciCıado de fan90s de esmaltes y 
residuos industriales de otros seetores mediante su ineor­
poraci6n ən pastas de produetos para la eonstrueei6n 
y otros usos. 

- Desarrollo de nuevas mater;as primas y semiela­
borados (pigmentos, esmaltes, ete.) Iibres de sustaneias 
eontaminantes (fluor, plomo, eadmio, bario, ete.). 

- Continuara inerementandose la incorporaci6n de 
los sistemas de cogeneraci6n. 

La eoneentraci6n geogrfıfica de algunas aetividades 
empresariales (baldosas) faeılitara la tendeneia a la espe­
eializaci6n de las pequeiias y medianas empresas en 
fases eoneretas del proeeso produetivo (pastas, esmal­
tes, deeoraci6n, diseiio). 

Aumentara previsiblemente el tamaiio empresarial 
medio, 10 que favorecera su eompetitividad sobre todo 
en los mereados intemaeionales. 

La adaptaci6n de los produetos a los requisitos de 
unos mercados eada vez mas diversos, y sujetos a la 
eomponente eambiante de la moda (eeramiea del hogar, 
sanitarios, baldosas), se traducira ən una mayor exigen­
eia de flexibilidad en los sistemas productivos. 

2.2.2 Cambios en las aetividades profesionales. 

Se daran cambios especlfieo$ en la actividad de este 
profesional derivados, prineipalmente, de la implantaci6n 
de nuevas tecnologfas que haran disminuir aquellas aeti­
vidades que requieran interveneiones manuales y 
aumentaran las de eondueci6n de maquinas e instala­
eiones a traves de equipos informatieos. 

EI aumento de los niveles de eəlidad exigidos deter­
minəra una actividad mas rigurosa para su eontrol, basa­
da en el entendimiento y aplicaei6n del plan de ealidad 
especlfico. Esto oeasionara, asimismo, una partieipaci6n 
importante de este profesional en aceiones formativas 
en este campo. 

De igual modo la proteeci6n medioambiental debe 
eonstituir una aetividad de importaneia ereeiente. 

2.2.3 Cambios en la formaei6n. 

En general este profesional və a neeesitar adaptarse 
rapidamente a innovaeiones tecnol6gieas, especialmen­
te en eeramieas avanzadas, baldosas, fritas y esmaltes, 
10 que requiere arnplios conocimientos de base sobre 
los proeesos yeomposieiones. 

La implantaci6n de nuevas tecnologias requerira una 
formaei6n en la utilizaci6n de nuevos equipos de fabri­
eaei6n y eOl1trol yen las tecnicas y materiales empleados. 
Cabe destəcər, en este aspeeto: 

- La implantaei6n de las teenologıas de eogenera­
ei6n de eleetrieidəd y energıa termiea que originaran 
necesidades formativas para su gesti6n y, 

- EI desarrollo de nuevos materiales eeramicos de 
altas prestaeiones que precisaran de una espeeial aten- . 
ei6n en la formaci6n por su caraeter singular y su impor­
taneia creciente. 

EI uso eada dıa mas generalizado de la informatica, 
tanto en la gesti6n de maquinas y equipos, como en 

la gesti6n de la informaei6n de produeci6n. precisara 
un conocimiento mas amplio eomo usuario de esta tee­
nologia y sus aplicaciones. 

Su formaei6rı en ealidad debe enfocarse a conseguir 
una eoneepci6n global de la misma en el proeeso pro­
duetivo, potenciadora del autoeontrol y unos conocimien­
tos en medios y sistemas de eontrol que le permitan 
la puesta al dıa y la aetuaci6n sistematica en este campo. 

EI creciente desarrollo de la normativa medioambien­
tal precisara formaei6n en las teenieas de tratamiento 
y reeiclaje de residuos que disminuyan el impaeto 
medioambiental. 
. Debera eonoeer la utilidad e instalaei6n de los dis­
tintos medios de proteeei6n y tener una visi6n global 
de la seguridad personal y medioambiental, əsı eomo 
un eonoeirniento de la normativa aplicable y doeumen­
taei6n especffiea, que le lIeve a tener en euenta de forma 
permanente este aspeeto en todas sus aetuaeiones. 

2.3 Posiei6n en el proeeso produttivo. 

2.3.1 Entorno profesional y de trabajo. 

Esta figura profesional ejereeriı su aetividad en el see­
tor de fabrieaei6n de produetos ceramieos, 0 en sus 
industrias auxiliares, en los subseetores: 

- Fabrieaei6n de produetos eeramieos para la eons­
trueei6n: tejas, ladrillos, bovedillas, baldosas y sanitarios. 

- Produetos eeramieos para el hogar: vajillas, objetos 
de adomo y otros usos. 

- Productos eeramieos de uso teenieo: abrasivos, 
refractarios, aisladores, material de laboratorio, eompo­
nentes industriales, eeramieas nuevas y tenaces. 

- Fabrieaei6n de fritas, esrnaltes y eolores para la 
industria eeramiea. 

- Fabrieaci6n de pastas eeramieas. 

Las empresas de posible inserei6n de asta figura pro­
fesional seran por 10 general de tamafio mediano (de 
50 a 500 empleados) 0 pequeiio (rnenos de 50 emplea­
dos) dedieadas a la fabrieaei6n de los artıculos men­
eionados, 0 paquefias empresas dedicadas a la de co­
raci6n vitrifieada de artıculos eeramieos 0 a la fabrieaei6n 
de productos auxiliares eomo ealeas, pantallas de seri­
grafıa, moldes de eseayola, ete. 

. . EI teenico en operaciones de fabricaci6n de produetos 
eeramieos se integrara en un equipo de personas de 
su mismo nivel de eualificaci6n, desarrollando general· 
mente tareas individuales. Dependera organicamente de 
un mando intermedio (eneargado 0 jefe de seeci6n). 

2.3.2 Entorno funeional y teenol6gico. 

Esta figura profesional se ubiea prineipaimente en 
las areas funeionales de ejeeuci6n y eontrol de la pro­
dueci6n, eontrol de ealidad y control rnedioambiental. 

Quedan fuera de su ambito de eompeteneia el Diseıio 
y Desarrollo de produeto y la Organizaci6n de la Pro­
dueei6n, si bien puede intervenir en operaeiones de 
desarrollo de producto eomunes a operaciones de pro­
dueei6n eomo la realizaei6n dirigida de ensayos de 
desarrollo de produeto en laboratorio 0 en Iıneas piloto. 

EI mantenimiento que se incluye en las aetividades 
profesionales de esta figura profesional se limita al man­
tenimiento de primer nivel, eentrado.en el montaje, des­
montaje y ajuste de elementos aeeesibles relaeionados 
con el utillaje. No eontempla, por tanto, la correeei6n 
de averfas que impliquen interveneiones profundas. 

Las tecnicas y conoeimientos tecnol6gie05 abarean 
el eampo de la fabrieaci6n industrial de productos eera­
mieos en general. Se eneuentran ligados directamente a: 
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- Proceso de fabricaci6n: conjunto de equipos y tac­
nicas para: la preparaci6n de pastas. fritas. pigmentos. 
y esmaltes. la conformaci6n. esmaltado. decoraci6n. coc­
ci6n. y embalado de piezas ceramicas. y para el control 
del proceso. 

- Conocimientos de las caracteristicas y propieda­
des de las materias primas. semielaborados. producto 
acabado y residuos de la actividad productiva. 

Ocupaciones y puestos de trabajo tipo mas relevan­
tes: 

A titulo de ejemplo y especialmente con fines de 
orientaci6n profesional. se enumeran a continuaci6n un 
conjunto de ocupaciones 0 puestos de trabajo que 
podrian ser desempenados una vez adquirida la com­
petencia profesional definida en el perfil del titulo: 

Preparador de pastas ceramicas. Preparador de pig­
mentos. Preparador de esmaltes. Prensista. Conductor 
de linea de colado. Conductor de extrusora. Conductor 
de maquina «rollen>. Esmaltador. Homero. Decorador. 
Tecnico de control de calidad. 

Posibles especializaciones: 

La figura profesional descrita puede conseguir diver­
sas especializaciones (mediante un periodo de adapta­
ci6n/formaci6n en el puesto de trabajo) derivadas del 
tipo de producto a fabricar. la tecnica utilizada 0 la fase 
del proceso en la que desarrolla su actividad. 

3. Ensenanzas minimas 

3.1 Objetivos generales del ciclo formativo. 

Interpretar y comprender la informaci6n tecnica y en 
general todo el lenguaje simb6lico asociado a las ope­
raciones y control de trabajos de fabricaci6n. de fritas. 
pigmentos. esmaltes y productos ceramicos. 

Analizar los procesos de fabricaci6n de fritas. pig­
mentos. esmaltes y productos ceramicos. identificando 
las principales variables de proceso. evaluando su 
influencia en el desarrollo de las etapas de fabricaci6n 
y en la calidad del producto obtenido y comprendiendo 
la interrelaci6n entre las etapas de operaci6n y las mate­
rias primas. los equipos. maquinas e instalaciones. los 
recursos humanos. y los criterios de calidad. econ6micos 
y de seguridad exigidos. 

Identificar y caracterizar las principales materias pri­
mas empleadas y productos obtenidos en la fabricaci6n 
de productos ceramicos. analizando sus propiedades y 
comportamiento mediante el empleo de instrumentos 
y equipos adecuados. 

Realizar la preparaci6n de los materiales necesarios 
para la fabricaci6n de productos ceramicos. ajustandose 
a la informaci6n de proceso especificada. 

Realizar la preparaci6n. ajuste y conducci6n de maqui­
nas. equipos e instalaciones ajustandose a la informaci6n 
de proceso especifıcada. • 

Valorar los resultados de su trabajo en la ejecuci6n 
de las distintas operaciones de proceso y preparaci6n 
de materiales. verificando el nivel de cumplimiento de 
los requisitos y calidad establecidos. 

Sensibilizarse respecto de los efectos que las con­
diciones de trabajo pueden producir sobre la salud per­
sonal, colectiva y ambiental con el fin de mejorar las 
condiciones de realizaci6n del trabajo, utilizando medi­
das correctivas y protecciones adecuadas. 

Comprender el marco legat. econ6mico y organizativo 
que regula y condiciona la actividad industrial, identi­
ficando los derechos y obligaciones que se derivan de 
las relaciones laborales, adquiriendo la capacidad de 
seguir los proçedimientos establecidos y de actuar con 
eficacia ante las anomalias que pueden presentarse en 
losmismos. 

Utilizar y buscar cauces de informaci6n y formaci6n 
relacionados con el ejercicio de la profesi6n. que le posi­
biliten el conocimiento y la inserci6n en los sectores 
de la fabricaci6n de esmaltes y productos ceramicos. 

3.2 M6dulos profesionales asociados en una unidad de competencia. 

1.1 

M6dulo profesional 1: pastas ceramicas 

Asociado a la unidad de competencia 1: preparar pastas ceramicas 
\ 

CAPACIDADES TERMINALES 

Analizar los procesos de prepa­
raci6n de pastas ceramicas rela­
cionando las o·peraciones basi­
cas de fabricaci6n. los productos 
de entrada y salida, las variables 
de proceso. los medios necesa­
rios y los procedimientos 
empleados. 

CRITERI9S DE EVALUACIQN 

Relacionar las caracteristicas de los materiales de entrada con los diferentes 
productos de salida en cada una de las etapas del proceso de preparaci6n 
de pastas: recepci6n y almacenamiento de materias primas y aditivos. dosi­
ficaci6n. mezcla. homogeneizaci6n, molienda (via seca 0 via humeda). des­
leido y acondicionamiento para la conformaci6n. 

Relacionar las instalaciones y medios auxiliares con los diferentes procesos 
de preparaci6n de pastas ceramicas. 

Identificar las principales variables de proceso de molienda, desleido. atomi­
zado. granulado. humectado, amasado y filtro-prensado y su influencia en 
las etapas de fabricaci6n sucesivas y en la calidad del producto obtenido. 

En un supuesto practico de preparaci6n de una pasta ceramica debidamente 
caracterizado por la informaci6n tecnica del proceso y un programa de 
fabricaci6n: 
Realizar un diagrama de proceso reflejando la secuencia de operaciones 

yel producto de entrada y salida en cada una de ellas. 
Deducir las caracteristicas principales (capacidad. producci6n. tecnologia 

utilizada. etc) de los medios de producci6n necesarios. 
Determinar los principales puntos de control y los parametros que hay que 

controlar. 
Elaborar informaci6n tecnica (impresos, informes a partir de un formato 

preestablecido, representaciones graficas a partir de datos de control. etc.) 
relativa a los procesos de preparaci6n de pastas ceramicas utilizando la 
simbologia y terminologia apropiada. 
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1.2 

1.3 

CAPACIDADES TERMINAlES 

Identificar y caracterizar las pas­
tas ceramicas y las materias pri­
mas y aditivos que se emplean 
en su elaboraci6n. 

