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MINISTERIO
DE EDUCACION Y CIENCIA

REAL DECRETO . 2040/1895, de 22 de
diciembre, por el que se establece el titulo

- de Técnico en Operaciones de Fabricacion de
Productos Ceramicos y las correspondientes
ensefianzas mmrmas

El articulo 35 de la Ley Organica 1/1990, de 3 de
octubre, de Ordenacién General del Sistema Educativo,
dispone que el Gobierno, previa consulta a las Comu-
nidades Auténomas, establecera los titulos correspon-
dientes a los estudios de formacidn profesional, asi como
las ensefianzas minimas 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 titulos de formacidn profesional y sus
. correspondientes ensefianzas minimas, procede que el
Gobierno, asimismo previa consulta a las Comunidades
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Autdnomas, seglin preven las normas antes citadas, esta-

blezca cada uno de los titulos de formacion profesional,
fije sus respectivas ensefianzas minimas y determine los
diversos aspectos de la ordenacién académica relativos
a las ensefanzas profesionales que, sin perjuicio de las
competencias atribuidas a las Administraciones educa-
tivas competentes en el establecimiento del curriculo
de estas ensefianzas, garanticen una formacion basica
comiin a todos los alumnos.

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

También habran de determinarse las especialidades
del profesorado que debera impartir dichas ensefanzas
y. de acuerdo con las Comunidades Autdénomas, las equi-
valencias de titulaciones a efectos de docencia seglin
lo previsto en la disposicién adicional undécima de la
Ley Organica, del 3 de octubre de 1990, de Ordenacién
General del Sistema Educativo. Normas posteriores debe-
rén, en su caso, completar la atribucion docente de las
especialidades del profesorado definidas en el presente
Real Decreto con los modulos profesionales que pro-
cedan pertenecientes a otros ciclos formativos.

Por otro lado, y en cumplimiento del articulo 7 del
citado Real Decreto 676/1993, de 7 de mayo, se incluye
en el presente Real Decreto, en términos de perfil pro-
fesional, la expresion de la competencia profesional
caracteristica del tituio.

El presente Real Decreto establece y regula en los
aspectos y elementos basicos antes indicados el titulo
de formacion profesional de Técnico en Operaciones de
Fabricacion de Productos Ceramicos.

En su virtud, a propuesta del Ministro de Educacion
y Ciencia, consultadas las Comunidades Autdénomas v,
en su caso, de acuerdo con éstas, con los informes del
Consejo General de Formacion Profesional y del Consejo
Escolar del Estado, y previa deliberacién del Consejo
de Ministros en su reunién del dia 22 de diciembre
de 1995,

DISPONGO:

Articulo 1.

Se establece el titulo de formacidn profesional de
Técnico en Operaciones de Fabricacion de Productos
Ceramicos, que tendra caracter oficial y validez en todo

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

'Articulo 2. .

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

2. lLas especialidades exigidas al profesorado que
imparta docencia en los médulos gque componen este
titulo, asi como los requisitos minimos que habran de
reunir los centros educativos son los que se expresan,
respectivaments, 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 relacion con lo establecido en la disposicion
adicional undécima 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.

6. Las modalidades del bachillerato a las que da
acceso el presente titulo son las indicadas en el aparta-
do 6.1 del anexo.

6. Los mddulos susceptibles de convalidacién con
estudios de formacién profesional ocupacional o 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 lo anterior, a propuesta de los Minis-
terios de Educacion y Ciencia y de Trabajo y Seguridad
Social, podran incluirse, en su caso, otros médulos sus-
ceptibles de convalidacion y correspondencia con la for-
macion profesional ocupacional y la practica laboral.

Seran efectivamente convalidables los médulos que,
cumpliendo las condiciones que reglamentariamente se
establezcan, se determinan por acuerdo entre el Minis-
terio de Educacién y Ciencia y ¢l Ministerio de Trabajo
y Seguridad Social.

Disposicion adicional primera.

De conformidad con lo establecido en el Real Decre-
to 676/1993, de 7 de mayo, por el que se establecen
directrices generales sobre Ios titulos y las correspon-
dientes ensefianzas minimas de formacién profesional,
iog elementos que se enuncnan bajo el epigrafe «Refe-
rencia del sistema productivo» en el apartado 2 dei anexo
del presente Real Decreto no constituyen una regulacion
del ejercicio de profesion 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 legislacion vigente a las profesiones tituladas.

Disposicién adicional segunda.

De conformidad con la disposicidn 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 formacidn profesional:

a} Que tengan autorizacion o clasificacion definitiva
para impartir la rama «Vidrio y Ceramica» de primer
grado.

b} Que estén clasificados como homologados para
impartir las especialidades de la rama «Vidrio y Cera-
mica» de segundo grado.
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Disposicion final primera.

El presente Real Decreto, que tiene caracter basico,
se dicta en uso de las competencias atribuidas al Estado
en el articulo 149.1.30.2 de la Constitucion, asi como
en la disposicién adicional primera, apartado 2 de la
Ley Organica 8/1985, de 3 de julio, del Derecho a la
Educacién; v en virtud de la habilitacion que confiere
al Gobierno el articulo 4.2 de la Ley Organica 1/1990,
de 3 de octubre, de Ordenacion General del Sistema
Educativo.

Disposicion final sagunda.

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

Dispaosicion final tercera.

El presente Real Decreto entrarad en vigor el dia
siguiente al de su publicacion en &l «Boletin Oficial del
Estadon.

Dado en Madrid a 22 de diciembre de 1995.
JUAN CARLOSR.

El Ministro de Educacion y Ciencia,
JERONIMO SAAVEDRA ACEVEDO

ANEXO
INDICE

1. ldentificacion del titulo:

1.1 Denominacion.
1.2  Nivel.
1.3 Duracion del ciclo formativo.

2. Referencia del sistema productivo:
2.1 Perfil profesional:

2.1.1 Competencia general.

.1.2 Capacidades profesionales.
Unidades de competencia.
Feaiizaciones y dominios profesiona-
as.
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2.2 Evolucidn de la competencia profesional:

2.2.1 Cambios en los factores tecnoldgicos,
organizativos y econdmicos.

2.2.2 Cambios en ias actividades profesiona-
les.

2.2.3 Cambios en la formacion.

2.3 Posicion en el proceso productivo:

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

3. Ensefianzas minimas:
3.1 Objetivos generales det ciclo formativo.

3.2 Mddulos prefesionales asociados a una unidad .

de competencia:

Pastas ceramicas.

Fritas, pigmentos y esmaltes. )

Procesos de fabricacion de productos cerami-
COS.

- Control de mateniales y productos ceramicos.
Administracion, gestion y comercializacion en
la pequefia empresa.

3.3 Moddulos profesionales transversales:

Industrias y productos ceramicos.
Relaciones en el equipo de trabajo.

3.4 Médulo profesional de formacidn en centro de
trabajo.

3.5  Méddulo profesional de formacion y orientacion
laboral.

4. Profesorado:

4.1 Especialidades det profesorado con atribucién
docente en los moédulos profesionales del ciclo
formativo. (

4.2 Materias del bachillerato’ que pueden ser
impartidas por el profesorado de fas 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 ensefianzas.
6. Acceso al bachillerato, convalidaciones y correspon-

dencias.
6.1 Modalidades del bachillerato a las que da acce-
S0.

6.2 Maddulos profesionales que pueden ser objeto
de convalidacion con la formacién profesional
ocupacional,

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

1. Identificacién del titulo

1.1 Denominacidn: Operaciones de fabricacion de pro-
ductos ceramicos.

Nivel: formacién profesional de grado medio.
Duracion del ciclo formativo: 1.400 horas.

—
WM

2. Referencia del sistema productivo

- 2.1 Perfil profesional.

2.1.1 Competencia general.

~ Los requerimientos generales de cualificacion profe-
sional del sistema productivo para este técnico son:

Realizar operaciones de fabricacion de productos
ceramicos, control de materiales, proceso y productos
efectuando la preparacién y conduccién o manejo de
magquinas, equipos e instalaciones en las condiciones
de calidad, seguridad y ambientales establecidas, y res-
ponsabilizdndose del mantenimiento en primer nivel de
los medios de produccion y control.

2.1.2 Capacidades profesionales.

— Disponer las maqguinas, herramientas, Utiles y equi-
pos para la preparacién de pastas, pigmentos, esmaltes
y la realizacion del conformado, esmaltado y coccion
relativos a la fabricacion industrial de productos cera-
micos, ajustando y modificando, en su caso, la progra-
macion especifica de las maquinas automaticas.

— Realizar las operaciones de fabricacion industrial
de pastas, pigmentos y esmaites ceramicos dosificando
las materias primas, homogenizando y sometiendo la
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mezcla a los trateamientos térmicos y/9 mecanicos nece-
sarios para el acabado del producte, interpretando las
ordenes de fabricacion y lievando a cabo la puesta a
punto y mantenimiento 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 especificos de

la fabricacién industrial, colando, prensando, extrudido .

o calibrando la pasta previamente preparada, 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
magquinas v equipos utilizados.

— Realizar el esmaltado y decoracion industrial de
productos ceramicos. preparar previamente las super-
ficies y los productos de aplicacién, mediante 1os equipos
industriaies adecuados, de acuerdo con las especifica-
ciones de calidad y seguridad establecidas.

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

— Controlar la calidad de las materias primas, semie-
laborados y producte acabado en industrias de productos
ceramicos, realizando los ensayos, interpretando los
resultados y, en su caso, tomando decisiones de acep-
tacion o rechazo, s:guiendo procedimienios y criterios
de evaluacién establecidos,

- Administrar y gestionar una paquefia empresa de
fabricacidn o acabado de productos cerdmicos y comer-
cializar los productos, conociendo y cumpliendo ias obili-
gaciones legaies que le afecten.

— Comprender el proceso productive general, la ubi-
cacién de su seccion 0 unidad en éste y su contribucion
vy responsabilidad en la calidad del producto acabado
v la produccion.

- Interpretar correctamente fas instrucciones técni-
cas, los manuales de procedimientos de fabricacién y
control de productos ceramicos y en general todos los
datos que permitan la preparacion, puesta a puntc y
control de las condiciones de fabricacion,

— Responsabilizarse de 1os medios que utiliza.

— Decidir, cuando sea necesario, los utiles, herra-
mientas y procedimientos de trabajo mas convenientes.

— Adaptarse a diversos puestos de trabajo dentro
de los procesos de preparacion de pastas, pigmentos
v esmaltes y conformacidn, esmaltado y coccién de pro-
ductos ceramicos, asi cemo a los cambios tecnoldgicos
u organizativos relacionadas con su profesion.

— Comunicarse verbaimente o por escrito con los
departamentos con fos que mantiena una relacion fun-
cional.

— Mantener relaciones fluidas con los miambros dal
grupo funciona! en el que estd integrado colaborando
en la consecucidn de los objsetivos asignados al grupo,
respetandc el trabajo de los demas, participando acti-
vamente en la organizacion y desarrollo de tareas colec-
tivas y cooperando en la superacion de las dificultades

que se presenten con una actitud tolerante hacia las
ideas de los compafieros de igual o inferior nivel de
cualificacion.

— Resolver problemas y tomar decisiones siguiendo
normas establecidas o precedentas definidos, dentro del
ambito de su competencia, controlando dichas decisio-
nes cuando sus repercusiones econdmicas o de segu-
ridad sean importantes.

— Ejecutar un conjunto de acciones de contenido
politécnico, de forma autdnoma en el marco de las téc-
gicas propias de su profesion, bajo métodos estableci-

0s.

— 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 autanomia en las situaciones de tra-
bajo.

A este técnico, en el marco de las funciones y obje-
tivos asignados por técnicos de nivel superior al suyo,
se le requerirdn en los campos ocupacionales concer-
nidos, por lo general, las capacidades de autonomia en:

Organizacién de su trabajo personal a partir de las
ordenses de fabricacion y fichas de trabajo suministradas
por el responsable de produccion.

Interpretacion de la informacién técnica del producto
y del proceso de fabricacién, contenida en las citadas
ordenes y fichas, generalmente en forma de férmulas
de carga, especificaciones técnicas de los materiales y
productos, parametros de funcionamiento de las maqui-
nas e instrucciones para el mantenimiento de las maqui-
nas y equipos.

Recepcidon de materias primas, materiales y produc-
tos, aplicando los criterios de control, aceptacion y recha-
zo especificados.

Clasificacion y almacenamiento de los materiales,
control de existencias, expedicion de productos y super-
vision de las tareas de carga, manipulacion y transporte,
de acuerdo con los procedimientos establecidos.

Preparacion, puesta a punto y mantenimiento de uso
de las maquinas y equipos con los que opera, vy ejecucién
y control de las operaciones de fabricacién encomen-
dadas. ,

Realizacion de las operaciones asignadas de control
de calidad.

Aplicacién de las medidas y normas de seguridad
para el desarrolio de su trabajo.

2.1.3 Unidades de competencia. -

Preparar pastas ceramicas.

Preparar esmaltes ceramicos.

Conformar, esmaltar y cocer articulos ceramicos.

Controlar la calidad de materias primas, compo-

nentes semielaborados y productos ceramicos acabados.
5. Realizar la administracion, gestién y comercia-

lizacién en una pequefia empresa o taller.

SIS

Unidad de competencia 1: preparar pastas ceramicas

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

1.1 Recepcionar, descargar y alma-|— Se comprueba, antes de la descarga, que el material suministrado se corres-

cenar materias primas aseguran-

ponde con los albaranes de entrada y con las drdenes de compra.

do la calidad de los suministros, |-~ Los materiales se descargan, segin procedimientos establecidos, en las

su conservacion y la seguridad
en las operaciones,

eras, silos, graneros o lugar correspondiente debidamente identificado, evi-
tando su contaminacion.

— Las condiciones y procedimientos de almacenaje de las materias primas
garantizan su conservacion, acceso e inventario.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

1.2

1.3

1.4

1.5

Dosificar y mezclar las rmaterias
primas para la preparacion de la
pasta cerdmica, asegurando la
mezcla en las proporciones,
orden y homogeneidad estable-
cidos y el respeto a las normas
Id¢=1~ seguridad y medioambienta-
es.

Realizar la molienda, 0 desleido
en agua, de ia mezcla de mate-
rias primas, asegurando la cali-
dad del producto obtenido vy el
respeto a las normas de segu-
ridad y medioambientales.

Acondicionar la pasta ceramica,
molida o desleida, para la ope-
racion de conformacion, asegu-
rando la calidad del producto
obtenido y el respsto a las nor-
mas de seqguridad y medioam-
hientales,

Realizor el manteninuento de pri-
mer nivel de los medics de pro-
duccicn y control.

Se controlan las existencias de materias primas comprobando que garan-
ticen el stock de seguridad.

Se toman muestras para remitir al laboratorio de sontrol de acuerdo con
los procedimientos de muestreo especificados, identiticandose de forma
clara e indeleble -

Se realizan. mediante aparatos calibrados, los controles periddicos ssta- .
blecidos interpretando los resuitados y decidiendo su aceptacién o rechazo
de acuerdo con los criterios establecidos, anotando los resultados e infor-
mando al responsable jerdrquico en tiempo y foerma adecuados en caso
de presentarse contingencias.

L.os 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 medioambientales.

Se verifica el buen funcionamiento de los sistemas de dosificacién con
la frecuencia establecida.

Se dosifican los materiales en las proporciones y orden indicados en las
fichas de composicion e instrucciones técnicas.

La mezcla obtenida tiene el grado de homogeneidad estahlecido.

La cantidad de mezcla dosificada se adecua a las especificaciones del pro-
grama de fabricacion.

Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioambientales.

Se suministra la mezcla de materias primas, agua v aditivos a las maquinas
de molienda via himeda o desleido en las proporciones y orden indicados
en las fichas de carga e instrucciones técnicas.

Los filtros, tamices y otros separadores son los adecuados para las carac-
teristicas del producto gue se va a fabricar y funcionan correctamente.
La alimentacién y conduccion de los molinos y desieidores proporciona
una pasta cerdmica homogénea, con unas caracteristicas granulométricas
¥. en su caso, reolégicas de acuerdo con las especificaciones de calidad
establecidas.

Se realizan, mediante aparatos calibrados, controles periddicos sobre el
producto molido ¢ desleido siguiendo instrucciones técnicas.

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

Las operaciones de fabricacidn se llevan a cabo con el maximo provecho
de los recursos y en el tiempo previsto en el programa de fabricacion.
Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioambientales.

La preparacion y regulacion de las maqumas y equipos (atomizador, gra-
nulador, humectadora. filtro-prensa, amasadora} garantiza la obtencion de
los valores especificados de los parametros de proceso.

La alimentacion y conduccion de ia humectadora, amasadora o filtro-prensa
producen una pasta con =f grado de humedad especificado.

La alimentacién y conducearin del atomizador o granulador producen una
pasta con unas condiciones de humedad y granuiometria establecidas.
Ei control dei funcionamiento de las instalaciones y maguinas permite detec-
tar anomalias aue pueden ser subsanadas con el mantenimiento de primer
nivel, 0, en su caso, ser comunicadas al servicio de mantenimiento.

- Se realizan controles periddicos sobre el producto obtenido, uvtilizando apa-

ratos calibrados y siguiendo las instiucciones técnicas.

La sjecuciton de las operacionss se lieva a cabe con el maximo provecho
de los recursos y en el tilempo previsto en el programa de fabricacion.
Se respetan las normas de seguridad y salud laboral,

La limpieza, engrase y reglaje de los medios de produccion y control per-
miten mantenerlos en las condiciones iddneas de funcicnamiento vy
conservacion.

Se detectan posibles anomalias en el funcienamiento de maquinas y equi-
nos, solucionando las de su dmbito de competencia, avisando, en su caso,
al taller de mantenimiento e infarmando al responsable jerarguico.

La sustitucion de elementos senciios y accesibles. gue se encuentran ave-
riados o desgastados, restablece las condiciones normales de funciona-
miento de forma segura y eficaz.

