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. DISPOSICIONES GENERALES

MINISTERIO DE TRABAJO E INMIGRACION

19360 Real Decreto 1540/2011, de 31 de octubre, por el que se establecen tres
certificados de profesionalidad de la familia profesional Vidrio y ceramica que
se incluyen en el Repertorio Nacional de certificados de profesionalidad.

La Ley 56/2003, de 16 de diciembre, de Empleo, establece, en su articulo 3, que
corresponde al Gobierno, a propuesta del actual Ministerio de Trabajo e Inmigracion, y
previo informe de este Ministerio a la Conferencia Sectorial de Empleo y Asuntos
Laborales, la elaboracion y aprobacion de las disposiciones reglamentarias en relaciéon
con, entre otras, la formacion profesional ocupacional y continua en el ambito estatal, asi
como el desarrollo de dicha ordenacion.

El articulo 26.1 de la citada Ley 56/2003, de 16 de diciembre, tras la modificacion
llevada a cabo por el Real Decreto-ley 3/2011, de 18 de febrero, de medidas urgentes
para la mejora de la empleabilidad y la reforma de las politicas activas de empleo, se
ocupa del subsistema de formacién profesional para el empleo, en el que, desde la
entrada en vigor del Real Decreto 395/2007, de 23 de marzo, que lo regula, han quedado
integradas las modalidades de formacion profesional en el ambito laboral —la formacion
ocupacional y la continua. Dicho subsistema, segun el resefado precepto legal y de
acuerdo con lo previsto en la Ley Organica 5/2002, de las Cualificaciones y la Formacién
Profesional, se desarrollara en el marco del Sistema Nacional de Cualificaciones y
Formacion Profesional y del Sistema Nacional de Empleo.

Por su parte, la Ley Organica 5/2002, de 19 de junio, entiende el Sistema Nacional de
Cualificaciones y Formacion Profesional como el conjunto de instrumentos y acciones
necesarios para promover y desarrollar la integracion de las ofertas de formacion
profesional y la evaluacion y acreditacion de las competencias profesionales. Instrumentos
principales de ese Sistema son el Catalogo Nacional de las Cualificaciones Profesionales
y el procedimiento de reconocimiento, evaluacién, acreditacion y registro de las mismas.
En su articulo 8, la Ley Organica 5/2002, de 19 de junio, establece que los certificados de
profesionalidad acreditan las cualificaciones profesionales de quienes los han obtenido y
que seran expedidos por la Administracion competente, con caracter oficial y validez en
todo el territorio nacional. Ademas, en su articulo 10.1, indica que la Administracion
General del Estado, de conformidad con lo que se establece en el articulo 149.1.30.2y 7.2
de la Constitucion y previa consulta al Consejo General de la Formacién Profesional,
determinara los titulos y los certificados de profesionalidad, que constituiran las ofertas de
formacion profesional referidas al Catalogo Nacional de Cualificaciones Profesionales.

El Catalogo Nacional de las Cualificaciones Profesionales, segun el articulo 3.3 del
Real Decreto 1128/2003, de 5 de septiembre, por el que se regula el Catalogo Nacional
de las Cualificaciones Profesionales, en la redaccion dada al mismo por el Real Decreto
1416/2005, de 25 de noviembre, constituye la base para elaborar la oferta formativa
conducente a la obtencién de los titulos de formacién profesional y de los certificados de
profesionalidad y la oferta formativa modular y acumulable asociada a una unidad de
competencia, asi como de otras ofertas formativas adaptadas a colectivos con
necesidades especificas. De acuerdo con lo establecido en el articulo 8.5 del mismo real
decreto, la oferta formativa de los certificados de profesionalidad se ajustara a los
indicadores y requisitos minimos de calidad que garanticen los aspectos fundamentales
de un sistema integrado de formacion, que se establezcan de mutuo acuerdo entre las
Administraciones educativa y laboral, previa consulta al Consejo General de Formacién
Profesional.

El Real Decreto 34/2008, de 18 de enero, por el que se regulan los certificados de
profesionalidad modificado por el Real Decreto 1675/2010, de 10 de diciembre, define la
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estructura y contenido de los certificados de profesionalidad, a partir del Catalogo
Nacional de las Cualificaciones Profesionales y de las directrices fijadas por la Unién
Europea, y establece que el Servicio Publico de Empleo Estatal, con la colaboracion de
los Centros de Referencia Nacional, elaborara y actualizara los certificados de
profesionalidad, que seran aprobados por real decreto.

Por otro lado, en la nueva redaccion del articulo 11.2 del texto refundido de la Ley del
Estatuto de los Trabajadores, introducida por el Real Decreto-ley 10/2011, de 26 de
agosto, de medidas urgentes para la promocién del empleo de los jovenes, el fomento de
la estabilidad en el empleo y el mantenimiento del programa de recualificacion profesional
de las personas que agoten su proteccién por desempleo, se regula el nuevo contrato
para la formacion y el aprendizaje en el que se establece que la cualificacion o
competencia profesional adquirida a través de esta nueva figura contractual sera objeto
de acreditacién a través de, entre otros medios, el certificado de profesionalidad o la
certificacion parcial acumulable.

En este marco regulador procede que el Gobierno establezca tres certificados de
profesionalidad de la familia profesional Vidrio y ceramica de las areas profesionales de
Vidrio industrial y Fabricacién ceramica y que se incorporaran al Repertorio Nacional de
certificados de profesionalidad por niveles de cualificacién profesional atendiendo a la
competencia profesional requerida por las actividades productivas, tal y como se recoge
en el articulo 4.4 y en el anexo Il del Real Decreto 1128/2003, anteriormente citado.

En el proceso de elaboracion de este real decreto ha emitido informe el Consejo
General de la Formacion Profesional, el Consejo General del Sistema Nacional de Empleo
y ha sido informada la Conferencia Sectorial de Empleo y Asuntos Laborales.

En su virtud, a propuesta del Ministro de Trabajo e Inmigracion y previa deliberacion
del Consejo de Ministros en su reunién del dia 28 de octubre de 2011,

DISPONGO:

Articulo 1. Objeto y ambito de aplicacién

Este real decreto tiene por objeto establecer tres certificados de profesionalidad de la
familia profesional Vidrio y ceramica que se incluyen en el Repertorio Nacional de
certificados de profesionalidad, regulado por el Real Decreto 34/2008, de 18 de enero,
por el que se regulan los certificados de profesionalidad, modificado por el Real Decreto
1675/2010, de 10 de diciembre.

Dichos certificados de profesionalidad tienen caracter oficial y validez en todo el
territorio nacional y no constituyen una regulacion del ejercicio profesional.

Articulo 2. Certificados de profesionalidad que se establecen.

Los certificados de profesionalidad que se establecen corresponden a la familia
profesional Vidrio y ceramica y son los que a continuacidon se relacionan, cuyas
especificaciones se describen en los anexos que se indican:

Familia profesional: Vidrio y Ceramica.

Anexo |. Decoracién y moldeado de vidrio. Nivel 1.
Anexo |l. Operaciones de fabricacién de fritas, esmaltes y pigmentos ceramicos. Nivel 2.
Anexo lll. Operaciones de fabricacion de productos ceramicos conformados. Nivel 2.

Articulo 3.  Estructura y contenido.

El contenido de cada certificado de profesionalidad responde a la estructura
establecida en los apartados siguientes:

a) En el apartado I: Identificacion del certificado de profesionalidad
b) En el apartado II: Perfil profesional del certificado de profesionalidad
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c) En el apartado lll: Formacion del certificado de profesionalidad
d) En el apartado IV: Prescripciones de los formadores
e) En el apartado V: Requisitos minimos de espacios, instalaciones y equipamientos

Articulo 4. Requisitos de acceso a la formacion de los certificados de profesionalidad.

1. Correspondera a la Administracién laboral competente la comprobacion de que
los alumnos poseen los requisitos formativos y profesionales para cursar con
aprovechamiento la formacion en los términos previstos en los apartados siguientes.

2. Para acceder a la formacién de los médulos formativos de los certificados de
profesionalidad de los niveles de cualificacion profesional 2 y 3 los alumnos deberan
cumplir alguno de los requisitos siguientes:

a) Estar en posesion del Titulo de Graduado en Educacion Secundaria Obligatoria
para el nivel 2 o titulo de Bachiller para nivel 3.

b) Estar en posesion de un certificado de profesionalidad del mismo nivel del médulo
o médulos formativos y/o del certificado de profesionalidad al que desea acceder.

c) Estar en posesion de un certificado de profesionalidad de nivel 1 de la misma
familia y area profesional para el nivel 2 o de un certificado de profesionalidad de nivel 2
de la misma familia y area profesional para el nivel 3.

d) Cumplir el requisito académico de acceso a los ciclos formativos de grado medio
para el nivel 2 o de grado superior para el nivel 3, o bien haber superado las
correspondientes pruebas de acceso reguladas por las administraciones educativas.

e) Tener superada la prueba de acceso a la universidad para mayores de 25 afos
y/o de 45 afios.

f) Tener los conocimientos formativos o profesionales suficientes que permitan
cursar con aprovechamiento la formacion.

Articulo 5. Formadores.

1. Las prescripciones sobre formacién y experiencia profesional para la imparticion
de los certificados de profesionalidad son las recogidas en el apartado IV de cada
certificado de profesionalidad y se deben cumplir tanto en la modalidad presencial como a
distancia.

2. De acuerdo con lo establecido en el articulo 13.3 del Real Decreto 34/2008, de 18
de enero, podran ser contratados como expertos para impartir determinados modulos
formativos que se especifican en el apartado IV de cada uno de los anexos de los
certificados de profesionalidad, los profesionales cualificados con experiencia profesional
en el ambito de la unidad de competencia a la que esta asociado el médulo.

3. Para acreditar la competencia docente requerida, el formador/a o persona experta
debera estar en posesion del certificado de profesionalidad de Formador ocupacional o
formacién equivalente en metodologia didactica de formacién profesional para adultos.

Del requisito establecido en el parrafo anterior estaran exentos:

a) Quienes estén en posesion de las titulaciones universitarias oficiales de licenciado
en Pedagogia, Psicopedagogia o de Maestro en cualquiera de sus especialidades, de un
titulo universitario de graduado en el ambito de la Psicologia o de la Pedagogia, o de un
titulo universitario oficial de posgrado en los citados ambitos.

b) Quienes posean una titulacién universitaria oficial distinta de las indicadas en el
apartado anterior y ademas se encuentren en posesion del Certificado de Aptitud
Pedagégica o de los titulos profesionales de Especializacion Didactica y el Certificado de
Cualificacion Pedagdgica. Asimismo estaran exentos quienes acrediten la posesion del
Master Universitario habilitante para el ejercicio de las Profesiones reguladas de Profesor
de Educacién Secundaria Obligatoria y Bachillerato, Formacion Profesional y Escuelas
Oficiales de Idiomas.

c) Quienes acrediten una experiencia docente contrastada de al menos 600 horas
en los ultimos siete afios en formacidn profesional para el empleo o del sistema educativo.
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4. Los formadores que impartan formacion a distancia deberan contar con formacion
y experiencia en esta modalidad, en el uso de las tecnologias de la informacion y la
comunicacion, asi como reunir los requisitos especificos que se establecen para cada
certificado de profesionalidad. A tal fin, las autoridades competentes desarrollaran
programas y actuaciones especificas para la formacion de estos formadores.

Articulo 6. Contratos para la formacion y el aprendizaje.

La formacién inherente a los contratos para la formacion y el aprendizaje se realizara,
en régimen de alternancia con la actividad laboral retribuida, en los términos previstos en
el desarrollo reglamentario contemplado en el articulo 11.2 d) del texto refundido de la
Ley del Estatuto de los Trabajadores, segun redacciéon dada por el Real Decreto-ley
10/2011, de 26 de agosto, de medidas urgentes para la promocién del empleo de los
jévenes, el fomento de la estabilidad en el empleo y el mantenimiento del programa de
recualificacion profesional de las personas que agoten su proteccion por desempleo.

Articulo 7. Formacion a distancia.

1. Cuando el médulo formativo incluya formacion a distancia, ésta debera realizarse
con soportes didacticos autorizados por la administracion laboral competente que
permitan un proceso de aprendizaje sistematizado para el participante que debera cumplir
los requisitos de accesibilidad y disefio para todos y necesariamente sera complementado
con asistencia tutorial.

2. Los médulos formativos que, en su totalidad, se desarrollen a distancia requeriran
la realizacién de, al menos, una prueba final de caracter presencial.

Articulo 8. Centros autorizados para su imparticion

1. Los centros y entidades de formacion que impartan formacion conducente a la
obtencién de un certificado de profesionalidad deberan cumplir con las prescripciones de
los formadores y los requisitos minimos de espacios, instalaciones y equipamiento
establecidos en cada uno de los médulos formativos que constituyen el certificado de
profesionalidad.

2. Laformacion inherente a los contratos para la formacion y el aprendizaje realizada
en régimen de alternancia con la actividad laboral retribuida, se impartira en los centros
formativos de la red a la que se refiere la disposicion adicional quinta de la Ley Organica
5/2002, de 19 de junio, de las Cualificaciones y de la Formacion Profesional, previamente
reconocido para ello por el Sistema Nacional de Empleo.

Articulo 9. Correspondencia con los titulos de formacion profesional

La acreditacion de unidades de competencia obtenidas a través de la superacion de
los moédulos profesionales de los titulos de formacion profesional surtiran los efectos de
exencion del moédulo o moédulos formativos de los certificados de profesionalidad
asociados a dichas unidades de competencia establecidos en el presente real decreto.

Disposicién adicional Unica. Nivel de los certificados de profesionalidad en el marco
europeo de cualificaciones.

Una vez que se establezca la relacion entre el marco nacional de cualificaciones y el
marco europeo de cualificaciones, se determinara el nivel correspondiente de los
certificados de profesionalidad establecidos en este real decreto dentro del marco
europeo de cualificaciones.
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Disposicion transitoria Unica. Contratos para la formacion vigentes.

La formacion tedrica de los contratos para la formacion concertados con anterioridad
a la entrada en vigor del Real Decreto-ley 10/2011, de 26 de agosto, de medidas urgentes
para la promocion del empleo de los jovenes, el fomento de la estabilidad en el empleo y
el mantenimiento del programa de recualificacion profesional de las personas que agoten
su proteccion por desempleo, se regira por la normativa legal o convencional vigente en
la fecha en que se celebraron.

Disposicién final primera. Titulo competencial.

El presente Real Decreto se dicta en virtud de las competencias que se atribuyen al
Estado en el articulo 149.1.1.2, 7.2 y 30.% de la Constituciéon Espafiola, que atribuye al
Estado la competencia exclusiva para la regulaciéon de las condiciones basicas que
garanticen la igualdad de todos los espanoles en el ejercicio de los derechos y en el
cumplimiento de los deberes constitucionales; la legislacién laboral; y la regulacién de las
condiciones de obtencién, expedicion y homologacién de titulos académicos y
profesionales y normas basicas para el desarrollo del articulo 27 de la Constitucién, a fin
de garantizar el cumplimiento de las obligaciones de los poderes publicos en esta materia.

Disposicion final segunda. Desarrollo normativo.

Se autoriza al Ministro de Trabajo e Inmigracion para dictar cuantas disposiciones
sean precisas para el desarrollo de este real decreto.

Disposicion final tercera. Entrada en vigor.

El presente real decreto entrara en vigor el dia siguiente al de su publicacion en el
«Boletin Oficial del Estado».

Dado en Madrid, el 31 de octubre de 2011.
JUAN CARLOS R.

El Ministro de Trabajo e Inmigracion,
VALERIANO GOMEZ SANCHEZ
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ANEXO |

IDENTIFICACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Denominacién: Decoracion y moldeado de vidrio

Cadigo: VICI0110

Familia profesional: Vidrio y Ceramica

Area profesional: Vidrio Industrial.

Nivel de cualificaciéon profesional: 1

Cualificacion profesional de referencia:

VIC053_1 Decoracion y moldeado de vidrio. (RD 295/2004, de 20 de febrero)

Relacion de unidades de competencia que configuran el certificado de
profesionalidad:

UCO0144_1 Realizar mecanizados manuales en productos de vidrio

UCO0145_1 Realizar decoraciones mediante aplicaciones superficiales en productos
de vidrio

UCO0146_1 Elaborar productos de vidrio mediante termoformado y “fusing”.
UCO0147_1 Elaborar vidrieras.

Competencia general:

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

Entorno Profesional:
Ambito profesional:

Desarrolla su actividad en empresas y talleres de decoracién de productos de vidrio,
siguiendo instrucciones técnicas especificas.

Sectores productivos:

Esta cualificacion se ubica en empresas de transformacion y decoracion de vidrio
plano ornamental, envases, articulos del hogar y objetos de adorno.

Ocupaciones o puestos de trabajo relacionados:

7616.1052 Decorador de vidrio

7616.1052 Pintores-decoradores de vidrio
7616.1089 Tallador de vidrio

7616.1089 Tallistas de vidrio y cristal

Moldeador de vidrio plano ornamental (termoformado)
Operador de “fusing”

Cristalero
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7293.1024 Cristalero de vidrieras

7615.1022 Sopladores, modeladores, laminadores cortadores y pulidores de vidrio
7615.1022 Trabajadores de la fabricacion de vidrio artistico en general

7615.1013 Sopladores de vidrio

7616.1025 Grabadores de vidrio

7616.1070 Serigrafistas de vidrio

Pintores decoradores en vidrio, cerdmica y otros materiales.

Duracion de la formacion asociada: 480 horas.
Relacion de modulos formativos y de unidades formativas:

MF0144_1: Mecanizados manuales en productos de vidrio (110 horas)
UF1267: Instalacion de articulos de vidrio plano (50 horas)
UF1268: Decoraciones mecanicas en productos de vidrio (60 horas)
MF0145_1: Aplicaciones superficiales (110 horas)
UF1269: Aplicaciones superficiales vitrificables (60 horas)
UF1270: Aplicaciones superficiales no vitrificables (50 horas)
MF0146_1: Termoformado y “fusing” (90 horas)
MF0147_1: Vidrieras (90 horas)

MP0266: Modulo de practicas profesionales no laborales de decoracion y moldeado
de vidrio (80 horas)

PERFIL PROFESIONAL DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Unidad de competencia 1

Denominacion: REALIZAR MECANIZADOS MANUALES EN PRODUCTOS DE
VIDRIO.

Nivel: 1
Codigo: UC0144_1
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Ordenar, etiquetar y almacenar productos de vidrio.
CR1.1 Las hojas de vidrio plano, objetos de vidrio y los productos obtenidos se
transportan sin que sufran ningln deterioro ni alteraciones inadmisibles en sus
caracteristicas, en condiciones de seguridad.
CR1.2 El marcado y etiquetado de los productos de vidrio permite su identificacion
inequivoca y su correcta ubicacion en el almacén correspondiente.
CR1.3 Los productos identificados como «no conformes» se sefialan correctamente
y se les asigna el destino previsto en las instrucciones técnicas.
CR1.4 El embalado y empaquetado de los productos permite su almacenamiento
y transporte sin que sufran dafios.

RP2: Instalar articulos de vidrio plano.
CR2.1 Las hojas de vidrio plano para acristalamientos se transportan sin que
sufran ningun deterioro ni alteraciones inadmisibles en sus caracteristicas, en
condiciones de seguridad.
CR2.2 El tipo de vidrio, su espesor, color, forma y tamafo se corresponde con las
especificaciones técnicas.
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CR2.3 EI vidrio cortado, canteado y, en su caso, taladrado, se ajusta a las
dimensiones y caracteristicas de calidad especificadas en la orden de trabajo
CR2.4 Las caracteristicas de los componentes y del vidrio se corresponden entre
si y estan de acuerdo con lo establecido en la orden de trabajo.

CR2.5 El sellado es continuo y se comprueba que esta completamente adherido
al vidrio.

CR2.6 Los calzos estan colocados correctamente y su numero y tipo son los
especificados.

CR2.7 Las medidas de seguridad correspondiente se identifican y aplican.

RP3: Realizar decoraciones mecanicas en productos de vidrio.
CR3.1 La preparacion de la superficie del vidrio se realiza utilizando las técnicas
establecidas en los procedimientos y permite su tratamiento.
CR3.2 EI reglaje, ajuste y manejo de las maquinas canteadoras, pulidoras
y biseladoras se realiza de acuerdo con las instrucciones técnicas y permite
la realizacién de las operaciones de biselado, canto pulido y pecho paloma en
condiciones de calidad y seguridad.
CR3.3 La muela empleada se corresponde con la especificada en la orden de
trabajo
CR3.4 El ajuste y manejo del torno de tallado y la correcta utilizacion de la fresa
de tallado o rotalin y de las herramientas adecuadas permite la obtencién de
superficies talladas en condiciones de calidad y seguridad.
CR3.5 Los elementos abrasivos sujetos a desgaste se identifican y sustituyen en
el tiempo y modo especificado.
CR3.6 Las plantillas y aridos para la decoracién mediante chorro de aridos son los
especificados en las instrucciones técnicas.
CR3.7 El ajuste y manejo de la maquina de chorro de aridos permite la obtencién
de superficies mateadas en condiciones de calidad y seguridad.
CR3.8 La limpieza, engrase y reglaje de las maquinas, utiles y herramientas
permiten mantener sus condiciones idéneas de funcionamiento y conservacion.
CR3.9 La zona de trabajo bajo su responsabilidad se mantiene limpia y ordenada.

Contexto profesional

Medios de produccién

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

Productos y resultados

Lunas de vidrio plano, espejos, envases de vidrio (botellas, tarros y frascos), vidrio de
mesa Yy vidrio ornamental con decoraciones de tallado, biselado, canto pulido, pecho
paloma y grabado al chorro de aridos.

Lunas de vidrio y vidrio ornamental modelado con o sin decoraciones mecanicas.
Hojas de vidrio plano instaladas.

Informacion utilizada o generada

Programas de fabricacion, manuales de procedimientos e instrucciones técnicas.
Ordenes de trabajo del encargado de la seccion y hojas de control (impresos y partes
de incidencias).

cve: BOE-A-2011-19360



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

) ®
g\u

Sabado 10 de diciembre de 2011 Sec. I.

Pag. 132244

Unidad de competencia 2

Denominacion: REALIZAR DECORACIONES MEDIANTE APLICACIONES
SUPERFICIALES EN PRODUCTOS DE VIDRIO.

Nivel: 1
Codigo: UC0145_1
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Realizar decoraciones mediante aplicaciones superficiales vitrificables.
CR1.1 La preparacion de la superficie del vidrio se realiza utilizando las técnicas
establecidas en los procedimientos y permite la aplicacion de suspensiones
vitrificables.
CR1.2 La dosificacion de tinta a la maquina de impresion serigrafica permite su
funcionamiento regular.
CR1.3 La preparacion y aplicacion de esmaltes y tintas vitrificables se realiza de
acuerdo con las instrucciones técnicas.
CR1.4 La aplicacién a pincel de fileteados y coloreados vitrificables se realiza de
acuerdo con las instrucciones técnicas y con ausencia de defectos e imperfecciones
en la aplicacion.
CR1.5 La aplicacion manual de calcomanias vitrificables se realiza de acuerdo
con las instrucciones técnicas
CR1.6 El control de esmaltes y tintas vitrificables permite comprobar que cumplen
las caracteristicas técnicas especificadas en los procedimientos.
CR1.7 El ciclo de cocciéon del horno permite la obtencién de decoraciones
vitrificadas con las caracteristicas técnicas y estéticas establecidas

RP2: Realizar decoraciones mediante aplicaciones superficiales no vitrificables.
CR2.1 La preparacion de la superficie del vidrio se realiza utilizando las técnicas
establecidas en los procedimientos y permite la aplicacion de decoraciones no
vitrificables.

CR2.2 El vidrio cortado y canteado se ajusta a las dimensiones y caracteristicas
de calidad especificadas en la orden de trabajo

CR2.3 El tipo de vidrio, espesor, forma, color y tamafio, se corresponde con el
establecido en las instrucciones técnicas.

CR2.4 Los reactivos y materiales auxiliares se identifican, etiquetan y almacenan
siguiendo los procedimientos establecidos y respetando la seguridad de las
operaciones.

CR2.5 La aplicacion de pinturas y recubrimientos se realiza respetando los
parametros de peso de aplicacion, presion y condiciones reolégicas de la pintura
establecidas en los procedimientos.

CR2.6 La limpieza, engrase y reglaje de las maquinas, utiles y herramientas
permiten mantener sus condiciones idéneas de funcionamiento y conservacion.
CR2.7 La zona de trabajo bajo su responsabilidad se mantiene limpia y ordenada.

Contexto profesional

Medios de produccion

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

cve: BOE-A-2011-19360



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

) ®
g\u

Sabado 10 de diciembre de 2011 Sec.l. Pag. 132245

Productos y resultados

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

Informacion utilizada o generada

Programas de fabricacion, manuales de procedimientos e instrucciones técnicas.
Ordenes de trabajo del encargado de la seccion y hojas de control (impresos y partes
de incidencias).

Unidad de competencia 3

Denominacion: ELABORAR PRODUCTOS DE VIDRIO MEDIANTE
TERMOFORMADO Y «FUSING»

Nivel: 1
Codigo: UC0146_1
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Preparar el vidrio base.

CR1.1 Las hojas de vidrio plano se transportan sin que sufran ningun deterioro
ni alteraciones inadmisibles en sus caracteristicas, en condiciones de seguridad.
CR1.2 El vidrio base se corta mediante el Util adecuado de acuerdo con las
dimensiones especificadas.

CR1.3 La cara inerte del vidrio base se identifica de forma inequivoca.

CR1.4 La limpieza de las dos caras del vidrio permite la realizacién de las
operaciones de decoracion.

RP2: Realizar la decoracion del vidrio base.
CR2.1 Los vidrios empleados en la decoraciéon permiten la obtencion de los efectos
decorativos especificados.
CR2.2 La decoracion realizada con pasta de vidrio se ajusta a las caracteristicas
decorativas especificadas.
CR2.3 La decoracion realizada con hojas de vidrio coloreadas se ajusta a las
caracteristicas decorativas especificadas.
CR2.4 La aplicacion de pintura a pincel o mediante aerografia permite la obtencién
de los efectos decorativos especificados.
CR2.5 La generacion de burbujas entre vidrios se realiza correctamente de forma
que permite la obtencion de los efectos decorativos especificados.

RP3: Realizar el tratamiento térmico.
CR3.1 La preparacion de la base del horno permite la obtencion de piezas con las
caracteristicas de calidad exigidas
CR3.2 La preparacion y colocacion en el horno de la pieza de vidrio permite
el tratamiento térmico de la misma en las condiciones de calidad y seguridad
requeridas.
CR3.3 La curva de temperatura de calentamiento y de enfriamiento elegida tiene
en cuenta el tamanio, y el espesor del vidrio, y el efecto final que se desea obtener.
CR3.4 La descarga, transporte y embalado del producto acabado se realiza, sin
que sufran ningun deterioro y en condiciones de seguridad.
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RP4: Moldear placas de vidrio plano
CR4.1 Las hojas de vidrio plano se transportan sin que sufran ningun deterioro
ni alteraciones inadmisibles en sus caracteristicas, en condiciones de seguridad.
CRA4.2 El vidrio cortado y canteado se ajusta a las dimensiones y caracteristicas
de calidad especificadas en la orden de trabajo
CR4.3 El molde empleado se ajusta a las caracteristicas dimensionales de la
pieza que se pretende obtener y a las exigencias del ciclo térmico.
CR4.4 El ciclo de coccion del horno permite la obtenciéon de laminas con las
caracteristicas dimensionales, técnicas y estéticas establecidas.

Contexto profesional

Medios de produccién

Disefios de decoraciones, vidrios base, herramientas de corte (rulina, cortador de pelo,
cortador de disco, etc,) y herramientas de separacion, placas de vidrio coloreado,
esmaltes, hilos de vidrio, pasta de vidrio, polvo separador. Horno de “fusing”. Horno
para modelado de placas. Moldes.

Productos y resultados
Lunas de vidrio plano y vidrio ornamental decorado mediante “fusing”.

Informacion utilizada o generada

Programas de fabricacion, manuales de procedimientos e instrucciones técnicas.
Ordenes de trabajo del encargado de la seccion y hojas de control (impresos y partes
de incidencias).

Unidad de competencia 4

Denominacion: ELABORAR VIDRIERAS

Nivel: 1

Cadigo: UC0147_1

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Preparar los vidrios necesarios para la elaboracién de la vidriera.
CR1.1 Las dimensiones y numeracion de las plantillas se corresponden con el
disefio de cada uno de los componentes de la vidriera.
CR1.2 El vidrio base se corta mediante la rulina de corte y las herramientas de
separacion de acuerdo con las dimensiones especificadas.
CR1.3 Las piezas de formas complejas, circulares o curvas se obtienen mediante
el correcto empleo de maquinas de corte.
CR1.4 El canteado de los bordes de corte se realiza mediante el correcto empleo
de la maquina canteadora.
CR1.5 La numeracion de las piezas cortadas se corresponde con la de sus
correspondientes plantillas.
CR1.6 La zona de trabajo, maquinas y herramientas, se mantienen limpias y
ordenadas.