Analizar los equipos e instalacio­
nes para la elaboraci6n de pastas 
ceramicas. relacionando sus 
caracterfsticas y prestaciones 
con su funci6n en el proceso, y 
describir su constituci6n y fun­
cionamiento. 
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CRITERIOS DE EVALUACION 

En un supuesto practico de molienda de composiciones para la preparaci6n 
de una pasta ceramica debidamente caracterizado por la informaci6n tecnica 
del proceso y el programa de fabricaci6n, relacionar los sistemas de regu­
laci6n con las variables del proceso y con su influencia en la calidad del 
producto obtenido. 

En un supuesto practico de atomizado, granulado, humectado, amasado 0 
filtro-prensado de composiciones para la preparaci6n de una pasta ceramica 
debidamente caracterizado por la informaci6n tecnica <lel proceso y el pro­
grama de fabricaci6n relacionar los sistemas de regulaci6n con las principales 
variables del proceso y con su influencia en la calidad del producto obtenido. 

Identificar y describir los principales defectos en los productos finales atri­
buibles a las operaciones de preparaci6n de pastas ceramicas, senalar sus 
causas mas probables y proponer soluciones. 

Identificar las principales denominaciones comerciales y tecnicas de las mate­
rias primas y aditivos utilizados y clasificarlos de acuerdo con su composici6n 
y papel que desempenan en la pasta ceramica. 

Identificar muestras de las principales materias primas y aditivos utilizados 
en la elaboraci6n de pastas ceramicas y senalar los principales parametros 
que deben ser controlados en las mismas. 

Expresar los parametros de las materias primas, aditivos y pastas ceramicas 
en las medidas y unidades correctas. 

Relacionar los materiales utilizados en las composiciones de pastas y su pro­
porci6n entre ellos con las propiedades de la pasta en el proceso y en 
el producto acabado. 

Clasificar los diferentes tipos de pastas ceramicas en funci6n de las carac­
terfsticas de los productos fabricados. 

Identificar los criterios que orientan la selecci6n de un determinado tipo de 
materia prima Y/o aditivo para la composici6n de una pasta ceramica 
concreta. 

Describir y explicar los aspectos mas relevantes de las condiciones de descarga, 
almacenamiento y manipulaci6n de los materiales empleados en la pre­
paraci6n de pastas ceramicas. 

Explicar el concepto de densidad aparente por cafda libre de una materia 
prima, relacionarlo con su morfologfa y distribuci6n granulometrica y senalar 
las consecuencias derivadas en su almacenamiento. 

Identificar y describir los principales defectos en los productos finales atri· 
buibles a las materias primas Y/o aditivos, senalar sus causas mas probables 
y proponer soluciones. 

A partir de informaci6n gratica y tecnica (vfdeos, catalogos, esquemas, maque­
tas, etc.) de las instalaciones y equipos de: 
Recepci6n y almacenamiento de materias primas. 
Silos y equipos de dosificaci6n. 
Instalaciones de transporte de s6lidos: cintas, transporte neumatico, ele­

vadores y consolas de gesti6n y control de instalaciones. 
Mezcladores: instalaciones de deslefdo, amasadoras, agitadores, mezclado­

res s61ido, s6lido. 
Molinos y desmenuzadores: molinos de muelas, de mandfbulas. de martillos, 

de cilindros dentados, pendular y de bolas. 
Sistemas de aspiraci6n y depuraci6n de polvos: filtros, ciclones, etc. 
Atomizaci6n. 
Granulaci6n. 
Humectado. 
Amasado. 
Filtro-prensado. 
Instalaciones de almacenamiento de producto preparado. 
Sistemas de clasificaci6n de tamanos de partfcula. 

Explicar su funcionamiento y constituci6n empleando correctamente conceptos 
y terminologfa e identificando las funciones y contribuci6n de los principales 
conjuntos, piezas 0 elementos a la funcionalidad del equipo. 

Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de 
revisi6n y mantenimiento de primer nivel y los criterios para su reparaci6n 
o sustituci6n. 

Ante un supuesto practico de averfas en el proceso de fabricaci6n (averfas, 
emergencias, desviaciones en las condiciones 6ptimas de fabricaci6n, etc.) 
evaluar su gravedad, expresar la secuencia 16gica de actuaciones que se 
va a seguir e indicar las que son de su ambito de competencia. 
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1.4 

1.5 

1.6 

CAPACIDADES TERMINALES 

Operar y poner a punto equipos 
de preparaci6n de pastas. a esca­
la de taller 0 planta piloto. en con­
diciones de seguridad y obt&­
niendo el producto con la calidad 
establecida. 

Tomar muestras y calibrar y op&­
rar instrumentos y equipos para 
la realizaci6n de los controles de 
recepci6n de materias primas y 
el control del proceso de prepa­
raci6n de pastas ceramicas. 

Realizar los calculos relativos a 
operaciones de composici6n. 
etapas del proceso. controles en 
Hnea y almacenamiento y consu­
mo de materiales. 
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CRITERIQS DE EVALUACION 

A partir de un caso practico a escala de planta piloto. caracterizado por ins­
trucciones tecnicas de procedimiento. el programa de fabricaci6n y la docu­
mentaci6n tecnica de la maquinaria empleada: 
Cargar. ajustar a las condiciones de trabajo. poner en marcha. controlar 

y descargar las maquinas y equipos de molienda Y/o deslefdo. 
Modificar. siguiendo instrucciones tecnicas. algunos parametros de proceso 

(elementos molturantes. tiempo de molienda. etc.). 
Modificar. siguiendo instrucciones tecnicas. las condiciones reol6gicas de 

la barbotina. 
Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de 

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

. Ante un caso practico de modificaci6n de los parametros de operaci6n a 
escala de planta piloto 0 taller. evaluar sus posibles repercusiones e indicar. 
y en su caso seguir. la secuencia 16gica de actuaciones. 

Describir los diferentes metodos de muestreo empleados en materias primas 
para la preparaci6n de pastas ceramicase identificar los instrumentos y 
equipos empleados. 

Interpretar las instrucciones contenidas en un plan de muestreo de materias 
primas propuesto y ordenar y describir las acciones encaminadas a su 
ejecuci6n. 

Preparar la muestra para la realizaci6n del ensayo segun normas y especi­
ficaciones utilizando los utiles y herramientas adecuados. 

Preparar los equipos de ensayo de acuerdo con las especificaciones tecnicas 
de control. 

Operar diestramente. ajustar a las condiciones patr6n y verificar el correcto 
funcionamiento de: 
Equipos para la determinaci6n de humedad en s6lidos. 
Calcfmetro. 
Viscosfmetro (Copa Ford Y/o rotacional). 
Densfmetro. 
Equipo para la determinaci6n de la plasticidad. 
Serie de tamices y bastidor. 
Balanza de precisi6n. 
para obtener medidas de humedad. contenido en carbonatos. plasticidad 
y distribuci6n granulometrica de las materias primas y pastas y densidad. 
rechazo y viscosidad de barbotinas. 

Expresar los resultados del ensayo en las uriidades correctas y con la precisi6n 
especificada. 

Evaluar los resultados de los ensayos sobre materias primas a partir de ins­
trucciones tecnicas fijadas. 

A partir de los datos obtenidos en los ensayos de control: 
Operar mediante f6rmulas establecidas y expresar correctamente los 

resultados. 
Representar grMicamente los datos de control que 10 requieran e inter­

pretarlos. 
Determinar mediante caıculos. a partir de informaci6n suministrada (posici6n 

de medidores de nivel. caudales masicos de entrada y salida. consumos. 
etc.) la cantidad de los materiales almacenados en silos. graneros. etc. 

Ajustar la f6rmula de carga de una determinada composici6n a partir de varia­
ciones en la humedad de materias primas. 

Obtener datos e informaci6n de proceso mediante la aplicaci6n de f6rmulas 
derivadas del balance masico en procesos de molienda en continuo. ato­
mizaci6n. granulado. humectado y filtro prensado. 

Determinar. mediante caıculos. la carga te6rica en molinos de bolas para 
molienda vfa seca y vfa humeda en funcionamiento continuo 0 intermitente. 
y la carga y distribuci6n de elementos molturantes. 

Relacionar mediante caıculos. y expresar grƏficamente. la densidad de la bar­
botina con su contenido en s6lidos y el peso especffico de los s6lidos. 

Identificar las condiciones 6ptimas de operaci6n con barbotinas ceramicas 
a partir de la interpretaci6n de curvas de desfloculaci6n. 

Relacionar. mediante caıculos. la luz de malla aparente y la luz de malla real 
con el angulo de inclinaci6n del tamiz. 

Relacionar. mediante caıculos. la superficie real de tamizado con la superficie 
del tamiz. 
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CAPACIOADES TEAMINALES CRITERıOS DE EVALUACION 

1.7 Evaluar los riesgos derivados de 
las operaciones de descarga y 
almacenamiento de materiales. 
preparaci6n de mezcla y acaba­
do de la pasta ceramica a fin de 
adoptar las medidas preventivas 
necesarias. 

Ante un supuesto practico de un proceso de preparaci6n de una pasta ceramica 
debidamente caracterizado por informaci6n tecnica: 
Identificar los riesgos Y nivel de peligrosidad que supone la manipulaci6n 

de los diferentes materiales. productos. utiles y equipos empleados para 
la preparaci6n de pastas ceramicas. 

Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones. ası 
como los sistemas e indumentaria que se debe emplear en las distintas 
operaciones de preparaci6n de pastas ceramicas. 

Describir las condiciones de seguridad requeridas en las operaciones de 
preparaci6n y mantenimiento de primer nivel de los equipos e instalaciones. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 60 horas) Amasado. filtro prensado. granulado y atomizado. 

a) Composiciones de pastas: 
Descripci6n de instalaciones. Principales variables de 
proceso. 

Arcillas y materiales no plasticos empleados en coin­
posiciones de pastas. Principales caracterlsticas. 

. d) Control de calidad en procesos de elaboraci6n 
de pastas: 

Principales parametros que deben ser controlados en 
los procesos de dosificaci6n. preparaci6n y acondicio­
namiento de pastas. 

Condiciones de transporte y almacenarrıiento de los 
materiales empleados. 

Composiciones tipo de pastas ceramicas para dife­
rentes tipos de productos. Caracterizaci6n. 

Identificaci6n de defectos originados en la compo­
sici6n. preparaci6n 0 acondicionamiento de la pasta. Cau­
sas y acciones correctoras. Coloraci6n de pastas. 

Controles de proceso. 
b) Tecnicas de tratamiento previo de materias pri­

mas y de preparaci6n de pastas: e) Tratamiento y reciclado de residuos de prepa­
raci6n de pastas: 

Homogeneizaci6n y almacenamiento de arcillas. Fun­
damento. instalaciones y metodos operativos. 

Prevenci6n de la contaminaci6n ambiental derivada 
de las operaciones de preparaci6n de pastas ceramicas. 

Dosificaci6n. Instalaciones de dosificaci6n. 
Molienda. Tipos. Molinos e instalaciones. Variables 

de proceso. 

Depuraci6n de aguas y efluentes liquidos. 
Tratamiento de emisiones gaseosas 
Tratamiento de residuos s6lidos. 

Desleldo. Instalaciones y equipos de desleldo. Varia­
bles de proceso. 

f) Seguridad e higiene en las operaciones de pre­
paraci6n y acondicionamiento de pastas: 

Desfloculaci6n. Fundamentos bƏsicos. Desfloculantes 
utilizados. 

Precauciones que se deben adoptar para la mani­
pulaci6n y transporte de materiales empleados. 

c) Acondicionamiento de la pasta para su confor­
maci6n: 

Prevenci6n de los riesgos derivados de las operacio­
nes de preparaci6n y acondicionamiento de pastas. 

Medidas de protecci6n y de higiene. 

2.1 

M6dulo profesional 2: fritas. pigmentos y esmaltes 

Asociado a la unidad de competencia 2: preparar esmaltes ceramicos 

CAPACIDADES TERMINAlES 

Analizar 105 proce50s de fabrica­
ciôn de fritas. pigmentos yesmal­
tes ceramicos relacionando la5 
operaciones basicas de fabrica­
ci6n. los product05 de entrada y 
5alida. las variables de proceso. 
los medios necesarios y los pro­
cedimientos empleados. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Describir las principales etapas de los procesos de fabricaci6n de fritas. pig­
mentos y esmaltes ceramicos. 

Identificar las principales variables de operaci6n de los procesos de fabricaci6n 
de fritas. pigmentos y esmaltes ceramicos y describir su influencia en la 
calidad del producto obtenido y el desarrollo del propio proceso. 

Relacionar las caracterısticas de los productos de salida con las caracterısticas 
del proceso de fabricaci6n (tecnicas. tecnologla. procedimientos de ope­
raci6n y control. valores de las principales variables de operaci6n) Y. con 
las caracterısticas de los materiales empleados (composici6n de la mezcla. 
calidad de las materias primas). 