El mantenimiento de primer nivel se realiza coenforme a la documentacién
técnica, instrucciones de la empresa y normas de seguridad.
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REALIZACIONES CRITERIOS DE REALIZACION

— Las operaciones de mantenimiento de primer nivel se realizan en el tiempo
previsto.

— lLas operaciones de mantenimientc de primer nivel se realizan con los
medios de proteccion necesarios, manteniendo las adecuadas condiciones
de higiene, saiud laboral y medicambientales.

1.8 Cumplimentar la informacién|— La informacion registrada permite caracterizar la produccién y conocer las
requerida referente al desarrollo incidencias ocasiocnadas.
y resultados del trabajo. — Los datos de control e incidencias se reflejan correctamente en el lugar
asignado, en los impresos o gréficos de control.
— lLa informaciotn se registra de forrma clara y precisa, permitiendo una inter-
pretacion facil y rapida.
— El registro de anomalias incorpara, en su caso, propuestas de modificacién
de los procedimientos productivos.
— Se informa al responsable jerdrquico en tiempo y forma correctos de las
contingencias acaecidas.

DOMINIO PROFESIONAL d) Procesos, métodos y procedimientos: técnicas de
dosificacién v mezcla de materiales en eras, en linea

a) Medios de produccién: instalaciones de almace- 0 en maquina discontinua. Técnicas de desleido, molien-

namiento de materias primas {eras, silos, graneros). Ins-
taiaciones de tratamiento y reciclado de lodos. Insta-
laciones de dosificacion de sélidos. Desleidores. Desme-
nuzadores. Molinos (de holas, de impacto, pendulares).
Vibrotamices y «trommeis». Instalaciones de aspiracion
de gases y separacion de polvos. Balsas de agitacion
y almacenamiento de barbotinas. Bombas de trasiego
de barbotinas. Desferrizadores. Atomizadores, granula-
dores, filtros-prensa, amasadoras, humectadoras. Gene-
radores de gases calientes (quemadores y turbinas). Equi-
pos de control de humedad en continuo. Utiles de control
(probetas, balanzas, picnémetros, viscosimetros, tami-
ces, secador de infrarrojos).

b) Materiales y productos intermedios: materias pri-
mas minerales y productos quimicos inorgéanicos con
diverso grado de transformacion: arcillas, caolines, fel-
despatos, silicatos, carbonatos, cuarzo.

¢} Productos o resultados del trabajo; pastas cera-
micas con diferentes grados de acabado: polvo humec-
tado, granulado, atomizado. amasado, en barbotina y
tortas de filtro-prensa.

da, amasado, filtro-prensado, atomizado, granulado vy
humectado. _

e) Subprocesos, actividades concernidas: recepcidn
y almacenamisnto de materias primas, realizacion de
ensayos periddicos sencillos e interpretacién de sus
resultados. Interpretacion de resuliados de ensayos de
laboratorio. Preparacién y conduccion de las operaciones
de dosificacién, mezcla, homogeneizacién, desleido,
molienda, filtrado y/o atomizado incluyendo el célculo,
control y ajuste de los parametros de proceso vy la rea-
lizacién de las operaciones de mantenimiento de primer
nivel.

f) Informacidn:

1.2 Utilizada: érdenes de fabricacion. Instrucciones
técnicas de: dositicacién, preparacion y funcionamiento
de maquinas y equipos, calidad de producto y mante-
rgi(jmi;znto. Manual de procedimientes. Normas de segu-
ridad. .

2.2 Generada: resultados de produccién y calidad.
Registro de incidencias. Partes de inventaric. informes
de recepcion.

Unidad de competencia 2: preparar esmaltes ceramicos

REALIZACIONES CRITERIOS DE REALIZACION

2.1 Recepcionar, descargar y alma-|— Se comprueba, antes de la descarga, que el material suministrado se corres-
cenar materias primas para la ponde con los albaranes de entrada y con las o6rdenes de compra.
preparacion de fritas, pigmentos |{— Los materiales se descargan, segain procedimientos establecidos, en los
y esmaltes ceramicos, aseguran- silos, o lugares correspondientes debidamente senalados, evitando su
do la calidad de los suministros, contaminacion.
su conservacion y la seguridad|— Las condiciones y procedimientos de almacenaje de las materias primas
de las operaciones. garantizan su conservacion, acceso e inventario.

— Se controlan las existencias de materias primas comprobando que sean

mayores al «stock» 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 realizan, mediante aparatos calibrados, los controles periédicos esta-
blecidos interpretando los resultados y decidiendo su aceptacion o rechazo
de acuerdo con los criterios establecidos, anotando los resultados e infor-
mando al responsable jerarquico en tiempo y forma adecuados en caso
de presentarse contingencias. _

— lLos materiales que no cumplen las especificaciones son identificados correc-
tamente y siguen el proceso y tratamiento indicado.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

2.2

2.3

2.4

25

Conducir las instalaciones de
fusidn de fritas segin lo especi-
ficado en la informacién de pro-
ceso, adoptando las medidas
adecuadas de seguridad y
medioambientales, y consiguien-
do la calidad establecida.

Dosificar, mezclar y calcinar
materias primas para la obten-
cién de pigmentos ceramicos
segtn lo especificado en la infor-
macién de proceso, consiguien-
do la calidad establecida y res-
petando las normas de seguridad
y medioambientales.

Molturar esmaltes ceramicos
dosificando los materiales y ope-
rando las maquinas y equipos
para obtener la calidad estabie-
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.

El control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas permite detec-
tar anomalias que pueden ser subsanadas con el mantenimiento de primer
nivel, o, en su caso, ser comunicadas al servicio de mantenimiento.
Se respetan las normas de seguridad e higiene y medicambientales.

Las-basculas y dosificadores se taran correctamente en el tiempo y forma

especificados.

Se dosifican las materias primas de acuerdo con las cantidades y el orden

establecido en las 6rdenes de fabricacion e instrucciones técnicas.

La homogeneizacion de la mezcla de materias primas facilita la uniformidad

y rapidez de la fusion.

La alimentacion y conduccidn del horno proporciona una frita fundida homo-

génea, optimizando 10s recursos. :
La descarga y enfriamiento de la frita fundida se efectia en las condiciones

adecuadas.

El nivel de particulas imantables en la frita se mantiene inferior al maximo

permitido en las normas de calidad.

Se toman muestras de la frita obtenida, siguiendo los procedimientos espe-
cificados para su control, y se etiquetan de forma clara e indelebie.
Las operaciones de fabricacidon se llevan a cabo con el maximo aprove-
chamiento de los recursos y en el tiempo previsto en el programa de
fabricacion.

El control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas permite detac-
tar anomalias que pueden ser subsanadas con el mantenimiento de primer
nivel, o, en su caso, ser comunicadas al servicio de mantenimiento.
Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioambientales.

Las basculas y dosificadores se taran correctamente en el tiempo y forma
especificados. - :

Se dosifican los materiales de acuerdo con las cantidades y el orden esta-
blecido en las érdenes de fabricacién e instrucciones técnicas.

La homogeneizacion de la mezcla de materias primas alcanza el nivel esta-
blecido, permitiendo el rendimiento previsto en la obtencién del pigmento.
La alimentaciéon y conduccién 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 fabricacién se llevan a cabo con el maximo aprove-
chamiento de los recursos y en el tiempo previsto en el programa de
fabricacion. '

Ei control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas permite detec-
tar anomalias que pueden ser subsanadas con el mantenimiento de primer
nivel, o, en su caso, ser comunicadas al servicic de mantenimiento.
Se respetan las normas de seguridad e higiene y medicambientales.

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 preparacion y conduccion de las méquinas y equipos (molinos, elementos
de dosificacién, descarga neumatica, vibrotamices) garantiza la obtencién
de los valores especificados en los parametros de proceso.

Se da por finalizada la molienda después de realizar los controles esta-
blecidos y obtener los resuitados especificados. .

Se vacia el esmalte en la balsa o depo6sito correspondiente siguiendo el
procedimiento adecuado e identificandolo de forma clara e indeleble.
Las operaciones de fabricacion se llevan a cabo con el maximo aprove-
chamiento de los recursos y en el tiempo previsto en el programa de
fabricacion.

E! control del funcionamiento de las instalaciones de molienda y alma-
cenamiento de esmaltes permite detectar anomalias que pueden ser sub-
sanadas con el mantenimiento de primer nivel, o, en su caso, ser comu-
nicadas al servicio de mantenimiento.

Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioambientales.

La preparacién y programacién de las maquinas y equipos (pelletizadores,
secadores, micronizadores, clasificadores granulométricos, maquinas de

_lavado, mezcladoras) garantiza la obtencién de los valores especificados

en los parametros de proceso.

Los polvos micronizados estan iibres de particulas y agregados de tamafio
superior al indicado en las especificaciones del producto.

La distribucién granulométrica de las granillas y pellets obtenidcs es la
indicada en las especificaciones técnicas del producto.



BOE nim. 34

Jueves 8 febrero 1996 . : 4363

REALIZACIONES

CRITERIGS DE REALIZACION

fabricacidn.

— La resistencia mecdanica de los peliets obtenidos permite mantener estable
su distribucion granulométrica hasta su utilizacion.

— Las mezclas, de polvos micronizados o granillas y/o pellets, se realizan
de acuerdo con las drdenes de fabiicacion v siguiendo los procedimientos

i einstrucciones técnicas establecidos.

— ElI nivel de =zaies solubles en los pigmenios tras la operacion de lavado
560 ajusta a las normas de calidad establenidas.

— Se toman muestras, mediante procedimientos especificados, para su con-
trol, etiquetandolas de forma clara # mdeleble.

- Los productos obtenidos se embaian correctamente y se identifican de
acuerdo con las normas de embalag ¥ stiquetado establecidas. - '

-- Las operaciones de fabricacion se llevan a cabo con el maximo aprove-
chamiento de los recursos y en el tinmpo previsto en el programa de

— Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioambientales.

2.6 Realizar el mantenimiento de pri-|— La limpieza, engrase y reglaje de los rnedios de produccién y control permite

mer nivel de los medios de pro-{

mantenerios an las condiciones iddneas de funcionamiento y conservacion.

duccién y de control. ~ Sg detecta posibles anomalias en el funcienamiento de maquinas vy equipos,

namiento.

previsto.

solucionando las de su ambito de compatencia, avisando, en su caso, al
taller de mantenimiento e informando 2l rezpensable jerarquico.

— La sustitucidon de elementos sencif!os ¥ accesibles gue se encuernitran ave-
riados o desgastados restablece ias condiciones normales de funcio-

— El mantenimiento de primer nivel so raaliza conforme a la documentacion
tecnica, instrucciones de la empresa y normas de seguridad.
— Las operacionas de mantenimiento de primaer nivel se realizan en el tiempo

— Las operaciones de mantenimiente e primoer nivel se realizan con los
medios de proteccién necesarios, observando las sdecuadas condiciones
de higiene, de salud laboral y medicainkisntales.

2.7 Cumplimentar la informacion;— La informacién registrada permite ceracterizar 'a nroduccién y conocer las

requerida referente al desarrollo

incidencias ocasionadas.

y resultados del trabajo. — Los datos de control e incidencias se reflejan correctamente en el lugar

asignado en los impresos o graficos de conirol. :

— La informacion se registra de forma slaia y precisa, permitiendo una inter-
pretacion facil y rapida.

- El registro de anomalias incorpora, n su caso, propuestas de rmodificacion
de los procedimientos productivos.

— Se informa al responsable jerdrquico en Yiempo y forma correctos de las
contingencias acaecidas.

DOMINIO PROFESIONAL

a) Medios de produccion: silos e instalaciones de
almacenamiento de materias primas. Instalaciones de
dosificacion y mezcla de materias primas. Hornes y equi-
nos auxiliares para fritado y calcinacidn. Mclinos. Ins-
taiacionas de aimacenamiento y distribucion de barbo-
tinas. Maquinas de lavado de pigmentos. Secaderos,
micronizaderes, pelletizadores v mezcladoras. Vibrotami-
ces. Instalacionss vy equipos de pesaje y smbalado. Carre-
tilla elevadera. PPlanta de tratamiento de lodos. Utilas
y equipos de control (hornos de {aboratorie, probetas,
balanzas, densimsatras, viscosimetros, tamices).

b) Materiales y productos: materias primas mine-
rales y productos quimicos inorganices con distinto gra-
do de transformacién: arcillas, caolines, feldespatos,
boratos, silicatos, carbonatos, nitratos, fosfatos, dxidos,
fluoruros. Aditivos sintéticos: polifostatos, ligantes orga-
nicos.

¢) Productos o resultados de su trabajo: fritas en:

grano, escamas, granilla o micronizadas. Esmaites en
barbotina, micronizados, pelletizados o en carga prepa-
rada para molienda. Pigimentos ceramicos micronizadocs.

d) Procesos, métodos y procedimientos: técnicas de
dosificacién y mezcla de materiales. Tacnicas de tritado,

Tacnicas de eslcinaciayn y lavado de pigmentos. Técnicas
de molienda y clasificacion granulométrica. Técnicas de
micronizado y peiletizado.

- @) Subprocesns, actividades concernidas: recepcion
y almacenamientsc de matertas primas, realizacion de
ensayos periddicos sencillos e interpretacion de sus
resultados. IntarorataciGn Jde resultados de ensayos de
faboratorioc. Prepsaracidn v conduccion de ias operaciones
da dosificaciér, mazcia, homogeneizacion, alimentacion
al horr:a. fusion de friras, caicinacion de pigmentos,
mofienda, secado, senirifugado-secado, granulado v
peiletizado inciuyends &l céleulo, control vy ajuste de los

parametros da procesn y la realizacidn de las opsraciones

de mantenimisnta ids primear nivel.
f) Informacion:

1.2 Utlizada: dordenas de fabricacion. Instrucciones
técnicas de: dosificacidn v acondicicnamiento de mate-
riales, preparacisa v funcionamienito de maquinas y aqui-
pos, calidad de producto y mantenimiento. Manual de
procedimiantos. Mormas de seguridad y ambientales.

22 Generad:: rosultados de produceién y calidad.
Registro de incidencias. Partes de inventario. Informes
de racapcion.
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Unidad de competencia 3: conformar, esmaltar y cocer articulos cerdmicos

o BEALIMCIONE; R __"CRITERIOS DE REALIZACION T

3.1 Preparar y conducir_!;s méqué-‘:- Se comprueba que la pasta ceramica que se va ;'1 utilizar es la a;e_cuada

3.2

3.3

34

nas y equipos para la cenforma-
cién de piezas cerémicas, & partir
de pastas previamentie prepara-
das, obteniendo la calidad esta-

blecida v respetando las normas |

de seguridad y medicambienta-
les.

Secar productos ceramicns con-
formados, efectuando la carga y
descarga de las piezas, v el con-
trol de las condiciones de seca-
do, asegurando la calidad dei
producto y respetando las nor-
mas de seguridad y medicam-
bientales.

Realizar el esmaltado de produc- |-

tos ceramicos mediante procedi-
mientcs manuales o automatk

cos, asegurando la calidad del;

producto y respetando las nor-
mas de seguridad y medioam-
bientaies.

Decorar productos cerdmicos,
antes y/o después de estar coci-
dos, preparando los materiales y
medios auxiliares necesarios,
asegurando la calidad dgl pro-
ducto y respetando las normas
de seguridad y medioambienta-
les.

para el tipo de producto que hay que fabricar y que su disponibilidad
permite cumpiir el programa de fabricacion.

La preparacion y regulacién de las maquinas y equipes {prensa, extrusora,
torno, «rollers, linea des colado, muldes, sistemas de corte) proporciona
un producto con la compactacion. dimensiones v resistencia mecanica
establecidas.

Se realizan, mediante aparatos calibrados y siguiendo instrucciones téc-
nicas, los controles de proceso establecidos interpretando los resultzdos
y decidiendo las actuaciones sobre el proceso dentro su ambitc de
competencia.

E! control ejercido sobre el producto conformade permite detectar y corregir
ancmalias y desviaciones en las caracteristicas de calidad.

El montaje de componentes proporciona piezas con la forma y dimensiones
establecidas.

La cantidad de piezas conformadas se ajusta a lo establecido en el progrania
de fabricacion.

Se respetan las normas de seguridad y salud laboral.

La disposicion de las piezas para su manejo, transporte y secado se realiza
de mode que no sufran ningun deterioro y se produzca un secado uniferme,
La regutacién de las condiciones de secado (temperatura, caudal y humedad
del aire, tiempo de secado) garantiza la obtencion de productos integros
con el grado de humedad residual y ia terperatura establecidos.

Se realizan, mediante aparatos calibrados y siguiendc instrucciones téc-
nicas, los controles de proceso establecidos interpretando los resultados
y decidiendo las actuaciones sobre el proceso dentro su ambito de
competencia.

Ei control ejercido sobre el producto secado permite detectar y corregir
anomalias y desviaciones en las caracteristicas de caiidad.

El secado de las piezas se produce en el tiempo previsto en el programa
de fabricacion y con el maximo aprovechamiento de los recursos. -

Se respetan las normas de seguridad y salud lahoral.

Las superficies que se van a esmaltar estan limpias de polvo, grasas u
otros productos que pudieran restar calidad al esmaltado.

Las piezas que hay que esmaltar se encuentran integras y en las condicicnes
de humedad y temperatura adecuadas.

El acondicionamiento de los esmaltes que se van a aplicar (densidad, pro-
piedades reoldgicas) y la preparacion y regulacion de las magquinas y equipos
(presiones, caudales, tiempos de inmersion. velocidades de transporte)
garantiza la abtencidn de los valores especificados en los parametros de
proceso. :

La aplicacion de esmalte se realiza mediante el manejo adecuado de Jos
atiles y medios necesarios o con la ayuda de maquinas v equipos auto-
maticos adecuados, obteniéndose la calidad establecida.