RP2: Montar y enmarcar vidrieras emplomadas.
CR2.1 El marco exterior y el perfil de plomo de la vidriera se realizan con las
dimensiones especificadas en la orden de trabajo.
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CR2.2 El humectado con cera y la soldadura de las puntas de los plomos, en
el montaje de las vidrieras emplomadas se realiza respetando el procedimiento
establecido.

CR2.3 La masilla se elabora respetando los procedimientos establecidos en las
ordenes de trabajo.

CR2.4 El enmasillado y doblado de los perfiles de plomo en las vidrieras
emplomadas garantiza la impermeabilidad y rigidez exigida a la vidriera.

CR2.5 La limpieza de la vidriera acabada se realiza con los materiales y
procedimientos establecidos.

CR2.6 El armazon de la vidriera queda integrado sin destacar mas que la
decoracion de ésta.

CR2.7 El enmarcado de la vidriera se realiza respetando las instrucciones técnicas
de montaje.

RP3: Montar y enmarcar vidrieras con encintado de cobre.
CR3.1 La aplicacion de patinas de acabado o de lubricante a las soldaduras se
realiza de acuerdo con los procedimientos establecidos y permite protegerlas de
la oxidacion.
CR3.2 La cinta de cobre empleada para el encintado es del ancho adecuado al
grosor del vidrio.
CR3.3 La cinta de cobre empleada para el encintado se aplica evitando arrugas e
imperfecciones.
CR3.4 El decapante aplicado en los puntos de uniéon y al encintado y la soldadura
con estafio, garantiza la correcta sujecion de los vidrios.
CR3.5 La soldadura de acabado permite la obtenciéon de una junta abombada,
suave y continua.
CR3.6 El armazon de la vidriera queda integrado sin destacar mas que la
decoracion de ésta.
CR3.7 La colocacion de la vidriera se realiza respetando las instrucciones técnicas
de montaje.

RP4: Montar y enmarcar vidrieras con perfil de hormigén.
CR4.1 El marco exterior de pletina de hierro se elabora con las dimensiones
especificadas en la orden de trabajo.
CR4.2 Las “dallas” de vidrio se cortan con el disco de diamante adaptandolas a las
formas del disefio establecido.
CR4.3 El decanteado de las “dallas” permite crear los efectos especiales y de
variaciones de luminosidad especificados en el disefio.
CR4.4 La masa de hormigon se prepara teniendo en cuenta las caracteristicas
requeridas para la elaboracion de las juntas de la vidriera.
CR4.5 Las varillas de sujecidon se sueldan al marco respetando el disefio
establecido.
CRA4.6 El relleno de hormigon de las juntas garantiza la rigidez e impermeabilidad
exigida a la vidriera.

RP5: Montar y enmarcar vidrieras con perfil de aluminio.
CR5.1 Las varillas interiores de sujecion de los vidrios se cortan y doblan de
acuerdo con el disefio de la vidriera.
CR5.2 La silicona aplicada a las juntas de las vidrieras con perfil de aluminio
garantiza la impermeabilidad y rigidez exigida a la vidriera.
CR5.3 El armazon de la vidriera queda integrado sin destacar mas que la
decoracion de ésta.
CR5.4 La colocacion de la vidriera se realiza respetando las instrucciones técnicas
de montaje.
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CRS5.5 La vidriera montada se limpia con disolventes y con agua y jabén siguiendo
los procedimientos establecidos.

Contexto profesional

Medios de produccién

Rulina de corte y herramientas de separacion, disco de diamante, “dallas” de vidrio,
placas de vidrio transparente, mateado y coloreado. Junquillos de soporte, silicona
Productos y resultados

Vidrieras emplomadas, mediante encintado de cobre (“iffany”), vidrieras obtenidas
mediante “fusing”, vidrieras con perfil de hormigoén y vidrieras con perfil de aluminio.
Informacion utilizada o generada

Disefios de vidrieras, 6rdenes de trabajo, instrucciones técnicas y hojas de registro y
control (impresos y partes de incidencias).

FORMACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

MODULO FORMATIVO 1

Denominaciéon: MECANIZADOS MANUALES EN PRODUCTOS DE VIDRIO
Codigo: MF0144_1

Nivel de cualificaciéon profesional: 1

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0144_1 Realizar mecanizados manuales en productos de vidrio.

Duracion: 110 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: INSTALACION DE ARTICULOS DE VIDRIO PLANO

Codigo: UF1267

Duracioén: 50 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1 en lo
referido a articulos de vidrio plano y con la RP2

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Identificar y describir las técnicas y procedimientos de instalacion de articulos de
vidrio plano.
CE1.1 Identificar y describir las principales caracteristicas de los vidrios planos
empleados en acristalamientos y en decoracion interior.
CE1.2 Identificar las principales técnicas de embalado y transporte de hojas de
vidrio plano y relacionarlas con los equipos y los medios necesarios.
CE1.3 Identificar y nombrar, empleando la terminologia adecuada, los elementos
auxiliares empleados en la instalacion de articulos de vidrio plano.
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C2:

C3:

CE1.4 Describir todos los trabajos necesarios para la preparacion y el montaje en
obra de un determinado elemento prefabricado de vidrio plano, citar los utiles y
herramientas necesarios y explicar la secuencia l6gica de operaciones.
CE1.5. Describir los principales riesgos laborales y las medidas y los equipos de
seguridad que deben emplearse en el transporte, preparacion e instalacion de
articulos de vidrio plano.
CE1.6 En un supuesto practico debidamente caracterizado en el que se describen
las principales caracteristicas de un articulo de vidrio plano y se muestran bocetos
y esquemas de su instalacion:
- Describir la secuencia de operaciones necesaria para la instalacion del
producto, de acuerdo con las instrucciones técnicas especificadas.
- ldentificar los elementos auxiliares necesarios para el proceso de
instalacion.
- lIdentificar las maquinas Uutiles y herramientas necesarias para la
instalacion de producto especificado.

Montar y sellar hojas de vidrio para cerramientos exteriores.
CEZ2.1 En un caso practico de montaje de acristalamientos o paneles prefabricados
de vidrio para cerramientos exteriores, debidamente caracterizado porinstrucciones
técnicas de montaje:
- Indicar la secuencia légica de operaciones.
- Seleccionar las piezas de vidrio, las herramientas los utiles y los
materiales necesarios para el montaje.
- Operar diestramente utiles y herramientas para acondicionar los
elementos de vidrio a su montaje y fijacion.
- Operar diestramente utiles y herramientas para el montaje y fijacion de
acristalamientos y/o paneles prefabricados de vidrio.
- Sellar o, en su caso, colocar junquillos.
- lIdentificar y respetar el tiempo de curado del sellante antes de la
colocacioén del panel.
CE2.2 Identificar los principales riesgos laborales de las operaciones y los medios
de proteccién necesarios
CE2.3 Identificar, y en su caso relacionar posibles defectos con las causas que los
originan y proponer posibles soluciones.

Montar y sellar hojas de vidrio para decoracion interior.
CE3.1 En un caso practico de montaje de acristalamientos o paneles prefabricados
de vidrio para decoracion interior (tabiques de vidrio, puertas correderas,
divisiones, murales, mamparas de duchas, etc.), debidamente caracterizado por
instrucciones técnicas de montaje:
- Indicar la secuencia légica de operaciones.
- Seleccionar las piezas de vidrio, las herramientas los utiles y los
materiales necesarios para el montaje.
- Operar diestramente utiles y herramientas para acondicionar los
elementos de vidrio a su montaje y fijacion.
- Emplear los procedimientos establecidos para el montaje de hojas de
vidrio curvado.
- Sellar o, en su caso, colocar junquillos.
CE3.2 Identificar los principales riesgos laborales de las operaciones y los medios
de proteccién necesarios
CE3.3 Identificar, y en su caso relacionar posibles defectos con las causas que los
originan y proponer posibles soluciones.
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Contenidos

1.

Hojas de vidrio plano

- ldentificacién de las principales caracteristicas de las hojas de vidrio plano:
+ Espesor
+ Color
» Dimensiones

- Criterios de clasificacion de las hojas de vidrio plano segun su empleo.

Manipulacién, transporte y almacenamiento de productos de vidrio
- Equipos y procedimientos de manipulacién y transporte de hojas de vidrio plano.
+ Sistemas de embalado
+ Sistemas de almacenamiento.
- Equipos y procedimientos de transporte de productos de vidrio.
+ Sistemas de embalado
» Sistemas de manipulacion
+ Sistemas de almacenamiento.

Acristalamientos
- Principales caracteristicas técnicas de los acristalamientos
- Criterios de clasificacién de los acristalamentos.
- Tipos de acristalamientos aislantes:
* Acristalamientos montados en marco
* Acristalamientos con sellado expuesto.
» Acristalamientos con sellado secundario sujetado mecanicamente
- Acristalamientos especiales: cubiertas y claraboyas.
* Moldeados.

Montaje e instalacion de acristalamientos.
- Principios de colocacion:

» Fijacion/independencia

+ Estanqueidad

» Compatibilidad de materiales.
- Medios auxiliares necesarios:

» Bastidores

+ Galces

* Junquillos
+ Calzos

* Anclajes

+ Sellantes.
- Preparacion y manejo de utillaje y herramientas.

»  Procedimientos operativos de montaje y sellado.
- Preparacion de juntas y aplicacion del sellante:

*  Procedimientos de limpieza de los substratos

* Imprimacion de los substratos

» Aplicacién del sellante

*  Curado del sellante: tiempos de curado.

+ Sellantes: conceptos basicos. Tipos, profundidad y espesor de sellante.

+ Sellantes monocomponentes

+ Sellantes bicomponentes

* Limpiadores

- Perfiles espaciadores:

+ Perfiles de zinc

+ Perfiles de aluminio

» Perfiles de acero galvanizado
+ Perfiles de acero inoxidable

» Perfiles organicos
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Medidas de prevencion de riesgos, de proteccion medioambiental y de
seguridad y de salud laboral en las operaciones de instalacion de productos
de vidrio

- Riesgos caracteristicos de las instalaciones, equipos, maquinas y procedimientos
- Medidas de prevencion, proteccion y medioambientales.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: DECORACIONES MECANICAS EN PRODUCTOS DE VIDRIO

Cédigo: UF1268

Duracioén: 60 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1 excepto
en lo referido a articulos de vidrio plano y con la RP3.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1:

Identificar y describir los principales procesos de manufactura y decoraciones

mecanicas de productos de vidrio

C2:

CE1.1 Identificar las principales técnicas de corte, canteado y taladrado de hojas
de vidrio plano y relacionarlas con los equipos y medios necesarios.
CE1.2 Relacionar las diferentes operaciones de manufactura en productos de
vidrio con los medios necesarios y con los productos obtenidos.
CE1.3 Relacionar las diferentes técnicas de decoracién mecanica de productos de
vidrio con los medios necesarios y con los productos obtenidos
CE1.4 Describir los principales riesgos laborales y las medidas y los equipos de
seguridad que deben emplearse en el transporte, manufactura y decoracion de
productos de vidrio.
CE1.5 En un supuesto practico debidamente caracterizado en el que se describen
las principales caracteristicas de un articulo de vidrio y se muestran bocetos y
esquemas de su manufactura y decoracion:
- Describir la secuencia de operaciones necesaria para la manufactura
y decoracion del producto, de acuerdo con las instrucciones técnicas
especificadas.
- Identificar los elementos auxiliares necesarios para los procesos de
manufactura y decoracion.
- Identificar las maquinas utiles y herramientas necesarias para la
manufactura y decoracion del producto especificado.

Realizar manufacturas mecanicas en hojas de vidrio para acristalamientos.
CE2.1 En un caso practico de manufactura de hojas de vidrio debidamente
caracterizada por las correspondientes 6rdenes de trabajo escritas:
- Seleccionar el tipo de vidrio especificado en la orden de trabajo
- Identificar los medios y materiales que intervienen en la ejecucion de las
distintas operaciones de mecanizado.
- Establecer la secuencia idénea de operaciones necesarias.
- Seleccionar los Utiles, herramientas y maquinas necesarios y justificar su
eleccion.
- Transportar mediante ventosas manuales hojas de vidrio plano
- Poner a punto las maquinas de corte, biselado, canteado, mateado, lijado
y taladrado.
- Realizarlas operaciones mecanicas de corte, biselado, canteado, mateado,
lijado y taladrado necesarias para la obtencion del producto descrito en
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las 6rdenes de trabajo con las caracteristicas técnicas y dimensionales
establecidas.
Transportar y almacenar los productos obtenidos

CE2.2 Identificar, y en su caso, relacionar los principales riesgos laborales de las
operaciones y los medios de proteccidon necesarios

CE2.3 Identificar, y en su caso, relacionar posibles defectos con las causas que
los originan.

C3: Realizar decoraciones mecanicas en productos de vidrio
CE3.1 En un caso practico de decoraciones mecanicas en productos de vidrio
debidamente caracterizada por las correspondientes 6rdenes de trabajo escritas:

- Seleccionar el producto especificado en la orden de trabajo

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

- Establecer la secuencia idénea de operaciones necesarias.

- Seleccionar los Utiles, herramientas y maquinas necesarios y justificar su
eleccion.

- Poner a punto las maquinas de grabado al chorro de aridos y tallado.

- Realizar las decoraciones mecanicas de grabado al chorro de aridos y
tallado necesarias para la obtencion del producto descrito en las 6rdenes
de trabajo.

- Etiquetar, transportar y almacenar los productos obtenidos

CE3.2 Identificar y en su caso relacionar los principales riesgos laborales de las
operaciones y los medios de proteccidon necesarios
CE3.3 Identificar, y en su caso relacionar posibles defectos con las causas que
los originan.
Contenidos
1. Operaciones mecanicas en productos de vidrio plano.
- Operaciones de manufactura de laminas de vidrio plano:
+ Corte
* Separacion
+ Taladrado
+ Canteado
- Operaciones de acabado de laminas de vidrio plano:
+ Pulido
+ Biselado
* Lijado
* Achaflanado
- Preparacion y manejo de maquinaria, utillaje y herramientas para las operaciones
de transporte, manufactura y acabado de hojas de vidrio plano:
» Operaciones con pinzas elevadoras.
» Operaciones con mesas de corte.
* Operaciones con taladradora, canteadora, arenadora, lijadora y biseladora
- Especificaciones para vidrios con acabados especiales.
2. Decoraciones mecanicas en productos de vidrio plano.

- Operaciones de grabado al chorro de aridos:

Mateado superficial
Mateado en relieve.

Caracteristicas del vidrio:

Tipo de vidrio
Medidas
Espesor
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Equipos e instalaciones empleados:

* Procedimientos de empleo de las arenadoras para laminas de vidrio plano.

* Procedimientos de empleo de las cabinas de arenado para productos de
vidrio.

»  Filtros.

Abrasivos empleados.

Plantillas y protectores autoadhesivos para mateados decorativos.

Operaciones con pistolas de arenado, automaticas y manuales.

Operaciones de tallado:

+ Facetado

» Hilos

» Puntos.

3. Medidas de prevencion de riesgos, de proteccion medioambiental y de
seguridad y de salud laboral en las operaciones manuales de manufacturay
decoraciéon mecanica de productos de vidrio.

- Riesgos caracteristicos de las instalaciones, equipos, maquinas y procedimientos
operativos
- Medidas de prevencion, proteccion, y medioambientales.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia

. ) Duracién total en horas de | N.° de horas maximas susceptibles
Unidades formativas ; ) - . .
las unidades formativas de formacion a distancia
Unidad formativa 1 — UF1267. 50 10
Unidad formativa 2 — UF1268. 60 10

Secuencia:

Para acceder a la Unidad Formativa 2 debe haberse superado la Unidad Formativa 1
MODULO FORMATIVO 2

Denominaciéon: APLICACIONES SUPERFICIALES

Caodigo: MF0145_1

Nivel de cualificacion profesional: 1

Asociado a la Unidad de Competencia:

UC0145_1 Realizar decoraciones mediante aplicaciones superficiales en productos
de vidrio

Duracion: 110 horas
UNIDAD FORMATIVA 1
Denominacién: APLICACIONES SUPERFICIALES VITRIFICABLES

Cédigo: UF1269
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Duracion: 60 horas
Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Identificar y describir los principales procesos de decoracion mediante aplicaciones
superficiales vitrificables en productos de vidrio
CE1.1 Identificar las principales técnicas de aplicaciéon de esmaltes y tintas
vitrificables en productos de vidrio y relacionarlas con los equipos y medios
necesarios.
CE1.2 En un supuesto practico de decoraciéon manual de un producto de vidrio
mediante decoracion vitrificable debidamente caracterizado por la correspondiente
orden de trabajo escrita:

- Indicar los materiales que deben ser empleados (esmaltes, tintas
serigraficas, calcas) y citar sus principales caracteristicas.

- Describir los procedimientos empleados para la preparacién y aplicacion
de esmaltes y tintas vitrificables.

- Indicar los procedimientos y materiales empleados para la preparacién de
las superficies de los materiales a decorar.

- Identificar y citar las maquinas y equipos necesarios para la aplicacion
de esmaltes vy tintas vitrificables y explicar sus principales caracteristicas
tecnoldgicas y su funcionamiento.

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

C2: Aplicar rotulos o decoraciones mediante impresion serigrafica en superficies de
vidrio.
CE2.1 En un caso practico de decoraciones mediante impresion serigrafica en
superficies de vidrio debidamente caracterizada por las correspondientes érdenes
de trabajo escritas
- Seleccionar el tipo de vidrio especificado en la orden de trabajo
- Identificar los medios y materiales que intervienen en la ejecucion de las
distintas operaciones de preparacién y aplicacion de la tinta.
- Establecer la secuencia idénea de operaciones necesarias.
- Seleccionar los Uutiles, herramientas y maquinas necesarios y justificar su
eleccion.
- Transportar, en su caso, mediante ventosas manuales las hojas de vidrio
plano
- Preparar la superficie del vidrio
- Homogeneizar y dosificar la tinta
- Realizar la aplicacion serigrafica manual de acuerdo con el procedimiento
establecido en la orden de trabajo.
- Realizar el tratamiento térmico de los productos de vidrio decorados de
acuerdo con los procedimientos establecidos.
- Realizar el control de aspecto del producto
- Transportar y almacenar los productos obtenidos
CE2.2 Describir los principales riesgos laborales y las medidas y los equipos de
seguridad que deben emplearse en las operaciones de decoracion mediante
aplicaciones serigraficas en productos de vidrio.
CE2.3 Identificar, y en su caso relacionar posibles defectos con las causas que
los originan.
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C3: Realizar aplicaciones superficiales vitrificables mediante pincelado, coloreado o
calcomanias en productos de vidrio.
CE3.1 En un caso practico de decoracién mediante calcomanias, pincelado
o0 coloreado en productos de vidrio debidamente caracterizada por las
correspondientes drdenes de trabajo escritas:
- Identificar los medios y materiales que intervienen en la ejecucion de las
distintas operaciones de preparacién y aplicacion del esmalte.
- Establecer la secuencia idénea de operaciones necesarias.
- Seleccionar los utiles, herramientas y maquinas necesarios y justificar su
eleccion.
- Preparar la superficie del vidrio.
- Homogeneizar, en su caso, la tinta.
- Preparar, en su caso, la calcomania.
- Realizar la aplicacién manual de acuerdo con el procedimiento establecido
en la orden de trabajo.
- Realizar el tratamiento térmico del producto de vidrio decorado de acuerdo
con los procedimientos establecidos.
- Realizar el control de aspecto del producto.
CE3.2 Describir los principales riesgos laborales y las medidas y los equipos de
seguridad que deben emplearse en las operaciones de decoracion mediante
aplicaciones serigraficas en productos de vidrio.
CE3.3 Identificar, y en su caso relacionar posibles defectos con las causas que
los originan.

Contenidos

1. Conceptos basicos sobre decoraciones vitrificables en productos de vidrio.
- Principales tipos de decoraciones vitriflcables.
= Caracteristicas tras la coccion.
- Caracteristicas de las tintas y esmaltes.
- Procesos de aplicacion y tratamiento térmico de las decoraciones vitrificables.
- Transporte y almacenamiento de productos de vidrio:
o Equipos
o Instalaciones
o Herramientas

2. Serigrafia.

- ldentificacién de productos obtenidos mediante serigrafia y sus principales
caracteristicas.

- Pantallas serigraficas:
o Nociones sobre el proceso de elaboracion de las pantallas serigraficas
o Principales caracteristicas.
o Relacion entre las propiedades de las pantallas y el tipo de decoracion

obtenida.

- Acondicionamiento de tintas serigraficas.

- Preparacion, puesta a punto y manejo de cabezales de aplicacion serigrafica
sobre vidrio.

- Descripcion e identificacion de defectos.
= Causas y posibles soluciones.

3. Aplicacién de calcomanias:
- Identificacion de productos obtenidos y sus principales caracteristicas.
- Calcomanias para aplicacién sobre vidrio:
= Conceptos sobre su preparacion
= Composicion
= Manejo.
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- Preparacion de la superficie del vidrio.

- Preparacion, puesta a punto y manejo de maquinaria, utiles y herramientas para
la aplicacién de calcomanias

- Descripcion e identificacion de defectos.
= Causas y posibles soluciones

4. Coloreado de productos de vidrio

- Identificacién de productos obtenidos y sus principales caracteristicas.

- Técnicas de coloreado superficial de vidrios.

- Preparacion de la superficie del vidrio.

- Preparacion, puesta a punto y manejo de maquinaria, utiles y herramientas para
la aplicacion de esmaltes colorantes

- Descripcion e identificacion de defectos.
= Causas y posibles soluciones

5. Esmaltado de productos de vidrio
- Identificaciéon de productos obtenidos y sus principales caracteristicas.
Técnicas de decoracion de vidrios mediante pincelado.
Técnicas de aplicacién de esmaltes.
Técnicas especiales:
= Tabicado o “cloissonné”
o Excavado o “champleve”
Preparacion de la superficie del vidrio.
Preparacién, puesta a punto y manejo de maquinaria, utiles y herramientas para
la aplicacion de esmaltes colorantes
Descripcion e identificacion de defectos.
o Causas y posibles soluciones

6. Medidas de prevencion de riesgos, de proteccion medioambiental y de
seguridad y de salud laboral en las operaciones de decoracion mediante
aplicaciones vitrificables sobre productos de vidrio.

- Riesgos caracteristicos de las instalaciones, equipos, maquinas y procedimientos
operativos
- Medidas de prevencion, proteccion, y medioambientales.

UNIDAD FORMATIVA 2
Denominaciéon: APLICACIONES SUPERFICIALES NO VITRIFICABLES
Codigo: UF1270
Duracion: 50 horas
Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP2
Capacidades y criterios de evaluacion
C1: Identificar y describir los principales procesos de decoracion mediante aplicaciones
superficiales no vitrificables en productos de vidrio
CE1.1 Identificar y describir las principales técnicas de decoracion de objetos de
vidrio mediante la aplicaciones no vitrificables
CE1.2 Identificar las principales técnicas de preparacién de la superficie del

vidrio y de aplicacién de reactivos y materiales auxiliares en productos de vidrio y
relacionarlas con los equipos y medios necesarios.
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CE1.3 En un supuesto practico de decoracién manual de un producto de
vidrio mediante decoracién no Vvitrificable debidamente caracterizado por la
correspondiente orden de trabajo escrita:

- Indicar los materiales que deben ser empleados (reactivos, pinturas y
recubrimientos) y citar sus principales caracteristicas.

- Describir los procedimientos empleados para la preparacién y aplicacion
de reactivos, pinturas y recubrimientos.

- Indicar los procedimientos y materiales empleados para la preparacién de
las superficies de los materiales a decorar.

- Identificar y citar las maquinas y equipos necesarios para la aplicacion
de reactivos, pinturas y recubrimientos y explicar sus principales
caracteristicas tecnologicas y su funcionamiento.

CE1.4 Relacionar las diferentes técnicas de decoracién mediante aplicaciones
superficiales no vitrificables en productos de vidrio con los medios necesarios y
con los productos obtenidos.

C2: Realizar decoraciones mediante aplicaciones superficiales no vitrificables
CE2.1 En un caso practico de decoraciones mediante aplicacion de reactivos y
materiales no vitrificables en superficies de vidrio debidamente caracterizada por
las correspondientes 6rdenes de trabajo escritas
- Seleccionar el tipo de vidrio especificado en la orden de trabajo
- Identificar los reactivos y materiales necesarios y dosificar la cantidad
necesaria.
- Establecer la secuencia idénea de operaciones necesarias.
- Seleccionar los Utiles, herramientas y maquinas necesarios y justificar su
eleccion.
- Realizarla aplicacion manual de reactivos de acuerdo con el procedimiento
establecido en la orden de trabajo.
- Transportar y almacenar los productos obtenidos
CE2.2 Describir los principales riesgos laborales y las medidas y los equipos de
seguridad que deben emplearse en las operaciones de decoracion mediante
aplicaciones superficiales no vitrificables en productos de vidrio.
CE2.3 Identificar, y en su caso relacionar posibles defectos con las causas que
los originan.

Contenidos

1. Conceptos basicos sobre decoraciones no vitrificables en productos de
vidrio.
- Principales tipos de decoraciones no vitrificables.
- Caracteristicas de los reactivos, pinturas y recubrimientos empleados en las
decoraciones no vitrificables.
- Procesos de aplicacion de reactivos, pinturas y recubrimientos empleados en
las decoraciones no vitrificables.

2. Grabado, mateado y pulido al acido

- Reactivos y materiales auxiliares empleados en las decoraciones al acido.
o Plantillas.

- Realizacion de decoraciones al acido.
= Técnicas de aplicacion.
o Control de tiempos de aplicacion

- Etiquetado y condiciones de manipulacién y almacenamiento de los reactivos y
materiales utilizados.

- Identificacién de productos obtenidos en decoraciones al acido y sus principales
caracteristicas.

cve: BOE-A-2011-19360



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Sabado 10 de diciembre de 2011 Sec. I.

Pag. 132258

3. Pintado de productos de vidrio

- Reactivos y materiales auxiliares empleados en el pintado de productos de
vidrio

- Realizacion de decoraciones mediante pintado

- Etiquetado y condiciones de manipulacion y almacenamiento de las pinturas
empleadas.

- Identificacién de productos obtenidos en el pintado de productos de vidrio y sus
principales caracteristicas.

4. Plastificado de productos de vidrio
- Reactivos y materiales auxiliares empleados en el plastificado de productos de
vidrio
- Aplicacion de agentes plastificantes.
= Tratamientos de consolidacion
- Etiquetado y condiciones de manipulacion y almacenamiento de los agentes
plastificantes

5. Medidas de prevencion de riesgos, de proteccion medioambiental y de
seguridad y de salud laboral en las operaciones de decoracion mediante
aplicaciones no vitrificables sobre productos de vidrio.

- Riesgos caracteristicos de las instalaciones, equipos, maquinas y procedimientos
operativos
- Medidas de prevencion, proteccion, y medioambientales.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia

. . Duracién total en horas de | N.° de horas maximas susceptibles
Unidades formativas ; . - . .
las unidades formativas de formacion a distancia
Unidad formativa 1 — UF1269 60 -
Unidad formativa 2 — UF1270 50 -

Secuencia:

Las unidades formativas correspondientes a este modulo se pueden programar de
manera independiente

MODULO FORMATIVO 3

Denominaciéon: TERMOFORMADO Y “FUSING”

Caodigo: MF0146_1

Nivel de cualificacion profesional: 1

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0146_1 Elaborar productos de vidrio mediante termoformado y “fusing”.

Duracion: 90 horas
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Capacidades y criterios de evaluacion

C1:

C2:

C3:

Identificar y describir los principales procesos de termoformado y “fusing”

CE1.1 Identificar las principales técnicas de moldeado, y en su caso decorado, de
placas mediante termoformado y “fusing” y relacionarlas con los medios necesarios
y con los productos obtenidos.

CE1.2 En un supuesto practico de termoformado de un producto de vidrio
debidamente caracterizado por la correspondiente orden de trabajo escrita:

- Indicar los materiales que deben ser empleados y citar sus principales
caracteristicas.

- Describir los procedimientos empleados, citar las maquinas y equipos
necesarios y explicar sus principales caracteristicas tecnoldgicas y su
funcionamiento.

CE1.3 En un supuesto practico de “fusing” de un producto de vidrio debidamente
caracterizado por la correspondiente orden de trabajo escrita:

- Indicar los materiales que deben ser empleados y citar sus principales
caracteristicas.

- Describir los procedimientos empleados, citar las maquinas y equipos
necesarios y explicar sus principales caracteristicas tecnoldgicas y su
funcionamiento.

Modelar placas de vidrio mediante termoformado.
CE2.1 Enun caso practico de modelado de placas de vidrio mediante termoformado
debidamente caracterizado por la correspondiente orden de trabajo escrita:
- Seleccionar el tipo de vidrio especificado en la orden de trabajo
- Comprobar que las dimensiones y color del vidrio especificado se ajustan
a las indicadas en la orden de trabajo.
- Establecer la secuencia idénea de operaciones necesarias.
- Transportar mediante ventosas manuales hojas de vidrio plano
- Seleccionar el molde y las herramientas y justificar su eleccion.
- Montar y ajustar los moldes.
- Realizar el tratamiento térmico de las hojas de vidrio de acuerdo con los
procedimientos establecidos.
- Transportar y almacenar los productos obtenidos
CE2.2 Identificar los principales riesgos laborales de las operaciones y los medios
de proteccién necesarios.
CE2.3 Identificar, y en su caso relacionar posibles defectos con las causas que
los originan.