En un 5upuesto practico de preparaci6n de una frita. pigmento 0 esmalte 
ceramico. debidamente caracterizado por la informaci6n tecnica del proceso 
y el programa de fabricaci6n: 

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

Deducir las caracterl5ticas principales (capacidad. producciôn. tecnologfa 
utilizada. etc.) de 105 medios de producciôn necesarios. 

Determinar los principales puntos de control y 105 parametros que 5e deben 
controlar. 
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CAPACIOADES TERMINAlES CRITERIOS D~ EVALUAcıON 

-----f---.-------------.-.. ----.-------

2.2 

2.3 

2.4 

Identificar Y caracterizar las 
materias primas, aditivos, y pro­
ductos de entrada y salida de las 
diferentes etapas de fabricaci6rı 
de fritas, pigmentos y esmaltes 
ceramicos. 

Analizar los equipos e instalacio­
nes para la fabricaci6n industrial 
de fritas, pigmentos y esmaltes 
ceramicos, relacionando sus 
caracterlsticas y prestaciones 
con su funci6n en el proceso, y 
describir su constituci6n y fun­
cionamiento. 

Elaborar fritas, pigmentos y 
esmaltes ceramicos mediante el 
manejo de utiles y equipos a 
escala de laboratorio 0 planta 
piloto a partir de instrucciones 
tecnicas de fabricaci6n obtenien­
do el producto con la calidad 
establecida. 

Identificar y describir los principales defectos de fabricaci6n de fritas, pigmentos 
y esrnaltes ceramicos indicando sus causas, posibles soluciones y efeetos 
en la posterior fabrieaci6n de 105 artıculos ceramic03. 

Ante un supuesto practico de informaci6n procedente del proeeso consistente 
1· en valores de parametros de eontrol (grƏficos de control de las diferentes 
I temperaturas del horno de fusi6n, presencia de infundidos en fritas, eontenido 

en sales solubles, presencia de partleulas de tamano superior al perrnitido, 
rechazo de molienda inferior al permitido, viseosidad superior ala establecida, 
etc.), interpretar los datos, identificar posibles desviaciones, indicar las posi­
bles causas y las acciones inmediatas a realizar. 

Identifiear las principales denominaciones tecnicas y comerciales de las mate­
rias primas y aditivos utilizados y de ios distintos tipos de fritas, pigmentos 
y esmaltes ceramicos y clasificarlos de acuerdo con su composici6n qulmica, 
parametros flsicos y su papel en la composici6n. 

Sen alar 105 principales parametros que se deben controlar de las materias 
primas, aditivos, fritas, pigmentos y esmaltes cenlmicos y expresarlos en 
las unidades correctas. 

Explicar el concepto de densidad aparente por calda libre de una materia 
prima, relacionarlo con su morfologla y distribuci6n granulometrica y senalar 
las consecuencias derivadas en su almacenamiento. 

Describir y explicar los aspectos mas relevantes de las condiciones de descarga, 
almacenamiento y manipulaci6n de \os materiales empleados en la fabri­
caci6n de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos. 

Clasificar'los diferentes tipos de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos en 
funci6n de su composici6n qulmica y sus principales caracterlsticas de uso 
(T.· y ciclo de utilizaci6n, mono-bicocci6n, textura, bri!lo, color, opacidad). 

Identificar y describir 105 principales defectos de fabricaci6n de fritas, pigmentos 
y esmaltes atribuibles a las materias primas Y/o aditivos y senalar sus causas 
mas probables. 

A partir de iriformaci6n grƏfica y tecnica (vldeos, catalogos, esquemas, maque­
tas, etc.) de las instalaciones y equipoo, de: 

Recepci6n, transporte y almacenamiento de materias primas. 
Dosificaci6n, mezcla, homogeneizaci6n y transporte de polvos. 
Hornos de fusi6n e instalaciones auxiliares (enfriamiento de fritas, depuraci6n 

de humos, sistemas de distribuci6n del combustible, quemadores, etc.). 
Hornos para calcinaci6n de pigmentos e instalaciones auxiliares (instala­

ciones de carga y descarga, depuraci6n de humos, sistemas de distribuci6n 
del combustible, quemadores, etc.). 

Molienda, lavado, aglomeraci6n, secado, selecci6n y mezcla de esmaltes, 
fritas Y/o pigmentos ceramicos. 

Explicar su funcionamiento y constituci6n empleando correctamente conceptos 
y terminologla e identificando las funciones y contribuci6n de los principales 
conjuntos, piezas 0 elementos a la funcionalidad del equipo. 

Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de 
revisi6n y mantenimiento de primer nivel y los criterios para su reparaci6n 
o sustituci6n. 

Ante un supuesto practico de contingencias en el proceso de fabrieaci6n (de­
fectos en los productos obtenidos, simulaci6n de averfas v/o emergencias, 
etc.) expresar la secuencia 16gica de actuaciones que se debe seguir. 

A partir de un supuesto practico de instrucciones de fabricaci6n de fritas, 
pigmentos, 0 esmaltes (f6rmula de carga, temperatura de proceso, carac­
teristicas granulometricas, densidad, viscosidad .... ) obtener el producto esta­
blecido mediante el manejo de utiles y equipos de laboratorio. 

A partir de un caso de fabricaci6n de esmaltes, concretado en instrucciones 
tecnicas de proceso, programa de fabricaci6n, documentaci6n tecnica de 
la maquinaria empleada y caracteristicas del producto que debe obtenerse: 

Preparar, ajustar y !levar a las condiciones de trabajo las instalaciones y 
equipos de preparaci6n de esmaltes a escala de taller 0 de planta piloto. 

Modificar, siguiendo instrucciones tecnicas, algunos parametros de proceso 
(elementos molturantes, velocidad del moiino, grado de molienda, tamano 
maximo de micronizados y aglomerados). 

Indicar los principales elementos de 13s instalaciones y equipos objeto de 
revisi6n y mantenimiento de primer nive! y los criterios para su reparaci6n 
o sustituci6n. 
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CAP:\CiIJADES Tf:RMıı.ıALES ~ crmEfltDS Df. EVALUAcıON 
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2.5 

2.6 

i 

Realizar 105 calculos relativos a 
operaciones de composici6n, 
etapas del proceso, controles ən 
Ifnea y almacenamiento y con su­
mo de materiales. I 

Realizar los ensayos neCesarios para el control de la operaeiôn (densidad, 
contenido en s6lidos, viscosidad y granuiometrfa), evaluarlos y expresar 
105 resultados en las unidades correctas y precisi6n especifieada. 

Ante un supuesto practico de contingencias en əl proceso de fabricaci6n expre­
sar la secuencia 16gica de actuaciones que se va a seguir. 

A partir de 105 datos obtenidos en los ensayos de control: 
Operar mediante f6rmulas establecidas y expresar correctamente los 

resultados. 
Realizar graficos de control e interpretarlos a partir de instrueciones 

establecidas. 
Relacionar mediante calculos iəs diferentes formas de expresar rechazos. 

Determinar mediante calculos, a partir de informaci6n suministrada (posici6n 

I 
de medidores de nivel. densidad aparente por eafda libre del material alma~ 
cenado, caudales masieos de entrada y salida, consumos, etc.) las existencias 
de materiales en silos y alməcim. 

i Obtener datos e informaci6n de proceso mediante la aplicaci6n del balance 
masieo en procesos de fusi6n de fritas, calcinaci6n de pigmentos, molienda, 
pelletizaci6n, micronizado, elaboraci6n de granillas. 

Determinar, mediante calculos, la carga te6rica en molinos de bolas para 
. molienda vfa seca y vfa humeda en funcionamiento continuo 0 intermitente, I y la carga y distribuci6n de elementos molturantes. 
'1· Relacionar mediante ealculos, y expresar graficamente, la densidad de la bar­
. botina con su contenido en s61ldos. 
Relacionar mediante calculos, y expresar grƏficamente, la cantidad de des­

floculante empleado con la viscosidad y contenido en s61idos de barbotinas 
de esmalte. 

A partır de la composici6n, en porcentaje masico de 6xidos, de las materias I primas y de sus perdidas tras la fusi6n: 
i Calcular la producci6n de frita obtenida conociendo la composici6n qufmica 
I en porcentaje masico de la mezcla alimenıada. 
i Determinar cuantitativamente la mezcla de materiəs primas para obtener 
: una frita de composici6n conocida en terminos de porcentajes de 6xidos 
I en peso. 

Evaluar los riesgos derivados de I Ante un supuesto practico de un proceso de fabricaci6n industrial de fritas, 
las operaciones de fabricaci6n pigmentos Y/o esmaltes ceramicos debidamente caracterizado per infor-
de fritas, pigmentos y esmaltes maci6n tecnica: 
ceramicos a fin de adoptar .IƏ,s Identifiear 105 riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulaei6n 
medıdas preventıvas necesarıa •. i de 105 diferentes materiales, productos, utiles, maquinas y equipos emplea­

dos para la fabricaci6n industrial de fritas, pigmentos y esmaltes eeramicos. 
Describir los elementos de seguridad de 105 equipos y 105 medios de segu­

ridad personal. 
Describir las condiciones de seguridad requeridas en las operaciones de 

preparaci6n y mantenimiento de primer nivel de los equipos e instalaciones. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 90 horas) Criterios de clasificaci6n de pigmentos. Composieio­
nes tipo de pigmentos y sus prineipales caracterfsticas. 

a) Fabrieaci6n de fritas: Esquemas de planta de fabricaci6n de pigmentos. 
Operaciones de fabricaci6n. Instalaciones de dosifica' 
ei6n, mezclado, calcinaci6n, molienda y lavado. Prınci­
pales variables de proeeso. 

Funci6n de las fritas en el esmalte. 
Composiciones tipo de las fritas mas utilizadas en 

el entorno industrial. Justificaci6n de su uso. 
Principales earacterfsticas de las materias primas 

empleadas en la fabricaci6n de fritas. Condiciones de 
transporte, almacenamiento y eonservaci6n. 

Esquemas de planta de fabricaci6n de fritas. Ope­
raciones de fəbricaci6n. Irıstalaciones de dosificaci6n, 
transporte, mezclado y fusi6n de materiales vitrificables. 
Principales variables de proceso. 

b) Fabricaci6n de pigmentos: 

Principales caracterfsticəs de las materias primas 
empleadas en la fabrieaci6n de pigrnentos. Condiciones 
de transporte, almacenamiento y corıGcrvaci6n. 

c) Composiciones de esmaltes y engobes: 

Componentes mas frecuentes en esmaltes, engobes 
y tintas vitrificəbles: fritas, pigmentos, eolorantes, adi­
tivos y materiəs primas. Principales caracterfsticas. 

Elaboraei6n de granilləs. 
Composiciones tipo de esmaltes en funci6n del tipo 

de producto. 

d) Elaboraci6n de engobes y esmaltes: 

Molienda de esmaltes. Molinos e instalaciones. Regu~ 
laci6n, manejo y control de molinos para esmaltes. Prin-
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cipales variables del proceso de molienda de esmaltes 
y su influeneia en la operaci6n de aplicaci6n del esmalte 
y en las caracteristicas del producto esmaltado. 

f) Tratamiento y reciclado de residuos de prepara­
ci6n de fritas, pigmentos y esmaltes: 

Prevenci6n de la contaminaci6n ambiental derivada 
de las operaciones de fabricaci6n de fritas y pigmentos 
y de la preparaci6n de esmaltes. 

Operaeiones de descarga y almacenamiento de 
esmaltes. Procedimientos e instalaeiones. 

Preparaci6n de polvos y granulaci6n de esmaltes. Ins­
talaciones, tecnicas y metodos operativos. Aplicaeiones. 

Depuraci6n de aguas y efluentes Ifquidos. 
Tratamiento de emisiones gaseosas. 
T ratamiento de residuos s6lidos. 

e) Control de calidad en procesos de elaboraei6n 
de esmaltes, fritas y pigmentos: g) Seguridad e higiene en las operaciones de ela­

boraci6n de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos: 
Principales parametros que deben ser controlados en 

los procesos de fabricaci6n. Precauciones que se deben adoptar para la mani­
pulaei6n y transporte de materiales empleados. 

Identificaei6n de defectos de esmaltes. Defectos ori­
ginados en la composici6n del esmalte. Defectos ori­
ginados en la preparaei6n del esmalte. Causas mas pro­
bables y posibles aceiones correctivas. 

Prevenci6n de los riesgos derivados de las operacio­
nes de fabricaci6n de fritas y pigmentos ceramicos. 

Prevenci6n de los riesgos derivados de las operacio­
nes de elaboraci6n de esmaltes ceramicos. 

3.1 

Controles de proceso. Medidas de protecci6n y de higiene. 

M6dulo profesional 3: procesos de fabricaci6n de productos ceramicos 

Asociado a la unidad de competeneia 3: conformar, esmaltar y cocer articulos ceramicos 

CAPACIDADES TERMINAlES 

Analizar los procesos de fabrica­
ei6n de productos çeramicos 
relaeionando las operaciones 
basicas de fabricaci6n, los pro­
ductos de entrada y salida, las 
variables de proceso, los medios 
necesarios y los procedimientos 
empleados. 