La cantidad de piezas esmaltadas se ajusta a lo establecido en ei programa
de fabricacion.

Las operaciones de prueba y control
desviaciones.

Las operaciones de esmaltado se realizan con los medios de proteccion
apropiados, manteniendo unas adecuadas condiciones de seguridad, de
salud laboral y medioambientales.

Las superficies gue se van s decorar rleben estar limpias de polvo, grasas
u otros producics que pudieran restar calidad al acabado.

Las tintas vitrificables se preparan dosificando los corrpenentes de acuerdo
con la ficha dei producto, y amasandc y refinando hasta conseguir la homo-
geneidad adecuada.

El acondicionamiento de los materiales que se van a aplicar (densidad,
propiedades reologicas) permite realizar los trabajos de decoracién en con-
diciones adecuadas a los requisitos del prodiicto que hay que obtener.
Los medios de aplicacién (aerdgrafos, pinceles, pantallas serigraficas, espa-
tulas) y los materiales que se utiiizan son ios adecuadcs.

Los acabados decorativos se realizan, mediante manejo preciso y eficaz
de atiles y medios o con la ayuda de méquinas y equipos automéaticos,
alcanzando el resultado estético establacido.

Las operaciones de prueba y control permiien detectar y corregir las
desviaciones.

permiten detectar y corregir las
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— Las aplicaciones decorativas se realizan con los medios de proteccion apro-
piados, manteniendo las adecuadas condiciones de seguridad, salud laboral
y medioambientales.
3.5 Elaborar pantalias serigréficas a|— El tejido utilizado se corresponde con las especificaciones establecidas v

3.6

3.7

3.8

3.9

partir de fotclitos ya preparados,
asegurando la calidad del pro-
ducto y respetande las normas
de seguridad y medicambienta-
les.

Realizar la coccidon de articulos
ceramicos efectuando la progra-
macion, carga y descarga del
horno de acuerdo con las instruc-
ciones técnicas recibidas asegu-
rando ia calidad del producto y
respetando ias normas de segu-
ridad y medioambizntales.

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-
duccién y de control.

Cumplimentar la informacion|-

requerida referente al desarrollo
v resultados del trabajo.

es el adecuado al tipo de
utilizados,

El tejido se encuentra firmemente unidc al marco con la tensién indicada
en las instrucciones técnicas. . '

El emulsionado del tejido se realiza con Ia er::ulsién fotosensible especificada
en las instrucciones técnicas, con un espasor de capa constante y abarcando
la totalidad de la pantalla. . .

Se realiza el secadc de la emulsion contralando la temperatura y el tiempo
de permanencia.

El insolado, revelado y acabado de ia par:zlie {iempo de exposicion, inten-
sidad de la luz, presion del agua, wraiamiento superficial, temperatura y
tiempo de secado) se realiza de acueruo on los procedimientos e ins-
trucciones técnicas establecidas. '

Se mantienen las adecuadas condicinones de seguridad, salud laboral y
medioambientales. '

producto que se va a decorar y a los materiales

El manejo, transporte y disposicidn de las piezas durante la coccion se
realiza de modo que éstas no sufran dafcs y tengan una coccién correcta.
La carga del horno se realiza en funcion del tipo de producto y del ciclo
de coccién,

La programacion del ciclo de coccién (teinperaturas, tiempaos, circulacién
de gases, atmosfera) se realiza de acuerudo con las instrucciones técnicas
recibidas.

La conduccion del horno garantiza un prodiucto con las caracteristicas de
calidad previstas.

La ejecucién de las operaciones de ccccion se lleva a cabo con el maximo
aprovechamiento de los recursos y el tiempo previsto en el programa de
fabricacion. ' '

Ante contingencias y situaciones de emergencia se toman las medidas
necesarias para mantener las instalaciores en marcha en condiciones de
seguridad y se avisa al servicio de mantenimiento y al responsable
jerarquico. ‘

Se respetan las normas de seguridad y medicambiente.

El material se clasifica segin los procedimientos e instrucciones técnicas
establecidos.

El producto no conforme recibe ef tratamiento establecido por la empresa.
El embalaje se realiza con los medios adecuados para asegurar una correcta
proteccion e identificacion del producto vy facilitar su manejo y transporte.
Las etiquetas contienen toda la informacién necesaria (tipo de producto,
calidad y destino)} y estan correctamente situadas en el lugar establecido.

La limpieza, engrase y reglaje de los medios de produccion y control permite
seé mantengan en [as condiciones idoneas de funcionamiento y con-
servacion. )

Se detectan posibles anomalias en el funcionamiento de maquinas ¥ equi-
pos, solucionando las de su ambito de competencia, avisando, en su caso,
al taller de mantenimienta e informando al responsable jerarquico.

La sustitucién de elementos sencillos y accesibles, que se encuentran ave-
riados o desgastados, permite restablecer las condiciones normales de
funcionamiento. ‘

El mantenimiento de primer nive! se realiza conforme a la documentacion
técnica, instrucciones de la empresa y normas de seguridad.

Las operaciones de mantenimiento de primer nivel se realizan en el tiempo
previsto. o

Las operaciones de mantenimiento de primer nivel se realizan con los
medios de proteccion necesarios, manteniendo las adecuadas condiciones
de higiene, salud laboral y medioambientales.

La informacidn registrtada permite caracterizar la produccion y conocer las
incidencias ocasiohadas.

Los datcs de control e incidencias se reflsjan correctamente en el lugar
asignado en los imprescs o graficos de conirol,

La infarmacion se regisira de forma clara y precisa, permitiendo una inter-
pretacién facil y rapida. .
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—_—

-- El registro de anomalias incorpora, en su caso, propuestas de modificacion
de los procedirmientos productivos.

—~ Se informa al responsable jerarquico en tiempo y forma correctos de las
contingencias acaecidas.

DOMINIO PROFESIONAL

2) Medios de produccién: instilaciones, maquinas
y equipos auxiliares para la conforrascion y secado de
piezas cerdmicas: prensas, lineas oe coiadc, amasadoras,
extrusoras, tornos de calibradc, «ullerss, moldes, ins-
talaciones da almacenamiento y aiirmentzcidn de |2 pasta
{solida ¢ en barbotina), calderas de venor, mecanismo
de corte, méquina desmoldadora, egitipns de extraccion
y/0 apiladc de las piezas, vagonstas, s=caderos, gene-
radores de aire caliente. Insialaciciies, imdquinas, equi-
pos v utiles para el esmaltade v deccracion: taller de
elaboracidn de pantallas serigréficas. Lingas de esmal-
tado autorndtico, maquinas de pulvenzacion, de cortina,
de aplicaciones en seco, de sefigreiic y Ge calcas, agi-
tadores, bornbas de trasiego de barbotinas, vagonetas.
Hornos. instalaciones auxiliares de carga y descarga de
hornos. Instalaciones auxiliares de control de hornos.
Méqguinas y equipos para e seleccién y embalado del
producto acabado.

b} Materiales: pastas ceramicas. esmaltes, tintas
vitrificables, lustres cerémicos, calezs, vehiculos serigré-
ficos, emuisiones fotosensibles, combustibles, refracta-
rios, material de embalado.

c) Productos o resultados de! trabajo: baldosas cers-
micas, ladrillos, bovedillas, celcsias, piezas especiales y
demés aiticulos de tierra cocida pasa ls construccién,
esmaltados o sin esmaltar. Sanitarios ceramicos. Vaijiilas,
articulos del hogar y objetos de aderno. Refractarios,

aisladcres eléctricos, abrasivos, piezas de uso industrial
y articulos cerémicos para laboratoric,

d) Procesos, métodos y procedimientos: técnicas de
conformacion por: prensado, colado, extrusion, calibrado
y montaje de cornnonentes. Técnicas de secado forzado
y natural. Técnicas de esmaltado y decoracion: inmer-
sion, cortina. pulverizacitn, aplicaciones en seco, seri-
grafia, pincelado, calcas. Técnicas de coccidn de pro-
ducius ceramicos. Técnicas de clasificacion y embalado.

e; Subprocesos, actividades concernidas: prepara-
cidn y conduccion de las operaciones de dosificacion,
prensado, colado, extrusién, calibrado y montaje de com-
ponentes. Preparacién y conduccién de las operaciones
de secado, preparacién del soporte, y esmaltado. Ela-
horacién de pantallas serigraficas. Preparacidn y con-
duccion de las operaciones de decoracién y coccidn.
Control y ajuste ge los pardmetros de proceso y rea-
fizacidn de las operaciones de mantenimiento de primer
nivel. Realizacion de ensayos periddicos sencillos, inter-
pretacion de resultados de ensayos de laboratorio.

f) Informacion:

1.7 Utilizada: érdenes de fakricacién. Instrucciones
técnices de: dosificacion o acondicionamiento de mate-
rialss, preparacion y funcionamiente de maguinas y equi-
pos, calidad de producto y mantenimiento. Manual de
procedimienios. Normas de seguridad y ambientales.

2° Generada: resultados de produccién y calidad.
Registro de incidencias, Partes de inventario.

Unidad de competencia 4: contrclar la calidad de materias primas, componentes, semielaborados y productos
ceramicos acabados

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

4.1 Organizar el trabajo de controi|—
de acuerdo con el manual de cali-
dad, interpretando el programa
de produccion y las entradas de |~

suministros.

La interpretacion del programa de fabricacién, las entradas de suministros
y el Manual de Calidad permite conocer y programar los diferentes contrcles
que se deben realizar, ,

Los ensayos programados hacen posible el control de los materiales de
acuerdo con las normas de calidad de la empresa.

4.2

Tomar muestras y preparas las
probetas para realizar los gnsa-
vos de control, siguiendo proce-
dimienias estabiecidos.

!
{
i

-+ La organizacion de los trabajos permite realizar los ensayos programados

Preparar los materiales y mecius |-

para la realizacidn de los trabajos
de conitrol, efectuande ! calibra-
do de los instrumentos y equipos
de miedida.

con el maximo aprovechamiento de ios recursos y en el tiempo previsto.

La torna de muesiras se realiza de acuerdo con el procedimiento establecido
para cada producto.

El procedimiento de muestreo garantiza la representatividad de la muestra,
con el maximo aprovechamiento de los recurses.

Las muestras tomadas permiten realizar todos los controles programados.
La preparacion de la probeta se realiza de acuerdo con la normativa de
e€nsayc o procedimiento establecido.

La utilizacion de instrumentos y equipos se realiza con precision y eficacia.
Las operaciones se realizan con los medios de proteccién apropiados, man-
teniendc unas aclecuadas condiciones de seguridad y salud laboral.

L preparacién de los materiales y rmedios permite rezlizar los ensayhs
segun la norms ¢ procedimiento establecido. .

El ajusie y calibrado de los instrumentes de medida permite obtener resul-
tados fiables y reproducibles.

La calibracién se realiza siguiendo e! procedimiento establecido.

Los materiales y medios se hallan dispuestos para su utilizacién en el
momento previstc. .

Las operaciones se realizan con los medios de proteccion apropiados, cum-
pliende con las normas de seguridad y medio ambiente.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

4.4

45

4.6

Realizar los ensayos y medidas
necesarios para el control de cali-
dad, siguiendo procedimientos
establecidos.

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

Realizar ei mantenimiento de pri-
mer nivel de las instalaciones,
instrumentos y equipos para el
control de calidad.

Los ensayos y medidas se realizan segin procedimiento vy normativa
establecidos.

La realizacién del ensayo proporciona datos fiables en el tiempo previsto.
La utilizacion de instrumentos y equipos se realiza con precision y eficacia.

Los ensayos se realizan con los medios de proteccion apropiados, cum-
pliendo con las normas de seguridad y medio ambiente.

Los resultados de control y otros datos calculados se expresan en ias uni-
dades adecuadas.

Los datos de control, incidencias y observaciones se reflejan correctamente
en el lugar asignado en los impresos o graficos de control.

La informacién se registra de forma clara y precisa, permitiendo una inter-
pretacion facit y rapida.

La interpretacion inmediaia de los resultados permite detectar cualquier
anomalia y actuar de acuerdo con lo establecido.

El registro de los datos permite su posterior tratamiento y analisis.
Se informa_al responsable jerdrquico en tiempo y forma correctos de las
contingencias acaecidas.

La limpieza y mantenimiento de los equipos y medios para el control ase-
guran las condiciones idoneas de funcionamiento y conservacién. _
Se detectan posibles anomalias en el funcionamiento de maquinas y equi-

‘pos, solucionando las de su ambitc de competencia, avisando, en su caso,

al taller de mantenimiento e informando al responsable jerarquico.

la sustitucién de elementos sencillos y accesibles, que se encuentran ave-
riados o desgastados, permite restablecer las condiciones normales de
funcionamiento.

El mantenimiento de primer nivel se realiza conforme a la documentacién
técnica, 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.

DOMINIO PROFESIONAL

a} Maedios de produccién y/o tratamiento de la infor-
macion: hornos de laboratorio (mufla, rapido, fritado, cal-
cinacion), estufas, balanzas de precisidn, ttiles de labo-
ratorio. Equipos de preparacién de probetas: prensas,
extrusoras, molinos, amasadoras, maquinas de serigrafia,
moldes de escayola, patin de esmaitado, cabina de pul
verizacidon. Equipos para la determinacion de: la plas-
ticidad, viscosidad, compactacion, densidad, expansion
térmica, dimensiones, granulometria, color, resistencia
mecanica {a la flexién, compresion, abrasion), resistencia
al ataque quimico, a la helada, contenido en carbonatos.
Equipos de analisis quimico instrumental. Equipos infor-
maticos de tratamiento de datos.

b) Materiales: materias primas minerales y produc-

tos quimicos inorganicos con diverso grado de trans-.

formacién: arciillas, caoclines, feldespatos, silicatos, car-
bonatos, cuarzo. Fritas en grano, escamas, granilla o
micronizadas. Esmaltes en barbotina, micronizados o
pelietizados. Pigmentos ceramicos micronizados. Sus-
pensionantes y aglomerantes organicos. Piezas cerdmi-
cas acabadas o en proceso.

c} Resuitados del trabajo: resultados de los ensayos
e inspecciones de control realizados.

d) Procesos, métodos y procedimientos: técnicas de
muestreo y elaboracién de probetas. Técnicas de andélisis
quiricos y fisicos. Tratamiento informatico de datos.

e} Subprocesos, actividades concernidas: toma de
miestras, etiquetadc. Preparacion de muestras para los

ensayos. Realizacion de controles en arcillas y caolines:
Distribucion granulométrica, plasticidad, desfloculabili-
dad, comportamiento en secado, comportamiento en
coccion, dilatometria, analisis quimico parcial (humedad,
pérdidas por calcinacion, sales solubles, sulfatos, car-
bonatos, etc). Realizacién de controles en materias pri-
mas no plasticas (p.e.: fusibilidad de feldespatos, impu-
rezas, comparacion con estandar). Realizacién de con-
troles en fritas y esmaltes (p.e.. fundencia, infundidos,
desarrollo de color, comparacion con estandar, rango
de coccidn, dilatometria, densidad, viscosidad, distribu-
cion granulomsétrica). Realizacién de controles en pig-
mentos y colores {p.e. comparacién con estandar,
desarrollo de color, distribucion granulométrica, sales
solubles, superficie especifica Blaine). Realizacion de
controles de narmativa de ensayo en producto acabado.
Elaboracién de informes de ensayo y gréficos de control.
Archivo de resuftados.

f} Informacion:

1.2 Utilizada: ordenes de fabricacién. Fichas de
entrada de rnateriales. Programa de conirol. Normas y
procedimientos de muestreo y de ensayo. Manual de
calidad. Manual de uiilizacién, mantenimiento y calibra-
do de equipos e instrumentos. Normas de seguridad y
ambientales.

2. Generada: datos obtenidos de los ensayos rea-
fizados. informe de resultados de control. Registro de
incidencias. Partes de inventario. -
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Unidad de competencia 5: realizar la administracién, gestién y comercializacién sn una pequefia
empresa o taller

REALIZACIONES CRITERIOS DE REALIZACION
5.1 Evaluar la posibilidad de implan-|— Se selecciona la forma juridica de empresa mas adecuada a los recursos

5.2

53

5.4

5.6

tacidn de una pequefia empresa
o taller en funcidn de su activi-
dad, volumen de negocio v obje-
tivos.

Determinar las formas de contra-

tacion mas idoneas en funcién
del tamano, actividad y ohjetivos
de una pequefa empresa.

Elaborar, gestionar y organizar ia |

documantacion necesaria para la
constitucion de una pequefia
empresa y la generada por el
desarrollo de su actividad eco-
némica. ‘

Promover la venta de productos
o servicios mediante los medios
o relaciones adecuadas, en fun-
cion de la actividad comercial
requerida,

Negociar con proveedores vy
clientes, buscando las condicio-
nes mas ventajosas en las ope-
raciones comerciales.

disponibles, a ios objetivos y a las caracteristicas de la aciividad.

Se realiza el andlisis previo a la implantacion, valorando:

La estructura organizativa adecuada a los objetivos.

La ubicacion fisica y ambito de actuacion (distancia clierites/proveedores,
canales de distribucion, precios del sector inmobilario de zona, elementos
de prospectiva).

La prevision de recursos humanos.

La demanda potencial, previsién de gastos e ingresos.

La estructura y composicién del inmovilizado.

La necesidades de financiacion y forma mas rentable de la misma.

La rentabilidad del proyecto.

La posibilidad de subvenciones y/o ayudas a la empresa o a la actividad,
ofrecidas por las diferentes Administraciones Pablicas.

Se determina adecuadamente la composicién de los recurscs humanos
necesarios, segun las funcicnes y procesos propios de la actividad de la
empresa y de los objetivos estabiecidos, atendiendo a formacion, expe-
riencia y condiciones actitudinales, si proceden.