Realizar decoraciones mediante “fusing”.
CE3.1 En un caso practico de decoracion de productos de vidrio mediante “fusing”
debidamente caracterizado por la correspondiente orden de trabajo escrita:
- Identificar el vidrio base, las hojas de vidrio coloreadas, la pasta de vidrio,
hilos de vidrio, vidrio granulado y los materiales necesarios
- Establecer la secuencia idénea de operaciones necesarias.
- Seleccionar los utiles, herramientas y maquinas necesarios y justificar su
eleccion.
- Preparar la base del horno
- Realizar la carga del horno
- Realizar el tratamiento térmico de las hojas de vidrio decoradas de acuerdo
con los procedimientos establecidos.
- Transportar y almacenar los productos obtenidos.
CE3.2 Identificar los principales riesgos laborales de las operaciones y los medios
de proteccién necesarios.
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CE3.3 Identificar y, en su caso, relacionar posibles defectos con las causas que
los originan.

Contenidos

1. Termoformado
- Identificacién de productos obtenidos y sus principales caracteristicas.
- Moldes para termoformado.
- Preparacion, puesta a punto y manejo de maquinaria e instalaciones.
- Descripcion e identificacion de defectos.
= Causas
= Posibles soluciones.

2. Decoracion de productos de vidrio mediante “fusing”
- Identificaciéon de productos obtenidos y sus principales caracteristicas.
- Conceptos elementales de compatibilidad entre vidrios.
= Defectos asociados a la incompatibilidad.
- Técnicas de “fusing”
- Decoracion con pasta de vidrio
- Decoracién con vidrios coloreados
- Decoracién mediante aplicaciones vitrificables y “fusing”
- Decoracién mediante generacion de burbujas.

3. Transporte y almacenamiento de productos de vidrio
- Equipos
- Instalaciones
- Herramientas.

4. Medidas de prevencion de riesgos, de proteccion medioambiental y de
seguridad y de salud laboral en las operaciones de termoformado y “fusing”
- Riesgos caracteristicos delasinstalaciones, equipos, maquinasy procedimientos
operativos
- Medidas de seguridad, higiene y medioambientales.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

Numero de horas totales | N.° de horas maximas susceptibles

Moduloformative del médulo de formacién a distancia

Médulo formativo - MF0146_1 90 10

MODULO FORMATIVO 4
Denominacién: VIDRIERAS
Codigo: MF0147_1

Nivel de cualificacién profesional: 1

Asociado a la Unidad de Competencia:
UCO0147_1 Elaborar vidrieras
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Duracion: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacion

C1:

Identificar y describir los diferentes tipos de vidrieras y los procesos para su

elaboracion.

C2:

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

CE1.2 Describir todos los trabajos necesarios para el montaje de una vidriera
emplomada, con perfil de hormigéon o de aluminio o mediante encintado de
cobre, citar los utiles y herramientas necesarios y explicar la secuencia légica de
operaciones.

Montar y enmarcar vidrieras.
CE2.1 En un caso practico de montaje y colocacion de vidrieras debidamente
caracterizada por las correspondientes plantillas y especificaciones técnicas
escritas:
- Preparar e identificar los vidrios necesarios.
- Identificar los medios y materiales que intervienen en la ejecucion de las
distintas operaciones de montaje y enmarcado de la vidriera.
- Establecer la secuencia idénea de operaciones necesarias.
- Seleccionar los Utiles, herramientas y maquinas necesarios y justificar su
eleccion.
- Realizar las operaciones de montaje, sellado, limpieza y enmarcado de la
vidriera.
CE2.2 Identificar los principales riesgos laborales de las operaciones y los medios
de proteccién necesarios.
CE2.3 Identificar, y en su caso relacionar posibles defectos con las causas que
los originan.

Contenidos

1.

Vidrieras

- Concepto de vidriera.

- Las vidrieras a través de la historia

- Empleo de vidrieras en la construccién y en la decoracion de interiores.

Procedimientos de preparacion de los vidrios.
- Interpretacion de los bocetos y esquemas.
- Plantillas
- Seleccion del tipo de vidrio:
= Caracteristicas opticas (brillo, transparencia, color)
= Caracteristicas dimensionales (formatos y espesor).
- Corte de plantillas y vidrios:
= Empleo de las rutinas
= Discos de corte.
- Realizacion de los perfiles.

Tipos de vidrieras

- Vidrieras emplomadas

- Vidrieras con encintado de cobre
- Vidrieras de hormigon

- Vidrieras con perfil de aluminio

- Vidrieras siliconadas.
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4. Procedimientos de elaboraciéon y enmarcado de vidrieras.
- Soldadura de perfiles en vidrieras emplomadas y con encintado de cobre.
- Procedimientos de refuerzo de vidrieras.

5. Medidas de prevencion de riesgos, de proteccion medioambiental y de
seguridad y de salud laboral en las operaciones de elaboracion de vidrieras.
- Riesgos caracteristicos de las instalaciones, equipos, maquinas y procedimientos
operativos.
- Medidas de seguridad, higiene y medioambientales.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

Numero de horas totales | N.° de horas maximas susceptibles
del médulo de formacion a distancia

Médulo formativo- MF0147_1. 90 10

Médulo formativo

MODULO DE PRACTICAS PROFESIONALES NO LABORALES DE DECORACION
Y MOLDEADO DE VIDRIO

Codigo: MP0266
Duracién: 80 horas
Capacidades y criterios de evaluaciéon

C1: Participar en las operaciones de mecanizado manual de productos de vidrio.
CE1.1 Participar en las operaciones de manipulacion, transporte y preparacion
de placas de vidrio plano para su mecanizado siguiendo los procedimientos
establecidos por la empresa.

CE1.2 Interpretar las instrucciones técnicas establecidas por la empresa para la
realizacion de las operaciones de mecanizado de productos de vidrio, identificando
los procedimientos establecidos, los equipos y herramientas que deben ser
empleados y los estandares de produccién y calidad requeridos.

CE1.3 Realizar operaciones de corte, biselado, canteado, mateado, lijado y
taladrado de placas de vidrio plano siguiendo los procedimientos establecidos por
la empresa.

CE1.4 Realizar operaciones de grabado al chorro de éaridos y tallado para la
decoracién mecanica de placas de vidrio plano, siguiendo los procedimientos
establecidos por la empresa.

CE1.5. Limpiar y ordenar la zona de trabajo bajo su responsabilidad asi como las
magquinas, utiles y herramientas empleados, manteniendo las condiciones idoneas
de funcionamiento y conservacion de los mismos.

CE1.6 Reflejar de forma clara y precisa la informacion requerida referente al
desarrollo y resultados del trabajo, de acuerdo con las instrucciones técnicas de
la empresa.

C2: Participar en las operaciones de montaje, sellado e instalacion de acristalamientos.
CE2.1 Participar en las operaciones de manipulacién y transporte de placas de
vidrio plano para el montaje, sellado e instalacion de acristalamientos siguiendo
los procedimientos establecidos por la empresa.
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C3:

C4:

CEZ2.2 Interpretar las instrucciones técnicas establecidas por la empresa para la
realizacion de las operaciones de montaje, sellado e instalacién de acristalamientos
identificando los procedimientos establecidos, los equipos y herramientas que
deben ser empleados y los estandares de produccion y calidad requeridos.
CEZ2.3 Realizar operaciones de montaje y sellado de hojas de vidrio plano para
acristalamientos exteriores y decoracion interior siguiendo los procedimientos
establecidos por la empresa.

CE2.4 Limpiar y ordenar la zona de trabajo bajo su responsabilidad asi como las
maquinas, utiles y herramientas empleados, manteniendo las condiciones idoneas
de funcionamiento y conservacion de los mismos.

CE2.5 Reflejar de forma clara y precisa la informacién requerida referente al
desarrollo y resultados del trabajo, de acuerdo con las instrucciones técnicas de
la empresa.

Participar en las operaciones de decoracion mecanica de productos de vidrio.
CE3.1 Interpretar los bocetos y las instrucciones técnicas establecidas por
la empresa para la realizacion de las operaciones de decoracion mecanica de
productos de vidrio, identificando los procedimientos establecidos, los equipos y
herramientas que deben ser empleados y los estdndares de produccion y calidad
requeridos.

CE3.2 Colaborar en las operaciones de preparacion y ajuste de maquinas para la
realizacion de operaciones automaticas de grabado al chorro de aridos, siguiendo
los procedimientos establecidos por la empresa.

CE3.3 Realizar operaciones de tallado de productos de vidrio, siguiendo los
procedimientos establecidos por la empresa.

CE3.4 Limpiar y ordenar la zona de trabajo bajo su responsabilidad asi como las
magquinas, utiles y herramientas empleados, manteniendo las condiciones idoneas
de funcionamiento y conservacion de los mismos.

CE3.5 Reflejar de forma clara y precisa la informacién requerida referente al
desarrollo y resultados del trabajo, de acuerdo con las instrucciones técnicas de
la empresa.

Participar en las operaciones de transformacién de productos de vidrio mediante

aplicaciones superficiales.

CE4.1 Interpretar los bocetos y las instrucciones técnicas establecidas por la
empresa para la realizacion de las operaciones de transformacion de productos
de vidrio mediante aplicaciones superficiales, identificando los procedimientos
establecidos, los materiales, los equipos y las herramientas que deben ser
empleados y los estandares de produccién y calidad requeridos.

CE4.2 Colaborar en el ajuste de sus caracteristicas técnicas de reactivos, pinturas,
recubrimientos, esmaltes y tintas vitrificables, siguiendo los procedimientos
establecidos por la empresa.

CE4.3 Participar en las operaciones de preparacion de la superficie del vidrio y de
aplicacion de tintas, esmaltes y calcas vitrificables, siguiendo los procedimientos
establecidos por la empresa.

CE4 .4 Participar en las operaciones de aplicacion de reactivos y de materiales no
vitrificables en superficies de vidrio, siguiendo los procedimientos establecidos por
la empresa.

CE4.5. Limpiar y ordenar la zona de trabajo bajo su responsabilidad asi como las
magquinas, utiles y herramientas empleados, manteniendo las condiciones idoneas
de funcionamiento y conservacion de los mismos.

CE4.6. Reflejar de forma clara y precisa la informacion requerida referente al
desarrollo y resultados del trabajo, de acuerdo con las instrucciones técnicas de
la empresa.
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C5:

Participar en las operaciones de elaboracion de productos de vidrio mediante

termoformado y “fusing”

C6:

CE5.1 Interpretar los bocetos y las instrucciones técnicas establecidas por la
empresa para la realizacion de las operaciones de elaboracién de productos
de vidrio mediante termoformado y “fusing”, identificando los procedimientos
establecidos, los materiales, los equipos y las herramientas que deben ser
empleados y los estandares de produccién y calidad requeridos.

CE5.2 Identificar y describir los aspectos basicos de los ciclos de tratamiento
térmico empleados en la empresa para las operaciones de termoformado y
“fusing” y relacionarlos con los tipos de productos fabricados

CE5.3 Identificar y describir los elementos de regulacién y control de los hornos
empleados por la empresa para las operaciones de termoformado y “fusing” y
relacionarlos con las etapas basicas del ciclo de coccion.

CE5.4 Participar en las operaciones de modelado de placas de vidrio mediante
termoformado, siguiendo los procedimientos establecidos por la empresa.

CES5.5 Participar en las operaciones de decoracion de placas o productos de vidrio
mediante “fusing”, siguiendo los procedimientos establecidos por la empresa.
CEb5.6 Limpiar y ordenar la zona de trabajo bajo su responsabilidad asi como las
magquinas, utiles y herramientas empleados, manteniendo las condiciones idoneas
de funcionamiento y conservacion de los mismos.

CE5.7 Reflejar de forma clara y precisa la informacién requerida referente al
desarrollo y resultados del trabajo, de acuerdo con las instrucciones técnicas de
la empresa.

Participar en las operaciones de montaje, enmarcado e instalacion de vidrieras.
CE6.1 Interpretar los bocetos, los esquemas y las instrucciones técnicas
establecidas por la empresa para la realizaciéon de las operaciones elaboracién y
montaje de vidrieras, identificando los procedimientos establecidos, los materiales,
los equipos y las herramientas que deben ser empleados y los estandares de
produccion y calidad requeridos.

CE®6.2 Participar en las operaciones de corte de vidrio y de realizacién de perfiles
siguiendo los procedimientos establecidos por la empresa.

CE6.3 Participar en las operaciones de montaje y enmarcado de vidrieras,
siguiendo los procedimientos establecidos por la empresa.

CEG6.4 Participar en las operaciones de instalacion de vidrieras, siguiendo los
procedimientos establecidos por la empresa.

CE®6.5. Limpiar y ordenar la zona de trabajo bajo su responsabilidad asi como las
maquinas, utiles y herramientas empleados, manteniendo las condiciones idoneas
de funcionamiento y conservacion de los mismos.

CEG6.6. Reflejar de forma clara y precisa la informacion requerida referente al
desarrollo y resultados del trabajo, de acuerdo con las instrucciones técnicas de
la empresa.

C7. Aplicar la normativa de seguridad, salud laboral y medioambiental en los procesos
de decoracion y modelado de productos de vidrio.

CE7.1 Aplicar la normativa de seguridad y salud laboral vigente en la empresa,
relativa a los equipos, materiales y proceso realizado, utilizando adecuadamente
los elementos de proteccion individuales requeridos y los elementos de seguridad
en instalaciones y maquinaria.

CE7.2 Aplicar la normativa medioambiental vigente en la empresa relativa al
proceso de decoracion y modelado de productos de vidrio.

CE7.3 Participar en las operaciones de mantenimiento de primer nivel de
equipos e instalaciones, en las condiciones de salud laboral, seguridad y calidad
establecidas.
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CE7 .4 Participar en la puesta a punto de las maquinas y equipos en las condiciones
de salud laboral, seguridad y calidad establecidas.

C8: Participar en los procesos de trabajo de la empresa, siguiendo las normas e
instrucciones establecidas en el centro de trabajo.
CEB8.1 Comportarse responsablemente tanto en las relaciones humanas como en
los trabajos a realizar.
CE8.2 Respetar los procedimientos y normas del centro de trabajo.
CEB8.3 Emprender con diligencia las tareas segun las instrucciones recibidas,
tratando de que se adecuen al ritmo de trabajo de la empresa.
CE8.4 Integrarse en los procesos de produccion del centro de trabajo.
CE8.5 Utilizar los canales de comunicacion establecidos.

Contenidos

1. Montaje e instalacion de acristalamientos

Reconocimiento de los productos elaborados por la empresa y relacién con
las técnicas de montaje e instalacién empleados

Identificacion de las técnicas de montaje y sellado de acristalamientos para
cerramientos exteriores, interiores y ornamental, equipos, materiales auxiliares
e instalaciones empleados en la empresa.

Realizacion de operaciones de montaje e instalacion de cerramientos
exteriores y acristalamientos de interior.

Interpretacion de los bocetos y esquemas de acristalamientos.

Identificacion y cumplimentacion de los registros y hojas de control relativos a
las operaciones de montaje e instalacion de acristalamientos.

Limpieza y mantenimiento de las maquinas y los equipos empleados.

2. Mecanizado de productos de vidrio plano

Reconocimiento de los productos mecanizados elaborados por la empresa y
relacion con las técnicas empleadas

Identificacion de las técnicas de manufactura y acabado de productos de
vidrio plano, equipos, materiales auxiliares e instalaciones empleados en la
empresa.

Realizacion de operaciones de corte, separacion, taladrado, canteado,
mateado, pulido, biselado, lijado y achaflanado de hojas de vidrio plano
siguiendo los procedimientos establecidos por la empresa.

Identificacion y cumplimentacion de los registros y hojas de control relativos a
las operaciones de mecanizado de productos de vidrio plano

Limpieza y mantenimiento de las maquinas y los equipos empleados.

3. Decoracion de productos de vidrio

Reconocimiento de los productos decorados elaborados por la empresa y
relacion con las técnicas empleadas

Identificacion de las técnicas de decoracién mecanica de productos de vidrio,
equipos, materiales auxiliares e instalaciones empleados en la empresa.
Identificacion de las técnicas de decoracion mediante aplicaciones superficiales
equipos, materiales auxiliares e instalaciones empleados en la empresa.
Realizacion de operaciones de tallado y mateado mediante chorro de aridos
siguiendo los procedimientos establecidos por la empresa.

Realizacion de operaciones de acondicionamiento a las caracteristicas
técnicas definidas por la empresa de los reactivos, pinturas, recubrimientos,
esmaltes vy tintas vitrificables empleadas en la decoracion de productos de
vidrio mediante aplicaciones superficiales.
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Realizacion de operaciones de aplicacion de reactivos, pinturas vy
recubrimientos no vitrificables siguiendo los procedimientos establecidos por
la empresa.

Realizacion de operaciones de aplicacion de esmaltes y tintas vitrificables
siguiendo los procedimientos establecidos por la empresa.

Identificacion y cumplimentacion de los registros y hojas de control relativos a
las operaciones de decoracién de productos de vidrio.

Limpieza y mantenimiento de las maquinas y los equipos empleados.

4. Termoformado y “fusing”

Reconocimiento de los productos moldeados y/o decorados por la empresa
mediante termoformado y “fusing” y relacién con las técnicas empleadas
Identificacion de las técnicas de decoracion mediante “fusing”, equipos,
materiales auxiliares e instalaciones empleados en la empresa.
Identificacion de las técnicas de modelado de placas de vidrio mediante
termoformado, equipos, materiales auxiliares e instalaciones empleados en
la empresa.

Realizacion de las operaciones de carga y descarga de hornos con los
materiales y procedimientos elegidos.

Realizacion de operaciones de regulacién y control de hornos.

Identificacion y cumplimentacion de los registros y hojas de control relativos a
las operaciones de termoformado y “fusing”.

Limpieza y mantenimiento de las maquinas y los equipos empleados.

5. Elaboraciéon y montaje de vidrieras

Reconocimiento de los tipos de vidrieras elaboradas por la empresa.
Descripcion de los criterios basicos de interpretacion de los bocetos, esquemas
e informacion técnica utilizada por la empresa para la realizacion de vidrieras.
Realizacion de las operaciones de corte de plantillas y vidrios y realizacion de
perfiles.

Realizacion de operaciones de elaboracién y enmarcado de vidrieras
Realizacion de operaciones de montaje de vidrieras

Identificacion y cumplimentacion de los registros y hojas de control relativos a
las operaciones de elaboracién y montaje de vidrieras.

Limpieza y mantenimiento de las maquinas y los equipos empleados.

6.Cumplimientodelas normas deseguridad, higieney proteccion medioambiental.

Reconocimiento de las normas de seguridad, higiene y proteccién medioambiental
vigentes en la empresa.

Identificacion y empleo de los elementos de proteccion individual necesarios
en las operaciones de montaje, sellado e instalacion de acristalamientos.
Identificacion y empleo de los elementos de proteccion individual necesarios
en las operaciones de mecanizado, decoracién y moldeado de productos de
vidrio.

Realizacion de las operaciones de tratamiento de residuos generados en las
operaciones de montaje, sellado e instalacién de acristalamientos.
Realizacion de las operaciones de tratamiento efluentes, emisiones y residuos
generados en las operaciones de mecanizado, decoracion y moldeado de
productos de vidrio

7. Integracién y comunicacion en el centro de trabajo

Comportamiento responsable en el centro de trabajo.

Respeto a los procedimientos y normas del centro de trabajo.

Interpretacion y ejecucion con diligencia de las instrucciones recibidas.
Reconocimiento del proceso productivo de la organizacion.

Utilizacién de los canales de comunicacion establecidos en el centro de trabajo.
Adecuacion al ritmo de trabajo de la empresa.
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IV. PRESCRIPCIONES DE LOS FORMADORES

Experiencia profesional
requerida en el ambito de la
Médulos Formativos Acreditacion requerida unidad de competencia
Con Sin
acreditacion | acreditacion
MF0144_1: - Licenciado en: Fisica, Quimica.
Mecanizados - Ingeniero: Quimico; Industrial; de Materiales; en
manuales en Automatica y Electrénica Industrial.
productos de - Ingeniero Técnico Industrial especialidad en
vidrio. Quimica Industrial 1 afio 3 afios
- Técnico Superior de la Familia profesional de
Vidrio y ceramica.
- Certificados de profesionalidad de nivel 3 del
area profesional de Vidrio industrial de la familia
profesional Vidrio y ceramica
MF0145_1: - Licenciado en: Fisica, Quimica.
Aplicaciones - Ingeniero: Quimico; Industrial; de Materiales; en
superficiales. Automatica y Electronica Industrial.
- Ingeniero Técnico Industrial especialidad en
Quimica Industrial. 1 afo 3 afios
- Técnico Superior de la Familia profesional de
Vidrio y ceramica.
- Certificados de profesionalidad de nivel 3 del
area profesional de Vidrio industrial de la familia
profesional Vidrio y ceramica
MFO0146_1: - Licenciado en: Fisica, Quimica.
Termoformado y - Ingeniero: Quimico; Industrial; de Materiales; en
«fusing». Automatica y Electronica Industrial.
- Ingeniero Técnico Industrial especialidad en
Quimica Industrial. 1 afo 3 afios
- Técnico Superior de la Familia profesional de
Vidrio y ceramica.
- Certificados de profesionalidad de nivel 3 del
area profesional de Vidrio industrial de la familia
profesional Vidrio y ceramica
MFO0147_1 - Licenciado en: Fisica, Quimica.
Vidrieras. - Ingeniero: Quimico; Industrial; de Materiales; en
Automatica y Electronica Industrial.
- Ingeniero Técnico Industrial especialidad en
Quimica Industrial. 1 afo 3 afios
- Técnico Superior de la Familia profesional de
Vidrio y ceramica.
- Certificados de profesionalidad de nivel 3 del
area profesional de Vidrio industrial de la familia
profesional Vidrio y ceramica

V. REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS, INSTALACIONES Y EQUIPAMIENTO

Espacio Formativo Superficie m? Superficie m?

p 15 alumnos 25 alumnos
Aula polivalente 30 50
Taller de transformacién de productos de vidrio 120 175
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Espacio Formativo M1 M2 M3 M4
Aula polivalente. X X X X
Taller de transformacién de productos de vidrio. X X X X
Espacio Formativo Equipamiento

- Pizarras para escribir con rotulador.

- Equipos audiovisuales.

- Rotafolios.

- Material de aula.

- Mesa y silla para formador.

- Mesas y sillas para alumnos.

- Mesa de corte protegida con moqueta.

- Sierra de diamante.

- Maquina de chorro de arena.

- Cubetas y depdsitos para acidos.

- Maquina pulidora.

- Maquina taladradora.

- Canteadora.

- Desbastadora.

- Torno de tallado.

- Pulidora.

- Muelas de corindén (varios tamafos).

- Muelas de diamante (varios tamanos).

- Muelas de corcho (varios tamafios).

- Maquina biseladora.

- Horno de recocido.

- Horno eléctrico (1 m?3).

- Cabina y equipo para la aplicacién de chorro de aridos.

- Cabina de aplicaciéon manual de tintas por aerografia.

- Equipo de aplicaciones serigraficas manuales.

- Torneta.

- Equipo y utiles para grabado al acido, plateado, capeado y dorado.

- Agitadores portatiles.

- Depésitos de plastico de 20 litros de capacidad.

- Lapices aerograficos.

- Tornetas de sobremesa.

- Pistolas aerograficas.

- Agitadores de palas para laboratorio (hasta 2 litros).

- Compresor (O acceso a instalacion de aire comprimido).

- Cabina para aplicacion manual de esmaltes con grupo de extraccion.

- Rak de bandejas para secado de calcas serigraficas

- Equipo para el empastado y refinado de tintas serigraficas.

- Espatulas.

- Balanzas electronicas digitales (8000 g/0,1g).

- Placas y soportes refractarios para carga.

- Tanspallet manual.

- Instalaciones para el almacenamiento de materiales.

- Lavaojos sobre pié con ducha vertical.

- Equipos de proteccion individual: guantes protectores, mascarillas,
gafas y zapatos de seguridad, casco.

Aula polivalente.

Taller de transformacion
de productos de vidrio.

No debe interpretarse que los diversos espacios formativos identificados deban
diferenciarse necesariamente mediante cerramientos.
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Las instalaciones y equipamientos deberdn cumplir con la normativa industrial e
higiénico sanitaria correspondiente y responderan a medidas de accesibilidad universal
y seguridad de los participantes.

El ndmero de unidades que se deben disponer de los utensilios, maquinas y
herramientas que se especifican en el equipamiento de los espacios formativos, sera
el suficiente para un minimo de 15 alumnos y debera incrementarse, en su caso, para
atender a numero superior.

En el caso de que la formacion se dirija a personas con discapacidad se realizaran las
adaptaciones y los ajustes razonables para asegurar su participacion en condiciones
de igualdad.
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ANEXO I
IDENTIFICACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

Denominacién: Operaciones de fabricacion de fritas, esmaltes y pigmentos cerami-

Cadigo: VICF0110

Familia profesional: Vidrio y Ceramica
Area profesional: Fabricacion ceramica
Nivel de cualificacidon profesional: 2
Cualificacion profesional de referencia:

VIC206_2 Operaciones de fabricacion de fritas, esmaltes y pigmentos ceramicos (RD
1228/2006, de 27 de octubre)

Relacion de unidades de competencia que configuran el certificado de
profesionalidad:

UCO0653_2: Fabricar fritas ceramicas.

UC0654_2: Fabricar pigmentos ceramicos.

UCO0655_2: Fabricar esmaltes ceramicos en granilla, engobes, pellets y polvos
micronizados.

UC0656_2: Preparar esmaltes y engobes ceramicos en barbotina y tintas vitrificables.

Competencia general:

Realizar la fabricacion de fritas, esmaltes y pigmentos ceramicos, ejecutando y
coordinando la preparacién y conduccidon de maquinas, equipos e instalaciones
conforme a las instrucciones técnicas recibidas y garantizando la calidad y la seguridad
de las operaciones.

Entorno Profesional:

Ambito Profesional

Desarrolla su actividad en el area de ejecucion de la produccién de pequefas,
medianas y grandes empresas, siendo autbnomo en el marco de las funciones y los
objetivos asignados por técnicos de superior nivel al suyo, y coordinando pequefios
grupos de trabajo.

Sectores Productivos

Esta cualificacion se ubica en empresas de fabricacion de fritas, esmaltes, pigmentos,
colores y tintas vitrificables.

Ocupaciones y puestos de trabajo relacionados:
Encargado de seccion de preparacion de esmaltes.

Encargado de seccion de preparacion de fritas.
Conductor de instalaciones automaticas de dosificacion, mezcla y fusion de fritas.
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Encargado de seccion de preparacion de pigmentos.
Encargado de seccion de preparacion de esmaltes y tintas cerdmicas.
3209.1072 Encargado de linea de esmaltacién en industria ceramica

Duracion de la formacioén asociada: 300 horas

Relacion de modulos formativos y de unidades formativas:

MF0653_2: Fabricacion de fritas ceramicas. (80 horas)

MF0654_2: Fabricacion de pigmentos ceramicos. (80 horas)

MF0655_2: Fabricacion de esmaltes cerdmicos en granilla, engobes, pellets y polvos
micronizados. (50 horas)

MF0656_2: Preparacion de esmaltes y engobes ceramicos en barbotina y tintas
vitrificables. (50 horas)

MPO0301 : Modulo de practicas profesionales no laborales de Operaciones de

fabricac

ion de fritas, esmaltes y pigmentos ceramicos (40 horas)

PERFIL PROFESIONAL DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

Unidad

de competencia 1

Denominacién: FABRICAR FRITAS CERAMICAS.

Nivel: 2

Codigo

: UC0653_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Coordinar la recepcion, descarga y almacenamiento de materias primas para la

fabricac

ion de fritas, asegurando la calidad de los suministros, su conservacion y la

seguridad en las operaciones.
CR1.1 La coordinacion de las operaciones garantiza que:

El material suministrado se corresponde con los albaranes de entrada y con
las 6rdenes de compra.

Los procedimientos de muestreo establecidos, se cumplen, tomandose
muestras para remitir al laboratorio de control e identificandolas de forma clara
e indeleble.

Los materiales se descargan, segun procedimientos establecidos, en los
silos, o lugares correspondientes debidamente identificados, evitando su
contaminacion.

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

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

Laejecucién de las operaciones selleva a cabo con el maximo aprovechamiento
de los recursos, en el tiempo previsto en el programa de fabricacion, y
respetando las normas de seguridad y salud laboral.

CR1.2 EI procedimiento de gestion de almacén establece el mantenimiento y la
garantia del «stock de seguridad».

CR1.3 EI control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas, permite el
mantenimiento de los parametros de proceso y la deteccion de anomalias que
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pueden ser subsanadas en el ambito de su competencia, o, en su caso, derivables
al servicio de mantenimiento.

CR1.4 La informacién requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo,
se refleja de forma clara y precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de
la empresa.