CRITEAIOS DE EVALUACION 

A partir de una propuesta de fabricaci6n de un producto ceramico debidamente 
caracterizada por la informaci6n tecnica del proceso y un programa de 
fabricaei6n: 
Realizar un diagrama de proceso reflejando la secueneia de operaciones 

yel producto de entrada y salida en cada una de ellas. 
Identificar y describir las prineipales caracterfsticas de los materiales emplea­

dos en la fabricaci6n (materias primas, fritas, esmaltes, tintas, aditivos, 
etc.) . 

Dedueir las caracteristicas principales (capacidad, tecnologia utilizada, etc.) 
de los medios de producci6n necesarios. 

Determinar los prineipales puntos de control y los parametros que hay que 
controlar. 

Diferenciar las tecnicas de conformaci6n en funci6n de sus etapas, variables 
de operaci6n, medios necesarios y las caracteristicas principales de los pro­
ductos conformados y/o acabados (formas, tamano, regularidad dimensional. 
compacidad, etc.). 

Diferenciar los distintos procesos de secado y de cocei6n en funci6n de sus 
etapas, variables de operaci6n, medios necesarios y las caracteristicas prin­
eipales de los materiales de entrada y salida. 

Diferenciar las tecnicas de decoraci6n y esmaltado de productos ceramicos, 
relacionarlas con los materiales y 'medios empleados y con el tipo de producto 
obtenido. 

Identificar las principales variables de operaci6n de los procesos de confor­
maci6n, secado, esmaltado, cocci6n y decoraci6n de productos ceramicos 
y su influeneia en la calidad del producto obtenido y en el desarrollo del 
propio proceso. 

Reconocer y describir defectos en productos ceramicos atribuibles a las ope­
raciones de conformaci6n, secado, esmaltado, decoraci6n y cocci6n, senalar 
sus causas mas probables y proponer las posibles vias de soluci6n a corto 
plazo. 

Interpretar en .funei6n de las transformaciones fisicas y/o quimicas mas rele­
vantes y de las principales caracteristicas de los productos de entrada y 
salida: 
Diagramas de compactaci6n (compaeidad en funci6n de variables de proceso 

y caracterfsticas de la pasta). 
Diagramas de secado «humedad/tiempo» y «contracci6n/humedadıı. 
Programas de cocci6n (temperatura/tıempo), curvas de dilataci6n (seco/co­

cido) y diagramas de cocci6n (absorci6n de agua/contracci6n/tempe­
ratura). 

Ante una supuesta desviaci6n del proceso de las condiciones id6neas de fabri­
caei6n, definida a traves de valores de parametros de control (grMicos de 
control de variables de proceso 0 de caracterfsticas dimensionales de pro­
ductos intermedios, defectos, etc.), indicar las posibles causas y las acciones 
que se deben realizar. 
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3.2 

3.3 

CAPACIDADES TERMINALES 

Analizar 105 equipos e instalacia­
nes para la fabricaci6n de pra­
ductos ceramicos conformados, 
relacionando sus caracterfsticas 
y prestaciones con su funci6n en 
el proceso, y describir su cons­
tituci6n y funcionamiento. 

Conformar productos ceramicos, 
a escala de planta piloto 0 laba­
ratorio, a partir de instrucciones, 
tecnicas de fabricaci6n y de pas-I 
tas ceramicas previamente pre-, 
paradas, poniendo a punto los I 
medios de fabricaci6n disponi­
bles y obteniendo el producto 
con la calidad establecida. 
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CRITERIOS DE EVALUACION 

Describir y explicar 105 aspectos mas relevantes de las condiciones de alma­
cenamiento, transporte y manipulaci6n de 105 productos de entrada y salida 
de ca da etapa del proceso de fabricaci6n de productos ceramicos. 

Expresar informaci6n tecnica relativa a las etapas de 105 procesos de fabricaci6n 
de productos ceramicos utilizando la terminologfa y unidades apropiadas 
(parametros de 105 productos de entrada y salida de cada etapa, parametros 
de regulaci6n y control de las instalaciones y equipos, datos de la producci6n, 
caracterfsticas de los medios de fabricaci6n, etc.). 

A partir de informaci6n grƏfica y tecnica (vfdeos, catalogos, esquemas, maque­
tas, etc.) sobre instalaciones. maquinas y equipos para la conformaci6n y 
secado de productos ceramicos: 

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. 
Identificar y describir los moldes, troqueles, ətc. y sl!s procedimientos de 

montaje y ajuste. 
Relacionar 105 mecanismos de regulaci6n y control con las variables del 

proceso y las caracterfsticas del product:-
Indicar 105 principales elementos de las instalaciones y equıpos objeto de 

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

A partir de informaci6n grƏfica y tecnica (vfdeos, catalogos, esquemas, maque­
tas, etc.) sobre instalaciones, maquinas y equipos y medios para el esmaltado 
y decoraci6n de productos ceramicos: 

,~9ntif,car \ explicar el funcionamiento e indicar las principales caracterfsticas 
tecnol6p!cas de 105 principales componentes de las instalaciones y equipos. 

Describir los elementos de regulaci6n y control de las instalaciones y rela­
cionarlos con las principales variables del proceso y las caracterfsticas 
del producto obtenido. 

Describir las instalaciones auxiliares (aspiraci6n de polvos, almacenamiento 
y transporte de materiales, recogida y tratamiento de lodos, etc.), explicar 
su funcionamiento y seiialar sus caracterfsticas tecnol6gicas mas impor­
tantes. 

Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de 
revisi6n y mantenimiento de primer nivel y 105 criterios para su reparaci6n 
o sustituci6n. 

A partir de informaci6n grƏfica y tecnica (vfdeos, catalogos, esquemas, maque­
tas, etc.) sobre instalaciones, maquinas y equipos para el secado y cocci6n 
de productos ceramicos: 

Identificar y explicar el funcionamiento de 105 principales componentes y 
elementos de las instalaciones y equipos. 

Describir el flujo de materiales y las transformaciones que experimentan. 
Indicar 105 principales elementos de las instalaciones de y equipos objeto 

de revisi6n y mantenimiento de primer nivel y 105 criterios para su repa­
raci6n 0 sustituci6n. 

Ante un supuesto practico de contingencias en el proceso de fabricaci6n (ave­
rfas, emergencias, desviaciones en las condiciones 6ptimas de fabricaci6n, 
etc.) evaluar su gravedad, expresar la secuencia 16gica de actuaciones que 
se deben seguir e indicar las que son de su ambito de competencia. 

A partir de un caso de fabricaci6n, caracterizado por las instrucciones tecnicas 
de proceso y la documentaci6n tıknica de la maquinaria disponible para 
la conformaci6n y secado de productos ceramicos a escala de taller laba­
ratorio 0 planta piloto: 

Identificar 105 medios y seleccionar los moldes y utiles necesarios. 
Establecer la secuencia id6nea de operaciones necesarias. 
Preparar, ajustar y lIevar a las condiciones de trabajo las instalaciones y 

equipos de conformaci6n y secado. 
Modificar, siguiendo instrucciones tecnicas, algunos parametros de proceso 

(presi6n especffica, producci6n, presi6n de colado, humedad y velocidad 
de extrusi6n, etc.). 

Indicar 105 principales elementos de las ınstalaciones y equipos objeto de 
revisi6n y mantenimiento de primer nivel y 105 criterios para su reparaci6n 
o sustituci6n. 
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_____ CA_P_A_C_'D_A_D_ES_TE_RM_'_NA_L_E_S __ + --_._---
GAITERiOS DE ı:.:VALUACION 

Obtener el producto conformado de acuerdo con las especificaciones 
requeridas. 

3.4 

3.5 

3.6 

Preparar 105 esmaltes y las tintas 
serigrƏficas a Jəs condiciones de 
trabajo y esmaltar y decorar pro­
ductos ceramicos a escala de 
taller 0 planta pıloto. ! 

! 

Realizar 105 ensayos necesarios para əl control de la operaci6n (densidad 
y viscosidad de barbotinas, densidad aparente, dimensiones, espesor de 
pared, resistencia meeanica, humedad, ete.) V expresar 105 resultados en 
Iəs unidades correctas y con la precision especificada. 

Ante un supuesto prıictico de modificaci6n de 105 pan\metros de fabricaci6n, 
evaluar sus posibles repercusiones e indicər la secuencia !6gica de las actua­
ciones que se van a seguir, distinguiendo las que son de su competencia. 

En un caso practico de preparaci6n de esrnaltes y/o tintas serigrƏticas para 
el esmaltado v/o la decoraci6n de product.:ıs ceramicos dBbidamente carac­
terizado por la informaci6n tecnica referente al tipo y rnedios ernpleados 
ya los valores de !os principales parametros del proceso' 
Describir la secuencıa de operaciones para la preparaci6n del esmalte 0 

la tinta. i Elegir los rnƏlerıalcs, utiles y aditivos necesarios para la preparaci6n. 

L

' Realizər 105 et.lcuios necesərios con mezc!as, proporciones, densidades, etc. 
para obtener el producto con las caracterfsticas exigidas. 

I 
Realizar las operaciones de dosificaci6n. mezcla, molienda, homogeneizaci6n 

y almacenamiento necesariəs para obtener el producto con las caracte-
i rısticas exigidas. 

ı A partir de un caso practico de esmaltado y ,jecoraci6n de prcductos ceramicos 
1 a escala de taller 0 de planta piloto, 'oaracterizado por las instrucciones 
I tecnicas dei proceso y de los materiales empleados y por la documentaci6n 
i tecnica de la maquinaria e instalaciones: 

I Establecer lə secuencia de operəciones necesarias. 
Seleccionar los utiles, herramieııtas, maquinas y equipos necesarios. 
Seleccionar los esmaltes, aditivos, tımas y otros materiales y comprobar 

que sus pararnetros de trabajo se ajustan a los especificados en las ins­
trucciones tecnicas. 

Preparar, ajustar y lIevar a las condiciones de trabajo las maquinas yequipos 
de esmaltado Y/o decoraci6n. 

Operar diestramente maquinas y equipos para la obtenci6n de una serie 
corta, 0, en su caso, de la primera pieza y comprobar que cumple las 
condiciones exigidas ən la documentaci6n tecnica. 

I 
Modificar, siguiendo instnıcciones tecnicas, algunos parametros de procesc 

(peso de esmalte aplicado, p.roducci6n, variables de proceso, etc.). 
Realizar los controles de proceso necesados y expresar 105 resultados en 

I las unidades correctas y con la precisi6n especificada. 

Cocer productos ceramicos aıA partir de un caso de fabricaci6n, caracterizado por las instrucciones tecnıcas 
escala taller 0 laboratorio, I de proceso y la doclır;ıentaci6n tecn;ca de la maquinaria disponible para 
siguiendo instrucciones tecnicas I la cocci6n de productos ceramicos a escala de laboratorio 0 de taller: 
de fabricaci6n, porıiendo a punto '1 Establecer :a secuencia id6nea de operaciones necesarias. 
los medios y obteniendo el pro- Prepara:, ajustar y lIevar a las condiciones de trabajo las instalaciones y 
ducto con la calidad estabıecida·ı equipü~ de cücci6n. 

Modifica ... siqı'ləndo instrucciones tecnicas, aigunos parametros de proceso 
1 (producci6n, programa do coccl6n. ete.). 
1 Obtener əl producto cocido de acuE!rdo -::on Iəs ı::specificaciones requeridəs. 

1

· Realizar los controles de proceso necesarics para el con~rol de La oporaci6n 
. (dimensiones, absorci6n de agua, contracci6n lineal, integridau, etc.) y 

expresar los resultados en Iəs urıidades correctas y con la precisi6n 
especificada. 

Ante un supuesto practico de modificaci6n de 105 parametr05 de fabricaci6n, 
evaluar sus posıbles repercıısiones e ındicar la secuencia 16gica de iəs actua­
cıonos que hay que seguir, distinguiendo las que son de su competencia. 

Evaluar los riesgos derivados dı, Ante un supuesto practico de un proceso de fabricaci6n de productos cen"­
las operacione~ de fabriCaCi6i11 micos debidamente caracterizado por ii1formaci6n tecnica y de proceso: 
de productos ceramicv.s, a fin de Identificar los riesgos y nivel de pel>grosidad que supone la rnanipulaci6n 
adoptarlas medıdas pıeventıvas I de los diferentes materiales, productos, (ıtiles y equipos empleados. 
necesarıəs. '1 Describir 105 elementos de seguridəd de IC~ <ıquipos e instalaciones, ası 

como los medios de seguridad per~onal necesarios. 
1 Describir las condiciones de seguridad ıequeridas €in las operaciones de 

._, ________ L_~:~ara.:~~ny~:~te::imien~~~e~rin::~ ntV'" d()l~s_ cqu~~s e:.instalaciones.: 
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CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 120 haras) 

a) Conformado de producws ceramicos: 

Tıknicas de corıformado de productos ceramicos. 
Prensado. extrusi6n. colado v calibrado: caracteriza-

ci6n de p:ıstas para conformado. medios necesarios. prin­
cipales variables de operaci6rı y su irıfluencia en las 
siguientes operaciones de fabricaci6n y en las propie­
dades del producto acabado. CvlOpacidad. Irıterpreta­
ci6n de diagramas de compactad6n. Defectos y posıbles 
soluciones. 