Se identifican las formas de contratacion vigentes, determinand« sus ven-
tajas e inconvenientes y estableciendo los mas habituales en e sector.
Se seleccionan las formas de contrato dptimas, segun los objetivos y las
caracteristicas de la actividad de la empresa.

Se establece un sistema de organizacion de la informacién adecucdo que
proporcione informacion actualizada sobre la situacién economic-finan-
ciera de la empresa.

Se realiza la tramitacién oportuna ante los organismes publicos caru ia
Iniciacion de la actividad de acuerdo con los registros legales.

Los documentos generados: facturas, albaranes, notas de pedido, letras
de cambio, cheques y recibos, se elaboran en el formato establecido por
ia empresa con los datos necesarios en cada caso y de acuerdo con la
legislacion vigente.

Se identifica la documentacién necesaria para la constitucion de la empresa
{escritura, registros, impuesto de actividades econémicas y otras).

En el plan de promocién, se tiene en cuenta la capacidad productiva de
la empresa y el tipo de clientela potencial de sus productos y servicios.
Se selecciona el tipo de promocién que hace 6ptima la relacion entre el
incremento de las ventas y el coste de la promocién.
La participacion en ferias y exposiciones permite establecer los cauces
de distribucion de los diversos productos o servicios.

Se tienen en cuenta, en la negociacidn con los proveedores:

Precios del mercado.

Plazos de entrega.

Calidades.

Condiciones de pago.
Transportes, si procede.
Descuentos.

Volumen de pedido.

Liquickez actual de la empresa.
Servicio post-venta del proveedor.

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

Margenes de beneficios.
Frecio de coste.

Tipos de clientes.
Velumen de venta.
Condiciones de cobro.
Descuentos.

Plazos de entrega.
Transporte si procede.
Garantia.

Atencidn post-venta.
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REALIZACIONES

CRITERICS DE REALIZACION

5.6 Crear, de'sér_rollar y mantener|— Se transmite en todo momento la imagen deseada de la empresa.
buenas relaciones con clientes |— Los clientes son atendidos con un trato diligente y cortés, y en el margen

reales o potenciales.

de tiempo previsto. : .
— Se responde satisfactoriamente a sus demandas, resolviendo sus recla-

maciones con diligencia y prontitud y promoviendo las futuras relaciones.
{— Se comunica a los clientes cualquier medificacion o innovacidn de la empre-
sa, que pueda interesarles.

5.7 Identificar, en tiempoy forma, las | — Se identifica la documentacion exigida por la normativa vigente.
acciones derivadas de las obliga-{— Se identifica el calendario fiscal correspondiente a la actividad econémica

ciones legales de una empresa. desarrollada.

Néminas.

Seguros sociales.

— Se identifican en tiempo y forma las obligaciones legales laborales:
Altas y bajas laborales.

DCMINIO PROFESIONAL

a) Informacidon que maneja: documentacion admi-
nistrativa: facturas, albaranes, notas de pedido, letras
de cambio, cheques. ‘

b) Documentacion con los distintos organismos ofi-
ciales: permisos de apertura del local, permiso de obras,
etc. Nominas TC1, TC2, Alta en 1AE. Libros contables
oficiales y libros auxiliares. Archivos de clientes y pro-
veedores.

c) Tratamiento de la informacidén: tendra que cono-
cer los tramites administrativos y las obligaciones con
los distintos organismos oficiales, ya sea para realizarlos
el propio interesado o para contratar su realizacién a
personas o empresas especializadas.

El soporte de la informacién puede estar informa-
tizado utilizando paguetes de gestiédn muy bésicos exis-
tentes en el mercado.

d) Personas con las que se relaciona: proveedores
y clientes. Al ser una pequena empresa o taller, en gene-
ral, tratard con clientes cuyos pedidos o servicios daran
lugar a pequeiias o0 medianas operaciones comerciales.
Gestorias.

2.2 Evolucion de la competencia profesional.

2.2.1 Cambios en los factores tecnolbgicos, organiza-
tivas y econdmicos.

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

El sector de productos cerdmicos evolucionara ade-
cudndose a las exigencias de ios mercados siguiendo
como lineas maestras de actuacion en la mejora de sus
productos y procesos productivos la disminucidn de cos-
tes de produccion, el aumento de la productividad, la
mejora de la calidad, el incremento del valor afadido
v la protecciéon del medioambiente. .

Se producird un mayor grado de automatizacion en
las nuevas instalaciones y se incrementarid en las ya
existentes, lo que implicara una importante renovacion
de maquinaria y mayor presencia de mdquinas progra-
mables y sistemas informaticos. Este cambio sera espe-
cialmente relevante en la actividad de tejas y ladrillos
donde se producira la generalizacion de la coccidn con
hornos tanel, con tendencia a la implantacidon de hornios
monoestrato, integrados en plantas totalmente automa-
tizadas gestionadas a través de equipos informaticos
(CIM).

En la fabricacién de sanitarios y vajilleria la tendencia
es a una generalizacion de los procescs de colado a
presién, secado rapido. esmaltado robotizado y coccién
rapida en hornos tunel. La utilizacién de moldes porosos
sintéticos para colado a presién secados mediante aire
comprimido antes del siguiente ciclo de colado.

Se incorporardn nuevas tecnoclogias de transforma-
cion (preparacidn de pastas y esmaltes, conformacién,
esmaltado, coccién) y de gestién del proceso (CAM),
encaminadas, sobre todo, a la mejora de la calidad y
el ahorro energético.

La incorporacién de los procesos de fabricacion via
seca con molinos de alto rendimientn, seguidos de la
granulacién de los polvos y secaderos de lecho fluidi
ficado.

Se implaritardn progresivamente tecnologias de
molienda en continuo de pastas que faciliten un ahorro
de consumo energético, en producciones no necesaria-
mente grandes y huevos sistemas de prensado como
el prensado isostatico (baldosas, vajilleria, ceramicas
especiales), monoprensado {baldosas), granitos, etc.

El desarrolio de procesos de coccion rapida propiciara
la incorporacién de tecnologias de molienda de esmaltes
que permitan un mayor control de los parametros gra-
nulométricos del producto (molinos continuos de cuerpo
anular).

Se incorporardn nuevos pardmetros de control de la
coccion (curva de presiones estaticas, de presion parcial
de oxigeng, etc.).

Se desarrollaran sistemas de control de instalaciones
mediante la medida automatica en continuo de parg-
metros de operacién {sistemas experios).

Es previsible el desarrolio de nuevos productos ceré-
micos de alta tecnologia: bic-ceramicas, electrocerami-
cas, vitrocerdmicas. materiales de altas prestaciones
mecénicas y/o térmicas, etc., y de nuevos procesos gue
permitan su fabricacion: sintesis hidrotermal, prensado
isostatico en caliente {HIP), deposicién quimica de vaper
{CVD), colado en banda, etc.

Se dara una mayor potenciacién de las areas de recur-
sos humanos con especial incidencia en la formacién
interna y un incremento de les mandos medios cuali-
ficados con estructuras organizativas descentralizadas
y un mayor componente de trabajo en equipc.

La mayor exigencia de los niveles de calidad, enten-
dida ésta como una caracteristica no sélo del producto
que llega al cliente sino de todas las actividades de la
empresa, generard un aumento de los recursos dedi-
cados a certificacion y hornoiogacién, que parmitan una
mayor calidad de los producios, como garaniia para su
introduccion o zfianzamiento en los mercados interna-
cionales.
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Desarrollo de la normativa de seguridad y prevencion,
Yy mayor exigencia en su aplicacion.

La aplicaciéon de la reglamentaciones en materia
medioambiental supondra la incorporacion de tecnolo-
gias destinadas a la reduccién, tratamiento y eliminacion
de residuos y efluentes contaminantes, propiciando con
ello la mejora del rendimiento energética de los procesos
(reduccion de CQO,, O, etc.). En este sentido cabe des-
tacar los aspectos siguientes:

— Desarrollo dei reciclado de fangos de esmaltes y
residuos industriales de otros sectores mediante su incor-
poracion en pastas de productos para la construccion
y otros usos.

-- Desarrollo de nuevas materias primas y semiela-
borados (pigmentos, esmaltes, etc.) libres de sustancias
contaminantes (fltor, plomo, cadmic, bario, etc.).

— Continuara incrementandose la incorporacién de
los sistemas de cogeneracion.

La concentracion geografica de aigunas actividades
empresariales {(baldosas) facilitara la tendencia a la espe-
cializacion de las pequeftas y medianas empresas en
fases concretas del proceso productivo (pastas, esmal-
tes, decoracidn, disefio).

Aumentard previsiblemente el tamafo empresarial
medio, lo que favorecera su competitividad sobre todo
en los mercados internacionales.

La adaptacion de los productos a los requisitos de
unos mercados cada vez mas diversos, y sujetos a la
componente cambiante de la moda (cerdamica del hogar,
sanitarios, baldosas}, se traducird en una mayor exigen-
cia de flexibilidad en los sistemas productivos.

2.2.2 Camkbios en las actividades profesionales.

Se daran cambios especificos en la actividad de este
profesional derivados, principalmente, de la implantacién
de nuevas tecnologias que haran disminuir aquelias acti-
vidades que requieran intervenciones manuales y
aumentiaran las de conduccién de maquinas e instala-
ciones a través de equipos informaticos.

Ef aumento de los niveles de caiidad exigidos deter-
minaré una actividad mas rigurosa para su control, basa-
da en ei entendimiento y aplicacién del plan de calidad
especifico. Esto ocasionar4, asimismo, una participacién
importante de este profesional en acciones formativas
en este campo. :

De igual modoe la proteccidon medioambiental debe
constituir una actividad de importancia creciente.

223 Cambios en la formacion.

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

La implantacién de nuevas tecnologias requerird una
formacion en la utilizacion de nuevos equipos de fabri-
cacion y control y en las técnicas y materiales empleados.
Cabe destacar, en este aspecto:

— La implantacién de las tecnologias de cogenera-
cion de electricidad y energia térmica que originaran
necesidades formativas para su gestidn vy,

— El desarrollo de nuevos materiales ceramicos de

altas prestaciones que precisardn de una especial aten-
cion en la formacion por su carécter singular y su impor-
tancia crecienie.

El uso cada dia maéas generalizado de la informética,
tanto en la gestién de maquinas y equipos. como en

la gestion de la informacion de produccién, precisaré
urt conocimiento mas amplio como usuario de esta tec-
nologia y sus aplicaciones.

Su formacion en calidad debe enfocarse a conseguir
una concepcion global de la misma en el proceso pro-
ductivo, potenciadora del autocontrol y unos conocimien-
tos en medios y sistemas de control que le permitan
la puesta al dia y la actuacion sistemdtica en este campo.

El creciente desarrollo de la normativa medicambien-

tal precisara formacién en las técnicas de tratamiento
y reciclaje de residuos que disminuyan el impacto
medioambiental.
- Debera conocer la utilidad e instalacion de ios dis-
tintos medios de proteccién y tener una visién global
de la seguridad personal y medioambiental, asi como
un conocimiento de la normativa aplicable y documen-
tacion especifica, que le eve a tener en cuenta de forma
permanente este aspecto en todas sus actuaciones.

2.3 Posicién en el proceso produtctivo.

2.3.1 Entorno profesional y de trabajo.

Esta figura profesional ejercera su actividad en el sec-
tor de fabricacion de productos ceramicos, o0 en sus
industrias auxiliares, en los subsectores:

— Fabricacion de productos cerdmicos para la cons-
truccion: tejas, ladrillos, bovedillas, baldosas v sanitarios.

— Productos ceramicos para el hogar: vajillas, objetos
de adorno y otros usos.

— Productos ceramicos de uso técnico: abrasivos,
refractarios, aisladores, material de laboratorio, compo-
nenles industriales, cerdmicas nuevas y tenaces.

— Fabricacion de fritas, esmaltes y colores para la
industria ceramica.

— Fabricacion de pastas ceramicas.

Las empresas de posible insercion de esta figura pro-
fesional serdn por lo general de tamafio mediano (de
50 a 500 empleados) o pequefio {(menos de 50 emplea-
dos) dedicadas a la fabricacion de los articulos men-
cionados, o pequefias empresas dedicadas a la deco-
racion vitrificada de articulos ceramicos o a la fabricacién
de productos auxiliares como calcas, pantallas de seri-
grafia, moldes de escayola, etc. '

El técnico en operaciones de fabricacion de productos

" ceramicos se integrara en un equipo de personas de

su mismo nivel de cualificacién, desarrollando general-
mente tareas individuales. Dependera organicamenta de
un mando intermedio (encargado o jefe de seccién).

2.3.2 Entorno funcional y tecnolégico.

Esta figura profesional se ubica principaimente en
las areas funcionales de ejecucion y control de ta pro-
duccién, control de calidad y control medioambiental.

Quedan fuera de su dmbito de competencia el Disefio
y Desarrollo de producto y la Grganizacién de la Pro-
duccién, si bien puede intervenir en operaciones de
desarrollo de producto comunes a operaciones de pro-
duccién como la realizacion dirigida de ensayos de
desarrollo de producto en laboratorio o en lineas piloto.

El mantenimiento que se incluye en ias actividades
profesionales de esta figura profesional se limita al man-
tenimiento de primer nivel, centrado en el montaje, des-
montaje y ajuste de elementos accesibles relacionados
con el utillajs. No contempla, por tanto, la correccién
de averias que impliquen intervenciones profundas.

Las técnicas y conocimientos tecnclégicos abarcan
et campo de la fabricacién industrial de productos cera-
micos en general. Se encuentran ligados directamente a:
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— Proceso de fabricacion: conjunto de equipos y téc-
nicas para: [a preparacion de pastas, fritas, pigmentos,
y esmaltes, la conformacion, esmaltado, decoracion, coc-
cién, 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-
ies:

A titulo de ejemplo y especialmente con fines de
orientacion profesional, se enumeran a continuacion un
conjunto de ocupaciones o puestos de trabajo gue
podrian ser desempeinados una vez adquirida ia com-
petencia profesional definida en el perfil del titulo:

Preparador de pastas ceramicas. Preparador de pig-
mentos. Preparador de esmaites. Prensista. Conductor

de linea de colado. Conductor de extrusora. Conductor .

de maquina «roller». Esmaltador. Hornero. Decorador.
Técnico de control de calidad.

Posibles especializaciones:

La figura profesional descrita puede conseguir diver-

sas especializaciones (mediante un periodo de adapta-
cion/formacién en el puesto de trabajo) derivadas del
tipo de producte a fabricar, la técnica utitizada o la fase
del proceso en la que desarrolia su actividad.

3. Ensefanzas minimas

3.1 Ohbjetivos generales del ciclo formativo.

Interpretar y comprender la informacién técnica y en
general todo el lenguaje simbodlico asociado a las ope-
raciones y control de trabajos de fabricacién, de fritas,
pigmentos, esmaltes y productos ceramicos.

Analizar los procesos de fabricacion de fritas, pig-
mentos, esmaltes y productos ceramicaos, identificando
las principales variables de proceso. evaluando su
influencia en el desarrollo de las etapas de fabricacién

"y en la calidad del producto obtenido v comprendiendo

la interrelacion entre las etapas de operacion y las mate-
rtias primas, los equipos, maquinas e instalaciones, los
recursos humanos, y los criterios de calidad, econémicos
y de seguridad exigidos.

ldentificar y caracterizar las principales materias pri
mas empleadas y productos obtenidos en la fabricacién
de productos cerdmicos, analizando sus propiedades y
comportamiento mediante el empleo de instrumentos
Y equipos adecuados.

Realizar la preparacién de los materiales necesarios
para la fabricacion de productos ceramicos, ajustandose
a la informacién de proceso especificada.

Realizar la preparacion, ajuste y conduccion de maqui-
nas, equipos e instalaciones ajustandose a {a informacion
de proceso especificada. .

Vatorar jos resultados de su trabajo en la ejecucion
de las distintas operaciones de proceso y preparacion
de materiales, verificando el nivel de cumplimiento de
los requisitos y calidad estabiecidos.

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 realizacién del trabajo, utilizando medi-
das correctivas y protecciones adecuadas.

Comprender el marco legal, econdémico y organizativo
que regula y condiciona la actividad industrial, ident-
ficando fos derechos y obligaciones que se derivan de
las relaciones laborales, adquiriendo la capacidad de
seguir los procedimientos estabiecidos y de actuar con
eficacia ante las anomalias que pueden presentarse en
los mismos. .

Utilizar y buscar cauces de informacién y formacién
relacionados con el ejercicio de la profesion, que le posi-
biliten el conocimiento y la insercién en los sectores
de la fabricacién de esmaltes y productos ceramicos.

3.2 Moddulos profesionales asociados en una unidad de competencia.

Mdadulo profesional 1: pastas ceramicas

Asociado a la unidad de competencia 1: preparar pastas ceramicas

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

1.1 Analizar los procesos de prepa-| Relacionar las caracteristicas de los materiales de entrada con los diferentes

racion de pastas ceramicas rela-
cionando las operaciones basi-
cas de fabricacion, los productos
de entrada y salida, las variables

productos de salida en cada una de las etapas del proceso de preparacion
de pastas: recepcion y almacenamiento de materias primas y aditivos, dosi-
ficacion, mezcla, homogeneizacién, molienda (via seca o via humeda), des-
leido y acondicionamiento para la conformacién.

de proceso, los medios necesa-| Relacionar las instalaciones y medios auxiliares con los diferentes procesos

rios y los procedimientos
empleados.

fabricacion:

controlar.

de preparacion 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 fabricacion sucesivas y en la calidad del producto obtenido.

En un supuesto practico de preparacion de una pasta ceramica debidamente
caracterizado por la informacién técnica del proceso y un programa de

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

Deducir las caracteristicas principales {capacidad, produccion, tecnologia
utilizada, etc} de los medios de produccion necesarios.