RP2: Preparar la mezcla de materias primas para la fabricacién de fritas ceramicas,
ejecutando y coordinando las operaciones de regulacién y conducciéon de maquinas
e instalaciones, y asegurando la mezcla en las proporciones y homogeneidad
establecidos y el respeto a las normas de seguridad y medio ambientales.

CR2.1 La regulacion y control de los sistemas de dosificacion, mezcla y transporte

automaticos, permite obtener el producto con la calidad establecida.

CR2.2 La regulacion y control de las instalaciones de aspiracion y separacion de

polvos, permite el mantenimiento de las condiciones de seguridad, salud laboral y

medio ambientales, requeridas.

CR2.3 La ejecucion o coordinacion de las operaciones garantiza que:

- La dosificacion de los materiales se corresponde con las proporciones y
calidades indicadas en las fichas de composicion e instrucciones técnicas.

- Lamezcla preparaday transportada al horno posee el grado de homogeneidad
establecido.

- La mezcla preparada se deposita en el silo que le corresponde.

- Las mezclas no conformes reciben el tratamiento establecido por la empresa.

- La mezcladora se limpia en los cambios de producto, de acuerdo con las
instrucciones técnicas de la empresa.

- La cantidad de mezcla preparada se adecua a las especificaciones del
programa de fabricacion.

- Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacién técnica, las instrucciones de la empresa y las normas de
seguridad.

- Laejecuciondelas operaciones se lleva a cabo con el maximo aprovechamiento
de los recursos, en el tiempo previsto en el programa de fabricacion, y en las
condiciones de seguridad, salud laboral y medio ambientales adecuadas.

CR2.4 EI control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas, permite

el mantenimiento de los pardmetros de proceso y la deteccion de anomalias

subsanables en el ambito de su competencia, o, en su caso, derivables al servicio
de mantenimiento.

CR2.5 La informacién requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo,

se refleja de forma clara y precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de

la empresa.

RP3: Obtener fritas ceramicas a partir de la mezcla de materias primas, ejecutando y
coordinando las operaciones de regulacion y conduccion de maquinas e instalaciones,
y asegurando la calidad del producto obtenido y el respeto a las normas de seguridad y
medio ambientales.
CR3.1 La regulacion y control de los sistemas de combustion, refrigeracion del
horno, alimentacién de la mezcla, y aspiracién de gases, garantiza la obtencién de
los valores especificados de los parametros de proceso.
CR3.2 La regulacion y control de las instalaciones de refrigeracion del agua de
fritado, permite obtener el producto con la calidad establecida.
CR3.3 La regulacion y control de las instalaciones de depuracién de humos,
permite la obtencién de los valores especificados en los parametros de proceso
de las emisiones.
CR3.4 La ejecucion o coordinacion de las operaciones garantiza que:
- La mezcla funde completamente y se homogeneiza antes de salir del horno.
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RP4:

- La masa fundida se enfria rapidamente produciendo fragmentos de pequefio
tamafio.

- Lafrita preparada posee el grado de homogeneidad establecido.

- Las emisiones cumplen con los estandares de calidad medio ambiental
establecidos.

- Lacantidad de frita preparada se adecua a las especificaciones del programa
de fabricacion.

- Los procedimientos de muestreo establecidos, se cumplen, tomandose
muestras para remitir al laboratorio de control identificadas de forma clara e
indeleble.

- La frita preparada se deposita en el silo, tolva o saca que le corresponde,
identificados de forma clara e indeleble siguiendo las instrucciones de la
empresa.

- Lafrita obtenida en los cambios de producto recibe el tratamiento establecido
por la empresa.

- Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacién técnica, las instrucciones de la empresa y las normas de
seguridad.

- Laejecuciondelas operaciones se lleva a cabo con el maximo aprovechamiento
de los recursos, en el tiempo previsto en el programa de fabricacion y en las
condiciones de seguridad, salud laboral y medio ambientales adecuadas.

CR3.5 El control visual ejercido sobre la frita preparada permite detectar

desviaciones en su calidad e iniciar acciones para su correccion.

CR3.6 EI control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas, permite

el mantenimiento de los pardmetros de proceso y la deteccion de anomalias

subsanables en el ambito de su competencia, o, en su caso, derivables al servicio
de mantenimiento.

CR3.7 La informacién requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo,

se refleja de forma clara y precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de

la empresa.

Coordinar las operaciones de ensacado y «paletizacion» de fritas ceramicas,

regulando las maquinas e instalaciones y supervisando su conduccion.

CR4.1 La regulacion de las maquinas y equipos de ensacado, etiquetado y
«paletizacion» automaticos garantiza la obtencion de un embalaje de acuerdo con
los estdndares de calidad exigidos.

CRA4.2 La coordinacion de las operaciones garantiza que:

- Elembalaje se realiza siguiendo las instrucciones técnicas de la empresa, con
los medios adecuados, asegurando una correcta identificacion del producto y
facilitando su transporte y almacenamiento.

- Las etiquetas contienen toda la informacién necesaria como: tipo de producto,
calidad y fecha, quedando correctamente situadas en el lugar establecido.

- El producto se corresponde con la informacion de las etiquetas.

- Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacién técnica, las instrucciones de la empresa y las normas de
seguridad.

- Laejecuciondelas operaciones se lleva a cabo con el maximo aprovechamiento
de los recursos, en el tiempo previsto en el programa de fabricacion, y
respetando las normas de seguridad, salud laboral y medio ambientales.

CR4.3 EI control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas, permite

el mantenimiento de los pardmetros de proceso y la deteccion de anomalias

subsanables en el ambito de su competencia, o, en su caso, derivables al servicio
de mantenimiento.
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CR4.4 La informacioén requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo,
se refleja de forma clara y precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de
la empresa.

Contexto profesional

Medios de produccion

Materiales: Minerales y productos quimicos sintéticos con diverso grado de elaboracion:
cuarzo, feldespato, alimina, caolin, carbonatos, boratos, silicatos, nitratos, fluoruros
y 6xidos metalicos. Materiales de embalado. Maquinas e instalaciones: Instalaciones,
maquinas y equipos para las operaciones de fabricacion de fritas ceramicas. Silos y
almacén de materiales, sistemas de dosificacion y mezcla, sistemas de transporte
de solidos. Hornos de fusion. Desferrizadores. Embaladoras automaticas. Sistemas
de proteccion ambiental. Sistemas de refrigeracion de agua de fritado. Instalaciones
de suministro de combustible. Instalaciones de tratamiento de residuos. Equipos de
lavado de pigmentos.

Productos y resultados
Fritas ceramicas en grano o escamas.

Informacion utilizada o generada

Utilizada: Ordenes de fabricacion. Instrucciones técnicas de: dosificacion, calidad
de producto, preparacion y funcionamiento de maquinas y equipos, mantenimiento.
Manual de procedimiento. Partes de control y contingencias. Partes de inventario y
almacén. Normas de seguridad y medio ambientales.

Generada: Resultados de produccion y calidad. Registro de incidencias. Partes de
inventario. Informes de recepcion.

Unidad de competencia 2

Denominacién: FABRICAR PIGMENTOS CERAMICOS.
Nivel: 2

Cadigo: UC0654_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Coordinar la recepcion, descarga y almacenamiento de materias primas para
la fabricaciéon de pigmentos ceramicos, asegurando la calidad de los suministros, su
conservacion y la seguridad en las operaciones.

CR1.1 La coordinacion de las operaciones garantiza que:

- El material suministrado se corresponde con los albaranes de entrada y con
las 6rdenes de compra.

- Los procedimientos de muestreo establecidos, se cumplen, tomandose
muestras para remitir al laboratorio de control e identificandolas de forma clara
e indeleble.

- Los materiales se descargan, segun procedimientos establecidos, en los
silos, o lugares correspondientes debidamente identificados, evitando su
contaminacion.

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

- Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacién técnica, las instrucciones de la empresa y las normas de
seguridad.
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- Laejecuciondelas operaciones se lleva a cabo con el maximo aprovechamiento
de los recursos, en el tiempo previsto en el programa de fabricacion, y
respetando las normas de seguridad y salud laboral.

CR1.2 EIl procedimiento de gestion de almacén establece el mantenimiento y la

garantia del «stock de seguridad»-

CR1.3 EI control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas, permite el

mantenimiento de los parametros de proceso y la deteccion de anomalias que

pueden ser subsanadas en el ambito de su competencia, o, en su caso, derivables
al servicio de mantenimiento.

CR1.4 La informacién requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo,

se refleja de forma clara y precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de

la empresa.

RP2: Preparar la mezcla de materias primas para la fabricacion de pigmentos
ceramicos, ejecutando y coordinando las operaciones de regulacion y conduccién de
maquinas e instalaciones, y asegurando la mezcla en las proporciones y homogeneidad
establecidos y el respeto a las normas de seguridad y medio ambientales.

CR2.1 La seleccion de la mezcladora y el valor de las cargas a realizar, se adecuan

a la cantidad y tipo de producto y a las caracteristicas de la maquina, de acuerdo

con las instrucciones técnicas de la empresa.

CR2.2 La regulacion y control de las instalaciones de aspiracion y separacion de

polvos, permite el mantenimiento de las condiciones de seguridad, salud laboral y

medio ambientales, requeridas.

CR2.3 La ejecucion o coordinacion de las operaciones garantiza que:

- La preparacion y conduccion de los sistemas de dosificacion y mezcla se
realiza de acuerdo con los procedimientos operativos establecidos.

- La dosificacion de los materiales se corresponde con las proporciones y
calidades indicadas en las fichas de composicion e instrucciones técnicas.

- El tiempo de mezclado se corresponde con lo especificado en la ficha de
fabricacion del producto.

- La mezcla preparada posee el grado de homogeneidad establecido.

- Lamezcla preparada se descarga en tolvas o sacas debidamente identificadas.

- La mezcladora y el molino se limpian en los cambios de producto, de acuerdo
con las instrucciones técnicas de la empresa.

- Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacién técnica, las instrucciones de la empresa y las normas de
seguridad.

- Laejecuciondelas operaciones se lleva a cabo con el maximo aprovechamiento
de los recursos, en el tiempo previsto en el programa de fabricacion, en las
condiciones de seguridad, salud laboral y medio ambiental adecuada.

CR2.4 EI control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas, permite

el mantenimiento de los pardmetros de proceso y la deteccion de anomalias

subsanables en el ambito de su competencia, o, en su caso, derivables al servicio
de mantenimiento.

CR2.5 La informacién requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo,

se refleja de forma clara y precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de

la empresa.

RP3: Calcinar pigmentos ceramicos a partir de la mezcla preparada, ejecutando y
coordinando las operaciones de regulacién y conduccion de maquinas e instalaciones
y asegurando la calidad del producto obtenido y el respeto a las normas de seguridad
y medio ambientales.
CR3.1 La regulacioén del horno de calcinacién en: temperaturas, tiempos, caudales
de gas y aire, circulacion de gases y atmosfera, garantiza la obtencion de los
valores especificados de los parametros de proceso.
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CR3.2 La ejecucion o coordinacion de las operaciones garantiza que:

- El estado y disponibilidad de los crisoles permite cumplir el programa de
fabricacion.

- Loscrisoles se seleccionan, preparan y cargan con la mezcla y posteriormente
se disponen en el carro del horno, siguiendo las instrucciones técnicas de la
empresa.

- Elciclo de calcinacion se corresponde con el previsto en la ficha de fabricacion
del producto.

- La descarga del carro del horno y el vaciado de los crisoles se realiza de
acuerdo con el procedimiento establecido, evitando el deterioro de los crisoles
y la contaminacién del producto.

- El material calcinado se deposita en la tolva o saca que le corresponde,
identificada de forma clara e indeleble, siguiendo las instrucciones de la
empresa.

- Los crisoles quedan claramente identificados con el tipo de producto y
almacenados en el lugar establecido.

- La conduccion de las maquinas y equipos como: hornos, sistemas de
transporte de carros, equipos para dosificacion y llenado de crisoles, y otros,
se realiza de acuerdo con los procedimientos operativos establecidos.

- Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacién técnica, las instrucciones de la empresa y las normas de
seguridad.

- Laejecuciondelas operaciones se lleva a cabo con el maximo aprovechamiento
de los recursos, en el tiempo previsto en el programa de fabricacion, en las
condiciones de seguridad, salud laboral y medio ambiental adecuada.

CR3.3 El control visual ejercido sobre el material calcinado, permite detectar

desviaciones en su calidad e iniciar acciones para su correccion.

CR3.4 EI control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas, permite

el mantenimiento de los pardmetros de proceso y la deteccion de anomalias

subsanables en el ambito de su competencia, o, en su caso, derivables al servicio
de mantenimiento.

CR3.5 La informacién requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo,

se refleja de forma clara y precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de

la empresa.

RP4: Realizar la molienda y lavado de pigmentos calcinados, ejecutando y coordinando
las operaciones de regulacion y conduccion de maquinas e instalaciones y asegurando
la calidad del producto obtenido y el respeto a las normas de seguridad y medio
ambientales.

CRA4.1 La seleccioén del molino y equipos auxiliares para el lavado se corresponde

con la cantidad y el tipo de producto, de acuerdo con las instrucciones técnicas

de la empresa.

CRA4.2 La ejecucion o coordinacion de las operaciones garantiza que:

- La preparacién y control de las instalaciones de aspiracion y separacién de
polvos permiten el mantenimiento de las condiciones de seguridad, salud
laboral y medio ambientales requeridas.

- La preparacién y conduccién del molino y de los equipos de descarga,
seleccion granulométrica, centrifugas, depositos y equipos auxiliares para el
lavado, se realiza de acuerdo con los procedimientos operativos establecidos.

- Los molinos se limpian en los cambios de producto, de acuerdo con las
instrucciones técnicas de la empresa.

- Las tortas de material calcinado se trituran antes de su introduccién en los
molinos.

- La carga del molino con el pigmento calcinado y agua se corresponde con las
proporciones indicadas en las fichas de carga e instrucciones técnicas.
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- El tiempo de molienda se corresponde con lo establecido en la ficha de
producto.

- La molienda finaliza tras la comprobacion del control granulométrico, de
acuerdo con las especificaciones de calidad establecidas.

- El producto molido se descarga y almacena en el depdsito correspondiente, y
queda identificado de forma clara e indeleble siguiendo las instrucciones de la
empresa.

- Los tiempos y el niumero de ciclos de lavado y decantacion o de centrifugado,
se corresponden con las especificaciones de la ficha de fabricacién del
producto.

- Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacién técnica, las instrucciones de la empresa y las normas de
seguridad.

- Laejecuciondelas operaciones se lleva a cabo con el maximo aprovechamiento
de los recursos, en el tiempo previsto en el programa de fabricacion, en las
condiciones de seguridad, salud laboral y medio ambiental adecuada.

CR4.3 EI control ejercido sobre el producto molido y lavado, permite detectar

desviaciones en su calidad e iniciar acciones para su correccion.

CR4.4 EI control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas, permite

el mantenimiento de los pardmetros de proceso y la deteccion de anomalias

subsanables en el ambito de su competencia, o, en su caso, derivables al servicio
de mantenimiento.

CR4.5 La informacioén requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo,

se refleja de forma clara y precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de

la empresa.

RP5: Realizar la micronizacion de pigmentos calcinados, ejecutando y coordinando las
operaciones de regulacion y conduccién de maquinas e instalaciones y asegurando
la calidad del producto obtenido y el respeto a las normas de seguridad y medio
ambientales.

CR5.1 La seleccion de maquinas y equipos se corresponde con la cantidad y el

tipo de producto, de acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

CR5.2 La regulacion de las maquinas y equipos como: secadores, molinos,

«secador-micronizador» y equipos de seleccion granulométrica, garantiza la

obtencién de los valores especificados de los parametros de proceso.

CR5.3 La regulacion y control de las instalaciones de aspiracion y separacion de

polvos, permite el mantenimiento de las condiciones de seguridad, salud laboral y

medio ambientales, requeridas.

CR5.4 La ejecucion o coordinacion de las operaciones garantiza que:

- La preparacion y conduccién de las maquinas y equipos como: secadores,
molinos, bombas de trasiego, se realiza de acuerdo con los procedimientos
operativos establecidos.

- Elproducto preparado se descarga y almacena en el depésito correspondiente,
y queda identificado de forma clara e indeleble siguiendo las instrucciones de
la empresa.

- El producto obtenido posee la granulometria y humedad establecidas.

- Los procedimientos de muestreo establecidos, se cumplen, tomandose
muestras para remitir al laboratorio de control identificadas de forma clara e
indeleble.

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

- Laejecuciondelas operaciones se lleva a cabo con el maximo aprovechamiento
de los recursos, en el tiempo previsto en el programa de fabricacion, en las
condiciones de seguridad, salud laboral y medio ambiental adecuada.
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CR5.5 EI control visual y granulométrico ejercido sobre el pigmento preparado
permite detectar desviaciones en su calidad e iniciar acciones para su correccion.
CR5.6 El producto no conforme recibe el tratamiento establecido por la empresa.
CR5.7 EI control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas, permite
el mantenimiento de los pardmetros de proceso y la deteccion de anomalias
subsanables en el ambito de su competencia, o, en su caso, derivables al servicio
de mantenimiento.

CR5.8 La informacién requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo,
se refleja de forma clara y precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de
la empresa.

RP6: Preparar mezclas de pigmentos ceramicos y disoluciones de sales metadlicas,
ejecutando y coordinando las operaciones de regulacién y conduccion de maquinas e
instalaciones y asegurando la calidad del producto obtenido y el respeto a las normas
de seguridad y medio ambientales.

CR6.1 La seleccion de la mezcladora se corresponde con la cantidad y el tipo de

producto, de acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

CR6.2 La regulacion y control de las maquinas y equipos de dosificacion y mezcla,

garantiza la obtencion de los valores especificados de los parametros de proceso.

CR6.3 La ejecucion o coordinacion de las operaciones garantiza que:

- La preparacién y control de las instalaciones de aspiracion y separacién de
polvos permiten el mantenimiento de las condiciones de seguridad, salud
laboral y medio ambiental requerida.

- La dosificacion de los materiales se corresponde con las proporciones y
calidades indicadas en las fichas de composicion e instrucciones técnicas.

- Eltiempo de mezclado y de disolucion se corresponde con lo especificado en
la ficha de fabricacion del producto.

- La mezcla preparada posee el grado de homogeneidad establecido.

- Lamezcla preparada se descarga sobre tolvas, sacas o, en su caso, depdsitos
para liquidos debidamente identificados.

- La mezcladora o los equipos de disolucién, se limpian en los cambios de
producto, de acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

- La preparacién y conduccién de las maquinas y equipos de mezclado se
realiza de acuerdo con los procedimientos operativos establecidos.

- Los procedimientos de muestreo establecidos, se cumplen, tomandose
muestras para remitir al laboratorio de control y identificadas de forma clara e
indeleble.

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

- Laejecuciondelas operaciones se lleva a cabo con el maximo aprovechamiento
de los recursos, en el tiempo previsto en el programa de fabricacion, en las
condiciones de seguridad, salud laboral y medio ambiental adecuada.

CR6.4 EI control visual ejercido sobre el producto preparado, permite detectar

desviaciones en su calidad e iniciar acciones para su correccion.

CRG6.5 EIl producto no conforme recibe el tratamiento establecido por la empresa.

CR6.6 EIl control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas, permite

el mantenimiento de los pardmetros de proceso y la deteccion de anomalias

subsanables en el ambito de su competencia, o, en su caso, derivables al servicio
de mantenimiento.

CR6.7 La informacién requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo,

se refleja de forma clara y precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de

la empresa.
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RP7: Coordinar las operaciones de ensacado y «paletizacion» de pigmentos ceramicos,
regulando las maquinas e instalaciones y supervisando su conduccién.

CR7.1 La preparacion y regulacion de las maquinas y equipos de ensacado,

etiquetado y paletizacién automaticos garantiza la obtenciéon de un embalado de

acuerdo con los estandares de calidad exigidos.

CRY7.2 La regulacion y control de las instalaciones de aspiracion y separacion de

polvos, permite el mantenimiento de las condiciones de seguridad, salud laboral y

medio ambientales, requeridas.

CRY7.3 La coordinacion de las operaciones garantiza que:

- El embalaje se realiza con los medios adecuados para asegurar una correcta
identificacion del producto y facilitar su transporte y almacenamiento, siguiendo
instrucciones técnicas de la empresa.

- Las etiquetas contienen toda la informacién necesaria como: tipo de producto,
calidad y fecha, y estan correctamente situadas en el lugar establecido.

- El producto se corresponde con la informacion de las etiquetas.

- Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacién técnica, las instrucciones de la empresa y las normas de
seguridad.

- Laejecuciondelas operaciones se lleva a cabo con el maximo aprovechamiento
de los recursos, en el tiempo previsto en el programa de fabricacion, en las
condiciones de seguridad, salud laboral y medio ambiental adecuada.

CRY7.4 El control ejercido sobre el producto ensacado y palatizado, permite detectar

y corregir anomalias y desviaciones en las caracteristicas de calidad.

CR7.5 EI control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas, permite

el mantenimiento de los pardmetros de proceso y la deteccion de anomalias

subsanables en el ambito de su competencia, o, en su caso, derivables al servicio
de mantenimiento.

CR7.6 La informacién requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo,

se refleja de forma clara y precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de

la empresa.

Contexto profesional

Medios de produccién

Materiales: Materias primas para la preparacion de pigmentos ceramicos: silices,
feldespatos, caolines, otros minerales naturales y productos quimicos elaborados
a base oxidos, sulfuros, halogenuros y sales de acidos oxacidos. Maquinas e
instalaciones: Instalaciones, maquinas y equipos para las operaciones de fabricacion
de pigmentos ceramicos. Silos y almacén de materiales, basculas, tolvas y depositos
para transporte de soélidos, mezcladoras. Crisoles. Hornos de calcinaciéon. Molinos
de via seca y de via humeda. Depdsitos de almacenamiento y decantacion, bombas
de trasiego de barbotinas, centrifugas, secadores, micronizadores, mezcladoras de
micronizados. Ensacadoras y «paletizadoras» automaticas. Sistemas de proteccion
ambiental. Instalaciones de tratamiento de residuos. Equipos de lavado de disolucién
y filtrado de sales.

Productos y resultados
Pigmentos cerdmicos micronizados. Disoluciones de sales para decoracion y coloracion.

Informacién utilizada o generada

Utilizada: Ordenes de fabricacion. Instrucciones técnicas de: dosificacién, calidad
de producto, preparacion y funcionamiento de maquinas y equipos, mantenimiento.
Manual de procedimiento. Partes de control y contingencias. Partes de inventario y
almacén. Normas de seguridad y medio ambientales.

Generada: Resultados de produccion y calidad. Registro de incidencias. Partes de
inventario. Informes de recepcion.
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Unidad de competencia 3

Denominacién: FABRICAR ESMALTES CERAMICOS EN GRANILLA, ENGOBES,
PELLETS Y POLVOS MICRONIZADOS.

Nivel: 2
Codigo: UC0655_2
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Realizar la preparacion de esmaltes en granillas, ejecutando y coordinando las
operaciones de regulacién y conduccidon de maquinas e instalaciones y asegurando la
calidad del producto obtenido y el respeto a las normas de seguridad, salud laboral y
medio ambientales.

CR1.1 La seleccion de las maquinas y equipos se corresponde con la cantidad y el

tipo de producto que debe ser fabricado, de acuerdo con las instrucciones técnicas

de la empresa.

CR1.2 La regulacién de: los molinos de granillas, equipos de seleccion

granulométrica, instalaciones de aspiracién y separacion de polvos, equipos de

coloracion y mezcladoras, garantiza la obtencion y el mantenimiento de los valores
especificados de los parametros de proceso.

CR1.3 La ejecucion o coordinacion de las operaciones garantiza que:

- La preparacion y conduccién de los molinos y equipos de seleccion
granulométrica producen una granilla con la granulometria especificada.

- La preparacién y control de las instalaciones de aspiracion y separacién de
polvos permiten el mantenimiento de las condiciones de seguridad, salud
laboral y medio ambientales, requeridas.

- Los componentes de las mezclas se dosifican en las proporciones indicadas
en las fichas de carga e instrucciones técnicas.

- El producto preparado se ensaca siguiendo las instrucciones de la empresa
quedando almacenado e identificado de forma clara e indeleble.

- Los procedimientos de control establecidos se cumplen, comprobandose la
granulometria o, en su caso, tomandose muestras para remitir al laboratorio
de control que se identifican de forma clara e indeleble.

- Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacién técnica, las instrucciones de la empresa y las normas de
seguridad.

- Laejecuciondelas operaciones se lleva a cabo con el maximo aprovechamiento
de los recursos, en el tiempo previsto en el programa de fabricacion, y
respetando las normas de seguridad, salud laboral y medio ambientales.

CR1.4 El control ejercido sobre la granulometria y, en su caso, color de la granilla

preparada permite detectar desviaciones en su calidad e iniciar acciones para su

correccion.

CR1.5 EI control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas, permite

el mantenimiento de los pardmetros de proceso y la deteccion de anomalias

subsanables en el ambito de su competencia, o, en su caso, derivables al servicio
de mantenimiento.

CR1.6 La informacién requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo,

se refleja de forma clara y precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de

la empresa.

RP2: Realizar la preparacién de esmaltes en pellets, ejecutando y coordinando las
operaciones de regulacion y conduccién de maquinas e instalaciones, y asegurando
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la calidad del producto obtenido y el respeto a las normas de seguridad, salud laboral
y medio ambientales.

CR2.1 La seleccién de las maquinas y equipos, se corresponde con la cantidad

y el tipo de producto que debe ser fabricado, de acuerdo con las instrucciones

técnicas de la empresa.

CR2.2 La regulacion de: el atomizador, el granulador, el secador, el triturador, los

equipos de seleccion granulométrica, las instalaciones de aspiracion y separacion

de polvos, los equipos de coloracién y mezcladoras, garantiza la obtencion y el
mantenimiento de los valores especificados de los parametros de proceso.

CR2.3 La ejecucion o coordinacion de las operaciones garantiza que:

- La preparacion y conduccion de: el atomizador, el granulador, el secador, el
triturador, los equipos de seleccion granulométrica, los equipos de coloracién
y mezcladoras, producen un esmalte con la granulometria, la homogeneidad,
el color, la humedad y la resistencia mecanica especificada.

- La preparacién y control de las instalaciones de aspiracion y separacién de
polvos permiten el mantenimiento de las condiciones de seguridad, salud
laboral y medio ambientales, requeridas.

- Los componentes de las mezclas se dosifican en las proporciones indicadas
en las fichas de carga e instrucciones técnicas.

- El producto preparado se ensaca siguiendo las instrucciones de la empresa
quedando almacenado e identificado de forma clara e indeleble.

- Los procedimientos de control establecidos se cumplen, comprobandose la
granulometria, la humedad y la homogeneidad, y, en su caso, tomandose
muestras para remitir al laboratorio de control que se identifican de forma clara
e indeleble.

- Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacién técnica, las instrucciones de la empresa y las normas de
seguridad.

- Laejecuciondelas operaciones se lleva a cabo con el maximo aprovechamiento
de los recursos, en el tiempo previsto en el programa de fabricacion, y
respetando las normas de seguridad, salud laboral y medio ambientales.

CR2.4 EI control ejercido sobre la granulometria, la homogeneidad, la humedad

Y, en su caso, color del esmalte preparado permite detectar desviaciones en su

calidad e iniciar acciones para su correccion.

CR2.5 EI control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas, permite

el mantenimiento de los pardmetros de proceso y la deteccion de anomalias

subsanables en el ambito de su competencia, o, en su caso, derivables al servicio
de mantenimiento.

CR2.6 La informacién requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo,

se refleja de forma clara y precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de

la empresa.

RP3: Realizar la preparacion de esmaltes micronizados, ejecutando y coordinando las
operaciones de regulacion y conduccién de maquinas e instalaciones, y asegurando
la calidad del producto obtenido y el respeto a las normas de seguridad, salud laboral
y medio ambientales.
CR3.1 La seleccién de las maquinas y equipos se corresponde con la cantidad y el
tipo de producto que debe ser fabricado, de acuerdo con las instrucciones técnicas
de la empresa.
CR3.2 La regulacion del secador, el micronizador, el «secador-micronizador», los
equipos de seleccidn granulométrica, las instalaciones de aspiracién y separacion
de polvos y las mezcladoras, garantiza la obtencién y el mantenimiento de los
valores especificados de los parametros de proceso.
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CR3.3 La ejecucion o coordinacion de las operaciones garantiza que:

La preparacién y conduccion del secador, el micronizador, el «secador-
micronizador» y los equipos de seleccidn granulométrica producen un esmalte
con la humedad y granulometria especificadas.

La preparacion y conduccion de la mezcladora producen un esmalte con el
grado de homogeneidad especificado.

La preparacion y control de las instalaciones de aspiracion y separacion de
polvos permiten el mantenimiento de las condiciones de seguridad, salud
laboral y medio ambientales, requeridas.

Los componentes de las mezclas se dosifican en las proporciones indicadas
en las fichas de carga e instrucciones técnicas.

El producto preparado se ensaca siguiendo las instrucciones de la empresa
guedando almacenado e identificado de forma clara e indeleble.

Los procedimientos de muestreo establecidos, se cumplen tomandose
muestras para remitir al laboratorio de control que se identifican de forma clara
e indeleble.