Tecnicas de conformado empleadas por las indu~trias 
del entorno. Descripci6n de las instalaciones empleı;das. 
Operaciorıes elementa!es de regulaci6n. conducci6n y 
control de maquinas y equipos. Controles de proceso. 

b) Secado: 

Humedad en s6lidos. Humedad ambiente. Medidas 
de humedad. . 

Fases del secado de materiales ceramıcos. Variables 
de proceso que afectan la operaci6n de secado y relaci6n 
entre ellas. 

Instalaciones de secado. 
Identificaci6n de defectos originados en la operaci6n 

de secado. Causas y posibles soluciones. 

c) Acondicionamiento de esmaltes y tintas para su 
aplicaci6n: 

Esmaltes para aplicaciones por vfa humeda: 

Principales parametros que se deben controlar: den­
sidad. viscosidad y estabilidad de las suspensiones. Pro­
cedimientos para su ajuste y cuntroL Aditivos. 

Procedimientos de transporte y almacenamiento de 
esmaltes en suspensi6n. 

Esmaltes para aplicaciones por via seca: 

Descripci6n y aplicaciones de polvos. granillas y gra-
nulados. 

Principales parametros que se deben controlar. 
Manipulaci6n y almacenamiento de esmaltes en seco. 
Tintas vitrificables. Metodos de preparaci6n y control. 

d) Aplicaciones de esmaltes y tintas: 

Aplicaciones manuales 0 semiautomaticas de esmal­
tes. Productos y procedimientos. Controles de proceso. 

Principales tecnicas de decoraci6n manual de pro­
ductos ceramicos. Procedimientos operativos. 

Principales tecnicas automaticas de aplicaci6n de 
esmaltes. Tipos de productos obtenidos. Principales 
variables de proceso. Descripci6n de instalaciones. 

Procedimientos de esmaltado autoınMico: 
Preparaci6n y puesta a purıto de maquinas e insta­

laciones. 
Regulaci6n y control de maquinas en procedimientos 

de esmaltado en continuo. 
Controles de proceso. Tecnicas. eqcipos y metodos 

operativos. 

Principales tecnicas automı\ticas de decoraci6n. Pro­
cedimientos operativos. Variab!es de proceso I"stala­
cioııes. Controles de proceso. 

e) Cocci6n de productos ceramicos: 
Fundamentos de la cocci6n de materiales ceramicos: 
Ciclo de cocci6n. 
Caracterizaci6n de productos cocidos. 
Parametros que deben ser controlados. 
Interpretaci6n de diagramas de cocci6n. 
Tecnıcas de cocci6n. 

Principales variables que influyen en el proceso de 
cocci6n. Defectos de cocci6n. 

Instalaciones de cocci6n. 
Combustibıes. Hornos. 

f) Instalaciones de selecci6n y embalaje automa­
tico. 

g) Control de calidad en procesos de fabricaci6n 
de productos ceramicos: 

Principales parametros que deben ser controlados en 
las etapas de conformaci6n. secado. esmaltado. deco­
raci6n y cocci6n de productos ceramicos. 

Corıtroles de proceso. 
. Normas de etiquetado. 
Procedimientos de no conformidad.· 

h) Tratamiento y reciclado de residuos de la fabri­
caci6n industrial de productos ceramicos: 

Prevenci6n de la contaminaci6n ambiental derivada 
de las operaciones de fabricaci6n de productos cenl­
micos. 

Depuraci6n de aguas y efluentes Ifquidos. 
Tratamiento de emisiones gaseosas. 
Tratamiento de residuos s6lidos. 

i) Seguridad e higiene en las operaciones de fabri­
caci6n de productos cerarnicos: 

Precauciones que se deben adoptar para la mani­
pulaci6n y transporte de materiales empleados. 

Prevenci6n de los riesgos derivados de las operacio­
nes de fabricaci6n de fritas y pigmentos ceramicos. 

Prevenci6n de los riesgos derivados de las operacio­
nes de elaboraci6n de esmaltes ceramicos. 

Medidas de protecci6n y de higiene. 

M6dulo profesional 4: control de materiales y productos ceramicos 

Asociado a la unidad de competencia 4: controlar la calidad de materias primas. componentes. semielaborados 
y productos ceramicos acabados 

---------

------------------~----CAPACIOADES TERMINAlES u;n'EFlIOS DE EVALUAcıON 

4.1 Relacionar los conceptos gene­
rales de control de calidad con 
el programa de controles en una 
empresa de fabricaci6n de pro­
ductos ceramicos. 

Describir 105 conceptos fundamentaıes del control de calidad en la fabricaci6n 
y la documentaci6n relacionada con la misma. 

Interpretar las instrucciones contenidas en un procedimiento de muestreo. 
Identificar los tipos de normas y la normativa de calidad que afecta a los 

materiales empleados y a los productos fabricados en una industria ceramica. 
A partir de un producto acabado 0 de una.materia prima para un determinado 

proceso de fabricaci6n definido y caracterizado mediante documentaci6n 
tecnica: 
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4.2 

CAPACIDADES TERMINAlES 

Realizar las operaciones necesa­
rias para la preparaci6n y ejecu­
ci6n de los trabajos de control 
de materias primas y componen­
tes para la fabricaci6n de produe­
tos eeramieos. 

! 
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CRITERIOS DE EVAlUACION 

Enumerar los paramətros que deben ser controlados, de seri bir las posibles 
incidencias ən el proceso y las alteraciones causadas en el producto 
acabado. 

Seleccionar el procedimiento de muestreo y de control que debe seguirse. 
Describir 105 medios y materiales necesarios para su control. 
Proponer l:In programa de controles que se puedan realizar y justificarlo. 
Describir los datos 0 resultados de ios en5ayos que deben incluirse en impre-

sos, tablas 0 grƏficos de control y las unidades en que deben expresarse. 
En un caso practico de control en el que se dan muestras de materiales 

arciilosos 0 pastas ceramicas utilizadas en la fabricaci6n de productos 
ceramicos: 
Preparar las muestras necesarias para su control. 
Preparar los materiales y reactivos necesarios para su control. 
Preparar equipos a las condiciones del ensayo y operar para obtener datos 

de carbonatos, perdidas por calcinaci6n, dilatornetrias en crudo y an cocido, 
distribuci6n granulometrica, plasticidad y comportamiento en al proceso 
de fabr:cac;jn (desfloculabilıdad, veloeidad de formaci6n de espesor de 
pared, compectaci6n, comportamiento en cocci6n). 

Obtener datos de viscosidad aparente de la barbotina con diferentes con­
tenidos en s61idos y proporciones de desfloculante y representar los resul­
tados obtenidos. 

Obtener datos de absorci6n de agua y contracci6n lineal de probetas cocidas 
a diferentes temperaturas y representar los resultados obtenidos. 

Identificar impurezas. 
Evaluar los resultados 0 la informaci6n obtenida de cada ensayo indicando 

las consecuencias que se derivan para la calidad del producto acabado 
o el desarrollo del proceso de fabricaci6n. 

Expresar, en su caso, con la tolerancia adecuada a la precisi6n especificada, 
los resultados del ensayo. 

Comparar los resultados obtenidos en cada muestra estableciendo las dife­
rencias y similitudes significativas entre əllas. 

En un caso practico de control en el que se dan muestras de fritas, engobes 
o esmaltes para la fabricaci6n de productos ceramicos: 
Preparar las muestras necesarias para su control. 
Preparar los materiales y reactivos necesarios para su control. 
Preparar equipos a las condiciones del ensayo y operar para obtener datos 

de dilataci6n, fundencia, temperatura de sellado, desarrollo de color, para­
metros reol6gi<;05 de barbotinas, distribuci6n granulometrica, infundidos 
en fritas y aspecto tras la cocci6n a diferentes temperaturas. 

Evaluar los resultados 0 la informaci6n obtenida de cada ensayo indicando 
las consecuencias que se derivan para la calidad del producto acabado 
o el desarrollo del proceso de fabricaci6n. 

Expresar, en su caso, con la tolerancia adeo::uada a la precisi6n especificada, 
los resultados del ensayo. 

Comparar los resultados obtenidos en cada muestra estableciendo las dife­
rencias y similitudes significativas enırə ollas. 

! En un caso practico de control en el que se suministran muestras de materias 
, primas no plasticns para 111 elaboraci6n de pəstas 0 esmaltes: 

! 

Preparar las mu€stras necesariəs para şu control. 
Preparər I:ıs rt"1əteriales Y/o reactivos necesanos para su control. 
Preparar equipos a Iəs condiciones del ensayo y operar para obtener dətos 

de presencia dc impurezas, perdidas en cocci6n, fundencia, dıstribuci6n 
granulometrica, efecto en pro.'iedədes del esmalte (desarrollo de color, 
opacidaditransparencia, etc.) y comportamiento en el proceso de fabri­
caci6n. 

Identificar inıpurezas. 
Evaluar 105 resultados 0 la informaci6n obtonida de cada ensayo indicando 

las consecuencias que se derivan para la calidad del producto acabado 
o el desarroilo del proceso de fabricaci6n. 

Exp,esar. en su 0"50, con la tolerancia adecuada a la precisi6n especificada, 
108 resultado$ del ensayo. 

Comparar 100 resultədos obtenidos encada mııestra estableciendo las dife­
rencias y slmili'lldes significativas entre 01lƏ5. 

En un caso practico de control en el que se dan muestras de pigmentos 
para la coloraci6rı de pastəs 0 esmaltes: 
Preparar Iəs muestras necesarias para ~U canıml. 
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4.3 

CAPACIDADES TEAMINAlES 

Realizər las operaciones necesa­
rias para la preparaci6n y ejeeu­
ei6n de las operaciones de con­
trol de productos ceramicos. 

CRITERIQS DE EVALUAcıON 

---------
Preparar los materiales y/o reactivos necesarios para su control. 
Preparar equipos a las condiciones del ensayo y operar para obtener datos 

de presencia de sales solubles. distribuci6n granulometrica y desarrollo 
de color. 

Evaluar 105 resultados 0 la informaci6n obtenida de cada ensayo indicando 
las consecuencias que. se derivan para la calidad del producto acabado 
o el desarrollo dəl proceso de fabricaci6n. 

Comparar 105 resultados obtenidos en cada muestra estableciendo las dife­
rencias y similitudes significativas entre ellas. 

Enumerar las normas de uso. seguridad y almacenamiento de materiales y 
reactivos y relacionarlas con sus principales caracterlsticas de toxicidad. 
estabilidad y embalaje. 

Cumplir las normas de uso. seguridad e higiene durante las operaciones de 
ensayo. 

Interpretar la normativa de producto y de ensayo relacionada con la fabricaci6n 
de productos ceramicos. 

En un caso practico en el que se parte de productos ceramicos del entomo 
industrial: 
Preparar las muestras necesarias para su control. 
Preparar los materiales y/o reactivos necesarios para su control. 
Seleccionar la documerıtaci6n tecnica apropiada para el control y sintetizar 

la informaci6n mas relevante. 
Preparar equipos a las condiciones del ensayo y operar para obtener datos 

de control de acuerdo con las normas seleccionadas. 
Evaluar los resultados 0 la informaci6n obtenida de cada ensayo. 
Expresar con la tolerancia adecuada a la precisi6n especificada. los resultados 

del ensayo. 
Enumerar las normas de uso. seguridad y almacenamiento de materiales y 

reactivos y relacionarlas con sus principales caracterlsticas de toxicidad. 
estabilidad y embalaje. 

Cumplir las normas de uso. seguridad e higiene durante las operaciones de 
ensayo. 

4.4 Realizər calculos y represent"­
ciones grMicas con datos de con­
trol a partir de f6rmulas press-

ı tablecidas. 

A partir de un supuesto practico de ensayos de materias primas y componentes 
para la fabricaci6n de productos ceramicos. caracterizado por la informaci6n 
tecnica del ensayo y del que se dispone de listados de datos de control: 

Realizar caıculos. mediante f6rmulas preestablecidas. para obtener relaciones 
entre datos de control y variables de proceso. 

Realizar representaciones grMicas sencillas que relacionen variables de pro­
ceso entre sı 0 con otros panimetro~ de irıteres (diagramas de compac­
taci6n e isocompactaci6n. diagramas de desf!oculaci6n. diagramas de coc-

-------- 1
, ci6n. etc.). 

Construir graficos de control siguiendo instrucciones tecnicas. y ubicar en 
__ .• __ ~iios 105 datos de_co::ıtrol. e interpretar la representaci6n grƏfica obtenida. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 100 horas) 

a) Conceptos bə&ieos sobre el "ootrol də calidad: 

Plan de calidad. Documentaei6rı 
Proeedinıiəntos d<ı muestreo. Fuodamento y aplica­

ciones praetieas. 
Ordenaci6n y represəntaci6n gıMicə ';e datos medı-

dos. 
Manejo e interpretaci6n de grMicos de control. 

b) Ensayos de earacterizaci6rı de m:ıteriales: 

Determ;ndd6n de humedad. dis:ribuci6n granulome­
trıca, perdidəs por calcinaci6n, contenido an carbonatos 
y densi<i3d ,ed! del s6lido. Dilətometrfa. 