Determinar los principales puntos de control y los pardmetros que hay que

Elaborar informacion técnica {impresos, informes a partir de un formato
preestablecido, representaciones gréaficas a partir de datos de control, etc.)
relativa a los procesos de preparacién de pastas ceramicas utilizando la
simbologia y terminologia apropiada. ‘
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

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

1.3 Analizar los equipos e instalacio-
nes para la elaboracion de pastas
ceramicas, relacionando sus
caracteristicas y prestaciones
con su funcion en el proceso, y
describir su constitucién y fun-
cionamiento.

En un supuesto practico de molienda de composiciones para la preparacién
de una pasta ceramica debidamente caracterizado por la informacion técnica
del proceso y el programa de fabricacion, relacionar los sistemas de regu-
lacion con las variables del proceso y con su influencia en la calidad del
producto obtenido.

En un supuesto practico de atomizado, granulado, humectado, amasado o
filtro-prensado de composiciones para la preparaciéon de una pasta ceramica
debidamente caracterizado por la informacion técnica del proceso y el pro-
grama de fabricacién relacionar los sistemas de regulacién 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 preparacidon de pastas ceramicas, sefalar sus
causas mas probables y proponer soluciones.

Identificar las principales denominaciones comerciales y técnicas de las mate-
rias primas y aditivos utilizados y clasificarlos de acuerdo con su composicién
y papel que desempedan en la pasta cerdmica.

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

Expresar los pardmetros 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-
porcion entre ellos con las propiedades de la pasta en el proceso y en
el producto acabado.

Clasificar los diferentes tipos de pastas cerdamicas en funcién de las carac-
teristicas de los productos fabricados.

Identificar los- criterios que orientan la seleccién de un determinado tipo de
materia prima y/o aditivo para la composicién de una pasta ceramica
concreta.

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

Explicar el concepto de densidad aparente por caida libre de una materia
prima, relacionarlo con su morfologia y distribucion granulométrica y sefialar
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, sefialar sus causas mas probables
¥y proponer soluciones.

A partir de informacidn gréfica y técnica (videos, catdlogos, esquemas, maque-
tas, etc.) de las instalaciones y equipos de:

Recepcién y almacenamiento de materias primas.

Silos y equipos de dosificacion.

Instalaciones de transporte de sélidos: cintas, transporte neumatico, ele-
vadores y consclas de gestién y control de instalaciones.

Mezcladores: instalaciones de desleido, amasadoras, agitadores, mezclado-
res solido, sdlido. _

Molinos y desmenuzadores: molinos de muelas, de mandibulas, de martillos,
de cilindros dentados, pendular y de bolas.

Sistemas de aspiracion y depuracién de polvos: filtros, ciclones, etc.

Atomizacidn,

Granulacion.

Humectado.

Amasado.

Filtro-prensado.

Instalaciones de almacenamiento de producto preparado.

Sistemas de clasificacién de tamafios de particula.

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

Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de
revision y mantenimiento de primer nivel y los criterios para su reparacion
o sustitucion.

Ante un supuesto practico de averias en el proceso de fabricacion (averias,
emergencias, desviaciones en las condiciones éptimas de fabricacién, etc.}
evaluar su gravedad, expresar la secuencia légica de actuaciones que se
va a seguir e indicar las que son de su Ambito de competencia.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

1.4 Operar y poner a punto equipos

1.6

1.6

de preparacién de pastas, a esca-
ia de taller o planta piloto, en con-
diciones de seguridad y obte-
niendo el producto con la calidad
establecida.

Tomar muestras y calibrar y ope-
rar instrumentos y equipos para
la realizacion de los controles de
recepcion de materias primas y
el control del proceso de prepa-
racion de pastas ceramicas.

Realizar los calculos relativos a
operaciones de composicion,

etapas del proceso, controles en |.

linea y almacenamiento y consu-
mo de materiales.

A partir de un caso practico a escala de planta piloto, caracterizado por ins-
trucciones técnicas de procedimiento, el programa de fabricacién y la docu-
mentacién técnica de la maquinaria empleada: .

Cargar, ajustar a las condiciones de trabajo, poner en marcha, controlar
y descargar las maquinas y equipos de molienda y/o desleido.

Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, algunos pardmetros de proceso
{elementos molturantes, tiempo de molienda, etc.).

Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, las condiciones reoldgicas de
la barbotina. '
Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de
revision y mantenimiento de primer nivel y los criterios para su reparacion

o sustitucion.

1Ante un caso practico de modificacién de los pardmetros de operaciéon a

escala de planta piloto o taller, evaluar sus posibles repercusiones e indicar,
Y en su caso seguir, la secuencia ldgica de actuaciones.

Describir los diferentes métodos de muestreo empleados en materias primas
para la preparacion de pastas cerdmicas e 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
ejecucion. :

Preparar la muestra para la realizacion del ensayo segun normas y especi-
ficaciones utilizando los Gtiles y herramientas adecuados.

Preparar los equipos de ensayo de acuerdo con las especificaciones técnicas
de control. : '

Operar diestramente, ajustar a las condiciones patrén y verificar el correcto
funcionamiento de:

Equipos para la determinacion de humedad en sélidos.
Calcimetro.

Viscosimetro {Copa Ford y/o rotacional).

Densimetro.

Equipo para la determinacion de la plasticidad.

Serie de tamices y bastidor.

Balanza de precision.

para obtener medidas de humedad, contenido en carbonatos, plasticidad
y distribucion granulométrica de las materias primas y pastas y densidad,
rechazo y viscosidad de barbotinas.

Expresar los resultados del ensayo en las unidades correctas y con la precisién
especificada.

Evaluar los resuitados de los ensayos sobre materias primas a partir de ins-
trucciones técnicas fijadas.

A partir de los datos obtenidos en los ensayos de control:

Operar mediante férmulas establecidas y expresar correctamente los
resultados, _ ) -

Representar graficamente los datos de control que lo requieran e inter-
pretarlos.

Determinar mediante calculos, a partir de informacion suministrada (posicién
de medidores de nivel, caudales méasicos de entrada y salida, consumos,
etc.) la cantidad de los materiales almacenados en silos, graneros, etc.

Ajustar la férmula de carga de una determinada composicién a partir de varia-
ciones en la humedad de materias primas. _

Obtener datos e informacion de proceso mediante la aplicacidon de formulas
derivadas del balance masico en procesos de molienda en continuo, ato-
mizacién. granulado, humectado v filtro prensado.

Determinar, mediante célculos, la carga tedrica en molinos de bolas para
molienda via seca y via himeda en funcionamiento continuo o intermitente,
v la carga y distribucién de elementos molturantes.

Relacionar mediante calculos, y expresar graficamente, la densidad de la bar-
botina con su contenido en sdlidos y el peso especifico de los sélidos.

Identificar las condiciones éptimas de operacion con barbotinas ceramicas
a partir de la interpretacion de curvas de desfloculacién.

Relacionar, mediante célculos, la luz de malla aparente y la luz de malla real
con el angulo de inclinacion del tamiz.

Re&afiona_r, mediante célculos, la superficie real de tamizado con la superficie

el tamiz. )
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

1.7 Evaluar los riesgos derivados de
las operaciones de descarga y
almacenamiento de materiales,
preparacion 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 preparacion de una pasta ceramica
debidamente caracterizado por informacion técnica:

Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacién
de los diferentes materiales, productos, dtiles y equipos empleados para
la preparacion de pastas ceramicas.

Describir los elementos de seguridad de los eguipos e instalaciones, asi
como los sistemas e indumentaria que se debe emplear en las distintas
operaciones de preparacion de pastas ceramicas.

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

CONTENIDOS BASICOS (duracién 60 horas)

a) Composiciones de pastas:

Arcillas y materiales no plasticos empleados en com-
posiciones de pastas. Principales caracteristicas.

Condiciones de transporte y almacenamiento de los
materiales empleados.

Composiciones tipo de pastas cerdamicas para dife-
rentes tipos de productos. Caracternizacion.

Coloracion de pastas.

b) Técnicas de tratamiento previo de materias pri-
mas y de preparacion de pastas:

Homogeneizacion y almacenamiento de arcillas. Fun-
damento, instalaciones y métodos operativos.

Dosificacion. Instalaciones de dosificacion.
Molienda. Tipos. Molinos e instalaciones. Variables

Amasado, filtro prensado, granulado y atomizado.
Descripcidon de instalaciones. Principales variables de
proceso.

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

Principales parametros que deben ser controlados en
los procesos de dosificacién, preparacion y acondicio-
namiento de pastas.

Identificacion de defectos originados en la compo-
sicién, preparacion o acondicionamiento de la pasta. Cau-
sas y acciones correctoras.

Controles de proceso.

e) Tratamiento y reciclado de residuos de prepa-
racién de pastas:

Prevencién de la contaminacién ambiental derivada

de las operaciones de preparacion de pastas ceramicas.
Depuracién de aguas y efluentes liquidos.
Tratamiento de emisiones gaseosas

de proceso.

Desleido. Instalaciones y equipos de desleido. Varia-

bles de proceso.

Desfloculacion. Fundamentos béasicos. Desfloculantes

utilizados.

c)

Acondicionamiento de la pasta para su confor-

Tratamiento de residuos sélidos.

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

Precauciones que se deben adoptar para la mani-
pulacién y transporte de materiales empleados.
. Prevencidn de los riesgos derivados de las operacio-
nes de preparacion y acondicionamiento de pastas.

macion: Medidas de proteccion y de higiene.
Méddulo profesional 2: fritas, pigmentos y esmaltes
Asociado a la unidad de competencia 2: preparar esmaltes ceramicos
CAPACIDADES TERMINALES CRI{TERIOS DE EVALUACION
2.1 Analizar los procesos de fabrica- | Describir las principales etapas de los procesos de fabricacion de fritas, pig-

cion de fritas, pigmentos y esmal-
tes ceramicos relacionando las
operaciones basicas de fabrica-
cion, los productos de entrada y
salida, las variables de proceso,
los medios necesarios y los pro-
cedimientos empleados.

mentos y esmaltes ceramicos.

Identificar las principales variables de operacion de los procesos de fabricacién
de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos y describir su influencia en Ia
calidad del producto obtenido y el desarrollo del propio proceso.

Relacionar las caracteristicas de los productos de salida con las caracteristicas
del proceso de fabricacidn {(técnicas, tecnologia, procedimientos de ope-
racién y control, valores de las principales variables de operacién) y, con
las caracteristicas de los materiales empleados {composicion de la mezcla,
calidad de las materias primas).

En un supuesto practico de preparacion de una frita, pigmento o esmalte
ceramico, debidamente caracterizado por la informacion técnica del proceso
y el programa de fabricacion:

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

Deducir las caracteristicas principales {capacidad, produccion, tecnologia
utilizada, etc.) de los medios de produccién necesarios.

Determi?ar los principales puntos de control y 1os parametros que se deben
controlar. '
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS BDE EVALUACION

2.2

2.3

2.4

tdentificar y caracterizar ias
materias primas, aditivos, y pro-
ductos de entrada y salida de las
diferentes etapas de fabricacion
de fritas, pigmentos y esmaltes
ceramicos.

Analizar los equipos e instalacio-
nes para la fabricacidn industrial
de fritas, pigmentos y esmaltes
ceramicos, relacionando sus
caracteristicas y prestaciones
con su funcidn en el proceso, y
describir su constitucién y fun-
cionamiento.

Elaborar fritas, pigmentos y
esmaltes ceramicos mediante el

“manejo de (tiles y equipos a

escala de laboratorio o planta
piloto a partir de instrucciones
técnicas de fabricacion obtenien-
do el producto con la calidad
establecida.

Identificar y describir los principales defectos de fabricacion de fritas, pigmentos
y esmaltes ceramicos indicando sus causas, posibles solucicnes y efectos
en la posterior fabricacion de los articulos ceramicos.

Ante un supuesto préctico de informacion procedente del proceso consistente

- en valores de parametros de control {graficos de control de las diferentes
temperaturas del horno de fusion, presencia de infundidos en fritas, contenido
en sales solubles, presencia de particulas de tamario superior al permitido,
rechazo de molienda inferior al permitido, viscosidad superior a la establecida,
etc.}, interpretar los datos, identificar posibles desviaciones, indicar las posi-
bles causas y las acciones inmediatas a realizar.

Identificar las principales denominaciones técnicas 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 composicién quimica,
parametros fisicos y su papel en la composicién.

Sefialar los principales pardmetros que se deben controlar de las materias
primas, aditivos, fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos y expresarlos en
las unidades correctas.

Explicar el concepto de densidad aparente por caida libre de una materia
prima, relacionarlo con su morfologia y distribucion granulométrica y sefalar
las consecuencias derivadas en su almacenamiento.

Describir y explicar los aspectos mas relevantes de las condiciones de descarga,
almacenamiento y manipulacién de los materiales empleados en la fabri-
cacién de fritas, pigmentos y esmaltes cerémicos. ‘

Clasificar-los diferentes tipos de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos en
funcién de su composicién quimica y sus principales caracteristicas de uso
(T.# y ciclo de utilizacién, mono-bicoccidn, textura, brillo, color, opacidad).

Identificar y describir los principales defectos de fabricacion de fritas, pigmentos
y esmaltes atribuibles a las materias primas y/o aditivos y sefialar sus causas
més probables.

A partir de informacién gréfica y técnica {videos, catalogos, esquemas, maque-
tas, etc.) de las instalaciones y equipos de:

Recepcién, transporte y almacenamiento de materias primas.

Daosificacion, mezcla, homogeneizacion y transporte de polvos.

Hornos de fusion e instalaciones auxiliares (enfriamiento de fritas, depuracion
de humos, sistemas de distribucién del combustible, quemadores, etc.).

Hornos para calcinacién de pigmentos e instalaciones auxiliares (instala-
ciones de carga y descarga, depuracion de humos, sistemas de distribucién
del combustible, quemadores, etc.).

Molienda, lavado, aglomeracién, secade, seleccién y mezcla de esmaltes,
fritas y/o pigmentos ceramicos.

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

Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de
revision y mantenimiento de primer nivel y los criterios para su reparacién
O sustitucion.

Ante un supuesto practico de contingencias en el proceso de fabricacién (de-
fectos en los productos obtenidos, simulacién de averias y/o emergencias,
etc.) expresar la secuencia Iégica de actuaciones que se debe sequir.

A partir de un supuesto practico de instrucciones de fabricacién de fritas;
pigmentos, o esmaltes (formula de carga, temperatura de proceso, carac-
teristicas granulométricas, densidad, viscosidad,...) obtener el producto esta-
blecido mediante el manejo de Gtiles y equipos de laboratorio.

A partir de un caso de fabricacién de esmaltes, concretado en instrucciones
técnicas de proceso, programa de fabricacién, documentacién técnica de
la maquinaria empleada y caracteristicas del producto que debe obtenerse:

Preparar, ajustar y llevar a las condiciones de trabajo las instalaciones y
equipos de preparacion de esmaltes a escala de taller o de planta piloto.

Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, algunos parametros de proceso
(elementos molturantes, velocidad de! maiino, grado de molienda, tama#io
maximo de micronizados y aglomerados).

Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de
revision y mantenimiento de primer nive! y los criterios para su reparacion
0 sustitucion,
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CAPACIDADES TERMINALES

CAITERICS DE EVALUACICN

2.5 Realizar los calculos relativos a
operaciones de composicion,
etapas del proceso, controles en
linea y almacenamiento y consu-
mo de materiales.

2.6 Evaluar los riesgos derivados de
las operaciones de fabricacidon
de fritas, pigmentos y esmaites
ceramicos a fin de adoptar las
medidas preventivas necesarias.

Realizar las ensayos necesarios para el control de la operacion (densidad,
contenido en sdlidos, viscosidad y granuiometria), evaluarlos y expresar
ios resultados en las unidades correctas y precision especificada.

Ante un supuesto practico de contingencias en el proceso de fabricacién expre-
sar la secuencia légica de actuaciones que se va a seguir.

A partir de los datos obtenidos en los ensayos de control:

Operar mediante férmulas establecidas y expresar correctamente los
resultados.

Realizar gréficos de control e interpretarlos a partir de instrucciones
establecidas.

Relacionar mediante célculos las diferentes formas de expresar rechazos.

Determinar mediante célculos, a partir de informacién suministrada (posicion
de medidores de nivel, densidad aparente por caida libre dei material alma-
cenado, caudales masicos de entrada y salida, consumos, etc.} las existencias
de materiales en silos y almacén.

Obtener datos e informacion de proceso mediante la aplicaciéon del balance
masico en procesos de fusion de fritas, calcinacion de pigmentos, molienda,
pelletizacién, micronizado, elaboracidn de granillas.

Determinar, mediante calculos, la carga tedrica en molinos de bolas para
molienda via seca y via himeda en funcionamiento continuo o intermitente,
y la carga y distribucién de elementos molturantes.

Relacionar mediante célculos, y expresar graficamente, la densidad de la bar-
Botina con su contenido en sdlidos.

Relacionar mediante calculos, y exprasar gréficamente, la cantidad de des-
floculante empleado con la viscosidad y contenido en sélidos de barbotinas
de esmalte.

A partir de la composicion, en porcentaje masico de 6xidos, de las materias
primas y de sus pérdidas tras la fusién:

Calcular la produccién de frita obtenida conociendo la composicién quimica
en porcentaje masico de la mezcla alimentada., :

Determinar cuantitativamente ia mezcla de materias primas para obtener
una frita de composicién conocida en términos de porcentajes de 6xidos
en peso.

Ante un supuesto practico de un proceso de fabricacion industrial de fritas,
pigmentos y/o esmaltes ceramicos debidamente caracterizado por infor-
macion técnica:

tdentificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion
de los diferentes materiales, productos, dtiles, maquinas y equipos emplea-
dos para la fabricacidn industrial de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos.

Describir los elementos de seguridad de los equipos y los medios de segu-
ridad personal.

Describir las condiciones de seguridad requeridas en las operaciones de

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

CONTENIDOS BASICOS (duracion 90 horas)

a) Fabricacion de fritas:

Funcion de las fritas en el esmalte.