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

Laejecucién de las operaciones selleva a cabo con el maximo aprovechamiento
de los recursos, en el tiempo previsto en el programa de fabricacion, y
respetando las normas de seguridad, salud laboral y medio ambientales.

CR3.4 El control ejercido sobre los esmaltes preparados permite detectar
desviaciones en su calidad e iniciar acciones para su correccion.

CR3.5 EI control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas, permite
el mantenimiento de los pardmetros de proceso y la deteccion de anomalias
subsanables en el ambito de su competencia, o, en su caso, derivables al servicio
de mantenimiento.

CR3.6 La informacién requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo,
se refleja de forma clara y precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de
la empresa.

Contexto profesional

Medios de produccién

Materiales: Fritas, esmaltes en barbotina, pigmentos cerdamicos micronizados y
materias primas para la elaboracion de esmaltes. Compuestos organicos para la
preparacion de pellets. Materiales de embalado. Maquinas e instalaciones: Molinos
de via seca, secadores, micronizadores, «secadores-micronizadores», granuladores,
atomizadores, clasificadores granulométricos de granillas y pellets, mezcladoras de
micronizados y de granillas o pellets. Equipos e instalaciones de coloracion. Bombas
de trasiego de barbotinas. Desferrizadores. Embaladoras automaticas. Sistemas de
proteccion ambiental. Equipos y utiles de control: control de color, balanzas, tamices
y estufas.

Productos y resultados
Esmaltes en granilla, pellets o polvos micronizadas.

Informacion utilizada o generada

Ordenes de fabricacion. Instrucciones técnicas de: dosificacion, calidad de producto,
Preparacién y funcionamiento de maquinas y equipos, mantenimiento. Manual de
procedimiento. Partes de control y contingencias. Partes de inventario y almacén.
Normas de seguridad y medio ambientales. Muestras de referencia para contrastar
color. Resultados de produccién y calidad. Registro de incidencias. Partes de inventario.
Informes de recepcion.
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Unidad de competencia 4

Denominacién: PREPARAR ESMALTES Y ENGOBES CERAMICOS EN BARBOTI-
NAY TINTAS VITRIFICABLES.

Nivel: 2
Codigo: UC0656_2
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Coordinar la recepcion, descarga y almacenamiento de materias primas para
la fabricacion de engobes y esmaltes ceramicos, asegurando la calidad de los
suministros, su conservacion y la seguridad en las operaciones.

CR1.1 La coordinacion de las operaciones garantiza que:

- El material suministrado se corresponde con los albaranes de entrada y con
las 6rdenes de compra.

- Los materiales se descargan, segun procedimientos establecidos, en los
silos, o lugares correspondientes debidamente identificados, evitando su
contaminacion.

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

- Los procedimientos de muestreo establecidos se cumplen, tomandose
muestras para remitir al laboratorio de control identificandolas de forma clara
e indeleble.

- Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacién técnica, las instrucciones de la empresa y las normas de
seguridad.

- Laejecuciondelas operaciones se lleva a cabo con el maximo aprovechamiento
de los recursos, en el tiempo previsto en el programa de fabricacion, y
respetando las normas de seguridad y salud laboral.

CR1.2 El control ejercido sobre las existencias de materias primas garantiza el

stock de seguridad.

CR1.3 EI control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas, permite el

mantenimiento de los parametros de proceso y la deteccion de anomalias que

pueden ser subsanadas en el ambito de su competencia, o, en su caso, derivables
al servicio de mantenimiento.

CR1.4 La informacién requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo,

se refleja de forma clara y precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de

la empresa.

RP2: Preparar engobes y esmaltes ceramicos mediante molienda o desleido en agua,
coordinando las operaciones de regulacién y conduccion de maquinas e instalaciones
y asegurando la calidad del producto obtenido y el respeto a las normas de seguridad,
salud laboral y medio ambientales.

CR2.1 La seleccion del molino o desleidor se corresponde con la cantidad y el tipo

de producto, de acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

CR2.2 La preparacion y regulacion de: los sistemas de dosificacion, molinos,

desleidores, tamices y sistemas de descarga, garantiza la obtencién de los valores

especificados de los parametros de proceso.

CR2.3 La ejecucion o coordinacion de las operaciones garantiza que:

- Las materias primas, agua y aditivos se dosifican en las proporciones y orden

indicados en las fichas de carga e instrucciones técnicas.
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- La preparacién y control de las instalaciones de aspiracion y separacién de
polvos permiten el mantenimiento de las condiciones seguridad, salud laboral
y medio ambientales requeridas.

- La preparacion y conduccién del molino o «desleidor» y de los equipos de
descarga, «desferrizacion» y seleccidon granulométrica, se realiza de acuerdo
con los procedimientos operativos establecidos.

- Lamolienda, odesleido, finaliza tras la comprobacion del control granulométrico,
de acuerdo con las especificaciones de calidad establecidas.

- La barbotina se descarga y almacena en el depésito correspondiente, que
queda identificado de forma clara e indeleble siguiendo las instrucciones de la
empresa.

- El acondicionamiento de la suspensién proporciona una mezcla homogénea,
con unas caracteristicas granulométricas y reoldgicas conforme a las
especificaciones de calidad establecidas.

- Los procedimientos de muestreo establecidos se cumplen, tomandose
muestras para remitir al laboratorio de control identificadas de forma clara e
indeleble.

- Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacién técnica, las instrucciones de la empresa y las normas de
seguridad.

- Laejecuciondelas operaciones se lleva a cabo con el maximo aprovechamiento
de los recursos, en el tiempo previsto en el programa de fabricacion, y. en las
condiciones de seguridad, salud laboral y medio ambientales adecuadas.

CR2.4 EI control ejercido sobre el producto preparado, como la granulometria,

densidad y viscosidad, permite detectar desviaciones en su calidad e iniciar

acciones para su correccion.

CR2.5 El producto no conforme recibe el tratamiento establecido por la empresa.

CR2.6 EI control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas, permite

el mantenimiento de los pardmetros de proceso y la deteccion de anomalias

subsanables en el ambito de su competencia, o, en su caso, derivables al servicio
de mantenimiento.

CR2.7 La informacién requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo,

se refleja de forma clara y precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de

la empresa.

RP3: Preparar tintas y colores ceramicos para la decoracion de productos ceramicos,
coordinando las operaciones de regulacion y conduccion de maquinas e instalaciones,
asegurando la calidad del producto obtenido y el respeto a las normas de seguridad y
medio ambientales.
CR3.1 La preparacion y regulacion de la amasadora, el molino coloidal, la
refinadora tricilindrica o el molino de microbolas, garantiza la obtencién de los
valores especificados de los parametros de proceso.
CR3.2 La ejecucion o coordinacion de las operaciones garantiza que:
- Las materias primas, vehiculos serigraficos y aditivos se dosifican en las
proporciones y orden indicados en las fichas de carga e instrucciones técnicas.
- La alimentaciéon y conduccién de la amasadora, el molino coloidal, la
refinadora tricilindrica o el molino de microbolas, producen una pasta con unas
caracteristicas granulométricas, reolégicas y de homogeneidad conforme a
las especificaciones de calidad establecidas.
- Elalmacenamiento de la tinta preparada se realiza en un recipiente identificado
de forma clara e indeleble, siguiendo los procedimientos establecidos.
- Los procedimientos de control establecidos se cumplen, tomandose muestras
para remitir al laboratorio de control identificadas de forma clara e indeleble.
- Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacién técnica, instrucciones de la empresa y normas de seguridad.
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- La ejecucién de las operaciones se lleva a cabo con el maximo provecho de
los recursos, en el tiempo previsto en el programa de fabricacion, y respetando
las normas de seguridad y salud laboral.

CR3.3 El control de densidad, viscosidad y granulometria ejercido sobre la pasta

preparada permite detectar desviaciones en su calidad e iniciar acciones para su

correccion.

CR3.4 EI control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas, permite

el mantenimiento de los pardmetros de proceso y la deteccion de anomalias

subsanables en el ambito de su competencia, o, en su caso, derivables al servicio
de mantenimiento.

CR3.5 La informacién requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo,

se refleja de forma clara y precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de

la empresa.

Contexto profesional

Medios de produccién

Materiales: Materias primas minerales y productos quimicos inorganicos con
diverso grado de transformacion: fritas, feldespatos, silicatos, carbonatos, cuarzo,
arcillas, caolines, y otros. Pigmentos ceramicos micronizados. Suspensionantes,
desfloculantes y aglomerantes organicos. Vehiculos serigraficos. Maquinas y equipos:
Molinos de bolas en discontinuo. Instalaciones de dosificacion de sélidos. Instalaciones
de aspiracion de gases y separacion de polvos. Sistemas de dosificacion de agua.
Vibrotamices. Depésitos de agitacién y almacenamiento de barbotinas. Bombas de
trasiego de barbotinas. Desferrizadores. Amasadoras, molinos coloidales, refinadoras
tricilindricas, molinos de microbolas, tamizadoras automaticas. Utiles de control:
probetas, balanzas, picnémetros, viscosimetros y tamices.

Productos y resultados
Engobes y esmaltes ceramicos en barbotina. Tintas ceramicas en pasta.

Informacion utilizada o generada

Utilizada: Ordenes de fabricacion. Instrucciones técnicas de: dosificaciéon, calidad
de producto, preparacion y funcionamiento de maquinas y equipos, mantenimiento.
Manual de procedimientos operativos. Normas de seguridad y ambientales. Registro
de incidencias. Normas de seguridad. Generada: Resultados de produccion y calidad.
Registro de incidencias. Partes de inventario. Informes de recepcion.

FORMACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

MODULO FORMATIVO 1

Denominacién: FABRICACION DE FRITAS CERAMICAS.

Codigo: MF0653_2

Nivel de cualificaciéon profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0653_2 Fabricar fritas ceramicas.

Duracioén: 80 horas
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Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar los procesos de fabricacion de fritas ceramicas relacionando las
operaciones basicas de fabricacion, los productos de entrada y salida, las variables de
proceso, los medios necesarios y los procedimientos empleados.
CE1.1 Describir los principales procesos de fabricacion de fritas y relacionarlos con
las caracteristicas de los productos obtenidos y de sus principales aplicaciones.
CE1.2 Diferenciar las técnicas de enfriamiento empleadas en la fabricacion de
fritas e identificar las principales caracteristicas de las fritas obtenidas relacionadas
con el enfriamiento.
CE1.3 Relacionar las caracteristicas de los productos de entrada y salida
en las operaciones basicas de los procesos de fabricacion de fritas: mezcla y
homogeneizacion, fusion y enfriamiento, y secado.
CE1.4 Identificar y relacionar los equipos, instalaciones y medios auxiliares
necesarios con los diferentes procesos de fabricacién de fritas.
CE1.5 Identificar las principales variables de proceso de fusion y su influencia en
las etapas de fabricacion sucesivas y en la calidad del producto obtenido.
CE1.6 En un supuesto practico de fabricacion de una frita, debidamente
caracterizado por la informacidn técnica del proceso y un programa de fabricacion:
- Realizar un diagrama de proceso reflejando la secuencia de operaciones
y el producto de entrada y salida en cada una de ellas.
- Deducir las principales caracteristicas de los medios de produccion
necesarios, como: capacidad, produccion y tecnologia utilizada.
-  Determinar los principales puntos de control y los parametros que hay que
controlar.
- ldentificar y describir las operaciones necesarias para el cumplimiento del
programa de fabricacion e identificar los puestos de trabajo concernidos.
- Elaborar las 6rdenes de trabajo necesarias.
CE1.7 Identificar y describir los principales defectos en esmaltes, atribuibles a
las operaciones de fabricacion de fritas, sefialar sus causas mas probables y
proponer soluciones.

C2: Identificar las materias primas que se emplean en la fabricacion de fritas.
CE2.1 Identificar las principales denominaciones comerciales y técnicas de las
materias primas utilizadas en la fabricacién de fritas y clasificarlas de acuerdo con
su composicion y papel que desempefian.
CEZ2.2 Relacionar los materiales utilizados en las composiciones de fritas y su
proporcion entre ellos con el comportamiento de la mezcla en el proceso de
fabricacion.
CE2.3 Clasificar los diferentes tipos de fritas ceramicas en funcién de las
caracteristicas de los productos ceramicos fabricados.
CE2.4 Describir y explicar los aspectos mas relevantes de las condiciones de
descarga, almacenamiento y manipulacion de los materiales empleados en la
preparacion de fritas.
CE2.5 Identificar y describir los principales defectos en los productos finales
atribuibles a las materias primas, sefalar sus causas mas probables y proponer
soluciones.

C3: Analizar los equipos e instalaciones para la fabricacion de fritas, relacionando sus
caracteristicas y prestaciones con su funcién en el proceso, y describir su constitucion
y funcionamiento.
CE3.1 A partir de informacion grafica y técnica de las instalaciones y equipos de
fabricacion de fritas, como: silos e instalaciones de almacenamiento de materias
primas, sistemas de dosificacion, sistemas de transporte de sélidos, mezcladoras,
sistemas de aspiracion y depuracién de polvos, y consolas de gestion y control de
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instalaciones, explicar su objetivo y los aspectos esenciales de su funcionamiento
y constitucion empleando correctamente conceptos y terminologia, e identificando
las funciones y contribucion de los principales conjuntos, piezas o elementos a la
funcionalidad del equipo.

CE3.2 A partir de informacion grafica y técnica de hornos de fritado y sus
instalaciones auxiliares de: alimentacion de conbustible y oxigeno, instalaciones
de agua de refrigeracion, instalaciones de extraccion y depuracion de humos,
instalaciones de agua de enfriamiento de la frita, y consolas de gestion y control de
instalaciones, explicar su objetivo y los aspectos esenciales de su funcionamiento
y constitucion empleando correctamente conceptos y terminologia, e identificando
las funciones y contribucion de los principales conjuntos, piezas o elementos a la
funcionalidad del equipo.

CE3.3 A partir de informacion grafica y técnica de las instalaciones y equipos para
el ensacado y almacenamiento de producto preparado, explicar su objetivo y los
aspectos esenciales de su funcionamiento y constitucion empleando correctamente
conceptos y terminologia, e identificando las funciones y contribucién de los
principales conjuntos, piezas o elementos a la funcionalidad del equipo.

CE3.4 Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de
revision y automantenimiento y los criterios para su reparacion o sustitucion.

C4: Poner a punto y operar con equipos de fabricacion de fritas, en condiciones de
seguridad y obteniendo el producto con la calidad establecida.
CE4.1 A partir de un caso practico de fabricacion de fritas, caracterizado
por instrucciones técnicas de procedimiento, el programa de fabricacion y la
documentacion técnica de la maquinaria empleada:

- Regulary operar con los equipos de dosificacion automatica y de materias
rimas y de homogeneizacion de la mezcla de acuerdo con la composicion
y el programa de fabricacion.

- Regular y operar con los equipos de alimentacion al horno de fritado y
de extraccion de la frita enfriada de acuerdo con las necesidades del
programa de fabricacion.

- Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, algunos parametros de
proceso como: tiempos, caudales, presiones y temperaturas.

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

- lIdentificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion
de los diferentes materiales, productos, Utiles y equipos empleados.

- Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi
como los equipos de proteccion individual que se deben emplear.

CE4.2 A partir de un caso practico de ensacado de fritas, caracterizado por
instrucciones técnicas de procedimiento, informacion técnica del producto y la
documentacion técnica de la maquinaria empleada:

- Regular y operar con los equipos de ensacado automatico de la frita.

- Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, el peso, la rotulacion o
etiquetado del producto ensacado.

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

- lIdentificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion
de los diferentes materiales, productos, utiles y equipos empleados.

- Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi
como los equipos de proteccion individual que se deben emplear.
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CE4.3 Ante un caso practico de modificacion de los parametros de operacion,
evaluar sus posibles repercusiones e indicar, y en su caso seguir, la secuencia
I6gica de actuaciones.

C5: Tomar muestras y calibrar y operar instrumentos y equipos para la realizaciéon de
los controles de recepciéon de materias primas y el control del proceso de fabricacion
de fritas ceramicas.
CES5.1 Interpretar las instrucciones contenidas en un plan de muestreo de materias
primas propuesto y ordenar y describir las acciones encaminadas a su ejecucion.
CE5.2 Preparar la muestra para la realizacion del ensayo segun normas y
especificaciones utilizando los utiles y herramientas adecuados.
CE5.3 Preparar los equipos de ensayo de acuerdo con las especificaciones
técnicas de control.
CEb5.4 Operar diestramente, ajustar a las condiciones patrén y verificar el correcto
funcionamiento de: estufas y equipos para la determinacion de humedad en
sélidos, serie de tamices y bastidor, y balanza de precisién, para obtener medidas
de humedad, fusibilidad y distribucidon granulométrica de las materias primas.
CEb5.5 Expresar los resultados del ensayo en las unidades correctas y con la
precision especificada.
CEb5.6 Evaluar los resultados de los ensayos sobre materias primas a partir de
instrucciones técnicas fijadas.

C6: Realizar los calculos relativos a operaciones de composicion, etapas del proceso,
controles en linea y almacenamiento y consumo de materiales.
CEB6.1 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
interpretarlos.
CEB6.2 Determinar mediante calculos, la cantidad de los materiales almacenados
en silos e instalaciones de almacenamiento de materiales, a partir de informacion
suministrada como: posicion de medidores de nivel, caudales masicos de entrada
y salida, y consumos.
CE6.3 Dado un supuesto practico de fabricacion de una determinada frita,
caracterizado por la composicion de ésta y la cantidad de frita a obtener:
- Expresar la composicion de la frita en analisis quimico y en formula Seger.
- Calcular el factor de fritado de la frita.
- Calcular la carga o el caudal de alimentacién de la composicion, al horno
de fritado.

Contenidos

1. Fabricacién de fritas
- Objetivos de la fabricacion de fritas.
- Criterios de clasificacion de fritas.
- Operaciones de fabricacion:
- Diagramas de proceso
- Esquemas de planta de fabricacion.
- Materias primas empleadas en la fabricacion de fritas.
- Ejemplos de composiciones y célculos
- Condiciones de transporte, almacenamiento y conservacion de los mate-
riales empleados.
- Instalaciones de transporte y almacenamiento.
-Instalaciones de transporte, dosificacion y mezcla de materias primas a granel.

cve: BOE-A-2011-19360



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Sabado 10 de diciembre de 2011 Sec.l. Pag. 132289

- Hornos de fritado:
- Tipos de hornos.
- Combustibles.
- Esquema general: zonas y elementos del horno.
- Elementos de regulacion, seguridad y control.
- Instalaciones auxiliares de los hornos:
- Cargay descarga de hornos.
- Instalaciones de almacenamiento y alimentacion de combustible.
- Instalaciones de extraccion y depuracién de humos.
- Recuperacion de calor en salidas de humos.
- Instalaciones de agua de enfriamiento.
- Recirculacion y recuperacion de agua
- Puesta en marcha, conduccion y parada de un horno de fritas:
- Establecimiento de un programa de coccion.
- Conduccién y control de la instalacion.
- Elementos de seguridad.
- Actuaciones en casos de averias o emergencias.
- Instalaciones de ensacado y paletizacion.

2. Control de calidad en procesos de fabricacion de fritas
- Principales parametros que deben ser controlados en los procesos de fabrica-
cion de fritas.
- Controles de proceso y controles de producto.
- Establecimiento de los puntos de control.
- Identificacion de defectos originados en la composicion y preparacion de la frita.
- Causas mas probables y posibles acciones correctivas.
- Controles de proceso:
- Temperatura de horno.
- Caudal de aire y combustible.
- Temperatura de recirculacion de aire.
- Controles de producto:
- Procedimientos operativos de los controles de infundidos, humedad, fun-
dencia, cristalizaciones y comparacion con muestras estandar.
- Expresion e interpretacion de los resultados de los ensayos.
- Conceptos basicos sobre métodos estadisticos aplicados al control de calidad en
procesos de fabricacién de fritas ceramicas:
- Procedimientos de muestreo.
- Ordenacion, descripcion y representacion grafica de datos medidos.
- Manejo e interpretacion de graficos de control.
- Normas de etiquetado.
- Procedimientos de no conformidad.

3. Prevencion de riesgos medio ambientales y para la salud en la fabricacion
industrial de fritas ceramicas
- Prevencion de la contaminacién ambiental derivada de las operaciones de fabri-
cacion de fritas:
- Equipos e instalaciones de aspiracion de polvos.
- Depuracion de aguas y efluentes liquidos.
- Tratamiento de emisiones gaseosas.
- Tratamiento y reutilizacién de residuos sélidos.
- Seguridad y salud laboral en las operaciones de fabricacién de fritas ceramicas:
- Precauciones que se deben adoptar para la manipulaciéon y transporte de
materiales empleados.
- Prevencion de los riesgos derivados de las operaciones de fabricacion de
fritas.
- Medidas de proteccion y de salud laboral.
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4. Organizacion de las operaciones de fabricacion de fritas ceramicas
- Programas de fabricacion y 6rdenes de trabajo.
- Descripcién de procedimientos operativos.
- Documentacion empleada.
- Coordinacion de equipos de trabajo:
- Técnicas de comunicacion, de motivacion y de resolucion de conflictos.

Orientaciones metodoldgicas

Formacion a distancia:

Numero de horas totales | N.° de horas maximas susceptibles
del médulo de formacion a distancia

Maodulo formativo - MF0653_2. 80 20

Médulo formativo

Criterios de acceso de los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompana este anexo.

MODULO FORMATIVO 2
Denominacién: FABRICACION DE PIGMENTOS CERAMICOS.
Cédigo: MF0654 2
Nivel de cualificacién profesional: 2
Asociado a la Unidad de Competencia:
UCO0654_2 Fabricar pigmentos ceramicos.
Duracién: 80 horas.
Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Analizar los procesos de fabricacion de pigmentos calcinados relacionando las

operaciones basicas de fabricacién, los productos de entrada y salida, las variables de

proceso, los medios necesarios y los procedimientos empleados.
CE1.1 Describir los principales procesos de fabricacion de pigmentos calcinados y
relacionarlos con las caracteristicas de los productos obtenidos y de sus principales
aplicaciones.
CE1.2 Relacionar las caracteristicas de los productos de entrada y salida en las
operaciones basicas de los procesos de fabricacién de pigmentos calcinados:
mezcla y homogeneizacion, calcinacién, molienda, lavado, secado - micronizacion.
CE1.3 Identificar y relacionar los equipos, instalaciones y medios auxiliares
necesarios con los diferentes procesos de fabricacion de pigmentos calcinados.
CE1.4 Identificar las principales variables de proceso de calcinacién, lavado,
molienda y secado y su influencia en las etapas de fabricacion sucesivas y en la
calidad del producto obtenido.
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CE1.5 En un supuesto practico de fabricacion de un pigmento calcinado,
debidamente caracterizado por la informacion técnica del proceso y un programa
de fabricacion:
- Realizar un diagrama de proceso reflejando la secuencia de operaciones
y el producto de entrada y salida en cada una de ellas.
- Deducir las principales caracteristicas de los medios de produccion
necesarios, como: capacidad, produccion y tecnologia utilizada.
- Determinar los principales puntos de control y los parametros que hay que
controlar.
- ldentificar y describir las operaciones necesarias para el cumplimiento del
programa de fabricacion e identificar los puestos de trabajo concernidos.
- Elaborar las 6rdenes de trabajo necesarias.
CE1.6 Identificar y describir los principales defectos en esmaltes y pastas,
atribuibles a las operaciones de fabricacion de pigmentos calcinados, sefalar sus
causas mas probables y proponer soluciones.

C2: Analizar los procesos de preparacion de sales solubles para la coloraciéon
de esmaltes y pastas, relacionando las operaciones basicas de fabricacion, los
productos de entrada y salida, las variables de proceso, los medios necesarios y los
procedimientos empleados.
CE2.1 Describir los principales procesos de elaboracion de sales solubles y
relacionarlos con las caracteristicas de los productos obtenidos y de sus principales
aplicaciones.
CE2.2 Relacionar las caracteristicas de los productos de entrada y salida en las
operaciones basicas de los procesos de disolucion de sales solubles.
CE2.3 Identificar y relacionar los equipos, instalaciones y medios auxiliares
necesarios con los diferentes procesos de elaboraciéon de sales solubles.
CEZ2.4 En un supuesto practico de fabricacién de una disolucién de sal soluble para
la coloracion de pastas ceramicas, debidamente caracterizado por la informacion
técnica del proceso y un programa de fabricacion:
- Realizar un diagrama de proceso reflejando la secuencia de operaciones
y el producto de entrada y salida en cada una de ellas.
- Deducir las principales caracteristicas de los medios de produccion
necesarios, como: capacidad, produccion y tecnologia utilizada.
-  Determinar los principales puntos de control y los parametros que hay que
controlar.
- ldentificar y describir las operaciones necesarias para el cumplimiento del
programa de fabricacion e identificar los puestos de trabajo concernidos.
- Elaborar las 6rdenes de trabajo necesarias.
CE2.5 Identificar y describir los principales defectos en pastas y esmaltes,
atribuibles a las operaciones de fabricacién de sales solubles, sefialar sus causas
mas probables y proponer soluciones.

C3: Identificar los pigmentos calcinados, colorantes y sales solubles, y las materias
primas y aditivos que se emplean en su fabricacion.
CE3.1 Identificar las principales denominaciones comerciales y técnicas de las
materias primas y aditivo, utilizados en la fabricacion de pigmentos ceramicos y
clasificarlos de acuerdo con su composicion y papel que desempefan.
CE3.2 Clasificar los diferentes tipos de pigmentos ceramicos en funcion de las
caracteristicas de los productos fabricados.
CE3.3 Describir y explicar los aspectos mas relevantes de las condiciones de
descarga, almacenamiento y manipulacion de los materiales empleados en la
preparacion de pigmentos cerdmicos.
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CE3.4 Identificar y describir los principales defectos en los productos finales
atribuibles a las materias primas y/o aditivos, sefialar sus causas mas probables
y proponer soluciones.

C4: Analizar los equipos e instalaciones para la fabricacion de pigmentos ceramicos,

relacionando sus caracteristicas y prestaciones con su funcion en el proceso, y

describir su constitucion y funcionamiento.
CE4.1 A partir de informacion grafica y técnica de las instalaciones y equipos
de: recepcion y almacenamiento de materias primas, dosificacion, mezclado,
molienda, aspiracion y depuracién de polvos y calcinacién, explicar su objetivo
y los aspectos esenciales de su funcionamiento y constitucion empleando
correctamente conceptos y terminologia e identificando las funciones y contribucién
de los principales conjuntos, piezas o elementos a la funcionalidad del equipo.
CE4.2 A partir de informacion grafica y técnica de las instalaciones y equipos de:
lavado, secado, micronizado, mezclado, almacenamiento y ensacado de producto
preparado, explicar su objetivo y los aspectos esenciales de su funcionamiento y
constitucion, empleando correctamente conceptos y terminologia, e identificando
las funciones y contribucion de los principales conjuntos, piezas o elementos a la
funcionalidad del equipo.
CE4.3 Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de
revision y automantenimiento y los criterios para su reparacion o sustitucion.

C5: Poner a punto y operar con equipos de fabricacion de pigmentos ceramicos, en
condiciones de seguridad y obteniendo el producto con la calidad establecida.
CE5.1 A partir de un caso practico de fabricacion de pigmentos calcinados,
caracterizado por instrucciones técnicas de procedimiento, el programa de
fabricacion y la documentacion técnica de la maquinaria empleada:

- Regulary operar con los equipos de dosificacion automatica y de materias
primas y aditivos y de homogeneizacién de la mezcla de acuerdo con la
composicion y el programa de fabricacion.

- Regulary operar el horno de calcinacion, de acuerdo con las instrucciones
técnicas recibidas y el programa de fabricacion.

- Regular y operar con los equipos de molienda, lavado, secado y
ensacado y paletizacién, de acuerdo con las necesidades del programa
de fabricacion.

- Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, algunos parametros de
proceso como: tiempos, caudales y temperaturas.

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

- lIdentificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion
de los diferentes materiales, productos, Utiles y equipos empleados.

- Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi
como los sistemas e indumentaria que se debe emplear.

CE5.2 A partir de un caso practico de fabricacion de sales solubles, caracterizado
por instrucciones técnicas de procedimiento, el programa de fabricacion y la
documentacion técnica de la maquinaria empleada:

- Regulary operar con los equipos de dosificacion automatica y de materias
rimas y aditivos y de homogeneizaciéon de la mezcla de acuerdo con la
composicion y el programa de fabricacion.

- Regular y operar con los equipos de disolucion y filtrado de sales solubles
de acuerdo con las necesidades del programa de fabricacion.

- Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, algunos parametros de
proceso como: caudales, temperaturas y pH.
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- Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto
de revisién y automantenimiento y los criterios para su reparaciéon o
sustitucion.
- lIdentificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion
de los diferentes materiales, productos, utiles y equipos empleados.
- Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi
como los sistemas e indumentaria que se debe emplear.
CE5.3 Ante un caso practico de modificacion de los parametros de operacion,
evaluar sus posibles repercusiones e indicar, y en su caso seguir, la secuencia
I6gica de actuaciones.