Procedirnier.tos op~rativos. 
Preparacı6rı V puesta a punto de materiəles y equipos 

neces3rios para el ensə'r'o. 
Expre:'ıiôn c interpretaci6n de· res"mados. 

cl Ensayos para la determinaci6n del eompurta­
r,ıiento de los materiales: 

Principales pərametros reol6gicos de barbotinas. plas­
ticidad de materiəlııs arcillosos. veloeidad de formaci6n 
de espesor en barbotinas para colado. compacidad-po­
rosidad y resistencia a la f!exi6n de productos contor­
mados y en productos eoeidos. eomportamiento ən seca­
do, ensayos de fusibilidad. eomparaci6n con productos 
estar.dar. y mədidas de eolor. 

Procədimicntos operativos. 
Pıeparaci6n y puesta a punto də materiales y equipos 

nəcesarios para el ensayo. 
Expresi6n e intərpretaci6n de resultadcs. 
Construcci6n de diagramas de desfloculaci6n. com" 

pactaci6n y cocci6n. 

d) Ensayos en produetos acabadGls: 
Corıeeptos generəles sobre nor'nas. 
Normativa 9uropea sobre produetos ceraiııicos: Nor­

mas de producto y normas de ensayo .. 
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Normas de ensayo en productos ceramicos fabrica­
dos en el entorno. 

el Normas de seguridad en el laboratorio ceramico: 

Reactivos y materiales utilizados: toxicidad y peligra­
sidad. Procedimientos operativos. 

Preparaci6n y puesta a punto de materiales yequipos 
necesarios para el ensayo. 

Precauciones que se deben adoptar para la mani­
pulaci6n y almacenamiento de reactivos y materiales. 

Expresi6n e interpretaci6n de los resultados segun 
la norma. 

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

M6dulo profesional 5: administraci6n. gesti6n y comercializaci6n en la pequena empresa 

Asociado a la unidad de competencia 5: realizar la administraci6n. gesti6n y comercializaci6n en una pequena 
empresa 0 taller 

5.1 

5.2 

5.3 

5.4 

5.5 

CAPACIDADES TERMINALES 

Analizar las diferentes formas 
juridicas vigentes de empresa. 
senalando la məs adecuada en 
funci6n de la actividad econ6mi­
ca y los recursos disponibles. 

Evaluar las caracteristicas que 
definen los diferentes contratos 
laborales vigentes məs habitua­
les en el sector. 

Arıalizar los documentos necesa­
rios para el desarrollo de la acti­
vidad econ6mica de una peque­
na empresa. su organizaci6n. su 
tramitaci6n y su constituci6n. 

Definir las obligaciones mercan­
tiles. fiscales y laborales que una 
empresa tiene para desarrollar 
su actividad econ6mica legal­
mente. 

Aplicar las tecnicas de relaci6n 
con los clientes y proveedores. 
que permitan resolver situacia­
nes comerciales tipo. 

CRtTERIQS DE EVAl.UACıON 

Especificar el grado de responsabilidad legal de los propietarios. segun las 
diferentes formas juridicas de empresa. 

Identificar los requisitos legales minimos exigidos para la constituci6n de la 
empresa. segun su forma juridica. 

Especificar las funciones de los 6rganos de gobierno establecidas legalmente 
para los distintos tipos de sociedades mercantiles. 

Distinguir el tratamiento fiscal establecido para las diferAntp< formas jurfdicas 
de empresa. 

Esquematizar. en un cuadro comparativo. las caracteristicas legales bəsicas 
identificadas para ca da tipo juridieo de empresa. 

A partir de unos datos supuestos sobre capital disponible. riesgos que se 
van a asumir. tamaiio de la empresa y numero de soeios. en su caso. selec­
cionar la forma juridica məs adecuada explicando ventajas e inconvenientes. 

Comparar las caracteristieas bəsicas de los distintos tipos de contratos laba­
rales. estableciendo sus diferencias respecto a la duraci6n del contrato. tipo 
de jornada. subvenciones y exenciones. en su caso. ' 

A partir de un supuesto simulado de la realidad del sector: 
Determinar los contratos laboraıes məs adecuados a las caracterfsticas y 

situaci6n de la enıpresa supuesta. 
Cumplimentar una modalidad de eontrato. 

Explicar la finalidad de los doeumentos bƏsicos utilizados en la actividad eea­
n6mica normal de la empresa. 

A partir de unos datos supuestos. 
Cumplimentar los siguientes documentos: 

Factura 
Albaran 
Nota de pedido 
Letra de cambio 
Cheque 
Recibo 

ExpJicar los trəmites y circuitos que recorren en la empresa cada uno de 
los doeumentos. 

Enunıerar los trəmites exigidos por la legislaci6n vigente para la eonstituci6n 
de una empresa. nombrando el organismo donde se tramita cada documento. 
el tiempo y forma requeridos. 

Identificar los impuestos indirectos que afectan al trƏfico de la empresa y 
los directos sobre beneficios. 

Deseribir el calendario fiscal correspondiente a una empresa individual 0 colec­
tiva en funci6n de una aetividad produetiva. comercial 0 de servicios 
determinada. 

A partir de unos datos supuestos cumplimentar: 
Alta y baja laboral 
N6mina. 
Liquidaci6n de la Seguridad Soeia!. 

Enumerar los libros y doeumentos que tiene que tener eumplimentados la 
empresa con carəcter obligatorio segun la normativa vigente. 

Explicar los principios bƏsicos de teenicas de negociaei6n con clientes y pra­
veedores. y de atenci6n al cliente. 

A partir de diferentes ofertas de productos 0 servicios existentes en el mereado: 
Determinar cuəl de ellas es la məs ventajosa en funci6n de los siguientes 

parametros: 
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CAPACIDADES TERMINALES 

Precios del mercado. 
Plazos de entrega. 
Calidades. 
Transportes. 
Descuentos. 
Volumen de pedido. 
Condiciones de pago. 
Garantfa. 
Atenci6n post-venta. 

CRITERlQS DE EVALUACION 

5.6 Analizar las formas mas usuales Describir los medios mas habituales de promoci6n de ventas en funci6n del 
en el sector de promoci6n de I tipo de producto y/o servicio. 
ventas de productos 0 servicios. Explicar los principios basicos del «merchandising». 

5.7 Elaborar un proyecto de creaci6n EI proyecto debera incluir: 
de una pequena empresa 0 taller, L.os objetivos de la empresa y su estructura organizativa. 
analizando su viabilidad y expli- Justificaci6n de la localizaci6n de la empresa. 
cando los pasos necesarios. Analisis de la normativa legal aplicable. 

Plan de inversiones. 
Plan de financiaci6n. 
Plan de comercializaci6n. 
Rentabilidad del proyecto. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 50 horas) 

a) L.a empresa y su entorno: 

Concepto jurfdico-econ6mico de empresa. 
Definici6n de la actividad. 
Localizaci6n de la empresa. 

b) Formas jurfdicas de las empresas: 

EI empresario individual. 
Analisis comparativo de 105 distintos tipos de socie-

e) Gesti6n administrativa: 

Documentaci6n administrativa. 
Tecnicas contables. 
Inventario y metodos de valoraci6n de existencias. 
Calculo del coste, beneficio y precio de venta. 

f) Gesti6n comercial: 

dades mercantiles. 

Elementos basicos de la comercializaci6n. 
Tecnicas de venta y negociaci6n. 
Tecnicas de atenci6n al cliente. 

c) Gesti6n de constituci6n de una empresa: 

Tramites de constituci6n. 
Fuentes de financiaci6n. 

d) Gesti6n de personaj: 

Convenio del sector. 
Diferentes tipos de contratos laborales. 
Cumplimentaci6n de n6minas y Seguros Sociales. 

g) Obligaciones fiscales: 

Calendario fiscal. 
Impuestos que afectan a la actividad de la empresa. 
Calculo y cumplimentaci6n de documentos para la 

liquidaci6n de impuestos indirectos: IVA e IGIC y de 
impuestos directos: EOS e IRPF. 

h) Proyecto empresarial. 

3.3 M6dulos profesionales transversales. 

6.1 

M6dulo profesional 6 (transversal): industrias y productos ceramicos 

CAPACIDADES TERMINALES 

Analizar las principales caracte­
rfsticas de la configuraci6n 
empresarial del sector ceramico 
y la estructura productiva y fun­
cional de las empresas. 

CRITERIQS DE EVALUACION 

Explicar las principales caracterfsticas de las empresas del sector ceramico 
espanol indicando: 
Principales indicadores socio-econ6micos del sector. 
Tipos de productos fabricados y configuraci6n tipo de las empresas. 
Distribuci6n geografica de las empresas. Concentraciones empresariales. 
Interrelaciones comerciales y tecnol6gicas. 
Rasgos esenciales de su mercado interior y exterior. 

Explicar las principales caracterfsticas de las empresas del sector ceramico 
del entorno indicando: 
Principales indicadores socio-econ6micos del sector. 
Tipos de productos fabricados y configuraci6n tipo de las empresas. 
Distribuci6n geogrƏfica de las empresas. 
Interrelaciones comerciales y tecnol6gicas. 
Principales procesos de fabricaci6n y tecnologfa empleada. 
Principales materias primas empleadas. Configuraci6n basica del mercado 

de materias primas. 
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__ CA_" P~CICADES TERMlrJAlES_ ._-.-i .. Ra;~~~ esenciales -de su me:::::~s~~r:A' U,'CI~~~ _________ .. , _____ ._ 

Instituciones. asociaciones, entid<:dFS y eventos relaciorıadıı~ con !Li sector. 
LA paıtir de un supuesto ı::ractico de u'l>ı empmsa-tipo de fabricaci6n de pra-

I 
ductos ceramicos del entorno debid;ummle caracteriz<ıda məd;ante ;nfor­

, maci6n tecnica del proceso que ref!lı~a y cio S<lS instalaciones: 

I 
Proponer y descrıbir una estruct'Ji" fuııcional posible ən la enıpresa 

propuesta. 
. Identificar puestos de trabajo en el ar",a de producci6n y describir sus fun-
I ciones y tareas mas relevantes. 

6.2 Identificar y describir productos II Clasificar 105 materiales empleados mı la 1"bricƏ('.,i6n de prodı'ctos ceramicos 
ceramicos industriales y relada- (arcillas. materias primas no phI5tica~. pastas. f,itas. pignıentos y esmaltes) 
narlos con los materiales I ən funci6n de sus principales caracI.;I'stil.:as fisicas. cornp0sid6n v/o pra­
enıpleados y con sus procesos I piedades aportadas al producto. 
de fabricaci6n. Identificar 105 criterios generales que orientiln lə selecr.i6n de 108 nıateriales 

empleados (nıaterias prinıas. aditivos. pəs~m,. fritas. co!nrantes y esmaltes) 
en los procesos de fabricaci6n de prud"C10S ceramicos. 

A partir de una muestra de un producto ceramico esnıaltado. debidamente 
caracterizado por la informaci6n t?t'ni~a sobre sus principales propiedades: 
Indicər el tipo de pasta adecuado pan. su fəbricaci6n y las principales carac· 

terısticas de esta. 
Proponer un esquema de proceso para La fabri<;əci6n del producto propuesto 

indıcando. y justificando. las etapas del proceso. las tecnicas de preparaci6n 
de pastas. conformado. esmaltado. decoraci6n y cocci6n y las principales 
cəracteristicas de los materiales dd er-trada y de salida de cada una de 
ellas. 

Identificar cada componente que fom,,, el producto (pasta. əplicaciones. 
etc). 

Indicar el tipo 0 tipos de esnıaltes əo€a,;"dos para su fabricaci6n əsL como 
sus principales componentes y cı.rı;c;anstıcös. 

I 
Clasificar los productos cerami.cos en tc;I<ci6n de sus principales propiedades. 

aplicaciones y usos. 
,Identificar e interpretar las principalı:s nornıas de producto en artfculos cera-

I 
micos \f relaci.onarlas con sus aplicııcıones y usos. 

6.3 

A partir de fotograffas. catalogos. revistas 0 muestras. identificar y describir 
productos. indicando sus aplicaciones mds frecuentes y sus principales carac­

I terfsticas haciendo uso de la termino'opC;ı tlıcnica adecuada. 
Analizar los procesos de fabrica· iı Describir los procesos de fabricaci6n de: . 
ci6n . de productos ceranıicos Productos de tierras cocidas para la cr.mstrucci6n. 
relacıonando los procedınııentos I Productos refractarios. 
empleados. los modıos utılızad0s Baidosas. 
y los productos obtımıdos. I Vajiilas. 