Criterios de clasificacion de pigmentos. Composicio-
nes tipo de pigmentos y sus principales caracteristicas.
Esquemas de planta de fabricacién de pigmentos.
Operaciones de fabricacién, Instalaciones de dosifica-
cidn, mezclado, calcinaciéon, molienda y lavado. Princi-

Composiciones tipo de las fritas mas utilizadas en
el entorno industrial. Justificacién de su uso.

Principales caracteristicas de las materias primas
empleadas en la fabricacion de fritas. Condiciones de
transporte, almacenamiento y conservacion.

Esquemas de planta de fabricacién de fritas. Ope-
raciones de fabricacién. Instalaciones de dosificacion,
transporte, mezclado y fusion de materiales vitrificables.
Principales variables de proceso.

b}

Principales caracteristicas de las rnaterias primas
empleadas en la fabricacion de pigmentos. Condiciones
de transporte, almacenamiento y conservacién.,

Fabricacién de pigmentos:

pales variables de proceso.

¢) Composiciones de esmaltes y engobes:
Componentes mas frecuentes en esmaites, engobes
y tintas vitrificables: fritas, pigmentos, colorantes, adi-
tivos y materias primas. Principales caracteristicas.
Elaboracién de granillas,
Composictones tipo de esmaltes en funcién del tipo
de producto.

d)

Molienda de esmaltes. Molinos e instalaciones. Regu-
lacion, manejo y control de molinos para esmaltes. Prin-

Elaboracién de engobes y esmaltes:
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cipales variables del proceso de molienda de esmaltes
y su influencia en la operacion de aplicacién del esmalte
y en las caracteristicas del producto esmaltado.

Operaciones de descarga y a_almacenamienfo de
esmaltes. Procedimientos e instalaciones.

Preparacion de polvos y granulacién de esmaltes. Ins-
talaciones, técnicas y métodos operativos. Aplicaciones.

e) Control de calidad en procesos de elaboracién
de esmaltes, fritas y pigmentos:

Principales parametros que deben ser controlados en
los procesos de fabricacion.

Identificacion de defectos de esmaltes. Defectos ori-
ginados en la composicion del esmalte. Defectos ori-
ginados en la preparacién del esmaite. Causas mas pro-
bables y posibles acciones correctivas.

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

Prevencion de la contaminacién ambiental derivada

. de las operaciones de fabricacion de fritas y pigmentos

y de la preparacion de esmaltes.
Depuracién de aguas y efluentes liquidos.
Tratamiento de emisiones gaseosas.
Tratamiento de residuos solidos.

g) Seguridad e higiene en las operaciones de ela-
boracion de fritas, pigmentos y esmaltes cerdmicos:

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

Prevencion: de los riesgos derivados de las operacio-
nes de fabricacion de fritas y pigmentos cerdmicos.

Prevencion de los riesgos derivados de las operacio-

Controles de proceso.

nes de elaboracién de esmaltes cerdmicos.
Medidas de proteccion y de higiene.

Médédulo profesional 3: procesos de fabricacién de productos cerdmicos

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

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

3.1 Analizar los procesos de fabrica-
cion de productos ceramicos
relacionando las operaciones
basicas de fabricacion, los pro-
ductos de entrada vy salida, las
variables de proceso, los medios
necesarios y los procedimientos

empleados.

A partir de una propuesta de fabricacion de un producto cerdmico debidamente
caracterizada por la informacién técnica del proceso y un programa de
fabricacion: :

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

Identificar y describir las principales caracteristicas de los materiales emplea-
d_o‘s)en la fabricacion {materias primas, fritas, esmaltes, tintas, aditivos,
etc. :

Deducir las caracteristicas principales {capacidad, tecnologia utilizada, etc.)
de los medios de produccidn necesarios.

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

Diferenciar las técnicas de conformacién en funcién de sus etapas, variables
de operacion, medios necesarios y las caracteristicas principales de los pro-
ductos conformados y/o acabados {formas, tamafio, regularidad dimensional,
compacidad, etc.).

Diferenciar los distintos procesos de secado y de coccion en funcidn de sus
etapas, variables de operacion, medios necesarios y las caracteristicas prin-
cipales de los materiales de entrada y salida.

Diferenciar las técnicas de decoracién y esmaltado de productos ceramicos,
relacionarlas con los materiales y medios empleados y con el tipo de producto
obtenido.

Identificar las principales variables de operacién de los procesos de confor-
macion, secado, esmaltado, coccién y decoracidn de productos ceramicos
y su influencia en la calidad del producto obtenido y en el desarroilo del
propio proceso. '

Reconocer y describir defectos en productos cerdmicos atribuibles a las ope-
raciones de conformacion, secado, esmaltado, decoracién y coccion, sefalar
s?s causas mas probables y proponer las posibles vias de solucidn a corto

azo.

lmgarpretar en funcion de las transformaciones fisicas y/o quimicas mas rele-
valr)(tjes y de las principales caracteristicas de los productos de entrada y
salida:

Diagramas de compactacion (compacidad en funcion de variables de proceso
y caracteristicas de la pasta).

Diagramas de secado «humedad/tiempo» y «contraccién/humedads.

Programas de coccién (temperatura/tiempo), curvas de dilatacién (seco/co-
cido) )y diagramas de coccion (absorcion de agua/contraccion/tempe-
ratura).

Ante una supuesta desviacion del proceso de las condiciones iddneas de fabri-
cacion, definida a través de valores de pardmetros de control {graficos de
control de variables de proceso o de caracteristicas dimensionales de pro-
ductos intermedios, defectos, etc.), indicar las posibles causas y las acciones
que se deben realizar.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

3.2

3.3

Analizar los equipos e instalacio-
nes para la fabricacién de pro-
ductos ceramicos conformados,
relacionando sus caracteristicas
¥ prestaciones con su funcion en
el proceso, y describir su cons-
titucion y funcionamiento.

Conformar productos ceramicos,
a escala de planta piloto o laho-
ratorio, a partir de instrucciones
técnicas de fabricacién y de pas-
tas ceramicas previamente pre-
paradas, poniendo a punto los
medios de fabricacion disponi-
bles vy obteniendo el producto
con la calidad establecida.

Describir y explicar los aspectos mas relevantes de las condiciones de aima-
cenamiento, transporte y manipulacion de los productos de entrada y salida
de cada etapa del proceso de fabricacion de productos ceramicos.

Expresar informacion técnica relativa a las etapas de los procesos de fabricacion
de productos ceramicos utilizando la terminologia y unidades apropiadas
(pardmetros de los productos de entrada y salida de cada etapa, parametros
de regulacién y control de las instalaciones y equipos, datos de la produccian,
caracteristicas de los medios de fabricacién, etc.),

A partir de informacién gréfica y técnica (videos, catalogos, esquemas, maque-
tas, etc.) sobre instalaciones, maquinas y equipos para la conformacién 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 fos moldes, troqueles, etc. y sus procedimientos de
montaje y ajuste. '

Relacionar ios mecanismos de regulacidn y contrel con las variables del
procesc y las caracteristicas del productr

Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de
revision y mantenimiento de primer nivel y los criterios para su reparacién
o sustitucion.

A partir de informacion grafica y técnica (videos, catalogos, esquemas, maque-
tas, etc.) sobre instalaciones, maquinas y equipos y medios para ei esmaltado
vy deccracién de productos ceramicos:

“.antificar v explicar el funcionamiento e indicar las principales caracteristicas
tecnoidareas de los principales componentes de las instalaciones y equipos.

Describir los elementos de regulacion y control de las instalaciones y rela-
cionarlos con las principales variables del proceso y las caracteristicas
del producto obtenido. ‘

Describir las instalaciones auxiliares {aspiracién de polvos, almacenamiento
y transporte de materiales, recogida y tratamiento de lodos, etc.), explicar
su funcionamiento y sefialar sus caracteristicas tecnolégicas més impor-
tantes.

Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de
revision y mantenimiento de primer nivel y los criterios para su reparacion
0 sustitucion.

A partir de informacién gréfica y tecnica (videos, catalogos, esquemas, mague-
tas, etc.) sobre instalaciones, maquinas y equipos para el secado y coccién
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.

Indicar los principales elementos de las instalaciones de y equipos objeto
de revision y mantenimiento de primer nivel y los criterios para su repa-
racion o sustitucion.

Ante un supuesto practico de contingencias en el proceso de fabricacion (ave-
rias, emergencias, desviaciones en las condiciones éptimas de fabricacién,
etc.) evaluar su gravedad, expresar la secuencia légica de actuaciones que
se deben seguir e indicar las que son de su ambito de competencia.

A partir de un caso de fabricacion, caracterizado por las instrucciones técnicas
de proceso y la documentacién técnica de la maguinaria disponible para
la conformacién y secado de productos cerdmicas a escala de taller labo-
ratorio o planta piloto:

Identificar los medios y seleccionar los moldes y ttiles necesarios.

Establecer la secuencia idénea de operaciones necesarias.

Preparar, ajustar y llevar a las condiciones de trabajo las instalaciones y
equipos de conformacioén y secado.

Modificar, sigutendo instrucciones técnicas, algunos parametros de proceso
(presidn especifica, produccién, presién de colado, humedad y velocidad
de extrusion, etc.).

fndicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de
revision y mantenimiento de primer nivel y los criterios para su reparacion
o sustitucién. :
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

3.4 Preparar los esmaites y las tintas

3.5 Cocer productos ceramicos a

w

serigraficas a las condiciones de
trabajo y esmaltar y decorar pro-
ductos ceramicos a escala de
taller o planta piloto.

escala taller o laboratorio,
siguiendo instrucciones técnicas |
de fabricacion, poniendo a punto
los medios y obteniendo el pro-
ducto con la calidad establecida.

Evaluar los riesgos derivados de
ias operaciones de fabricacién
de productos cerémicos, a fin de
adoptar las medidas preventivas
necesarias.

Obtener el producto conformadd de acuerdo con las especificaciones
requeridas.

Realizar los ensayos necesarios para « control de la operacion (densidad
y viscosidad de barbotinas, densidad aparente, dimensiones, espesor de
pared, resisiencia mecanica, humedad, otc.) y expresar los resultados en
las unidades correctas y con la precision especificada.

Ante un supuesto practico de modificacion de los parémetros de fabricacion,
evaluar sus posibles repercusiones @ tndicar la secuencia !6gica de las actua-
ciones que se van a seguir, distinguiendo las qgue son de su competencia.

En un caso practico de preparacion de esmaltes y/o tintas serigraficas para
el esmaltado y/0 la decoracion de productos ceraricos debidamente carac-
terizado por la informacion técnica referente al tipo y medios empleados
v a los valores de los principales parametros del proceso:

Describir la sscuencia de operaciones para la preparacion del esmalte o
fa tinta,

Elegir ios matenales, Otiles y aditivos necesarios para la preparacion.

Realizar los cdlcuios necesarios con mezclas, proporciones, densidardes, etc.
para obiener el producto con las caracteristicas exigidas.

Realizar las operaciones de dosificacion, mezcla, molienda, homoegeneizacion
y almacenamiento necesarias para obtener el products con ias caracte-
risticas exigidas.

A partir de un caso practico de esmaltado y slecoracion de producios ceramicos
a escala de taller o de pianta piloto, —aracterizado por las instrucciones
técnicas dei proceso vy de los materiales empleados y por la documentacion
técnica de ia maquinaria e instalacicnes:

Establecer la secuencia de operaciones necesarias.

Seleccionar los dtiles, herramientas, maquinas y equipos necesarios.

Seleccionar los esmaltes, aditives, tintas y otros materiales y comprobar
que sus paramstros de trabajo se ajustan a los especificados en las ins-
trucciones técnicas.

Preparar, ajustar y llevar a las condicicnes de trabajo las maquinas y equipos
de esmaltado y/o decoracion.

Operar diestramente maquinas y eguipos para la obtencidn de una serie
corta, 0, en su caso, de la primera pieza v comprobar que cumnle las
condiciones exigidas en la documentacion técnica.

Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, algunos parametros de procesc
(peso de esmalte aplicado, produccidn, variables de proceso, etc.).

Realizar los controles de proceso necssarnics y expresar los resultados en
las unidades coirectas y con ia precision aspecificada.

A partir de un caso de fabricacion, caracterizado por las instrucciones técnicas
de proceso y la documentacion técnica de la maquinaria disponible para
la coccién de productos ceramicos a escala de laboratorio o de taller:

Establecer ia secuencia idonea de operaciones necesarias.

Preparar, ajustar y llevar a las condiciones de trabajo las instalaciones y
equipos da coccidn.

Modificar. sigiiendo instrucciones técnicas, algunos parametros de proceso
{produccisdn, programa do coccidn. etc.).

Obtener el producto cocido de acuerdo <on las especificaciones requeridas.

Realizar los controles de proceso necesarics para el control de la cporacidn
{dimensiones, absorcion de agua, contraccién lineal, integridad, etc.) y
expresar los resuitados en las unidades correctas y con ia precision
especificada.

Ante un supuesto practico de modificacidn de los parametros de fabricacién,
eveiuar sus posibles repercusiones e indicar la secuencia logica de las actua-
ciorigs gue hay que seguir, distinguiendo las que son de su competencia.

Ante un supuesto practico de un preceso de fabricacion de productos cera-
micos debidamente caracterizado por informacién técnica y de proceso:

ldentificar los riesgos vy nivel de pehgrosidad gue supone la ranipulacion
de los diferentes materiales, producios, Gtiles y equipos empleados.

Describir los elementos de seguridad da ic: equipos e instalaciones, asi
como los medios de seguridad personal ngcesarios.

Describir las condiciones de seguridad requeridas en las operaciones de
preparacion y mantenimiento de pririter imve! de los equipos e instalaciones.
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CONTENIDOS BASICOS {duracion 120 horas)

a) Conformado de productos cerdmicos:

Técnicas de conformado de productos cerdmicos.

Prensado, extrusion, colado v calibrado: caracteriza-
cion de pastas para conformado, medios necesarios, prin-
cipales variables de operacion v su influencia en las
siguientes operaciones de fabricacién y en las propie-
dades del producto acabado, Cumpacidad Interpreta-
cion de diagramas de compactacion. Defectos y posibles
soluciones.

Técnicas de conformado empileadas por las industrias
del entorno. Descripcion de las instalaciones emplecdas.
Operaciones elementales de regulacion, conduccion y
control de maquinas y equipos. Controles de proceso.

b) Secado:

Humedad en sdlidos. Humedad ambiente. Medldas
de humedad.

Fases del secado de materiales ceramicos. Variables
de proceso gue afectan la operacidn de secado y relacion
entre ellas.

Instalaciones de secado.

Identificacion de defectos originados en la operacidn
de secado. Causas y posibles soluciones.

¢} Acondicionamiento de esmaltes v tintas para su
aplicacion:

Esmaltes para aplicaciones por via hUmeda:

Principales parémetros que se deben controlar: den-
sidad, viscosidad y estabilidad de las suspensiones. Pro-
cedirnientos para su ajuste y control. Aditivos.

Procedimientos de transporte y almacenamiento de
esmaltes en suspension.

Esmaltes para aplicaciones por via seca:

Descripcion y aplicaciones de polvos, granillas y gra-
nulados.

Principales parametros que se deben controlar.

Manipulacian y almacenamiento de esmaltes en seco.

Tintas vitrificables. Métodos de preparacion y control.

d) Aplicaciones de esmaltes y tintas:

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

Principales técnicas de decoracion manual de pro-
ductos ceramicos. Procedimientos operativos.

Principales técnicas automédticas de aplicacion de
esmaltes. Tipos de productos obtenidos. Principales
variables de proceso. Descripcién de instalaciones.

Procedimientos de esmaltado automético:

Preparacion y puesta a punto de maquinas e insta-
laciones.

Reguiacién y control de magquinas en procedimientos
de esmaltado en continuo.

Controles de proceso. Técnicas, equipes v métodos
operativos.

Prircipales técnicas automdticas de decoracion. Pro-
cedimientos operativos. Variabies de “proceso. instaia-
ciones. Controles de proceso.

e} Coceién de productos ceradmicos;
Fundamentos de la coccidén de materiales ceramicos:

Ciclo de coccion.

Caracterizacion de producios cocidos.
Pardmetros que deben ser controlados.
Interpretacion de dlagramas de coccidn.
Técnicas de coceién.

Principales variables que mfluyen en el proceso de
coccidn. Defectos de coccion.

Instalaciones de coccion.

Combustibles. Hornos.

f} Instalaciones de seleccion y embalaje automa-
tico.

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

Principales parametros que deben ser controlados en
las etapas de conformacién, secado, esmaltado, deco-
racion y coccion de productes ceramicos.

Controles de proceso.

. Normas de etiquetado.

Procedimientos de no conformidad.”

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

Prevencién de la contaminacion ambiental derivada
de las operaciones de fabricacion de productos ceré-
micos.

Depuracién de aguas y efluentes liquidos.

Tratamiento de emisiones gaseosas.

Tratamiento de residuos solidos.

i} Seguridad e higiene en las operaciones de fabri-

cacion de productcs ceramicos:

Precauciones que se deben. adoptar para la mani-
pulacion y transporte de materiales empieados.

Prevencion de los riesgos derivados de las operacic-
nes de fabricacién de fritas y pigmentos ceramicos.

Prevencion de los riesgos derivados de las operacio-
nes de elaboracién de esmaltes ceramicos.

Medidas de proteccion y de higiene.

Mdédulo 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

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALIJACION

4.1 Relacionar los conceptos gene-|Describir los conceptos fundamentales del control de calidad en la fabricacion

rales de control de calidad con

y la documentacion relacionada con la misma.

el programa de controles en una | Interpretar las instrucciones contenidas en un procedimiento de muestrao.
empresa de fabricacidon de pro-|identificar los tipos de normas y la normativa de calidad que afecta a los

ductos ceramicos.

técnica:

materiales empleados y a los productos fabricados en una industria ceramica.
A partir de un producto acabado o de una.materia prima para un determinado
proceso de fabricacion definido y caracterlzado rnediante documentacidn
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

4.2 Realizar las operaciones necesa-
rias para la preparacion y ejecu-
cion de los trabajos de control
de materias primas y componen-
tes para la fabricacién de produc-
tos cerdmicos,

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

Seleccionar el procedimiento de muestreo y de control que debe seguirse.