C6: Tomar muestras y calibrar y operar instrumentos y equipos para la realizaciéon de
los controles de recepcion de materias primas y el control del proceso de fabricacion
de pigmentos ceramicos.
CEB6.1 Interpretar las instrucciones contenidas en un plan de muestreo de materias
primas propuesto y ordenar y describir las acciones encaminadas a su ejecucion.
CE6.2 Preparar la muestra para la realizacion del ensayo segun normas y
especificaciones utilizando los utiles y herramientas adecuados.
CE®6.3 Operar diestramente, ajustar a las condiciones patrén y verificar el correcto
funcionamiento de: viscosimetro Copa Ford y/o rotacional; densimetro; serie de
tamices y bastidor; balanza de precisién; pHmetro; conductimetro; para obtener
medidas de densidad, viscosidad, distribucién granulométrica, pH de la disolucion,
presencia de iones tras el lavado.
CE6.4 Operar diestramente con equipos de aplicacion manual de esmaltes
mediante aerografia, serigrafia o patin de esmaltado, para realizar los ensayos de
comparacion de pigmentos cerdmicos con muestras estandar.
CEG6.5 Expresar los resultados del ensayo en las unidades correctas y con la
precision especificada.
CEB6.6 Evaluar los resultados de los ensayos sobre materias primas y pigmentos
ceramicos a partir de instrucciones técnicas fijadas.

Contenidos

1. Pigmentos ceramicos.
- Pigmentos cerdmicos calcinados:
- Criterios de clasificacion.
- Operaciones de fabricacion.
- Diagramas de proceso y esquemas de planta de fabricacion.
- Sales solubles:
- Criterios de clasificacion de sales solubles empleadas en la industria ce-
ramica.
- Operaciones de fabricacion.
- Diagramas de proceso y esquemas de planta de fabricacion.
- Materias primas empleadas en la fabricacién de pigmentos.
- Condiciones de transporte, almacenamiento y conservacion de los materiales
empleados.

2. Instalaciones y procedimientos operativos para la fabricacion de pigmentos.
- Instalaciones de transporte y almacenamiento de materias primas:
- Técnicas de transporte de soélidos pulverulentos.
- Instalaciones de dosificacion y mezcla:
- Silos y tolvas.
- Problemas en la descarga de silos.
- Mezcladoras de sélidos.
- Gestion automatizada de plantas de dosificacion y mezcla de sélidos.
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- Hornos de calcinacion:
- Tipos de hornos.
- Combustibles.
- Esquema general: zonas y elementos del horno.
- Elementos de regulacion, seguridad y control.
- Instalaciones auxiliares de los hornos:
- Cargay descarga de hornos.
- Instalaciones de almacenamiento y alimentacion de combustible.
- Instalaciones de extraccion y depuracién de humos.
- Procedimientos e instalaciones y de molienda y lavado de pigmentos:
- Principales variables de proceso.
- Molinos.
- Procedimientos de lavado.
- Secadoras centrifugas.
- Procedimientos e instalaciones de secado y micronizacion:
- Molinos micronizadores y secadores micronizadores.
- Mezcla de pigmentos micronizados.
- Ensacado y paletizacion.
- Operaciones de preparacion de sales solubles:
- Tecnologia empleada.
- Principales variables de proceso.
- Envasado y almacenamiento.

3. Control de calidad en procesos de fabricacion de pigmentos calcinados y
sales solubles.
- Principales parametros que deben ser controlados en los procesos de fabricacion
de pigmentos calcinados y sales solubles.
- Establecimiento de los puntos de control.
- Identificacion de defectos en pastas y esmaltes atribuibles a los pigmentos
calcinados, colorantes y sales solubles.
- Causas mas probables y posibles acciones correctivas.
- Controles de proceso:
- Controles en operaciones de fabricacion de pigmentos.
- Control de producto final.
- Correccion de tono.
- Expresion e interpretacion de los resultados de los ensayos.
- Conceptos basicos sobre métodos estadisticos aplicados al control de calidad en
procesos de fabricacion de pigmentos calcinados y sales solubles:
- Procedimientos de muestreo.
- Ordenacion, descripcion y representacion grafica de datos medidos.
- Manejo e interpretacion de graficos de control.
- Normas de etiquetado.
- Procedimientos de no conformidad.

4. Prevencion de riesgos medio ambientales y para la salud en la fabricacién
industrial de pigmentos, calcinados y sales solubles.
- Prevencion de la contaminacién ambiental derivada de las operaciones de
fabricaciéon de pigmentos calcinados y sales solubles:
- Equipos e instalaciones de aspiraciéon de polvos.
- Depuracion de aguas y efluentes liquidos.
- Tratamiento de emisiones gaseosas.
- Tratamiento de residuos soélidos.
- Seguridad y salud laboral en las operaciones de fabricacion de pigmentos
calcinados y sales solubles:
- Precauciones que se deben adoptar para la manipulacién y transporte de
materiales empleados.
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- Prevencion de los riesgos derivados de las operaciones de fabricacion de
pigmentos calcinados y sales solubles.
- Medidas de proteccién y de salud laboral.

5. Organizacion de las operaciones de fabricacion de pigmentos calcinados y
sales solubles.
- Programas de fabricacion y 6rdenes de trabajo.
- Descripcién de procedimientos operativos.
- Documentacién empleada.
- Coordinacion de equipos de trabajo:
- Técnicas de comunicacion, de motivacion y de resolucion de conflictos.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

Numero de horas totales | N.° de horas maximas susceptibles

. del médulo de formacion a distancia

Maodulo formativo - MF0654_2. 80 20

Criterios de acceso de los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafa este anexo.

MODULO FORMATIVO 3

Denominacién: FABRICACION DE ESMALTES CERAMICOS EN GRANILLA,
ENGOBES, PELLETS Y POLVOS MICRONIZADOS.

Codigo: MF0655_2
Nivel de cualificacién profesional: 2
Asociado a la Unidad de Competencia:

UC0655_2 Fabricar esmaltes ceramicos en granilla, engobes, pellets y polvos
micronizados.

Duracion: 50 horas

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Analizar los procesos de preparacion de esmaltes en granilla, pellets y polvos
micronizados, relacionando las operaciones basicas de fabricacion, los productos de
entrada y salida, las variables de proceso, los medios necesarios y los procedimientos
empleados.
CE1.1 Describir los principales procesos de preparacion de esmaltes en granilla,
pellets y polvos micronizados, y relacionarlos con las caracteristicas de los
productos obtenidos y de sus principales aplicaciones.
CE1.2 Relacionar las caracteristicas de los productos de entrada y salida, en los
procesos de fabricacién de esmaltes en granilla, pellets y polvos micronizados.
CE1.3 Identificar las principales denominaciones comerciales y técnicas de las
materias primas y aditivos utilizados en la fabricacion de esmaltes en granilla,
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pellets y polvos micronizados y clasificarlos de acuerdo con su composicion y
papel que desempefian.
CE1.4 Identificar y relacionar los equipos, instalaciones y medios auxiliares
necesarios, con los diferentes procesos de fabricacién de esmaltes en granilla,
pellets y polvos micronizados.
CE1.5 Identificar las principales variables de proceso en las operaciones de
molienda, atomizacion, granulacién, secado y seleccion granulométrica, y su
influencia en la calidad del producto obtenido.
CE1.6 En un supuesto practico de preparacion de un esmalte en granilla, pellets
o polvo micronizado debidamente caracterizado 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 ellas.
- Deducir las principales caracteristicas de los medios de produccion
necesarios, como: capacidad, produccion y tecnologia utilizada.
-  Determinar los principales puntos de control y los parametros que hay que
controlar.
- lIdentificar y describir las operaciones necesarias para el cumplimiento del
programa de fabricacion e identificar los puestos de trabajo concernidos.
- Elaborar las 6rdenes de trabajo necesarias.
CE1.7 Identificar y describir los principales defectos en esmaltes en granilla,
pellets y polvos micronizados atribuibles a las materias primas, los aditivos, y
las operaciones de preparacion, sefialar sus causas mas probables y proponer
soluciones.
CE1.8 Describir y explicar los aspectos mas relevantes de las condiciones de
almacenamiento y manipulacion de los materiales empleados y productos
obtenidos en la preparacién de esmaltes en pellets y polvos micronizados.

C2: Analizar los equipos e instalaciones para la preparacion de esmaltes en granilla,

pellets y polvos micronizados, relacionando sus caracteristicas y prestaciones con su

funcién en el proceso, y describir su constitucion y funcionamiento.
CE2.1 A partir de informacion grafica y técnica de las instalaciones y equipos de
preparacion de esmaltes en granilla como: sistemas de dosificacién, molinos,
equipos de seleccién granulométrica y mezcladoras, explicar su objetivo y los
aspectos esenciales de su funcionamiento y constitucion empleando correctamente
conceptos y terminologia e identificando las funciones y contribuciéon de los
principales conjuntos, piezas o elementos a la funcionalidad del equipo.
CE2.2 A partir de informacion grafica y técnica de las instalaciones y equipos
de preparacién de esmaltes pelletizados como: sistemas de dosificacion,
atomizadores, granuladores, secadores, trituradores, equipos de seleccion
granulométrica y mezcladoras, explicar su objetivo y los aspectos esenciales de su
funcionamiento y constitucion empleando correctamente conceptos y terminologia
e identificando las funciones y contribucion de los principales conjuntos, piezas o
elementos a la funcionalidad del equipo.
CE2.3 A partir de informacion grafica y técnica de las instalaciones y equipos de
preparacion de esmaltes micronizados como: secadores, molinos, «secadores-
micronizadores», equipos de seleccion granulométrica y mezcladoras, explicar su
objetivo y los aspectos esenciales de su funcionamiento y constitucién empleando
correctamente conceptos y terminologia e identificando las funciones y contribucién
de los principales conjuntos, piezas o elementos a la funcionalidad del equipo.
CE2.4 Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de
revision y automantenimiento y los criterios para su reparacion o sustitucion.
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C3: Poner a punto y operar con equipos de preparacion de esmaltes en granillas y
polvos micronizados, en condiciones de seguridad y obteniendo el producto con la
calidad establecida.
CE3.1 A partir de un caso practico de fabricacion de un esmalte en granilla,
caracterizado por instrucciones técnicas de procedimiento, el programa de
fabricacion y la documentacion técnica de la maquinaria empleada:

Ajustar a las condiciones de trabajo, poner en marcha, alimentar la frita y
controlar las maquinas y equipos de molienda, seleccién granulométrica,
aspiracion de polvos, y ensacado.

Regular y operar, en su caso, la mezcladora de granillas dosificando los
componentes de acuerdo con la composicion y el programa de fabricacion.
Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, algunos parametros de
proceso como: grado de molienda, rango granulométrico o el tiempo de
mezcla.

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

Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacién
de los diferentes materiales, productos, utiles y equipos empleados.
Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones,
asi como los sistemas y equipos de proteccion individual que se deben
emplear.

CE3.2 A partir de un caso practico de fabricacién de un esmalte micronizado a
partir de una suspensioén previamente preparada, caracterizado por instrucciones
técnicas de procedimiento, el programa de fabricacién y la documentacion técnica
de la maquinaria empleada:

Ajustar a las condiciones de trabajo, poner en marcha, alimentar la
mezcla y controlar las maquinas y equipos de secado, molienda, «secado-
micronizado», aspiracion y separacion de polvos, y ensacado.

Regular y operar, en su caso, la mezcladora de polvos dosificando los
componentes de acuerdo con la composicion y el programa de fabricacion.
Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, o indicar los procedimientos
operativos para la modificacion de algunos parametros de proceso como
temperatura de secado y produccion.

Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, o indicar los procedimientos
operativos para la modificacion de la granulometria del producto.
Realizar los ensayos de control de granulometria y expresar los resultados
en las unidades correctas y con la precision especificada.

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

Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacién
de los diferentes materiales, productos, Utiles y equipos empleados.
Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi
como los equipos de proteccion individual que se deben emplear.

CE3.3 Ante un caso practico de modificacion de los parametros de operacion,
evaluar sus posibles repercusiones e indicar, y en su caso seguir, la secuencia
I6gica de actuaciones.

C4: Poner a punto y operar con equipos de preparacion de esmaltes en pellets, en
condiciones de seguridad y obteniendo el producto con la calidad establecida.
CE4.1 A partir de un caso practico de fabricacion de un esmalte atomizado,
caracterizado por instrucciones técnicas de procedimiento, el programa de
fabricacion y la documentacion técnica de la maquinaria empleada:
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Ajustar a las condiciones de trabajo, poner en marcha, alimentar el esmalte
y controlar las maquinas y equipos de bombeo del esmalte, generador de
gases calientes, aspiracién y separacion de polvos, atomizador, seleccion
granulométrica, trituracién, y ensacado.

Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, o indicar los procedimientos
operativos para la modificacion de algunos parametros de proceso como:
caudal de bombeo, didmetro de boquillas, caudal o temperatura de gases
calientes o produccién.

Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, o indicar los procedimientos
operativos para la modificacion de la humedad o la granulometria del
producto.

Realizar los ensayos de control de granulometria y humedad, y expresar
los resultados en las unidades correctas y con la precision especificada.
Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto
de revisién y automantenimiento y los criterios para su reparaciéon o
sustitucion.

Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacién
de los diferentes materiales, productos, utiles y equipos empleados.
Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi
como los equipos de proteccion individual que se deben emplear.

CE4.2 A partir de un caso practico de fabricacion de un esmalte granulado,
caracterizado por instrucciones técnicas de procedimiento, el programa de
fabricacion y la documentacion técnica de la maquinaria empleada:

Regular y operar con los equipos de dosificacion de materias primas y
aditivos de acuerdo con la composicion y el programa de fabricacion.
Ajustar a las condiciones de trabajo, poner en marcha, alimentar la mezcla
y controlar las maquinas y equipos de granulado, secado, seleccion
granulométrica, trituracién, aspiracion y separacion de polvos, y ensacado.
Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, o indicar los procedimientos
operativos para la modificacion de algunos parametros de proceso como:
velocidad de giro, temperatura, produccion.

Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, o indicar los procedimientos
operativos para la modificacion de la humedad o la granulometria del
producto.

Realizar los ensayos de control de granulometria y humedad, y expresar
los resultados en las unidades correctas y con la precision especificada.
Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto
de revisién y automantenimiento y los criterios para su reparaciéon o
sustitucion.

Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacién
de los diferentes materiales, productos, utiles y equipos empleados.
Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi
como los equipos de proteccion individual que se deben emplear.

CE4.3 A partir de un caso practico de fabricacion de una mezcla de esmaltes
pelletizados, caracterizado por instrucciones técnicas de procedimiento, el
programa de fabricacion y la documentacion técnica de la maquinaria empleada:

Regular y operar con los equipos de dosificacion de componentes de
acuerdo con la composicion y el programa de fabricacion.

Ajustar a las condiciones de trabajo, cargar, poner en marcha y controlar,
la mezcladora y los equipos de ensacado.

Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, o indicar los procedimientos
operativos para la modificacion de velocidad del sistema de mezcla.
Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto
de revisién y automantenimiento y los criterios para su reparaciéon o
sustitucion.
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- lIdentificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion
de los diferentes materiales, productos, utiles y equipos empleados.
- Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi
como los equipos de proteccion individual que se deben emplear.
CE4.4 Ante un caso practico de modificacion de los parametros de operacion,
evaluar sus posibles repercusiones e indicar, y en su caso seguir, la secuencia
I6gica de actuaciones.

C5: Tomar muestras y calibrar y operar instrumentos y equipos, para la realizacion de
los controles de recepcion de materias primas y el control del proceso de fabricacion
de esmaltes en granilla, pellets y polvos micronizados.
CES5.1 Interpretar las instrucciones contenidas en un plan de muestreo de materias
primas propuesto y ordenar y describir las acciones encaminadas a su ejecucion.
CE5.2 Preparar la muestra para la realizacién del ensayo segin normas y
especificaciones establecidas utilizando los utiles y herramientas adecuados.
CE5.3 Preparar los equipos de ensayo de acuerdo con las especificaciones
técnicas de control.
CES5.4 Operar diestramente, ajustar a las condiciones patrén y verificar el correcto
funcionamiento de:

- Equipos para la determinacidon de humedad en sdlidos.

- Viscosimetro Copa Ford y/o rotacional.

- Densimetro.

- Serie de tamices y bastidor.

- Balanza de precision, para obtener medidas de humedad, densidad,
viscosidad y distribucién granulométrica de las materias primas y esmaltes
preparados.

CES5.5 Operar diestramente con equipos de aplicacion manual de esmaltes en
seco y mediante serigrafia para realizar los ensayos de comparacion de los
esmaltes preparados con muestras estandar.

CE5.6 Expresar los resultados del ensayo en las unidades correctas y con la
precision especificada.

CES5.7 Evaluar los resultados de los ensayos sobre materias primas y esmaltes
preparados a partir de instrucciones técnicas fijadas.

C6: Realizar los calculos relativos a operaciones de composicion, etapas del proceso,
controles en linea y almacenamiento y consumo de materiales.
CE6.1 Obtener datos e informacion de proceso mediante la aplicacion de
férmulas derivadas del balance masico en procesos de atomizacién, granulado y
micronizado.
CE6.2 Relacionar mediante calculos, y expresar graficamente, la densidad de
barbotinas con su contenido en sélidos y el peso especifico de los soélidos.
CE6.3 A partir de los datos obtenidos en los ensayos de control, y siguiendo
instrucciones técnicas:
- Operar mediante formulas establecidas y expresar correctamente los
resultados.
- Representar graficamente los datos de ensayo que lo requieran e
interpretarlos.
- Construir graficos de control estadistico e interpretar la representacion
grafica obtenida.
CE6.4 Dado un supuesto practico de fabricacién de un esmalte, caracterizado por
la composicién y la cantidad a obtener, calcular la carga de cada material sélido y
de agua o ligante necesarios.
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Contenidos

1. Preparacion de esmaltes ceramicos en granilla, pellets y micronizados.
- Criterios de clasificacion de esmaltes en granilla. Aplicaciones.
- Criterios de clasificacion de esmaltes en pellets. Aplicaciones.
- Materiales empleados en preparacion de esmaltes de pellets. Aditivos
- Aplicaciones de los esmaltes micronizados.
- Operaciones de fabricacion:
- Diagramas de proceso.
- Principales variables de proceso.
- Instalaciones y maquinas de esmaltes ceramicos en granilla:

- Molinos, trituradores, equipos de seleccién granulométrica, mezcladoras,
instalaciones de aspiracion y separacion de polvos y equipos de ensaca-
do y etiquetado.

- Regulacién, manejo y control.

- Instalaciones y maquinas de esmaltes en pellests:

- Atomizadores, granuladores, secadores, equipos de seleccion granulo-
métrica, trituradores, mezcladoras, instalaciones de aspiracion y separa-
cion de polvos y equipos de ensacado y etiquetado.

- Regulacién, manejo y control.

- Instalaciones y maquinas de esmaltes micronizados:

- Secadores, micronizadores, «secadores-micronizadores», equipos de se-
leccion granulométrica, mezcladoras, instalaciones de aspiracién y sepa-
racion de polvos y equipos de ensacado y etiquetado.

- Regulacién, manejo y control.

- Aimacenamiento y transporte de granillas.
- Aimacenamiento y transporte de esmaltes en pellets.

2. Control de calidad en procesos de fabricacion de esmaltes en granilla, pellets
y polvos micronizados.
- Principales parametros que deben ser controlados en los procesos de fabricacion
de esmaltes en granilla, pellets y polvos micronizados.
- Establecimiento de los puntos de control.

- Identificacion de defectos.

- Causas mas probables y posibles acciones correctivas.

- Controles de proceso:

- Procedimientos operativos de los controles de granulometria, humedad,
resistencia mecanica y comparacién con muestras estandar.
- Expresion e interpretacion de los resultados de los ensayos.

- Conceptos basicos sobre métodos estadisticos aplicados al control de
calidad en procesos de fabricacion de esmaltes en granilla, pellets y polvos
micronizados:
- Procedimientos de muestreo.
- Ordenacion, descripcion y representacion grafica de datos medidos.
- Manejo e interpretacion de graficos de control.

- Normas de etiquetado.

- Procedimientos de no conformidad.

3. Prevencion de riesgos medio ambientales y para la salud en la fabricacién
industrial de esmaltes en granilla, pellets y polvos micronizados.
- Prevencion de la contaminacién ambiental derivada de las operaciones de
fabricacion de esmaltes en granilla, pellets y polvos micronizados:
- Equipos e instalaciones de aspiraciéon de polvos.
- Depuracion de aguas y efluentes liquidos.
- Tratamiento de emisiones gaseosas.
- Tratamiento de residuos soélidos.
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- Seguridad y salud laboral en las operaciones de fabricacion de esmaltes en
granilla, pellets y polvos micronizados:
- Precauciones que se deben adoptar para la manipulacién y transporte de
materiales empleados.
- Prevencion de los riesgos derivados de las operaciones de fabricacion de
esmaltes en granilla, pellets y polvos micronizados.
- Medidas de proteccién y de salud laboral.

4. Organizacion de las operaciones de fabricacion de esmaltes en granilla,
pellets y polvos.
- Programas de fabricacion y 6rdenes de trabajo.
- Descripcidn de procedimientos operativos. Documentacion empleada.
- Coordinacioén de equipos de trabajo: técnicas de comunicacion, de motivacion y
de resolucién de conflictos.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

Numero de horas totales | N.° de horas maximas susceptibles

. del médulo de formacién a distancia

Médulo formativo - MF0655_2. 50 10

Criterios de acceso de los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acomparfa este anexo.

MODULO FORMATIVO 4

Denominacién: PREPARACION DE ESMALTES Y ENGOBES CERAMICOS EN
BARBOTINAY TINTAS VITRIFICABLES.

Codigo: MF0656_2
Nivel de cualificacién profesional: 2
Asociado a la Unidad de Competencia:

UC0656_2 Fabricar esmaltes ceramicos en granilla, engobes, pellets y polvos
micronizados.

Duracién: 50 horas
Capacidades y criterios de evaluacién.

C1: Analizar los procesos de preparacion de engobes, esmaltes y tintas ceramicas,

relacionando las operaciones basicas de fabricacion, los productos de entrada y salida,

las variables de proceso, los medios necesarios y los procedimientos empleados.
CE1.1 Describir los principales procesos de preparacién de engobes, esmaltes y
tintas ceramicas y relacionarlos con las caracteristicas de los productos obtenidos
y de sus principales aplicaciones.
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CE1.2 Relacionar las caracteristicas de los productos de entrada y salida en los
procesos de fabricacion de engobes, esmaltes y tintas ceramicas.
CE1.3 Identificar y relacionar los equipos, instalaciones y medios auxiliares
necesarios, con los diferentes procesos de fabricacion de engobes, esmaltes y
tintas cerdmicas.
CE1.4 Identificar las principales variables de proceso en las operaciones de
molienda y desleido en la preparacion de engobes, esmaltes y tintas, y su influencia
en las etapas de fabricacion sucesivas y en la calidad del producto obtenido.
CE1.5 En un supuesto practico de preparacién de un esmalte o tinta ceramica,
debidamente caracterizado por la informacion técnica del proceso y un programa
de fabricacion:
- Realizar un diagrama de proceso reflejando la secuencia de operaciones
y el producto de entrada y salida en cada una de ellas.
- Deducir las principales caracteristicas de los medios de produccién
necesarios, como: capacidad, produccion y tecnologia utilizada.
- Determinar los principales puntos de control y los parametros que hay que
controlar.
- Identificar y describir las operaciones necesarias para el cumplimiento del
programa de fabricacion e identificar los puestos de trabajo concernidos.
- Elaborar las 6rdenes de trabajo necesarias.
CE1.6 Identificar y describir los principales defectos en esmaltes y tintas atribuibles
a las operaciones de preparacion, sefialar sus causas mas probables y proponer
soluciones.

C2: Identificar las materias primas y los aditivos que se emplean en la fabricacién de
engobes, esmaltes y tintas ceramicas.
CE2.1 Identificar las principales denominaciones comerciales y técnicas de las
materias primas y aditivos, utilizados en la fabricacién de engobes, esmaltes y
tintas y clasificarlos de acuerdo con su composicion y papel que desempefan.
CE2.2 Relacionar los materiales utilizados en las composiciones de engobes,
esmaltes y tintas y su proporcion entre ellos, con el comportamiento de la mezcla
en el proceso de preparacion.
CE2.3 Clasificar los diferentes tipos de engobes, esmaltes y tintas ceramicas, en
funcién de las caracteristicas de los productos ceramicos fabricados.
CE2.4 Describir y explicar los aspectos mas relevantes de las condiciones de
descarga, almacenamiento y manipulacion de los materiales empleados en la
preparacion de tintas, engobes y esmaltes cerdmicos.
CE2.5 Identificar y describir los principales defectos en los productos finales
atribuibles a las materias primas y/o aditivos, sefialar sus causas mas probables
y proponer soluciones.

C3: Analizar los equipos e instalaciones para la preparacion de engobes, esmaltes y

tintas ceramicas, relacionando sus caracteristicas y prestaciones con su funcion en el

proceso, y describir su constitucion y funcionamiento.
CE3.1 A partir de informacion grafica y técnica de las instalaciones y equipos
de preparacion de engobes y esmaltes mediante molienda o desleido como:
sistemas de dosificacion, molinos, equipos de tamizado, separadores magnéticos,
depositos de almacenamiento de producto acabado, y otros, explicar su objetivo
y los aspectos esenciales de su funcionamiento y constitucion empleando
correctamente conceptos y terminologia e identificando las funciones y contribucion
de los principales conjuntos, piezas o elementos a la funcionalidad del equipo.
CE3.2 A partir de informacion grafica y técnica de las instalaciones y equipos de
preparacion de tintas ceramicas mediante molienda o desleido como: sistemas de
dosificacion, molinos coloidales, de microbolas o tricilindricos, equipos de tamizado,
y otros, explicar su objetivo y los aspectos esenciales de su funcionamiento y
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constitucion empleando correctamente conceptos y terminologia e identificando
las funciones y contribucion de los principales conjuntos, piezas o elementos a la
funcionalidad del equipo.

CE3.3 Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de
revisién y automantenimiento y los criterios para su reparacion o sustitucion.

C4: Poner a punto y operar con equipos de preparacion de engobes, esmaltes y
tintas ceramicas, en condiciones de seguridad y obteniendo el producto con la calidad

establecida.

CE4.1 A partir de un caso practico de fabricaciébn de engobes, esmaltes,
caracterizado por instrucciones técnicas de procedimiento, el programa de
fabricacion y la documentacion técnica de la maquinaria empleada:

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

Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, algunos parametros de
proceso como: elementos molturantes, tiempo de molienda, velocidad de
giro, tiempo y/o agitacion de desleido.

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

Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion
de los diferentes materiales, productos, utiles y equipos empleados.
Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones,
asi como los sistemas y equipos de proteccién individual que se deben
emplear.

CE4.2 A partir de un caso practico de fabricacion de tintas ceramicas, caracterizado
por instrucciones técnicas de procedimiento, el programa de fabricacion y la
documentacion técnica de la maquinaria empleada:

Regular y operar con los equipos de dosificacion de materias rimas y
aditivos y de homogeneizacién de la mezcla de acuerdo con la composicién
y el programa de fabricacion.

Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, algunos parametros de
proceso como: velocidad de giro y distancia entre muelas del molino
coloidal, cantidad de bolas y velocidad de agitacion del molino de
microbolas, separacion entre rodillos del molino tricilindrico, produccién,
luz de malla de la tamizadora automatica.

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

Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion
de los diferentes materiales, productos, Utiles y equipos empleados.
Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi
como los equipos de proteccion individual que se deben emplear.

CE4.3 Ante un caso practico de modificaciéon de los parametros de operacion,
evaluar sus posibles repercusiones e indicar, y en su caso seguir, la secuencia
I6gica de actuaciones.

C5: Tomar muestras y calibrar y operar instrumentos y equipos para la realizaciéon de
los controles de recepcion de materias primas y el control del proceso de fabricacion
de engobes, esmaltes y tintas cerdmicas.
CES5.1 Interpretar las instrucciones contenidas en un plan de muestreo de materias
primas propuesto y ordenar y describir las acciones encaminadas a su ejecucion.
CE5.2 Preparar la muestra para la realizacion del ensayo segun normas vy
especificaciones establecidas utilizando los utiles y herramientas adecuados.
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CE5.3 Preparar los equipos de ensayo de acuerdo con las especificaciones
técnicas de control.
CE5.4 Operar diestramente, ajustar a las condiciones patron y verificar el correcto
funcionamiento de:

- Equipos para la determinacion de humedad en sdlidos.

- Viscosimetro Copa Ford y/o rotacional.

- Densimetro.

- Serie de tamices y bastidor.

- Balanza de precision, para obtener medidas de humedad, densidad,
viscosidad, fusibilidad y distribucion granulométrica de las materias
primas, esmaltes y tintas.

CE5.5 Operar diestramente con equipos de aplicacion manual de esmaltes
mediante aerografia, serigrafia o patin de esmaltado para realizar los ensayos de
comparacion de esmaltes y tintas con muestras estandar.

CEb5.6 Expresar los resultados del ensayo en las unidades correctas y con la
precision especificada.

CEb5.7 Evaluar los resultados de los ensayos sobre materias primas, esmaltes y
tintas a partir de instrucciones técnicas fijadas.