Sanitarios. 
! Aisladores. 
Ilndica;1do: 
! Diagranıas de proceso. 

I Materiales de entrada y salida de cədə etapa del diagrama de proceso. 
Principales tecnicas empleadas en la preparaci6n de pastas. conformado. 

cocci6n Y. en su caso. esmaltadn vlo decoraci6n y medios necesarios. 

I 
Principales parametros de proceso y purıtos de control. 
Descripci6n de los principales medios de fabrkaci6n . 

. -'-. --_._-------

CONTHJIDOS BASICOS (durador> 50 !ınrils) 

aL Caracteristicas y estructura del sector ceramico: 

Actividades industriaıes. 
Prıncipales datos socio-ecorı6micQ5. 
Distribuci6n geogrMica y təmali,) <10 kıs empresas. 
Evoluci6n hist6rica. 

bl Productos ceranıicos: 

Propiedadee. y caracterfsticas de utilizadon de 108 pro­
ductos ceramicos. 

Principales propiedades de los productos ceramicos: 

Propiedades y comportamiento del soporte: parosi­
dad. propiedad.,s rr!t-1canicas. color. propiüdades quımi­
cas. dilataci6n tarmica. resistencia a la helada. 

Propiedııdes y comoortanıiento del esmalte: propie­
dades mecənicas, propiedades 6pticas (brillo. opaci­
dad/transparerıciil. cnbrL, dilataci6n termica. propieda­
des qufnıicas. ııcoplami"nıo con el soporte. 

Clasificaci6n (ıe iJf'lductos ceriımicos. 

c) Mateıiəs rıri'na$ para la fabricəci6n de praductos 
ceramicos: 

Critp.rios de cıasiü(;aci6n. 
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Caracteristicas basicas de las materias primas 

empleadəs: Ma!erias primas para al snporta y materias 
primas para al esmalte. Func;ones q\Je desempeıian. 

Procesos da fabricaci6n de fritas, pigmentos y esmal­
tes. Diagram;ıs de ;Jroceso, operaciones basıcas, pro­
ductos de enlrada y de səlidə y principales caracteristicas 
de los mf>dios necesarios. Yacimier.tos '! distribuci6n geogrMi,-:a. 

Parəıııetros que deben ser controlados. 
Transformaciones que fJxperimerıtəro durante la eoc-

ei6n de los productos ceramieos. 
Procesos de fabricaci6n de: productos de tierras coci­

das para la construcci6n, productos refractarios, baldo­
səs, vajillas, sanitarios y aisladores. Diagramas de pro­
ceso, operaciones basicas, productos de entrada y de 
salida y principales caracteristicas de 105 medios nece­
sarios. 

d) Procesos de fabricaci6n d;ı prod:ıctos ceramicos: 
Configuraci6n funciorıal y tecnol6gica de las indus­

trias de fabricaci6n de productos cerAmicos 

7.1 

7.2 

7.3 

M6dulo profesi<maı 7 (transversal): relacione5 en əl equipo de trabajo 

--' _. __ . 
:-,~PACI.~ADF_S TERMINAL~~_. __ -l_ .__ _ __ ._.~I~~.~~~~~_~V.\lIJACiON _______________ _ 

Utiiizəı efic<ızmente las te(,(l!cas ! Descrıbir los elementos bıisicos de un proceso de conıunicaci6n. 
de coınunicaci6n para rəcibir y i Cləsifi.:ar y caracterizar las etapas dei proceso de conıunicaci6n. 
tran&ı:nitir irısırucciones e infor-Iııaenlificar las barrəras e interfer&ncias qııe dificLJltan la comunicaci6n. 
macıon. . 

. E n supuestos practicos de recepci6ıı de instrucciones analizar su contenido 
i distinguiendo: 
i 

1

, EI objetivo fundamental de la instrucci6n. 
EI grado de autonomia para su realizacl6n. 

i Los resultados que se deben obtener. 
·1 Las persona5 a las que 5e debe informar. 

Quiən, c6mo y cuando se debe eontrolar el cumplimiento de la instrucci6n. 

i T'ən5mitir la ejecuci6n practica de ciertas tareas, operaciones 0 movimientos 
: . comprobando la eficacia də la comunicaci6n . 
. iJemostrar interəs por la descripc.i6n verbal precisa de situaciones y per la i utiiizaci6n correcta del lenguaje. . 

Afrontar 105 conflietos y resolver, I En cas05 practicos, identificar 105 problemas, factores y causas que generan 
en el ambito de sus competen-, un conflicto. 
cias, problemas que se originen i Delinir el concepto y 105 elementos de la negociaci6n. 
en el entorno de un grupa !Je I Əemcstrar tenacidad y perseverancia en la busqueda de soluciones a 105 
trabajo. . problemas. 

I Discriminar entre datos y opiniones. 
i Exigir razones y argumentaciones cn l<is tomas de postura propias y ajenas. 
·1 rrıısentar ordenada y Cıaramente əl proceso seguido y 105 resultados obtenidos 
! en la resoluci6n de un problerna 
Ildentifiear 105 tipos y la eficacia de 105 posibles comportamientos en una 
i situaci6n de negociaci6n. I Superar equilibrada y arm6nicarrıentE' Iəs prəsiones e intereses entre los dis-
: tintos miembros de un grupo. i Explicar las diferentes posturas e inter~ses que pueden existir entre 105 tra-
, bajadores y la direcci6n de una organizaci6n. 

I~ Respeıar otras opiniones demostrando (ın comportamiento tolerante ante con­
ı1uctas, pensamientos 0 ideas no coil1cidentes con las propia5. 

; Comportarse en todo momento de mənera responsable yeoherente. 

Trabajar en equipo y, ən su caso, ! Describir los elementos fundamentaiƏı> dfl luncionamiento de un grupo y 105 
integrar y cocrdinar las necesi-I factores que pueden modificar su d'·pƏrrıicə. 
dades del grupo de trabajo an 1· E~;plicar las ventajas del trabajo ən eqı:;·'IlD ifaııte al individual. 
un05 objetivos, politicas yıo; Analiıar 105 estilos de trabajo en grupo 
directrices predeterminados. ' 

: Dascribir las fases de desarrollo de 1111 ıc-:ı;i)o de trabajo. 
lldentificar la tipologia de los integrdntc:; <!t, .ın grupo. 
I Describir 105 problemas mas habituales que Jurgen entre 105 equipos de trabajo 
, a 10 largo de su funcionəmiento. i Deseribir el proceso de toma de dıocisiofJilS ən equipo: la participaci6n y el 
I consenso. 
: Adaptarse e integrarse en un equipo co:ai:ıo,'ənao, dirigiendo 0 cumpliendo 
i . IƏ5 6rdene5 segun 105 ca sos, 
! Aplicar təcnicas de dinamizaciôn de grupos de trabajo. 
i f'articipar an la realizaci6n de un tmbajo 0 en la toma de decisiones que 
! requieran un consen50. 
: ::ıemostrar conformidad con las norm<ıs acoptadas por el grupa. 
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7.4 

7.5 

CAPACIDADES TERMINAlES 

Participar Y/o moderar reunio­
nes colaborando activamente 0 
consiguiendo la colaboraci6n de 
los participantes. 

Analizar el proceso de motiva­
ci6n relacionandolo con su 
influencia en el clima laboral. 

Jueves 8 febrero 1996 

CRITERIQS DE EVALUACION 

Describir los diferentes tipos y funciones de las reuniones. 
Identificar la tipologia de participantes en una reuni6n. 
Describir las etapas de desarrollo de una reuni6n. 
Aplicar tecnicas de moderaci6n de reuniones. 
Exponer las ideas propias de forma clara y concisa. 
Describir las principales teorias de la motivaci6n. 
Definir la motivaci6n y su importancia en el entorno laboral. 

Identificar las tecnicas de motivaci6n aplicables en el entorno laboral. 
Definir el concepto de clima laboral y relacionarlo con la motivaci6n. 

4387 

Aplicaci6n de los metodos mas usuales para la reso-
luci6n de problemas y la toma de decisiones en grupo. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 30 horas) 

a) La comunicaci6n en la empresa: 

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

c) Equipos de trabajo: 

Visi6n del individuo como parte del grupo. 
Tipos de grupos y de metodologias de trabajo en 

grupo. 
Tipos de comunicaci6n y etapas de un proceso de 

comunicaci6n. 
Identificaci6n de las dificultades/barreras en la comu­

nicaci6n. 
Aplicaci6n de tecnicas para la dinamizaci6n de gru­

pos. 
Utilizaci6n de la comunicaci6n expresiva (oratoria 

escritura). 
La reuni6n como trabajo en grupo. Tipos de reunio­

nes. 
Utilizaci6n de la comunicaci6n receptiva (escucha d) La motivaci6n: lectura). 

b) Negociaci6n y soluci6n de problemas: 
Definici6n de la motivaci6n. 
Descripci6n de las principales teorias de la motiva­

ci6n. Concepto. elementos y estrategias de negociaci6n. 
Proceso de resoluci6n de problemas. EI concepto de clima laboral. 

3.4 M6dulo profesional de formaci6n en centro de trabajo. 

CAPACIDADES TERMINALES 

Realizar operaciones de recepci6n. 
manipulaci6n. transporte. embala­
do y almacenamiento de materias 
primas. materiales auxiliares y/o 
productos ceramicos. 

Participar en la preparaci6n de maqui­
nas. equipos. herramientas y mate­
riales y en la realizaci6n de lasope­
raciones mas significativas de fabri­
caci6n de productos ceram!!:!ls. 

Realizar controles de fabricaci6n y de 
materiales establecidos por la 
empresa. y evaluar los resultados 
obtenidos. 

CRITERIQS DE EVALUACION 

Interpretar las fichas 0 especificaciones de recepci6n. identificando las carac­
teristicas y parametros del control de recepci6n. 

Tomar las muestras y realizar el ensayo. segun las especificaciones. utilizando 
los instrumentos y material id6neo. 

Clasificar 105 materiales y productos de acuerdo con los criterios establecidos 
por la empresa para su almacenamiento y/o empleo en fabricaci6n. inter­
pretando los c6digos y referencias de materiales. 

Transportar. manejar y almacenar los materiales y productos. utilizando los 
medios y equipos disponibles en la empresa y observando las normas de 
seguridad establecidas. 

Identificar las principales operaciones de proceso de fabricaci6n de productos 
ceramicos. 

Interpretar la informaci6n de proceso 0 identificando los materi1!!es. üti!es. 
herramientas. maquinas. equip!ls e iiista!aciones auxiiiares. e identificar 
!QS priiicipaies eiementos de regulaci6n y control. 

Preparar maquinas. equipos. utiles 0 herramientas para la fabricaci6n de pro­
ductos ceramicos. 

Efectuar trabajos de fabricaci6n de productos ceramicos operando diestra­
mente las maquinas. equipos. utiles 0 herramientas adecuados. 

Preparar materiales necesarios para la fabricaci6n de productos ceramicos 
operando las maquinas. utiles 0 herramientas adecuados. 

Controlar el funcionamiento de las maquinas y equipos asignados operando 
los elementos de regulaci6n y control, identificando desviaciones y ajus­
tando 105 parametros para corregirlas. 

Identificar las normas de control de calidad establecidas en la empresa para 
el proceso de fabricaci6n. 

Tomar muestras de materiales y productos y prepararlas para su control siguien­
do los procedimientos establecidos por la empresa. 

Preparar 105 equipos de control a las condiciones de ensayo especificadas. 
Realizar 105 ensayos de control en materiales y productos de acuerdo con 

los procedimientos tecnicos establecidos. 
Identificar 105 defectos de calidad debidos a los procesos 0 a los materiales 

empleados determinando las causas que los originan. 
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CAPACIDADES TERMINALES 

Participar en las operaciones de man­
tenimiento de primer nivel de 
maquinas y equipos. 

Comportarse de forma responsable en 
la empresa. 

Cumplir las normas de seguridad e 
higiene relativas al ambito de la 
empresa, tomando en cada 
momento las medidas de protec­
ei6n necesarias. 

Duraei6n 240 horas. 
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CRITERIQS DE EVALUACION 

Clasificar 105 materiales empleados por su calidad de acuerdo con las espe­
cificaeiones establecidas. 

Interpretar, cumplimentar y tramitar la documentaci6n utilizada en la empresa 
en el control de materiales y de proceso. 

Interpretar el programa de mantenimiento de la empresa. 
Intervenir en maquinas y equipos de fabricaei6n de productos ceramicos en 

las operaciones de: 

Limpieza de maquinaria, utillaje y herramientas. 
Engrase de componentes m6viles. 
Sustituci6n de elementos accesibles. 
Reglajes y ajustes. 

Comprobar la realizaei6n del trabajo de mantenimiento mediante pruebas en 
las maquinas, equipos 0 instalaciones. 

Interpretar y ejecutar con diligencia las instrucciones que recibe y respon­
sabilizarse del trabajo que desarrolla, manteniendo una adecuada comu­
nicaei6n con las personas de su entomo. 

Mostrar siempre una actitud de respeto a 105 procedimientos y normas internas 
de la empresa. 