Describir los medics y materiales necesarios para su control.

Proponer un programa de controles que se puedan realizar y justificarlo.

Describir los datos o resultados de ios ensayos gue deben incluirse en impre-
sos, tablas o gréficos de control y las unidades en que deben expresarse.

En un caso préctico de control en el que se dan muestras de materiales
arciilosos o pastas cerdmicas utilizadas en la fabricacién de productos
ceramicos:

Preparar las muestras necesarias para su control,

Preparar los materiales y reactivos necesarics para su control.

Preparar equipos a las condiciones del ensayo y operar para obtener datos
de carbonatos, pérdidas por calcinacion, dilatometrias en crudo ¥ n cocido,
distribucion granulométrica, plasticidad y comportamiento en @l proceso
de fabricacion (desfloculabilidad, velocidad de formacién de espeasor de
pared, compactacién, comportamienio en coccidn).

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

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

ldentificar impurezas. _

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

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

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

En un caso préctico de control en el que se dan muestras de fritas, engobes
o esmaltes para la fabricacion de productos cerdrmicos:

Preparar las muestras necesarias para su control.

Preparar los materiales y reactivos necesarios para su control.

Preparar equipos a las condiciones del ensayo Yy operar para obtener datos
de dilatacion, fundencia, temperatura de sellado, desarrollo de color, para-
metros reoldgicos de barbotinas, distribucién granulométrica, infundidos
en fritas y aspecto tras la coccién a diferentes temperaturas.

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

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

Comparar los resultados obtenidos en cada muestra estableciendo las dife-
rencias y similitudes significativas enire ellas,

En un caso préctico de control en el que se suministran muestras de materias
primas no plasticas para ia elaboracién de pastas ¢ esmaltes:

Preparar las muestras necesarias para su control.

Preparar {os materiales y/o reactivos necesarios para su control,

Preparar equipos a las condiciones del ensayo y operar para cbtener datos
de presencia de impurezas, pérdidas en coccién, fundencia, distribucion
granulométrica, efecto en propindades del esmalte (desarrollo de color,
opacidad, transparencia, etc.} y comportamiento en el proceso de fabri-
cacion.

Identificar impurezas. '

Evaluar los resultados o la informacién obtenida de cada ensayo indicando
las censecuencias que se derivan para l2 calidad del producte acabado
o ei desarrollo cel proceso de fabricacion.

Expiesar, en su casc, con la tolerancia adecuada 2 la precisién especificada,
los resultados del ensayo.

Comparar los resuliados obtenidos en cads imuestra estableciendo las dife-
rencias y similizudes significativas entre wilas.

En un caso practico de control en el que se dan muestras de pigmentos
para la coloracién de pastas o esmaltes:

Preparar las muestras necesarias para su control,
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS OL EVALUACION

4.3 Realizar las operaciones necesa-
rias para fa preparacién y ejecu-
cion de las operaciones de con-
trol de productos ceramicos.

4.4 Reaiizar calculos y representa-
ciones graficas con datos de con-
trol a partir de férmulas preas-

tablecidas.

Preparar los materiales y/o reactivos necesarios para su control.

Preparar equipos a las condiciones del ensayo y operar para obtener datos
ge pr!esencia de sales solubles, distribucion granulométrica y desarrollo

e color.

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

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

Enumerar las normas de uso, seguridad y almacenamiento de materiales y
reactivos y relacionarlas con sus principales caracteristicas 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 fabricacién
de productos ceramicos. _

En un caso practico en el que se parte de productos ceramicos del entorno
industrial:

Preparar las muestras necesarias para su control.

Preparar los materiales y/o reactivos necesarios para su control.

Seleccionar la docurmentacion técnica apropiada para el control y sintetizar
la informacién 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 o la informacién obtenida de cada ensayo.

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

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

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

A partir de un supuesto préctico de ensayos de materias primas y componentes
para la fabricacién de productos cerdmicos, caracterizado por la informacion
técnica del ensayo y del que se dispone de listados de datos de control:

Realizar calculos, mediante fdrmulas preestablecidas, para obtener relaciones
entre datos de control y variables de proceso. .

Realizar representaciones gréaficas sencillas que relacionen variables de pro-
ceso entre si 0 con otros pardmetros de interés (diagramas de compac-
tacion e i}socompactacEén, diagramas de desfloculacion, diagramas de coc-
cién, etc.).

Construir graficos de control siguiendo instrucciones técnicas, y ubicar en
ellos los datos de control e interpretar ia representacion grafica obtenida.

CONTENIDOS BASICOS (duracién 100 horas) )

a) Conceptos basicos scbre el oo

Plan de calidad. Documentacion.

Procedimientos d2 muestreo. Fundamento vy aplica-

ciones practicas.

Ordznacion y representacion grafica «ie datos medi-

dos.

b}

Mansgjo € interpretacion de graficos de control.

Ensayos de caracterizacidn de materiales:

] Ensayos para la determinacién del comporta-
mignte de los matariales:

Principales paramstros reolégicos de barbotinas, plas-
ticidad de materizlas arcillosos, velocidad de formacion
ce espesor en barbotinas para colado, compacidad-po-
rosidad y resistencia a la flexion de productos confor-
mados y en productos cocidos, comportamienio en seca-
do. ensayos de fusibilidad, comparacién con productos
estandar, y medidas de color.

Procedimientos operativos. ) )
Preparacidn y puesta a punto de materiales y equipos
receasarios para el ensayo.

ntro! de calidad:

Determinacion de humedad, disiribucion granulomé-
trica, perdiflas por calcinacion, contenido en carbonatos
y densicad ves! del sdlido. Dilatometria,

Procedirnientos operativos.,

Preparacidn v puesta a punto de materiales v equipos
necesanes para el ensayo.

Expresidn e interpretacién de resuiiados.

Expresin e interpretacion de resultades. ‘
Construccidn de diagramas de desfloculacién, com:
paciacion y coccion.

d)} Ensayos en productos acabados:

Conceptos generales sobre normas. .
Normativa suropea sobre productos ceramicos: Nor-
mas de producto y normas de ensayo. .
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Normas de ensayo en productos ceramicos fabrica-

dos en el entorno.
Procedimientos operativos.

Preparacion y puesta a punto de materiales y equipos

necesarios para el ensayo.

Expresion e interpretacion de los resultados seguin

la norma.

e) Normas de seguridad en el laboratorio ceramico:

Reactivos y materiales utilizados: toxicidad y peligro-
sidad.

Precauciones gue se deben adoptar para la mani-
pulacién y almacenamiento de reactivos y materiales.

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

Médulo profesional 5: administracién, gestion y comercializacién en la pequefia empresa

Asociado a la unidad de competencia 5: realizar la administracion, gestién y comercializaciéon en una pequeiia

empresa o taller

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

5.1

5.2

53

5.4

5.b

Analizar las diferentes formas
juridicas vigentes de empresa,
senalando la mas adecuada en
funcion de la actividad economi-
ca y los recursos disponibles.

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

Analizar los documentos necesa-
rios para el desarrollo de la acti-
vidad econdmica de una peque-
fia empresa, su organizacién, su
tramitacién y su constitucion.

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

Aplicar las técnicas de relacion
con los clientes y proveedores,
que permitan resoiver situacio-
nes comerciales tipao.

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

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

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

Distinguir el tratamiento fiscal establecido para las diferente< formas juridicas
de empresa.

Esquematizar, en un cuadro comparativo, las caracteristicas legales basicas
identificadas para cada tipo juridico de empresa.

A partir de unos datos supuestos sohre capital disponible, riesgos que se
van a asumir, tamaio de la empresa y nimero de socios, en su caso, selec-
cionar la forma juridica mas adecuada explicando ventajas e inconvenientes.

Comparar las caracteristicas basicas de los distintos tipos de contratos labo-
rales, estableciendo sus diferencias respecto a la duracién 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 laborales mas adecuados a las caracteristicas y
situacion de la empresa supuesta.
Cumplimentar una modalidad de contrato.

Explicar la finalidad de los documentos basicos utilizados en la actividad eco-
ndmica normal de la empresa.
A partir de unos datos supuestos,

Cumplimentar los siguientes documentos:

Factura

Albaran

Nota de pedido
Letra de cambio
Cheque

Recibo

Explicar los tramites y circuitos que recorren en la empresa cada uno de
los documentos.

Enumerar los tramites exigidos por la legislacion vigente para la constitucion
de una empresa, nombrando el organismo donde se tramita cada documento,
el tiempo y forma requeridos.

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

Describir el calendario fiscal correspondiente a una empresa individual o colec-
tiva en funcion de una actividad productiva, comercial o de servicios
determinada.

A partir de unos datos supuestos cumplimentar:

Alta y baja laboral
Nomina.
Liquidacidn de la Seguridad Social.,

Enumerar los libros y documentos que tiene que tener cumplimentados la
empresa con caracter obligatorio segun la normativa vigente.

Explicar los principios basicos de técnicas de negociacion con clientes y pro-
veedores, y de atencion al cliente. o )
A partir de diferentes ofertas de productos o servicios existentes en el mercado:

Determinar cuél de ellas es la mas ventajosa en funcién de los siguientes
parametros: :
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

5.6 Analizar las formas mas usuales

6.7 Elaborar un proyecto de creacién

en el sector de promocién de
ventas de productos o servicios.

de una pequefia empresa o taller,
analizando su viabilidad y expii-
cando los pasos necesarios.

Precios del mercado.
Plazos de entrega.
Calidades.
Transportes.

~ Descuentos.
Volumen de pedido.
Condiciones de pago.
Garantia.
Atencién post-venta.

Describir los medios méas habituales de promocién de ventas en funcién de!

tipo de producto y/o servicio.

Explicar los principios basicos del «merchandisingn».
E! proyecto debera incluir;

Los objetivos de la empresa y su estructura organizativa.
Justificacion de la localizacién de la empresa.

Anélisis de la normativa legal aplicable.

Plan de inversiones.

Plan de financiacion.

Plan de comercializacion.

Rentabilidad del proyecto.

CONTENIDOS BASICOS (duracién 50 horas) e) Gesti.én administrativa:

a) Laempresay suentorno:

Concepto juridico-econémico de empresa.

Definicion de la actividad.
Localizacién de la empresa.

b) Formas juridicas de las empresas:

El empresario individual.

Documentacién administrativa,

Técnicas contables.

Inventaric y métodos de valoracion de existencias.
Célculo del coste, beneficio y precio de venta.

f) Gestidn comercial;

Elementos hasicos de la comercializacion.

Anélisis comparativo de los distintos tipos de socie- Técnicas de venta y negociacion.
dades mercantiles.

Técnicas de atencidn al cliente.

¢) Gestidn de constitucién de una empresa: ‘ g) Obligaciones fiscales:

Tramites de constitucion.

_ Fuentes de financiacion.

d} Gestion de personal:
Convenio del sector.

Calendario fiscal.

Impuestos que afectan a la actividad de la empresa.

Célculo y cumplimentacién de documentos para la
liguidacion de impuestos indirectos: IVA e IGIC y de
impuestos directos: EOS e IRPF.

Diferentes tipos de contratos laborales. )
Cumplimentacion de ndminas y Seguros Sociales. ‘ h) Proyecto empresarial.

3.3 Mbddulos profesionales transversales.

Médulo profesional 6 {transversal): industrias y productos cerdmicos

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

6.1

Analizar tas principales caracte-
risticas de la configuracidn
empresarial del sector cerdmico
y la estructura productiva y fun-
cional de las empresas.

Explicar las principales caracteristicas de las empresas del sector cerdmico

espafol indicando:

Principales indicadores socio-econémicos del sector.

Tipos de productos fabricados y configuracion tipo de las empresas.
Distribucion geogréfica de las empresas. Concentraciones empresariales.
Interrelaciones comerciales y tecnolégicas. :
Rasgos esenciales de su mercado interior y exterior.

Explicar las principales caracteristicas de las empresas del sector ceramico

del entorno indicando:

Principales indicadores socio-econdmicos del sector.

Tipos de productos fabricados y configuracién tipo de las empresas.

Distribucién geogréafica de las empresas.

Interrelaciones comerciales y tecnoldgicas.

Principales procesos de fabricacion y tecnologia empleada.

Principales materias primas empleadas. Configuracién bdsica del mercado
de materias primas.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERICE DE IVALUACION

6.2 Identificar y describir productos
ceramicos industriales y relacio-
narfos con los materiales
empleados y con sus procesos
de fabricacion.

6.3 Anaiizar los procescs de fabrica-
cion de productos cerdmicos
relacionando los procedimienios
empleados, los medios uvtilizados
y los productos obtenidos.

|

Rasgos esenciales de su mercado. _
instituciones, asociaciones, entidedss vy eventos relacicnadus con el sector.

A partir de un supuesto practico de usa einpresa-tipo de fabricacién de pro-
ductos ceramicos del entorno debidamerite caracterizada mediante infor-
macion técnica del proceso que realiza y e sus instalaciones:

Proponer y describir una estructuia tuncional posibie en la empresa
propuesta.

ldentificar puestes de trabajo en el area de produccion y describir sus fun-
clones y tareas mas relevantes.

Clasificar los materiales empleados en la {zbricacién de productos cerdmicos
(arcillas, materias primas no plasticas, pastas, fritas, pigmentos y esmaltes)
en funcidén de sus principales caractsiisticas fisicas, composicién y/o pro-
piedades aportadas al producto.

Identificar los criterios generales que orientan la seleccidn de los materiales
empleados (materias primas. aditivos, pastas, fritas, colnrantes v esmaltes)
en los procesos de fabricacion de producios ceramicos.

A partir de una muestra de un producto cerdrico esmaltado, debidamente
caracterizado por la informacidn técnica sobre sus principales propiedades:

Indicar el tipo de pasta adecuado pars su fsbricacion y las principales carac-
teristicas de ésta.

Proponer un esquema de procesc para la fabricacion del producto propuesto
indicando, y justificando, las etapas del proceso, las técnicas de preparacion
de pastas, conformado, esmaltado, decoracién y coccion y las principales
caracteristicas de los materiales dez entrada y de salida de cada una de
ellas. .

Identificar cada componente gue forni &l producto {pasta, aplicaciones,
etc). :

Indicar el tipo o tipos de esmaltes ad«uados para su fabricacion asi como
sus principales componentes y caraoiainsticas.

Clasificar los productos cerdmicos en furcion de sus principales propiedades,
aplicaciones y usos.

identificar e interpretar las principales normeas de producto en articulos cera-
micos v relacionarlas con sus aplicaciones y usos.

A partir de fotografias, catalogos, revistas o muestras, identificar y describir
productos, indicando sus aplicaciones raés frecuentes y sus principales carac-
teristicas haciendo uso de la terminclogia téenica adecuada.

Describir los procesos de fabricacion de:

Productos de tierras cocidas para la construccion.

Productos refractarios. '

Baidosas.

Vaiiilas.

Sanitarios.

Adsladores,

Indicando:

Diagramas de proceso.

Materiales de entrada y salida de cada etapa del diagrama de proceso.

Principales técnicas empleadas en la preparacion de pastas, conformado,
coccién y, en su case, esmaltado v/o decoracidén y medios necesarios.

Principales parametros de proceso y puntos de control.

Descripcién de los principales medios de fabricacion.

CONTENIDOS BASICOS (dura-idn &0 hinras) Propiedades y comportamiento del soporte: porosi-

dad, propiedades mwecanicas, color, propicdades quimi-

a) Caracteristicas y estructura del sector ceramico: cas, dilatacian térmica, resistencia a la helada.

Actividades industriaies.

Principales datos socic-econémicos.

Distribucién gecgrafica y taman: de kss empresas.

Evolucién historica.
b} Productos ceramicos:

Propiedades y caracteristicas de utilizazion de los pro-

ductos ceramicos,

Propiedades v comportamiento del esmalte: propie-
dades mecénicas, propizdades dpticas (brillo, opaci-
dad/transparencia, oolor), dilatacion térmica, propieda-
des quimicas, acoplamiznto con ef soporte.

ClasHicacion do procductos ceramicos.,

c} Materias priinias para la fabricacion de productos
ceramicos: '

Principaies propiedades de los preductos cerdmicos: Criterios de ciasificacion.
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Caracteristicas bdsicas de las materias primas
empleadas: Materias primss para el scporte y materias
primas para el esmalte. Funciones que desempefan.

Yacimiantes v distribucidn geogratica.

Parametros que deben ser controlados.

Transformaciones que experimenian durante la coc-
cidn de los productos ceramicos.

d} Procesos de fakricacién da pradiictos cerdmicos:

Configuracion funcional y tecrioldgica de las indus-
trias de fabricacidn de productos cerdmicos.

Procesos de fabricacion de fritas, pigmentos y esmal-
tes. Diagramas de proceso, operaciones basicas, pro-
ductos de entradia y de salida y principales caracterfsticas
de los medios nacesarios. ' :

Procesos de fabricacién de: productos de iierras coci-
das para la construccidn, productos refractarios, baldo-
sas, vajillas, samtarios y aisladores. Diagramas de pro-
ceso, operaciones bdsicas, productos de entrada y de
salida y principales caracteristicas de los medios nece-
sarios.

Médulo profesianal 7 (transversal): relaciones en ei equipo de trabajo

CAPACIDALFS TERMINALES

CRITERIQS DE EVWALUACION

7.1 Utilizar eficazments las técnicas : Describir los elementos basicos de un procaso de comunicacion.
: de corrunicacion para recibir v | Clasificar y caracterizar las etapas dei proceso de comunicacion.
transmitir insirucciones e infor- | ldeniificar las barreras e interferencias aue dificultan ta comunicacién.

macién.