C6: Realizar los calculos relativos a operaciones de composicion, etapas del proceso,
controles en linea y almacenamiento y consumo de materiales.
CE®6.1 A partir de los datos obtenidos en los ensayos de control:
- Operar mediante formulas establecidas y expresar correctamente los
resultados.
- Representar graficamente los datos de control que lo requieran e
interpretarlos.
CE®6.2 Calcular la carga tedrica en molinos de bolas para molienda via seca y via
humeda, en funcionamiento intermitente, y la carga y distribuciéon de elementos
molturantes.
CE6.3 Dado un supuesto practico de fabricacion de una determinada tinta o
esmalte, caracterizado por la composicion y la cantidad a obtener, calcular la
carga de cada material solido y de agua o vehiculo serigrafico necesarios.

Contenidos

1. Preparacion de engobes y esmaltes ceramicos.
- Materias primas y aditivos empleadas en la fabricacion de engobes y esmaltes:
- Funcion.
- Presentaciones comerciales.
- Condiciones de transporte y conservacion de los materiales empleados.
- Coloracion de esmaltes: pigmentos y colorantes empleados.
- Criterios de clasificacion de esmaltes: Composiciones tipo.
- Calculo de férmulas de carga.
- Dosificacion de componentes. Dosificadores en peso y dosificadores en volumen.
- Molinos e instalaciones:
- Principales variables del proceso de molienda.
- Regulacién, manejo y control de molinos para esmaltes y engobes.
- Operaciones de descarga y almacenamiento de esmaltes y engobes.
- Procedimientos e instalaciones.

2. Elaboracion de tintas ceramicas.
- Materias primas y aditivos empleadas en la fabricacion de tintas ceramicas:
- Funcién.
- Vehiculos serigraficos.
- Presentaciones comerciales.
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- Condiciones de transporte y conservacion de los materiales empleados.
- Criterios de clasificacion de tintas:

- Composiciones tipo.
- Calculo de férmulas de carga.
- Dosificacion de componentes.
- Instalaciones y equipos de mezcla y molienda:

- Molinos coloidales, tricilindricos y de microbolas.
- Tamizadoras automaticas.

- Principales variables del proceso.

- Regulacién, manejo y control de los equipos.
- Almacenamiento y conservacion de tintas ceramicas.

3. Control de calidad en procesos de fabricacion de esmaltes y tintas ceramicas
- Principales parametros que deben ser controlados en los procesos de fabricacion
de esmaltes y tintas.

- Establecimiento de los puntos de control.
- Identificacion de defectos.
- Causas mas probables y posibles acciones correctivas.
- Controles de proceso:
- Procedimientos operativos de los controles de distribucion granulométrica
y rechazo, viscosidad, tixotropia, contenido en soélidos, fundencia y com-
paracién con muestras estandar.
- Expresion e interpretacion de los resultados de los ensayos.
- Conceptos basicos sobre métodos estadisticos aplicados al control de calidad en
procesos de fabricacion de esmaltes y tintas ceramicas:
- Procedimientos de muestreo.
- Ordenacion, descripcion y representacion grafica de datos medidos.
- Manejo e interpretacion de graficos de control.
- Normas de etiquetado.
- Procedimientos de no conformidad.

4. Prevencion de riesgos medio ambientales y para la salud en la fabricacion
industrial de esmaltes y tintas ceramicas.
- Prevencion de la contaminacion ambiental derivada de las operaciones de
fabricacion de esmaltes y tintas:
- Equipos e instalaciones de aspiracion de polvos.
- Depuracioén de aguas y efluentes liquidos.
- Tratamiento de emisiones gaseosas.
- Tratamiento de residuos sdlidos.
- Seguridad y salud laboral en las operaciones de fabricacion de esmaltes y tintas
ceramicas:
- Precauciones que se deben adoptar para la manipulacién y transporte de
materiales empleados.
- Prevencion de los riesgos derivados de las operaciones de fabricacion de
esmaltes y tintas.
- Medidas de proteccién y de salud laboral.

5. Organizacion de las operaciones de fabricacion de esmaltes y tintas ceramicas
- Programas de fabricacion y 6rdenes de trabajo.
- Descripcién de procedimientos operativos.
- Documentacién empleada.
- Coordinacion de equipos de trabajo:
- Técnicas de comunicacion, de motivacion y de resolucion de conflictos.
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Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

Numero de horas totales | N.° de horas maximas susceptibles

Mdulo formativo del médulo de formacién a distancia

Moédulo formativo - MF0656_2. 50 10

Criterios de acceso de los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafa este anexo.

MODULO DE PRACTICAS PROFESIONALES NO LABORALES DE OPERACIONES
DE FABRICACION DE FRITAS, ESMALTES Y PIGMENTOS CERAMICOS

Cédigo: MP0301
Duracién: 40 horas
Capacidades y criterios de evaluaciéon

C1: Participar en los procesos de fabricacion de fritas ceramicas utilizando
correctamente las maquinas, equipos, herramientas y materiales.
CE1.1 Colaborar en la inspeccion de las materias primas de entrada, antes de
la descarga, comprobando el buen estado de los embalajes, el etiquetado de
acuerdo con las instrucciones técnicas recibidas y la conformidad del peso y sus
caracteristicas con los indicados en los albaranes de entrada.
CE1.2 Ayudar en la toma de muestras y su identificacion para el control de calidad,
siguiendo las instrucciones técnicas especificadas en el manual de procedimientos
y garantizando la representatividad de las mismas.
CE1.3 Colaborar en la descarga, identificacion y almacenamiento de los materiales
en las condiciones de seguridad y calidad establecidas en las instrucciones del
proceso.
CE1.4 Identificar los materiales declarados no conformes de forma clara e
indeleble, y aplicar el procedimiento operativo establecido para ellos, siguiendo
las instrucciones técnicas recibidas.
CE1.5 Colaborar en la regulacion y mantenimiento de las condiciones de operacion
de los hornos de fritado, e instalaciones auxiliares de recuperaciéon de calor y
depuracion de emisiones gaseosas, identificando los valores de operacién de los
parametros de control, las principales anomalias y situaciones fuera de control que
puedan presentarse, los avisos automaticos de los equipos y los procedimientos
de informacion, seguridad y emergencia que deben seguirse.
CE1.6 Participar en las operaciones de ensacado, etiquetado y almacenamiento
de las fritas ceramicas preparadas.
CE1.7 Limpiar y ordenar la zona de trabajo bajo su responsabilidad asi como
las maquinas, utiles y herramientas, manteniendo las condiciones idoneas de
funcionamiento y conservacion de los mismos.
C2: Participar en los procesos de fabricacion de pigmentos ceramicos utilizando
correctamente las maquinas, equipos, herramientas y materiales.
CE1.1 Colaborar en la inspeccion, descarga, identificacion y almacenamiento de
las materias primas de entrada, comprobando el buen estado de los embalajes, el
etiquetado de acuerdo con las instrucciones técnicas recibidas, en las condiciones
de seguridad y calidad establecidas en las instrucciones del proceso.
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CE1.2 Ayudar en la toma de muestras y su identificacion para el control de calidad,
siguiendo las instrucciones técnicas especificadas en el manual de procedimientos
y garantizando la representatividad de las mismas.

CE1.3 Identificar los materiales declarados no conformes de forma clara e
indeleble, y aplicar el procedimiento operativo establecido para ellos, siguiendo
las instrucciones técnicas recibidas.

CE1.4 Colaborar en la regulacion y mantenimiento de las condiciones de operacion
de los hornos de calcinacion, e instalaciones auxiliares de depuracion de emisiones
gaseosas, identificando los valores de operacion de los parametros de control, las
principales anomalias y situaciones fuera de control que puedan presentarse, los
avisos automaticos de los equipos y los procedimientos de informacion, seguridad
y emergencia que deben seguirse.

CE1.5. Preparar los molinos, refinadoras, centrifugadoras, mezcladoras y equipos
de dosificacion de sélidos, colaborando en las operaciones de mantenimiento
(reposicion de bolas, rodillos, tamices), y en la regulaciéon de las condiciones de
operacion establecidas.

CE1.6 Participar en las operaciones de ensacado, etiquetado y almacenamiento
de las pigmentos ceramicos preparados.

CE1.7 Limpiar y ordenar la zona de trabajo bajo su responsabilidad asi como
las maquinas, utiles y herramientas, manteniendo las condiciones idoneas de
funcionamiento, seguridad y conservacion de los mismos.

C3: Participar en los procesos de fabricacién de granillas, esmaltes atomizados y

pellets, utilizando correctamente las maquinas, equipos, herramientas y materiales.
CE3.1 Preparar los equipos de dosificacion de solidos, molinos, trituradoras,
mezcladoras, granuladoras y equipos de seleccion granulométrica, Identificando
los valores de operacion en cada caso, y colaborando en las operaciones de
mantenimiento (reposicion de bolas, rodillos, tamices), y en la regulacion de las
condiciones de operacién establecidas.
CE3.2 Colaborar en la toma de muestras, ensayos de control de materias primas
y producto obtenido, siguiendo los procedimientos establecidos por la empresa,
realizando los calculos necesarios y comparando los resultados con los estandares
establecidos por la empresa.

CE3.3 Participar en las operaciones de ensacado, etiquetado y almacenamiento
de las granillas, esmaltes atomizados y pellets preparados.

CE3.4 Limpiar y ordenar la zona de trabajo bajo su responsabilidad asi como
las maquinas, utiles y herramientas, manteniendo las condiciones idéneas de
funcionamiento y conservacion de los mismos.

CE3.5 Identificar los riesgos y condiciones de seguridad de las instalaciones y
maquinas empleadas y utilizar los equipos de proteccién individual especificados.

C4: Participar en los procesos de fabricacion de engobes y esmaltes en seco, utilizando
correctamente las maquinas, equipos, herramientas y materiales.
CE4.1. Preparar los equipos de dosificacion de sélidos, molinos, refinadoras,
mezcladoras, y paletizadoras, colaborando en las operaciones de mantenimiento
(reposicion de bolas, rodillos, tamices), y en la regulacion de las condiciones de
operacion establecidas.
CE4.2 Ayudar en la dosificacion y alimentacion de los materiales de entrada,
interpretando las hojas de composicién y manejando los equipos de dosificacién.
CE4.3 Participar en las operaciones de ensacado, etiquetado y almacenamiento
de los engobes y esmaltes preparados.
CE4.4 Colaborar en latoma de muestras y ensayos de control de producto obtenido,
siguiendo los procedimientos establecidos por la empresa, realizando los calculos
necesarios y comparando los resultados con los estandares establecidos por la
empresa.
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CE4.5. Limpiar y ordenar la zona de trabajo bajo su responsabilidad asi como
las maquinas, utiles y herramientas, manteniendo las condiciones idoneas de
funcionamiento y conservacion de los mismos.

CE4.6 Identificar los riesgos y condiciones de seguridad de las instalaciones y
magquinas empleadas y utilizar los equipos de proteccion individual especificados.

C5: Participar en los procesos de fabricacién de engobes, esmaltes en humedo y

tintas vitrificables.
CE5.1 Preparar los equipos de dosificacion de sélidos, molinos de microbolas,
molinos coloidales, tamices, colaborando en las operaciones de mantenimiento
(reposicion de elementos molturantes y tamices), y en la regulacién de las
condiciones de operacién establecidas.
CESb5.2. Realizar la dosificacion y alimentaciéon de los materiales de entrada
(materias primas, agua, fritas, pigmentos, aditivos, vehiculos serigraficos,)
interpretando las hojas de composicién y manejando los equipos de dosificacion.
CE5.3 Participar en las operaciones de ensacado, etiquetado y almacenamiento
de las engobes, esmaltes y tintas vitrificables preparadas.
CE5.4 Colaborar en latoma de muestras y ensayos de control de producto obtenido,
siguiendo los procedimientos establecidos por la empresa, realizando los calculos
necesarios y comparando los resultados con los estandares establecidos por la
empresa.
CE5.5 Limpiar y ordenar la zona de trabajo bajo su responsabilidad asi como
las maquinas, utiles y herramientas, manteniendo las condiciones idoneas de
funcionamiento y conservacion de los mismos.
CE5.6 Identificar los riesgos y condiciones de seguridad de las instalaciones y
maquinas empleadas y utilizar los equipos de proteccién individual especificados.

C6: Participar en los procesos de trabajo de la empresa, siguiendo las normas e
instrucciones establecidas en el centro de trabajo.
CE6.1 Comportarse responsablemente tanto en las relaciones humanas como en
los trabajos a realizar.
CEB6.2 Respetar los procedimientos y normas del centro de trabajo.
CE6.3 Emprender con diligencia las tareas segun las instrucciones recibidas,
tratando de que se adecuen al ritmo de trabajo de la empresa.
CEB6.4 Integrarse en los procesos de produccion del centro de trabajo.
CE®6.5 Utilizar los canales de comunicacion establecidos.
CE6.6 Respetar en todo momento las medidas de prevencion de riesgos, salud
laboral y proteccién del medio ambiente.

Contenidos

1. Fabricacién de fritas ceramicas.
- Inspeccion de los suministros de materias primas para la fabricacion de fritas.
- Toma de muestras e identificacidon de las mismas para el control de calidad.
- Descarga y almacenamiento de materiales.
- Identificacion y procesado de los materiales declarados no conformes.
- Regulacién de los hornos de fritado y mantenimiento de las condiciones de
operacion.
- Ensacado, etiquetado y almacenamiento de fritas.
- Cumplimentacion de la documentacion propia de la fabricacién de fritas.

2. Fabricacién de pigmentos ceramicos.
- Inspeccién de los suministros de materias primas para pigmentos.
- Toma de muestras e identificacidon de las mismas para el control de calidad.
- Regulacion de los hornos de fabricacién de pigmentos y mantenimiento de las
condiciones de operacién.
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Preparacion y ajuste de molinos, refinadoras, centrifugadoras, mezcladoras y
equipos de dosificacion.

Ensacado, etiquetado y almacenamiento de pigmentos ceramicos.

Limpieza y mantenimiento de las maquinas y los equipos.

Cumplimentacion de la documentacion propia de la fabricacion de pigmentos.

3. Fabricacion de granillas, esmaltes atomizados y pellets,

Preparacion y ajuste de molinos, trituradoras, equipos de dosificacion, mez-
cladoras y equipos de seleccion granulométrica.

Toma de muestras y ensayos de control de materias primas y producto acabado.
Identificacion y procesado de producto no conforme.

Ensacado, etiquetado y almacenamiento de granillas, esmaltes atomizados y
pellets.

Limpieza y mantenimiento de las maquinas y los equipos.

Cumplimentacion de la documentacion propia de la fabricacion de granillas,
esmaltes atomizados y pellets.

4. Fabricacion de engobes y esmaltes en seco.

Preparacion y ajuste de molinos, refinadoras, equipos de dosificacion, mezcla-
doras y paletizadoras.

Dosificacion y alimentacion de materias primas, fritas, desfloculantes y aditivos.
Ensacado, etiquetado y almacenamiento de engobes y esmaltes en seco.
Toma de muestras y ensayos de control de producto acabado,

Identificacion y procesado de producto no conforme.

Limpieza y mantenimiento de las maquinas y los equipos.

Cumplimentacion de la documentacion propia de la fabricacion de engobes y
esmaltes en seco.

5. Fabricacion de engobes, esmaltes en humedo y tintas vitrificables.

Preparacion y ajuste de molinos de microbolas y coloidales, tamices y equipos
de dosificacion.

Dosificacién de composiciones y alimentacion de maquinas de proceso.
Ensacado, etiquetado y almacenamiento de engobes, esmaltes y tintas vitrifi-
cables.

Toma de muestras y ensayos de control de producto acabado,

Identificacion y procesado de producto no conforme.

Limpieza y mantenimiento de las maquinas y los equipos.

Cumplimentacion de la documentacion propia de la fabricacién de engobes,
esmaltes en humedo y tintas vitrificables.

6. Integracion y comunicacion en el centro de trabajo

Comportamiento responsable en el centro de trabajo.

Respeto a los procedimientos y normas del centro de trabajo.

Interpretacion y ejecucion con diligencia las instrucciones recibidas.
Reconocimiento de los procesos productivos y de cada organizacion.
Utilizacion de los canales de comunicacion establecidos en el centro de traba-
jo.

Adecuacién al ritmo de trabajo de la empresa.

Seguimiento de las normativas de prevencion de riesgos, salud laboral y pro-
teccion del medio ambiente.
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IV. PRESCRIPCIONES DE LOS FORMADORES

Experiencia profesional
requerida en el ambito de la

Modul_os Acreditacion requerida unidad de competencia
Formativos
Con Sin
acreditacion | acreditacion
MF0653 2: - Licenciado, ingeniero, arquitecto o el titulo de

Fabricacion de
fritas ceramicas.

MF0654 2:
Fabricacion de
pigmentos

ceramicos.

MF0655 2:

Fabricacion de
esmaltes
ceramicos en
granilla,
engobes, pellets
y polvos
micronizados.

MF0656_2:

Preparacion de
esmaltes y
engobes
ceramicos en
barbotina y tintas
vitrificables.

grado correspondiente u otros titulos

equivalentes.

- Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto técnico

o el titulo de grado correspondiente u otros titulos
equivalentes

- Técnico Superior de la familia profesional de

Vidrio y cerdmica.

- Certificados de Profesionalidad de nivel 3 del

area Profesional de Fabricacién ceramica de la
Familia Profesional Vidrio y ceramica

- Licenciado, ingeniero, arquitecto o el titulo de

grado correspondiente u otros titulos

equivalentes.

- Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto técnico

o el titulo de grado correspondiente u otros titulos
equivalentes

- Técnico Superior de la familia profesional de

Vidrio y cerdmica.

- Certificados de Profesionalidad de nivel 3 del

area Profesional de Fabricacion ceramica de la
Familia Profesional Vidrio y ceramica

- Licenciado, ingeniero, arquitecto o el titulo de

grado correspondiente u otros titulos

equivalentes.

- Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto técnico

o el titulo de grado correspondiente u otros titulos
equivalentes

- Técnico Superior de la familia profesional de

Vidrio y cerdmica.

- Certificados de Profesionalidad de nivel 3 del

area Profesional de Fabricacion ceramica de la
Familia Profesional Vidrio y ceramica

- Licenciado, ingeniero, arquitecto o el titulo de

grado correspondiente u otros titulos

equivalentes.

- Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto técnico

o el titulo de grado correspondiente u otros titulos
equivalentes

- Técnico Superior de la familia profesional de

Vidrio y cerdmica.

- Certificados de Profesionalidad de nivel 3 del

area Profesional de Fabricacion ceramica de la
Familia Profesional Vidrio y ceramica

1 afo

1 afno

3 afos

3 afos

3 afos

3 anos
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V. REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS, INSTALACIONES Y EQUIPAMIENTO

Espacio Formativo Superficie m? Superficie m?
P 15 alumnos 25 alumnos
Aula polivalente. 30 50
Laboratorio de ensayos para la fabricacion de fritas, pigmentos y 60 60
esmaltes ceramicos.
Planta de fabricaciéon ceramica. 500 500
Espacio Formativo M1 M2 M3 M4
Aula polivalente. X X X X
Laboratorio de ensayos para la fabricacion de fritas,
pigmentos y esmaltes ceramicos. X X X X
Planta de fabricaciéon ceramica. X X X X

Espacio Formativo

Equipamiento

Aula polivalente

Laboratorio de ensayos
para la fabricacion de
fritas, pigmentos vy
esmaltes ceramicos

Pizarras para escribir con rotulador

Equipos audiovisuales

Rotafolios

Material de aula

Mesa y silla para formador

Mesas y sillas para alumnos

Viscosimetro Gallenkamp

Viscosimetros Copa Ford.

Picnémetros para liquidos.

Balanzas electrénicas digitales (1500 g/0,01g)

Balanzas electrénicas digitales (8000 g/0,1g)

Vibrobastidor dotado de 2 series de tamices de 200 cm de diametro
de 500 a 45 micras

Tamices acero inox. 10 cm de diametro 45 micras

Tamices acero inox. 10 cm de diametro 63 micras

Estufa de secado de 400 litros de capacidad

Secadero microondas.

Redmetro.

Colorimetro o espectrofotémetro dptico de reflexion.

Patines de esmaltado

Galgas para regulacion de capa de esmalte

Molinos rapidos de laboratorio.

Jarras de porcelana de 1 | de capacidad para molino rapido, con
bolas de alumina.

Bastidor de molienda de barras paralelas.

Jarras de porcelana de 5 | de capacidad con bolas de alumina
Cabina de aplicacion manual de esmaltes por pulverizacion.
Prensa de laboratorio para confeccion de probetas de ensayo.

cve: BOE-A-2011-19360



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Sabado 10 de diciembre de 2011 Sec.l. Pag. 132312

Espacio Formativo Equipamiento

- Bascula 1000 Kg

- Molino de bolas de 3 m3

- Tamices vibratorios

- Balsas de agitacion

- Bombas de trasiego de barbotinas.

- Atomizador de pruebas

- Instalacion de aire comprimido

- Sistema de aspiracion y filtracion de polvos

- Secadero estatico de camara

- Carro auxiliar.

- Molino de bolas (Volumen util de 600 litros)

- Molino de bolas ( 100 Kg de carga util)

- Bascula para 50 Kg.

- Tamizes de control.

- Depédsitos de material plastico de 700 litros con tapa.
- Depédsitos de material plastico de 250 litros con tapa.
- Depésitos para esmalte con bombas verticales de 1 CV.
- Magquina cargadora de azulejos esmaltados.

- Equipo para el empastado y refinado de tintas ceramicas.
- Molino de microbolas.

- Molino coloidal.

- Molino triturador de fritas.

- Horno eléctrico tipo mufla de 500 litros para 1300 °C.
- Horno eléctrico tipo mufla de 10 litros para 1300 °C.
- Crisoles de refractario.

- Horno de fritar para 1600 °C

- Equipo portatil de medida de temperaturas.

- Micromanémetro digital.

- Tubo de Pitot

- Tester de comprobacién eléctrica

- Instalaciones para el almacenamiento de material a granel en pallets
- Carretilla elevadora.

- Tanspallet manual

Planta de fabricacién
ceramica*

* Espacio no necesariamente ubicado en el centro de formacion.

No debe interpretarse que los diversos espacios formativos identificados deban
diferenciarse necesariamente mediante cerramientos.

Las instalaciones y equipamientos deberan cumplir con la normativa industrial e
higiénico sanitaria correspondiente y responderan a medidas de accesibilidad universal
y seguridad de los participantes.

El numero de unidades que se deben disponer de los utensilios, maquinas y
herramientas que se especifican en el equipamiento de los espacios formativos, sera
el suficiente para un minimo de 15 alumnos y debera incrementarse, en su caso, para
atender a numero superior.

En el caso de que la formacién se dirija a personas con discapacidad se realizaran las
adaptaciones y los ajustes razonables para asegurar su participacion en condiciones
de igualdad.
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ANEXO Il
IDENTIFICACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Denominacién: Operaciones de fabricacién de productos ceramicos conformados
Cadigo: VICF0210
Familia profesional: Vidrio y Ceramica
Area profesional: Fabricacion ceramica
Nivel de cualificacion profesional: 2
Cualificacion profesional de referencia:

VIC207_2 Operaciones de fabricacion de productos ceramicos conformados (RD
1228/2006, de 27 de octubre)

Relacion de unidades de competencia que configuran el certificado de
profesionalidad:

UCO0657_2: Fabricar pastas ceramicas.

UCO0658_2: Fabricar baldosas ceramicas.

UCO0659_2: Fabricar productos de barro cocido para la construccion.

UC0660_2: Fabricar porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la
decoracion y aplicaciones técnicas.

UCO0661_2: Preparar esmaltes ceramicos en barbotina y tintas vitrificables.

Competencia general:

Realizar la fabricacion de productos ceramicos conformados, ejecutando y coordinando
la preparacion y conducciéon de maquinas, equipos e instalaciones para la preparacion
del esmalte y la pasta, la conformacion, el esmaltado o decoracioén, y la coccién,
siguiendo las instrucciones técnicas recibidas y garantizando la calidad y la seguridad
de las operaciones.

Entorno Profesional:
Ambito profesional:

Desarrolla su actividad en el area de ejecucion de la produccion de pequefias, medianas
y grandes empresas, ejerciendo siendo auténomo en el marco de las funciones y los
objetivos asignados por técnicos de superior nivel al suyo, y coordinando pequefios
grupos de trabajo.

Sectores productivos:

Esta cualificacion se ubica en empresas de fabricacion de pastas ceramicas, baldosas,
materiales de barro cocido para la construccion, refractarios, vaijilleria ceramica,
porcelana sanitaria, articulos de decoracion y cerdmicas de uso técnico.

Ocupaciones y puestos de trabajo relacionados:
Encargado de recepcion, almacén y control de materias primas.

3209.1090 Encargado de molienda de pastas.
3209.1090 Encargado de atomizacién en industria ceramica.
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Encargado seccion de pastas.

Encargado de linea de colado.

Encargado de linea de extrusion.

Conductor de maquina moldeadora de platos.

3209.1072 Encargado de linea de esmaltado.

Encargado de linea de decoracion.

Encargado de seccion de preparacion de esmaltes y tintas cerdmicas.

Hornero de hornos continuos con mandos automaticos de regulacion de la coccion.
Encargado de hornos continuos y mandos.

Encargado del proceso en plantas ceramicas de pequefa dimension.

Encargado de maquina rectificadora y pulidora de ceramica, porcelana y loza.
Encargado de clasificacion y embalado.

7616.1016 Esmaltadores-decoradores de cerdmica y porcelana.

8191.1121 Operadores de horno de ceramica, porcelana y loza.

8191.1079 Operadores de fabricacion de tejas y ladrillos.

8191.1068 Operadores de fabricacion de porcelana sanitaria.

8191.1057 Operadores de fabricacion de azulejos y revestimientos ceramicos.
8191.1080 Operadores de fabricacion de vajillas, articulos de hogar y adornos.
8191.1240 Operadores de maquina pulidora de ceramica, porcelana y loza.
8191.1187 Operador de maquina moldeadora de platos por velocidad rotativa.
8191.1217 Operadores de maquina prensadora para elaborar piezas de ceramica.
8191.1262 Verificadores en serie de piezas de porcelana y ceramica.

8191.1228 Operadores de maquina preparadora de arcilla.

8191.1239 Operadores de maquina preparadora de esmaltes, barnices y vidriados.
8191.1079 Operadores de fabricacion de tejas y ladrillos.

8191.1206 Operadores de maquina moledora de pasta ceramica (industria ceramica).
8191.1198 Operadores de maquina moledora de esmaltes en industria ceramica

Duracién de la formacién asociada: 480 horas.
Relacion de médulos formativos y de unidades formativas:

MF0657_2: Fabricacion de pastas ceramicas. (50 horas)

MF0658_2: Fabricacion de baldosas ceramicas. (120 horas)

- UF1415: Operaciones de conformado y secado en la fabricacién de baldosas
ceramicas. (40 horas)

UF1416: Operaciones de esmaltado y decoracion en la fabricacion de baldosas

ceramicas. (40 horas)

UF1417: Operaciones de coccion, acabado mecanico, clasificacion y embalado en

la fabricacion de baldosas ceramicas. (40 horas)

MF0659_2: Fabricacion de productos de barro cocido para la construccion. (60 horas)
MF0660_2: Fabricacion de porcelana sanitaria y articulos cerdmicos para el hogar, la
decoracion y aplicaciones técnicas. (120 horas)

UF1418: Operaciones de conformado y secado en la fabricacion de porcelana
sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, para la decoracién y para aplicaciones
técnicas. (40 horas)

UF1419: Operaciones de esmaltado y decoracion en la fabricacion de porcelana
sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, para la decoracién y para aplicaciones
técnicas. (40 horas)

UF1420: Operaciones de coccion, clasificacion y embalado en la fabricacion de
porcelana sanitaria y articulos cerdmicos para el hogar, para la decoracién y para
aplicaciones técnicas. (40 horas)

MF0661_2: Preparacion de esmaltes ceramicos en barbotina y tintas vitrificables. (50
horas)
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MP0302: Médulo de practicas profesionales no laborales de Operaciones de fabricacion
de productos ceramicos conformados. (80 horas)

PERFIL PROFESIONAL DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Unidad de competencia 1

Denominacién: FABRICAR PASTAS CERAMICAS

Nivel: 2

Cadigo: UC0657_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Coordinar la recepcion, descarga y almacenamiento de materias primas para
la fabricacion de pastas ceramicas asegurando la calidad de los suministros, su
conservacion y la seguridad en las operaciones.

CR1.1 La coordinacion de las operaciones garantiza que:

- El material suministrado se corresponde con los albaranes de entrada y con
las 6rdenes de compra.

- Los procedimientos de muestreo establecidos se cumplen, tomandose
muestras para remitir al laboratorio de control identificandolas de forma clara
e indeleble.

- Los materiales se descargan y almacenan, segun procedimientos establecidos,
en las eras, silos, graneros o lugar correspondiente debidamente identificado,
evitando su contaminacion.

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

- Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacién técnica, las instrucciones de la empresa y las normas de
seguridad.

- Laejecuciondelas operaciones se lleva a cabo con el maximo aprovechamiento
de los recursos, en el tiempo previsto en el programa de fabricacion, y
respetando las normas de seguridad y salud laboral.