Analizar las repercusiones de su actitud en su puesto de trabajo y en el proceso 
productivo. 

Organizar su propio trabajo de acuerdo con las instruceiones recibidas y con 
105 procedimientos establecidos, con criterios de productividad, seguridad 
y calidad. 

Identificar 105 riesgos asoeiados al desarrollo de 105 procesos, materiales, maqui­
nas e instalaciones, asl como la informaci6n y sefiales de precauei6n exis­
tentes en la empresa. 

Identificar 105 medios de protecei6n y el comportamiento preventivo que se 
debe adoptar para las distintas situaciones de trabajo y en caso de 
emergeneia. 

Tener una actitud cauta y previsora, respetando fielmente las normas de segu­
ridad e higiene estableeidas en la empresa. 

Emplear 105 utiles de protecei6n personal disponibles y determinados para 
las distintas operaeiones. 

Usar 105 utiles de protecci6n de maquinas y 105 elementos y dispositivos de 
105 equipos e instalaeiones. 

3.5 M6dulo profesional de formaci6n y orientaci6n laboral. 

CAPACIDADES TEAMINAlES CRITERIQS DE EVALUACION 

Detectar las situacio.nes de riesgo mas Ildentificar, en si!uaeiones de trabajo ti.l~o, 105 factores de ries\lo existentes. 
habituales en iii ambito labora! m!e Descrıbır 105 danos a la salud en funcıon de 105 factores de rıesgo que 105 
puedan afectar a su salud y aplicar generan. 
las medidas de protecci6n y pre- Identificar las medidas de protecei6n y prevenei6n en funci6n də le si!l!1!Giğn 
venei6n correspondientes. de riesgo. 

Aplicar las medidas sanitarias basicas Identificar la prioridad de intervenei6n en el supuesto de varios lesionados 
inmediatas en el lugar del aceiden- 0 de multiples lesionados, conforme al criterio de mayor riesgo vital intrfn-
te en situaeiones simuladas. seco de lesiones. 

Diferenciar las formas y procedimien­
tos de inserei6n en la realidad labo­
ral como trabajador por cuenta aje­
na 0 por cuenta propia. 

Identificar la secuencia de medidas que deben ser aplicadas en funei6n de 
las lesiones existentes. 

Realizar la ejecuci6n de las tecnicas sanitarias (RCP, inmovilizaci6n, traslado). 
aplicando 105 protocolos establecidos. 

Identificar las distintas modalidades de contrataei6n laboral existentes en su 
sector productivo que permite la legislaci6n vigente. 

Describir el proceso que hay que seguir y elaborar la documentaci6n necesaria 
para la obtenci6n de un empleo, partiendo de una oferta de trabajo de 
acuerdo con su perfil profesional. 

Identificar y cumplimentar correctamente 105 documentos necesarios, de acuer­
do con la legislaei6n vigente para constituirse en trabajador por cuenta 
propia. 
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CAPACIQADES TEAMINALES 

Orientarse en el mercado de trabajo, 
identificando sus propias capacida­
des e intereses y el itinerario pro­
fesional mas id6neo. 

Interpretar el marco legal del trabajo 
y distinguir 105 derechos y obliga­
ciones que se derivan de las rela­
ciones laborales. 
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CAITERIOS DE EVALUACION 

Identificar y evaluar las capacidades, actitudes y conocimientos propios con 
valor profesionalizador. 

Definir 105 intereses individuales y sus motivaciones, evitando, en su caso, 
105 condicionamientos por raz6n de sexo 0 de otra indole. 

Identificar la oferta formativa y la demanda laboral referida a sus intereses. 
Emplear las fuentes basicas de informaci6n del derecho laboral (Constituci6n, 

Estatuto de 105 Trabajadores, Directivas de la Uni6n Europea, convenio 
colectivo) distinguiendo 105 derechos y las obligaciones que le incumben. 

Interpretar 105 diversos conceptos que intervienen en una «liquidaci6n de 
haberes». 

En un supuesto de negociaci6n colectiva tipo: 

Describir el proceso de negociaci6n. 
Identificar las variables (salariales, seguridad e higiene, productividad tec­

nol6gicas) objeto de negociaci6n. 
Describir las posibles consecuencias y medidas, resultado de la negociaci6n. 

Identificar las prestaciones y obligaciones relativas a la Seguridad Social. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 30 horas) 

a) Salud laboral: 

Seguridad Social y otras prestaciones. 
Negociaci6n colectiva. 

Condiciones de trabajo y seguridad. 
Factores de riesgo: medidas de prevenci6n y protec-

c) Orientaci6n e inserci6n socio-Iaboral: 

ci6n. EI proceso de busqueda de empleo. 
Iniciativas para el trabajo por cuenta propia. Primeros auxilios. 

b) Legislaci6n y relaciones laborales: 
Derecho laboral: nacional y comunitario. 

Analisis y evaluaci6n del propio potencial profesional 
y de los intereses personales. 

Itinerarios formativos/profesionalizadores. 

4. Profesorado 

4.1 Especialidades del profesorado con atribuci6n docente en los m6dulos profesionales del ciclo formativo de 
«operaciones de fabricaci6n de productos ceramicos». 

MODULO PROFESIONAL ESPECIALlDAD DEL PROFESOAADO CUEAPO 

1. Pastas ceramicas. Procesos y Productos de Vidrio y Cera- Profesor de Ensefianza Secundaria. 
mica. 

2. Fritas, pigmentos y esmaltes. Procesos y Productos de Vidrio y Cera- Profesor de Ensefianza Secundaria. 
mica. 

3. Procesos de fabricaci6n de produc- Procesos y Productos de Vidrio y Cera- Profesor de Ensefianza Secundaria. 
tos ceramicos. mica. . 

4. Control de materiales y productos Procesos y Productos de Vidrio y Cera- Profesor de Ensefianza Secundaria. 
ceramicos. mica. 

5. Administraci6n, gesti6n y comercia- Formaci6n y Orientaci6n Laboral. Profesor de Ensefianza Secundaria. 
Iizaci6n en la pequefia empresa. 

6. Industrias y productos ceramicos. Procesos y Productos de Vidrio y Cera- Profesor de Ensefianza Secundaria. 
mica. 

7. Relaciones en el equipo de trabajo. Formaci6n y Orientaci6n Laboral. Profesor de Ensefianza Secundaria. 
8. Formaci6n y orientaci6n laboral. Formaci6n y Orientaci6n Laboral. Profesor de Ensefianza Secundaria. 

4.2 Materias del bachillerato que pueden ser impar­
tidas por el profesorado de las especialidades defi­
nidas en el presente Real Decreto. 

4.3 Equivalencias de titulaciones a efectos de docen­
cia. 

Materias 

Tecnologia 
trial 1. 

Tecnologia 
triall!. 

Especialidad 
del profesorado 

Cuerpo 

Indus- Procesos y Produc- Profe50r de En5e­
tos de Vidrio y fianza Secundaria. 
Ceramica. 

Indu5- Procesos y Produc- Profesor de En5e­
tos de Vidrio y fianza Secundaria. 
Ceramica. 

4.3.1 Para la impartici6n de 105 m6dulos profesionales 
correspondientes a la especialidad de: 

Procesos y Productos de Vidrio y Ceramica, 

se establece la equivalencia, a efectos de docencia, 
deVlos titulo/s de: 

- Ingeniero Tecnico Industrial, especialidad en Qui­
mica industrial, 

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto 0 Licenciado. 
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4.3.2 Para la impartici6n de los m6dulos profesionales 
correspondientes a la especialidad de: 

Formaci6n y Orientaci6n Laboral. 

se establece la equivalencia, a efectos de docencia, 
deVlos titulo/s de: 

Diplomado en Ciencias Empresariales, 
Diplomado en Relaciones Laborales, 
Diplomado en Trabajo Social. 
Diplomado en Educaci6n Social. 

Con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto 0 Licenciado. 

5. Requisitos minimos de espacios e instalaciones 
para impartir estas ensetianzas 

De conformidad con el articulo 34 del Real Decreto 
1004/1991, de 14 de junio, el ciclo formativo de for­
maci6n profesional de grado medio: Operaciones de 
Fabricaci6n de Productos Ceramicos, requiere, para la 
impartici6n de las ense;;anzas definidas en el presente 
Real Decreto, los siguientes espacios minimos que indu­
yen los establecidos en el articulo 32.1.a del citado Real 
Decreto 1004/1991, de 14dejunio. 

Espacio formati"o 

Taller de procesos de fabricaci6n 
de productos ceramicos ........ . 

Laboratorio de ensayos de mate­
rias primas y productos cerami-
cos ....... .' ............................ . 

Aula polivalente ...................... . 

Superficie 

m' 

300 

210 
60 

Grado 
de utilizaci6n 

Porcentaje 

50 

20 
30 

EI ccgrado de utilizaci6n» expresa en tanto por ciento 
la ocupaci6n en horas del espacio prevista para la impar­
tici6n de las ense;;anzas minimas, por un grupo de alum­
nos, respecto de la duraci6n total de estas ense;;anzas 
y por tanto, tiene sentido orientativo para el que definan 
las administraciones educativas al establecer el curriculo. 

En el margen permitido por el ccgrado de utilizaci6n», 
los espacios formativos establecidos pueden ser ocu­
pados por otros grupos de alumnos que cursen el mismo 
u otros ciclos formativos, u otras etapas educativas. 

En todo caso, las actividades de aprendizaje asociadas 
a los espacios formativos (con la ocupaci6n expresada 
por el grado de utilizaci6n) podran realizarse en super­
ficies utilizadas tambien para otras actividades forma­
tivas afines. 

No debe interpretarse que los diversos espacios for­
mativos identificados deban diferenciarse necesariamen­
te mediante cerramientos. 

6. Acceso al bachillerato, convalidaciones 
y correspondencias 

6.1 Modalidades del bachillerato a las que da acceso. 

Tecnologia. 
, Ciencias de la naturaleza y salud. 

6.2 M6dulos profesionales que pueden ser objeto de 
convalidaci6n con la formaci6n profesional ocupa­
cional. 

Pastas ceramicas. 
Fritas, pigmentos y esmaltes. 

Procesos de fabricaci6n de productos ceramicos. 
Control de materiales y productos ceramicos. 
Administraci6n, gesti6n y comercializaci6n en la 

peque;;a empresa. 

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

Pastas ceramicas. 
Fritas, pigmentos y esmaltes. 
Procesos de fabricaci6n de productos ceramicos. 
Control de materiales y productos ceramicos. 
Formaci6n y orientaci6n laboral. 
Formaci6n en centro de trabajo. 

2629 RESOLUCION de 25 de enera de 1996, del 
Consejo Superior de Deportes, sobre lista de 
sustancias y grupos farmacol6gicos prohibi­
dos y de metodos no reglamentarios de dopa­
je en el deporte. 

La Ley 10/1990, de 15 de octubre, del Deporte, en 
su articulo 56.1 asigna al Consejo Superior de Deportes 
la competencia de elaborar listas de sustancias y grupos 
farmacol6gicos prohibidos y de determinar 105 metodos 
no reglamentarios destinados a aumentar artificialmente 
las capacidades fisicas de 105 deportistas 0 a modificar 
los resultados de las competiciones; y todo ello de con­
formidad con 10 dispuesto en 105 convenios internacio­
nales suscritos por Espa;;a, y tenie'ndo en cuenta otros 
instrumentos de este ambito. 

En consecuencia, por Resoluci6n de 26 de enero de 
1995, del Consejo Superior de Deportes, este Organismo 
determin6, en el anexo de dicha Resoluci6n, la lista de 
sustancias y grupos farmacol6gicos prohibidos y los 
metodos no reglamentarios de dopaje de aplicaci6n en 
las competiciones deportivas de ambito estatal. 0 fuera 
de ellas a 105 deportistas con licencia para participar 
en dichas competiciones. 

Habiendo surgido la necesidad de modificar dicha 
lista con el fin de adecuarla a las circunstancias y cono­
cimientos actuales, este Consejo Superior de Deportes 
ha resuelto determinar la nueva lista, de aplicaci6n en 
el mismo ambito que la anterior, y que se encuentra 
contenida en el anexo de la presente Resoluci6n. 

La anterior lista queda derogada. • 
Lo que pongo en su conocimiento a 105 efectos opor­

tunos. 

Madrid, 25 de enero de 1996.-EI Secretario de Esta­
do, Presidente del Consejo Superior de Deportes, Rafael 
Cortes Elvira. 

ANEXO 

Usta de sustancias y grupos farmacol6gicos 
prohibidos y de metodos no reglamentarios de dopaje 

en el deporte 

A efectos de la Ley 10/1990, del Deporte, se con­
sideran prohibidos las siguientes sustancias, grupos far­
macol6gicos, metodos de dopaje y manipulaciones: 

SECCIÖN I 

1. Sustancias y grupos farmacol6gicos. 
1.1 Estimulantes (Tipo A). 
1.2 Analgesicos Narc6ticos. 
1.3 Anestesicos locales. 