:£n supuestos préacticos de recepcion de instrucciones analizar su contenido
distinguiendo:

El objetivo fundamental de la instruccion,

El grado de autonomia para su realizacion.

Los resuitados que se deben obtener.

Las personas a las que se debe informar.

Quién, cémo y cudndo se debe controlar el cumplimiento de la instruccién.

; Transmitir la ejecucion practica de cierias tareas, operaciones o movimientos
|~ comprobando la eficacia de la comunicacién.:

- Demaostrar interés por la descripcion verbal precisa de situaciones ¥ por la
utitizacién correcta del lenguaje.

7.2  Afrontar los conflictos y resolver, | En casos practicos, identificar los problemas, factores y causas que generan

en el dmbito de sus competen- un conflicto.

cias, problemas que se onginen | Definir el concepto v los elementos de la negociacién.
en el entorno de un grupo de|Demcstrar tenacidad y perseverancia en la bisqueda de soluciones a los

trabajo. problemas.

Discriminar entre datos y opiniones.

Exigir razones y argumentaciones ¢n las tomas de postura propias y ajenas.

; Presentar ordenada y claramente el proceso seguido v los resuitados obtenidos

en ia resolucion de un problemia.

| ldantificar los tipes y la eficacia de fos posibles comportamientos en una
situacién de negociacion.

Superar equilibrada y arménicamente las presicnes e intereses entre los dis-

{  tintos miembros de un grupo. :

Explicar las diferentes posturas e intereses que pueden existir entre los tra-
bajadores y la direccién de una crganizacién.

 Respetar otras opiniones de_mos's.rando_un. comportamiento tolerante ante con-
l ductas, pensamientos o ideas no coincidentes con las propias.
; Comportarse en todo momento da manera responsable y coherente.

7.3 Trabajar en equipo v, en su caso, : Describir los elementos fundameniaies de funcionamiento de un grupo ¥ los

integrar v cocrdinar las necesi-

factores que pueden modificar si; dingmica,

dades de! grupo de trabajo en i Explicar las ventajas del trabajo en equipo frente al individual.
unos objetivos, politicas y/o!Analizar los estilos de trabajo en gruna.

directrices predeterminados.

: Describir las fases de desarrollc de un 8
lidentificar la tipologia de los integrantes

430 de trabajo.
& 4N grupo.

| Describir los problemas mas habituales que surgen entre los equipos de trabajo
¢ alo largo de su funcionamienio.

i
3

; consenso.

A
!

: Describir el proceso de toma de decisionas en equipo: la participacion y e!

 Adaptarse e integrarse en un eguipo colaborando, dirigiendo o cumpiiendo
- las drdenes segun los casos. '

' Aplicar técnicas de dinamizacién de grupus de trabajo.

i Participar en la realizacion de un trabajo o en !a toma de decisiones que
! reguieran un consenso. _

; Dernostrar conformidad con las noriias aceptadas por el grupo.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

7.4 Participar y/o moderar reunio-
nes colaborando activamente o
consiguiendo la colaboracién de
los participantes.

7.5 Analizar el proceso de motiva-
cioén relaciondndolo con su
influencia en el clima iaboral.

Describir los diferentes tipos y funciones de las reuniones.
Identificar la tipologia de participantes en una reunién.
Describir las etapas de desarrollo de una reunién.

Aplicar técnicas de moderacion de reuniones.

Exponer las ideas propias de forma clara y concisa.
Describir las principales teorias de la motivacion.

Definir la motivacion y su importancia en el entorno laboral.

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

CONTENIDQOS BASICOS (duracion 30 horas) Aplicacion de los métodos mas usuales para la reso-

a) Lacomunicacion en la empresa:
Comunicacion oral de instrucciones para la conse-

cucidén de unos objetivos.

lucion de problemas y la toma de decisiones en grupo.
c) Equipos de trabajo:
Vision del individuo como parte del grupo.

Tipos de comunicacién y etapas de un proceso de Tipos de grupos y de metodologias de trabajo en
comunicacion. grupo. | .. . L

Identificacién de las dificultades/barreras en la comu- Aplicacion de técnicas para la dinamizacién de gru-
nicacion. pos. . ) . .

Utilizacién de la comunicacion expresiva (oratoria La reuni6én- como trabajo en grupo. Tipos de reunio-
escritura). nes.

Utilizacion de fa comunicacién receptiva {escucha

lectura).

b} Negociacion y solucién de problemas:

d) La motivacién:

Definiciéon de la motivacion. )
Descripcidn de las principales teorias de la motiva-

Concepto, elementos y estrategias de negociacion. cion. ‘
Proceso de resolucion de problemas. El concepto de clima laboral.

3.4 Moddulo profesional de formacion en centro dé trabajo.

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Realizar operaciones de recepcidn,
manipufacion, transporte, embala-
do y almacenamiento de materias
primas, materiales auxiliares y/o
productos ceramicos.

Participar en la preparacién de maqui-
nas, equipos, herramientas y mate-
riales y en la realizacion de las ope-
raciones mas significativas de fabri-
cacion de productos ceramicos.

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

interpretar las fichas o especificaciones de recepcion, identificando las carac-
teristicas y pardmetros del control de recepcion.

Tomar las muestras y realizar el ensayo, segtin las especificaciones, utilizando
los instrumentos y material idoneo.

Clasificar los materiales y productos de acuerdo con los criterios establecidos
por la empresa para su aimacenamiento y/o empleo en fabricacién, inter-
pretando los codigos y referencias de materiales.

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

Identificar ias principales operaciones dé proceso de fabricacién de productos
ceramicos. .

Interpretar la informaciéon de proceso o identificando fos materiales, tileg,
herramientas, maquinas, equipos e insialaciones auxiliares, e identificar
Ios principaies eiementos de regulacion y control.

Preparar maquinas, equipos, Gtiles o herramientas para la fabricacion de pro-
ductos ceramicos.

Efectuar trabajos de fabricacion de productos ceramicos operando diestra-
mente las maquinas, equipos, Gtites o herramientas adecuados.

Preparar materiales necesarios para la fabricacién de productos ceramicos
operando las maquinas, utiles o herramientas adecuados.

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

tdentificar las normas de control de calidad establecidas en la empresa para
el proceso de fabricacion.

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

Preparar los equipos de control a las condiciones de ensayo especificadas.

Realizar los ensayos de control en materiales y productos de acuerdo con
los procedimientos técnicos establecidos.

Identificar los defectos de calidad debidos a los procesos o a los materiales
empleados determinando las causas que los originan.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

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-
cidn necesarias.

Clasificar los materiales empleados por su calidad de acuerdo con las espe-
cificaciones establecidas.

Interpretar, cumplimentar y tramitar la documentacién 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 fabricacién de productos cerdmicos en
las operaciones de:

Limpieza de maquinaria, utillaje y herramientas.
Engrase de componentes mdviles.

Sustitucién de elementos accesibles.

Reglajes y ajustes.

Comprobar la realizacion del trabajo de mantenimiento mediante pruebas en
las maquinas, equipos o instalaciones. _

interpretar y ejecutar con diligencia las instrucciones que recibe y respon-
sabilizarse del trabajo que desarrolla, manteniendo una adecuada comu-
nicacion con las personas de su entorno.

Mostrar siempre una actitud de respeto a los procedimientos y normas internas

. de la empresa.

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

Organizar su propio trabajo de acuerdo con las instrucciones recibidas y con
los pl)_rdoc:dimientos establecidos, con criterios de productividad, seguridad
y calidad.

Identificar los riesgos asociados al desarrollo de los procesos, materiales, maqui-
nas e instalaciones, asi como la informacién y sefiales de precaucion exis-
tentes en la empresa.

tdentificar los- medios de proteccion y el comportamiento preventivo que se
debe adoptar para las distintas situaciones de trabajo y en caso de
emergencia. :

Tener una actitud cauta y previsora, respetando fielmente las normas de segu-
ridad e higiens establecidas en fa empresa. '

Emplear los utiles de proteccion personal disponibles y determinados para
las distintas operaciones.

Usar los dtiles de proteccion de maquinas y los elementos y dispositivos de
los equipos e instalaciones.

Duracién 240 horas.

3.5 Mddulo profesional de formacién y orientacion laboral.

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Detectar las situaciones de riesgo mas
habituales en &l 4mbitc laboral que
puedan afectar a su salud y aplicar
las medidas de proteccidon y pre-
vencioén correspondientes.

Aplicar las medidas sanitarias basicas
inmediatas en el lugar del acciden-
te en situaciones simuladas.

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

Identificar, en situaciones de trabajo tipo, los factores de riesgo existentes.

Describir los dafos a {a salud en funcién de los factores de riesgo que los
generan, '

Identificar las medidas de proteccidn y prevencién en funcién de !2 situacién
de riesgo.

Identificar la prioridad de intervencién en el supuesto de varios lesionados
o de multiples lesionados, conforme al criterio de mayor riesgo vital intrin-
seco de lesiones,

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

Realizar la ejecucién de las técnicas sanitarias {(RCP, inmovilizacién, traslado),
aplicando los protocolos establecidos.
Identificar las distintas modalidades de contratacién laboral existentes en su
sector productivo que permite la legislacion vigente,
Describir el proceso que hay que seguir y elaborar la documentacién necesaria
" para la obtencion de un empleo, partiendo de una oferta de trabajo de
acuerdo con su perfil profesional.

Identificar y cumplimentar correctamente los doc_:umentos necesarios, de acuer-
do con la legislacion vigente para constituirse en trabajador por cuenta
propia.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

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

Interpretar el marco legal del trabajo
y distinguir los derechos y obliga-
ciones que se derivan de las rela-
ciones laborales.

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

Definir los intereses individuales y sus motivaciones, evitando, en su caso,
los condicionamientos por razdn de sexo o de otra indole.

Identificar la oferta formativa y la demanda laboral referida a sus intereses.

Emplear las fuentes basicas de informacion del derecho laboral {Constitucién,
Estatuto de los Trabajadores, Directivas de la Unién Europea, convenio
colectivo) distinguiendo los derechos y las obligaciones que le incumben.

Interpretar los diversos conceptos que intervienen en una «liquidacion de
haberes». o o
En un supuesto de negociacion colectiva tipo:

Describir el proceso de negociacion.

Identificar las variables (salariales, seguridad e higiene, productividad tec-
nologicas) objeto de negociacion.

Describir las posibles consecuencias y medidas, resultado de la negociacion.

Identificar las prestaciones y obligaciones relativas a la Seguridad Social.

CONTENIDOS BASICOS (duracion 30 horas)

a) Salud laboral;
Condiciones de trabajo y seguridad.

Factores de riesgo: medidas de prevencién y protec-

cion. ) -
Primeros auxilios.

b) Legislacion y relaciones laborale

Derecho laboral: nacional y comunitario.

4.1 Especialidades del profesorado con atribucién docente en los mddulos

Seguridad Social y otras prestaciones.
Negociacidn colectiva.

¢} Orientacién e insercién socio-laboral:

El proceso de blsqueda de empleo.

Iniciativas para el trabajo por cuenta propia.

Anélisis y evaluacion del propio potencial profesional
y de los intereses personales.

[tinerarios formativos/profesionalizadores.

5.

4. Profesorado
profesionales del ciclo formativo de

«operaciones de fabricacién de productos cerdamicos»,

MODULO PROFESIONAL ESPECIALIDAD DEL PROFESORADO CUERPO
1. Pastas ceramicas. Procesos y Productos de Vidrio y Ceré- | Profesor de Ensefianza Secundaria.
mica.
2. Fritas, pigmentos y esmaltes. Procesos y Productos de Vidrio y Ceréd- | Profesor de Ensefanza Secundaria.
mica. -
3. Procesos de fabricacion de produc-| Procesos y Productos de Vidrio y Cera-| Profesor de Ensefianza Secundaria.
tos ceramicos. mica. o _
4. Control de materiales y productos | Procesos y Productos de Vidrio y Cera- | Profesor de Ensefianza Secundaria.
ceramicos. ) ) mica. . ] : _
5. Administracion, gestion y comercia- | Formacién y Orientacién Laboral. Profesor de Ensefianza Secundaria.
lizacion en la pequefia empresa. o
6. Industrias y productos ceramicos.|Procesos y Productos de Vidrio y Cera-| Profesor de Ensefianza Secundaria.
mica. :
7. Relaciones en el equipo de trabajo. | Formacion y Orientacién Laboral. Profesor de Ensefianza Secundaria.
8. Formacion y orientacion laboral. Formacién y Orientacidn Laboral. Profesor de Ensefianza Secundaria.

4.2 Materias del bachillerato que pueden ser impar-
tidas por el profesorado de las especialidades defi-

4.3 Equivalencias de titulaciones a efectos de docen-
cia.

nidas en el presente Real Decreto.

4.3.1

Espaecialidad

Matarias del profesorado

Para la imparticién de los madulos profesionales

Cusrpo correspondientes a la especialidad de;

— Procesos y Productos de Vidrio y Ceramica,

Procesos y Produc-
tos de Vidrio vy
Ceramica.

Procesos y Produc-
tos de Vidrio y
Ceramica.

Tecnologia indus-
trial |

Tecnologia Indus-
trial I,

Profesor de Ense-

Profesor de Ense-

se establece la equivalencia, a efectos de docencia,

fianza Secundaria. del/los titulo/s de:

~— Ingeniero Técnico Industrial, especialidad en Qui-
mica industrial,

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

fianza Secundaria.




4390 Jueves B febrero 1998

BOE num. 34

4.3.2 Para la imparticion de los modulos profesionales
correspondientes a la especialidad de:

— Formacidn y Orientacion Laboral,

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

— Diplomado en Ciencias Empresariales,
— Diplomado en Relaciones Laborales,
— Diplomado en Trabajo Social,

— Diplomado en Educacion Social,

Con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

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

De conformidad con el articulo 34 del Real Decreto'

1004/1991, de 14 de junio, el ciclo formativc de for-
macién profesional de grado medio: Operaciones de
Fabricacion de Productos Ceramicos, requiere, para la
imparticion de las ensefanzas definidas en el presente
Real Decreto, los siguientes espacios minimos que inclu-
yen los establecidos en el articulo 32.1.a del citado Real
Decreto 1004/1991, de 14 de junio.

Grado

Superficia de utilizacién

Espacio formativo -
m?2

Porcentaje

Taller de procesos de fabricacién
de productos ceramicos ......... 300 50
Laboratorio de ensayos de mate-
rias prlmas y productos cerami-
COS citi et eean 210 20
Aula pohvalente ....................... 60 30

El «grado de utilizacidon» expresa en tanto por ciento
la ocupacion en horas del espacio prevista para la impar-
ticion de las ensefianzas minimas, por un grupo de alum-
nos, respecto de la duracion total de estas ensefanzas
y por tanto, tiene sentido orientativo para el que definan
las administraciones educativas al establecer el curriculo.

En el margen permitido por el «grado de utilizacions,
los espacios formativos establecidos pueden ser ocu-
pados por otros grupos de alumnos gue cursen el mismo
u otros ciclos formativos, u otras etapas educativas.

Entodo caso, las actividades de aprendizaje asociadas
a los espacios formativos (con la ocupacién expresada
por el grado de utilizacidon} podrén realizarse en super-
ficies utilizadas también 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 Modulos profesionales que pueden ser objeto de
convalidacién con la formacién profesional ocupa-
cional.

Pastas cerdmicas.
Fritas, pigmentos y esmaltes.

Procesos de fabricacion de productos ceramicos.
Control de materiaies y productos ceramicos.
~Administracion, gestion y comercializacion en la
pequeria empresa.

6.3 Modulos profesionales que pueden ser objeto de
" correspondencia con la practica faboral.

Pastas ceramicas.

Fritas, pigmentos y esmaltes.

Procesos de fabricacidn de productos ceramicos.
Control de materiales y productos ceramicos.
Formacién y orientacion laboral.

Formacion en centro de trabajo.

2629 RESOLUCION de 25 de enerc de 1996, del
Consejo Superior de Deportes, sobre lista de
sustancias y grupos farmacoldgicos prohibi-
dos y de métodos no reglamentarios de dopa-

Jje 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
farmacolégicos prohibidos y de determinar los métodos
no reglamentarios destinados a aumentar artificialmente
las capacidades fisicas de los deportistas o a modificar
los resultados de las competiciones; y todo ello de con-
formidad con lo dispuesto en los convenios internacio-
nales suscritos por Espafia, y teniendo en cuenta otros
instrumentos de este ambito.

En consecuencia, por Resolucién de 26 de enero de
1995, del Consejo Superior de Deportes, este Organismo
determind, en el anexo de dicha Resolucion, la lista de
sustancias y grupos farmacoldgicos prOhlbldOS y los
métodos no reglamentarios de dopaje de aplicacion en
las competiciones deportivas de ambito estatal, o fuera
de ellas a los 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 Deportas
ha resuelto determinar la nueva lista, de aplicacién en
el mismo ambito que la anterior, y que se encuentra
contenida en el anexo de la presente Resolucion.

La anterior lista queda derogada.

Lo que pongo en su conccimiento a los efectos opor-
tunos.

Madrid, 2% de enerc de 1996.—El Secretario de Esta-
do, Presidente del Consejo Superior de Deportes, Rafael
Cortés Elvira.

ANEXO

Lista de sustancias y grupos farmacolégicos
prohibidos y de métodos no reglamentarios de dopaje
en el deporte

A efectoé de la tey 10/1990, del Deporte, se con-
sideran prohibidos las siguientes sustancias, grupos far-
macoldgicos, métodos de dopaje y manipulaciones;

SeCCION |

Sustancias y grupos farmacolégicos.
1 Estimulantes (Tipo A).
2 Analgésicos Narcoticos.
3

.
L.
.
1.3 Anestésicos locales.