CR1.2 El control ejercido sobre las existencias de materias primas garantiza el

stock de seguridad.

CR1.3 EI control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas, permite

el mantenimiento de los pardmetros de proceso y la deteccion de anomalias

subsanables en el ambito de su competencia, o, en su caso, derivables al servicio
de mantenimiento.

CR1.4 La informacién requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo,

se refleja de forma clara y precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de

la empresa.

RP2: Realizar la molienda, o desleido en agua, de la mezcla de materias primas,
ejecutando y coordinando las operaciones de dosificacion de la composicion, y de
regulacion y conduccion de maquinas e instalaciones, asegurando la calidad del
producto obtenido y el respeto a las normas de seguridad y medio ambientales.
CR2.1 La regulacién y control de los sistemas de dosificacion y mezcla permite
obtener la composicion establecida para molienda o desleido.
CR2.2 Lapreparacion y regulacion de los molinos, desleidores, filtros, tamices, filtro-
prensa y otros separadores, garantiza la obtencién de los valores especificados de
los parametros de proceso.
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CR2.3 La regulacion y control de las instalaciones de aspiracion y separacion de
polvos, permite el mantenimiento de las condiciones de salud y medio ambientales
requeridas.

CR2.4 La coordinacion de las operaciones garantiza que:

- La dosificacién de los materiales se corresponde con las proporciones, las
cantidades y el orden indicados en las fichas de composicion e instrucciones
técnicas.

- Lacarga o alimentacién en continuo de los equipos de molienda o de desleido,
se realiza de acuerdo con las fichas de carga y con las instrucciones técnicas.

- La conduccion de molinos o desleidores proporciona una pasta ceramica
homogénea, con unas caracteristicas granulométricas y, en su caso, reoldgicas
de acuerdo con las especificaciones de calidad establecidas.

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

- Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacién técnica, las instrucciones de la empresa y las normas de
seguridad.

- Laejecuciondelas operaciones se lleva a cabo con el maximo aprovechamiento
de los recursos, en el tiempo previsto en el programa de fabricacion, y
respetando las normas de seguridad y salud laboral.

CR2.5 EIl control de granulometria, densidad y viscosidad ejercido sobre el

producto molido o desleido, permite detectar desviaciones en su calidad e iniciar

acciones para su correccion.

CR2.6 EI control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas, permite

el mantenimiento de los pardmetros de proceso y la deteccion de anomalias

subsanables en el ambito de su competencia, o, en su caso, derivables al servicio
de mantenimiento.

CR2.7 La informacién requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo,

se refleja de forma clara y precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de

la empresa.

RP3: Acondicionar la pasta ceramica a los parametros de proceso requeridos, en las
operaciones de conformado de productos ceramicos, coordinando las operaciones
de regulacion y conduccion de maquinas e instalaciones, asegurando la calidad del
producto obtenido y el respeto a las normas de seguridad y medio ambientales.
CR3.1 La preparacion y regulacion del equipo de bombeo de barbotina, atomizador
y equipos de transporte y almacenamiento de atomizado, garantiza la obtencién
de los valores especificados de los parametros de proceso.
CR3.2 La preparacion y regulacion del granulador, humectadora y de instalaciones
de coloracion de pastas, garantiza la obtencion de los valores especificados de los
parametros de proceso.
CR3.3 La regulacion y control de las instalaciones de aspiracion y separacion de
polvos permite el mantenimiento de las condiciones de salud y medio ambientales
requeridas.
CR3.4 La coordinacion de las operaciones garantiza que:
- Laalimentacién y conduccion de la humectadora o de la amasadora, producen
una pasta con el grado de humedad especificado y la homogeneidad necesaria.
- La alimentacion y conduccién del atomizador, granulador o maquinas
de coloracion en seco, producen una pasta con unas condiciones de
homogeneidad, color, humedad y granulometria establecidas.
- El almacenamiento de la pasta preparada se realiza en el lugar adecuado y
siguiendo los procedimientos establecidos.
- Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacién técnica, las instrucciones de la empresa y las normas de
seguridad.
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- Laejecuciondelas operaciones se lleva a cabo con el maximo aprovechamiento
de los recursos, en el tiempo previsto en el programa de fabricacion, y
respetando las normas de seguridad y salud laboral.

CR3.5 El control de humedad y granulometria ejercido sobre la pasta preparada,

permite detectar desviaciones en su calidad e iniciar acciones para su correccion.

CR3.6 EI control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas, permite

el mantenimiento de los pardmetros de proceso y la deteccion de anomalias

subsanables en el ambito de su competencia, o, en su caso, derivables al servicio
de mantenimiento.

CR3.7 La informacién requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo,

se refleja de forma clara y precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de

la empresa.

Contexto profesional

Medios de produccién

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

Productos y resultados
Pastas ceramicas: en barbotina, semisecas o en estado plastico; coloreadas o sin
colorear; en polvo o pelletizadas.

Informacion utilizada o generada

Ordenes de fabricacion. Instrucciones técnicas de: dosificacion, calidad de producto,
preparacion y funcionamiento de maquinas y equipos, mantenimiento. Manual
de procedimientos operativos. Normas de seguridad y ambientales. Registro de
incidencias. Normas de seguridad. Resultados de produccién y calidad. Registro de
incidencias. Partes de inventario. Informes de recepcion.

Unidad de competencia 2
Denominacién: FABRICAR BALDOSAS CERAMICAS

Nivel: 2
Codigo: UC0658_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion
RP1: Realizar el conformado y el secado de baldosas ceramicas, a partir de pastas

ceramicas previamente preparadas, ejecutando y coordinando la regulacién y
conduccion de las maquinas e instalaciones.
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CR1.1 La preparacion y regulacion de la amasadora, extrusora, prensa y secadero,

garantiza la obtencion de los valores especificados de los parametros de proceso.

CR1.2 La regulacién y ajuste de los dispositivos de salida del producto, y de

alimentacion y descarga de las piezas al secadero, permiten la obtenciéon de un

producto con las caracteristicas de calidad establecidas.

CR1.3 La regulacion y control de las instalaciones de aspiracion y separacion de

polvos, permite el mantenimiento de las condiciones de salud y medio ambientales

requeridas.

CR1.4 La coordinacion de las operaciones garantiza que:

- Lapasta ceramica que se va a utilizar es la adecuada para el tipo de producto
que hay que fabricar y que su disponibilidad permite cumplir el programa de
fabricacion.

- Laseleccion del molde, la verificacion de su estado y su montaje en la prensa
o extrusora, se realiza siguiendo las instrucciones técnicas.

- La alimentaciéon y conduccion de la prensa o extrusora, proporciona un
producto conformado con las caracteristicas de calidad establecidas.

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

- Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacién técnica, las instrucciones de la empresa y las normas de
seguridad.

- Laejecuciondelas operaciones se lleva a cabo con el maximo aprovechamiento
de los recursos, en el tiempo previsto en el programa de fabricacion, y
respetando las normas de seguridad y salud laboral.

CR1.5. La regulacion de las condiciones de secado, como son la temperatura,

el tiempo de secado, el caudal y la humedad del aire, garantiza la obtencion

de productos integros, con el grado de humedad residual y la temperatura
establecidos.

CR1.6 El control ejercido sobre el producto conformado y sobre el secado permite

detectar y corregir anomalias y desviaciones en las caracteristicas de calidad.

CR1.7 EI control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas, permite

el mantenimiento de los pardmetros de proceso y la deteccion de anomalias

subsanables en el ambito de su competencia, o, en su caso, derivables al servicio
de mantenimiento.

CR1.8 La informacién requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo,

se refleja de forma clara y precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de

la empresa.

RP2: Realizar el esmaltado y decoracion de baldosas cerdmicas mediante
procedimientos automaticos, ejecutando y coordinando la regulacion de las maquinas
e instalaciones y supervisando su conduccion.

CR2.1 La preparacion y regulacion de las maquinas, equipos y medios auxiliares

para aplicaciones con cortina, pulverizaciéon, goteo, en seco, serigrafias,

flexografias, huecografias y tratamientos superficiales mecanicos, garantiza la
obtencién de los valores especificados de los parametros de proceso.

CR2.2 La regulacién y ajuste de los dispositivos de alimentacién y salida del

producto de la linea de esmaltado, permiten la obtenciéon de un producto con las

caracteristicas de calidad establecidas.

CR2.3 La coordinacion de las operaciones garantiza que:

- Las piezas a esmaltar poseen la temperatura y humedad requeridas, asi como
la ausencia de polvo, grasas u otros productos que pudieran restar calidad al
esmaltado.

- Los materiales que se van a aplicar, como: barbotinas, tintas, polvos, pellets,
calcas, y otros, poseen las condiciones adecuadas a los dispositivos de
aplicacién y a los requisitos del producto que hay que obtener.
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- Elesmaltadoy decoracién con la ayuda de las maquinas y equipos automaticos,
o mediante el manejo oportuno de los utiles y medios necesarios como:
aerografos, pinceles, pantallas serigraficas, rodillos y espatulas, proporciona
la calidad establecida.

- Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacién técnica, las instrucciones de la empresa y las normas de
seguridad.

- El uso de medidas de proteccion personal y ambiental apropiadas,
proporcionan unas adecuadas condiciones de seguridad, de salud laboral y
medio ambientales.

- Laejecuciondelas operaciones se lleva a cabo con el maximo aprovechamiento
de los recursos y en el tiempo previsto en el programa de fabricacion.

CR2.4 EI control ejercido sobre el producto esmaltado y/o decorado, permite

detectar y corregir anomalias y desviaciones en las caracteristicas de calidad.

CR2.5 EI control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas, permite

el mantenimiento de los pardmetros de proceso y la deteccion de anomalias

subsanables en el ambito de su competencia, o, en su caso, derivables al servicio
de mantenimiento.

CR2.6 La informacién requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo,

se refleja de forma clara y precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de

la empresa.

RP3: Realizar la coccién de baldosas ceramicas efectuando la programacién y la
regulacién del horno e instalaciones auxiliares siguiendo instrucciones técnicas
recibidas, y supervisando su funcionamiento.

CR3.1 La regulacién y ajuste de los dispositivos automaticos de alimentacion y

descarga de las baldosas al horno, permiten la obtencién de un producto con las

caracteristicas de calidad establecidas.

CR3.2 La programacion del ciclo de coccidon mediante: tempera tu ras, tiempos,

presiones, circulacién de gases y atmodsfera, se realiza de acuerdo con las

instrucciones técnicas recibidas.

CR3.3 La supervision de las operaciones garantiza que:

- El transporte y disposicion de las baldosas durante la coccion, se realiza de
modo que éstas no sufran deterioros y tengan una coccién correcta.

- La alimentacién y conduccion del horno, proporciona un producto cocido con
las caracteristicas de calidad previstas.

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

- Laejecuciondelas operaciones se lleva a cabo con el maximo aprovechamiento
de los recursos, en el tiempo previsto en el programa de fabricacion, y
respetando las normas de seguridad y salud laboral.

CR3.4 El control de aspecto, dimensiones, integridad, ejercido sobre el producto

cocido, permite detectar y corregir anomalias y desviaciones en las caracteristicas

de calidad.

CR3.5 EI control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas, permite

el mantenimiento de los parametros de proceso y la deteccion de anomalias

subsanables en el ambito de su competencia, o, en su caso, derivables al servicio
de mantenimiento.

CR3.6 Se toman las medidas necesarias, ante contingencias y situaciones de

emergencia, para mantener las instalaciones en marcha en condiciones de

seguridad y se avisa al servicio de mantenimiento y al responsable jerarquico.

CR3.7 La informacién requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo,

se refleja de forma clara y precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de

la empresa.
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RP4: Realizar el acabado, clasificacion y embalado de baldosas ceramicas, ejecutando
y coordinando la regulacién y conduccion de las maquinas e instalaciones.

CRA4.1 La regulacién de las maquinas y equipos de pulido y rectificado de baldosas

ceramicas garantiza la aplicacion de los criterios de calidad establecidos.

CR4.2 La regulacion de las maquinas y equipos de clasificacion automatica

garantiza la aplicacién de los criterios de calidad establecidos.

CR4.3 La preparacion y regulacion de las maquinas y equipos de embalado y

etiquetado automaticos garantiza la obtencion de un empaquetado de acuerdo

con los estandares de calidad exigidos.

CRA4.4 La coordinacion de las operaciones garantiza que:

- El material se clasifica segun los procedimientos e instrucciones técnicas
establecidos.

- El producto no conforme recibe el tratamiento establecido por la empresa.

- El embalaje se realiza con los medios adecuados, para asegurar una correcta
proteccion e identificacion del producto y facilitar su manejo y transporte.

- Las etiquetas contienen toda la informacién necesaria, como: producto,
calidad y fecha, y estan correcta mente situadas en el lugar establecido.

- Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacién técnica, las instrucciones de la empresa y las normas de
seguridad.

- Laejecuciondelas operaciones se lleva a cabo con el maximo aprovechamiento
de los recursos, en el tiempo previsto en el programa de fabricacion, y
respetando las normas de seguridad y salud laboral.

CRA4.5 El control ejercido sobre el producto clasificado y embalado permite detectar

y corregir anomalias y desviaciones en las caracteristicas de calidad.

CR4.6 EIl control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas, permite

el mantenimiento de los pardmetros de proceso y la deteccion de anomalias

subsanables en el ambito de su competencia, o, en su caso, derivables al servicio
de mantenimiento.

CR4.7 La informacién requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo,

se refleja de forma clara y precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de

la empresa.

Contexto profesional

Medios de produccién

Materiales: Pastas ceramicas: coloreadas o sin colorear, semisecas o en estado
plastico, en polvo o “pelletizadas”. Esmaltes en barbotina, en polvo y en “pellets”.
Fritas micronizadas o en granilla. Tintas ceramicas preparadas. Lustres metalicos.
Vehiculos y disolventes para tintas vitrificables. Calcas. Marcos, tejidos y emulsiones
fotosensibles para pantallas serigraficas. Maquinas e instalaciones: Instalaciones de
almacenamiento y alimentacion de la pasta: balsas de agitacion y almacenamiento de
barbotinas, bombas de trasiego de barbotinas, desferrizadores; silos y sistemas de
transporte de polvos. Instalaciones, maquinas y equipos auxiliares para la conformacion
y secado de baldosas ceramicas: prensas, amasadoras, extrusoras, moldes metalicos.
dispositivos de corte, equipos de extraccion y/o apilado de las piezas, vagonetas,
secaderos, generadores de aire caliente. Instalaciones, maquinas, equipos y utiles
para el esmaltado y decoracion. Taller de elaboracion de pantallas serigraficas. Lineas
de esmaltado y/o decoracion automaticas, maquinas de pulverizacion, de cortina,
de aplicaciones en seco, de serigrafia, de flexografia, de huecografia, de calcas, de
tratamientos mecénicos; agitadores, bombas de trasiego, vagonetas. Instalaciones y
equipos para la aspiracion y depuracién de gases. Hornos. Instalaciones auxiliares de
carga y descarga de hornos. Instalaciones auxiliares de control de hornos. Maquinas
y equipos para la seleccién y embalado del producto acabado. Instalaciones de
tratamiento y reciclado de lodos. Instalaciones de aspiracién de gases y separacion de

cve: BOE-A-2011-19360



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

) ®
g\u

Sabado 10 de diciembre de 2011 Sec. I.

Pag. 132321

polvos. Utiles de control: probetas, balanzas, picnémetros, viscosimetros y tamices.
Vibrotamices, Maquinas de Limpieza y rectificador de rodillos del horno.

Productos y resultados
Baldosas ceramicas esmaltadas y sin esmaltar.

Informacion utilizada o generada

Utilizada: Ordenes de fabricacion. Instrucciones técnicas de: dosificaciéon, calidad
de producto, preparacion y funcionamiento de maquinas y equipos, mantenimiento.
Manual de procedimientos operativos. Normas de seguridad y ambientales. Registro
de incidencias. Normas de seguridad.

Generada: Resultados de produccion y calidad. Registro de incidencias. Partes de
inventario. Informes de recepcion.

Unidad de competencia 3

Denominacién: FABRICAR PRODUCTOS DE BARRO COCIDO PARA LA
CONSTRUCCION.

Nivel: 2
Codigo: UC0659_2
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Realizar el conformado y secado de productos de barro cocido para la
construccion, a partir de pastas ceramicas previamente preparadas, ejecutando y
coordinando la regulacién y conduccién de las maquinas e instalaciones.

CR1.1 La preparacion y regulacion de la amasadora, la extrusora, la prensa vy el

secadero, garantiza la obtencion de los valores especificados de los parametros

de proceso.

CR1.2 La regulacién y ajuste de los dispositivos de salida del producto, y de

alimentacion y descarga de las piezas al secadero, permiten la obtenciéon de un

producto con las caracteristicas de calidad establecidas.

CR1.3 La regulacion y control de las instalaciones de aspiracion y separacion de

polvos, permite el mantenimiento de las condiciones de salud y medio ambientales

requeridas.

CR1.4. La regulacion de las condiciones de secado, como son la temperatura,

el tiempo de secado, el caudal y la humedad del aire, garantiza la obtencion

de productos integros, con el grado de humedad residual y la temperatura
establecidos.

CR1.5 La coordinacion de las operaciones garantiza que:

- Lapasta ceramica que se va a utilizar es la adecuada para el tipo de producto
que hay que fabricar y que su disponibilidad permite cumplir el programa de
fabricacion.

- La seleccion y montaje de la boquilla de extrudido se realiza siguiendo las
instrucciones técnicas.

- Laseleccion del molde, la verificacion de su estado y su montaje en la prensa,
se realiza siguiendo las instrucciones técnicas.

- La alimentaciéon y conduccion de la prensa o extrusora, proporciona un
producto conformado con las caracteristicas de calidad establecidas.

- La disposicion de las piezas para su transporte y secado, se realiza de modo
que no sufran ningun deterioro y se produzca un secado uniforme.
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- Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacién técnica, las instrucciones de la empresa y las normas de
seguridad.

- Laejecuciondelas operaciones se lleva a cabo con el maximo aprovechamiento
de los recursos, en el tiempo previsto en el programa de fabricacion, y
respetando las normas de seguridad y salud laboral.

CR1.6 El control ejercido sobre el producto conformado y sobre el secado, permite

detectar y corregir anomalias y desviaciones en las caracteristicas de calidad.

CR1.7 EI control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas, permite

el mantenimiento de los pardmetros de proceso y la deteccion de anomalias

subsanables en el ambito de su competencia, o, en su caso, derivables al servicio
de mantenimiento.

CR1.8 La informacién requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo,

se refleja de forma clara y precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de

la empresa.

RP2: Coordinar las operaciones de esmaltado de productos de barro cocido para la

construccion, regulando las maquinas e instalaciones y supervisando su conduccién.
CR2.1 La preparacion y regulaciéon de las maquinas, equipos y medios auxiliares,
para las aplicaciones mediante cortina y pulverizacién proporciona los valores
especificados de los parametros de proceso.

CR2.2 La regulacion y ajuste de los dispositivos de alimentacion y descarga del

producto de la linea de esmaltado, permiten la obtenciéon de un producto con las

caracteristicas de calidad establecidas.

CR2.3 La regulacion y control de las instalaciones de aspiracion, separacion de

polvos y depuracion de gases, permite el mantenimiento de las condiciones de

salud y medio ambientales requeridas.

CR2.4 La coordinacion de las operaciones garantiza que:

- Laspiezas poseen la temperatura y humedad requeridas, asi como la ausencia
de polvo, grasas u otros productos que pudieran restar calidad al acabado.

- Los esmaltes que se van a aplicar, poseen las condiciones adecuadas a los
dispositivos de aplicacion y a los requisitos del producto que hay que obtener.

- Elesmaltado con la ayuda de las maquinas y equipos automaticos, proporciona
la calidad establecida.

- Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacién técnica, las instrucciones de la empresa y las normas de
seguridad.

- El uso las medidas de proteccion personal y ambiental apropiadas,
proporcionan unas adecuadas condiciones de seguridad, de salud laboral y
medio ambientales.

- Laejecuciondelas operaciones se lleva a cabo con el maximo aprovechamiento
de los recursos y en el tiempo previsto en el programa de fabricacion.

CR2.5 ElI control ejercido sobre el producto esmaltado, permite detectar y corregir

anomalias y desviaciones en las caracteristicas de calidad.

CR2.6 EI control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas, permite

el mantenimiento de los pardmetros de proceso y la deteccion de anomalias

subsanables en el ambito de su competencia, o, en su caso, derivables al servicio
de mantenimiento.

CR2.7 La informacién requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo,

se refleja de forma clara y precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de

la empresa

RP3: Realizar la coccion de productos de barro cocido para la construccion, efectuando
la programacion y la regulacion del horno e instalaciones auxiliares siguiendo
instrucciones técnicas recibidas, y supervisando su funcionamiento.
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CR3.1 La regulacion y ajuste de los dispositivos automaticos de alimentacioén y
descarga de las piezas al horno, permiten la obtencién de un producto con las
caracteristicas de calidad establecidas.

CR3.2 La programacion del ciclo de coccion mediante: temperaturas, tiempos,

presiones, circulacion de gases y atmosfera, se realiza de acuerdo con las

instrucciones técnicas recibidas.

CR3.3 La supervision de las operaciones garantiza que:

- El transporte y disposicién de las piezas durante la coccion, se realiza de
modo que éstas no sufran deterioros y tengan una coccion correcta.

- La alimentacién y conduccion del horno, proporciona un producto cocido con
las caracteristicas de calidad previstas.

- Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacién técnica, las instrucciones de la empresa y las normas de
seguridad.

- Laejecuciondelas operaciones se lleva a cabo con el maximo aprovechamiento
de los recursos, en el tiempo previsto en el programa de fabricacion, y
respetando las normas de seguridad y salud laboral.

CR3.4 EI control ejercido sobre el producto cocido permite detectar y corregir

anomalias y desviaciones en las caracteristicas de calidad.

CR3.5 EI control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas, permite

el mantenimiento de los pardmetros de proceso y la deteccion de anomalias

subsanables en el ambito de su competencia, o, en su caso, derivables al servicio
de mantenimiento.

CR3.6 Se toman las medidas necesarias, ante contingencias y situaciones de

emergencia, para mantener las instalaciones en marcha en condiciones de

seguridad y se avisa al servicio de mantenimiento y al responsable jerarquico.

CR3.7 La informacién requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo,

se refleja de forma clara y precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de

la empresa.

RP4: Coordinar el embalado de productos de barro cocido para la construccion,
regulando las maquinas e instalaciones y supervisando su conduccion.

CR4.1 La preparacion y regulacion de las maquinas y equipos de embalado y

etiquetado automaticos garantiza la obtencion de un empaquetado de acuerdo

con los estandares de calidad exigidos.

CRA4.2 La coordinacion de las operaciones garantiza que:

- El embalaje se realiza con los medios adecuados para asegurar una correcta
proteccion e identificacion del producto y facilitar su manejo y transporte.

- Las etiquetas contienen toda la informacién necesaria, como: tipo de producto,
calidad y fecha, y estan correctamente situadas en el lugar establecido.

- Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacién técnica, las instrucciones de la empresa y las normas de
seguridad.

- Laejecuciondelas operaciones se lleva a cabo con el maximo aprovechamiento
de los recursos, en el tiempo previsto en el programa de fabricacion, y
respetando las normas de seguridad y salud laboral.

CRA4.3 El control ejercido sobre el producto embalado, permite detectar y corregir

anomalias y desviaciones en las caracteristicas de calidad.

CR4.4 EI control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas, permite

el mantenimiento de los pardmetros de proceso y la deteccion de anomalias

subsanables en el ambito de su competencia, o, en su caso, derivables al servicio
de mantenimiento.

CR4.5 La informacioén requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo,

se refleja de forma clara y precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de

la empresa.
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Contexto profesional

Medios de produccién

Materiales: Pastas ceramicas en polvo o en estado plastico. Maquinas e instalaciones:
Instalaciones, maquinas y equipos auxiliares para la conformacion y secado de
productos de barro cocido para la construccidon: amasadoras, extrusoras, prensas,
moldes metalicos y boquillas de extrudido. Equipos de control de humedad en continuo.
Instalaciones de almacenamiento y alimentacion de la pasta; dispositivos de corte,
equipos de extraccion y/o apilado de las piezas, vagonetas, secaderos, generadores
de aire caliente. Lineas de esmaltado automatico, maquinas de aplicacién de esmaltes
mediante pulverizacion y mediante cortina. Agitadores, bombas de trasiego, vagonetas.
Instalaciones y equipos para la aspiracién y depuracién de gases. Utiles de control:
balanzas y tamices. Hornos. Instalaciones auxiliares de carga y descarga de hornos.
Instalaciones auxiliares de control de hornos. Maquinas y equipos para el embalado
del producto acabado. Vibrotamices, maquinas de limpieza y rectificador de rodillos
del horno.

Productos y resultados

Materiales de barro cocido para la construccion: Tejas, bovedillas, peldafios, celosias,
rasillas, ladrillos, ladrillos cara vista, bloques, adoquines, piezas especiales y
complementarias. Tejas esmaltadas y ladrillos caravista esmaltados.

Informacion utilizada o generada

Ordenes de fabricacion. Instrucciones técnicas de: calidad de producto, preparacion
y funcionamiento de maquinas y equipos, mantenimiento. Manual de procedimientos
operativos. Normas de seguridad y ambientales. Registro de incidencias. Normas de
seguridad. Resultados de produccién y calidad. Registro de incidencias. Partes de
inventario. Informes de recepcion.

Unidad de competencia 4

Denominacién: FABRICAR PORCELANA SANITARIA Y ARTICULOS CERAMICOS
PARA EL HOGAR, LA DECORACION Y APLICACIONES TECNICAS.

Nivel: 2
Codigo: UC0660_2
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Ejecutar y coordinar las operaciones de conformacion de porcelana sanitaria
y articulos cerdmicos para el hogar, la decoracién y aplicaciones técnicas mediante
colado, a partir de pastas ceramicas previamente preparadas, regulando las maquinas
e instalaciones y supervisando su conduccion.
CR1.1 La preparacion y regulaciéon de las maquinas y equipos de: llenado de
moldes, a vacio y a presion; alimentacion a equipos de conformado; vaciado y
desmoldado automatico; y transporte y descarga del producto conformado,
garantiza la obtencion de los valores especificados de los parametros de proceso.
CR1.2 La ejecucion o coordinacion de las operaciones de elaboracion de moldes
de escayola o resina sintética, garantiza que:
- La escayola o resina sintética se prepara siguiendo los procedimientos
establecidos y posee las condiciones adecuadas para su empleo.
- Los moldes matriz se montan y, en su caso, se preparan con el desmoldante
adecuado, siguiendo las instrucciones técnicas de la empresa.
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- El llenado de los moldes matriz se realiza en las condiciones de operacion
establecidas.

- El desmoldado, el repasado y el montaje y secado de los moldes, se realizan
respetando los tiempos y procedimientos establecidos.

- La limpieza, manipulacién y secado de los moldes matriz se realiza sin que
sufran deterioros ni mermas inadmisibles en su calidad.

- Laejecuciondelas operaciones se lleva a cabo con el maximo aprovechamiento
de los recursos, en el tiempo previsto en el programa de fabricacion, y
respetando las normas de seguridad y salud laboral.

CR1.3 La ejecucion o coordinacion de las operaciones de conformado mediante

colado garantiza que:

- Lapasta ceramica que se va a utilizar es la adecuada para el tipo de producto
que hay que fabricar y que su disponibilidad permite cumplir el programa de
fabricacion.

- El estado y disponibilidad de los moldes permite cumplir el programa de
fabricacion.

- La seleccién de los moldes, su montaje y su disposicion en la linea de colado
se realiza de acuerdo con las instrucciones técnicas.

- La barbotina posee las condiciones reolégicas adecuadas a los dispositivos
de llenado y a las caracteristicas del molde a emplear.

- El llenado de los moldes se realiza en las condiciones de operacion
establecidas.

- El vaciado y desmolde se realizan respetando los tiempos y procedimientos
establecidos.

- El repasado del producto desmoldado elimina las marcas del molde.

- El pegado de elementos proporciona las caracteristicas estéticas y mecanicas
requeridas al conjunto.

- El lavado, secado y acondicionamiento de los moldes, permite su empleo y
conservacion en las condiciones de calidad establecidas.

- Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacién técnica, las instrucciones de la empresa y las normas de
seguridad.

- Laejecuciondelas operaciones se lleva a cabo con el maximo aprovechamiento
de los recursos, en el tiempo previsto en el programa de fabricacion, y
respetando las normas de seguridad y salud laboral.

CR1.4 El control ejercido sobre el producto conformado, permite detectar y corregir

anomalias y desviaciones en las caracteristicas de calidad.

CR1.5 EI control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas, permite

el mantenimiento de los pardmetros de proceso y la deteccion de anomalias

subsanables en el ambito de su competencia, o, en su caso, derivables al servicio
de mantenimiento.

CR1.6 La informacién requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo,

se refleja de forma clara y precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de

la empresa.

RP2: Ejecutar y coordinar las operaciones de conformacion de porcelana sanitaria
y articulos cerdmicos para el hogar, la decoracién y aplicaciones técnicas mediante
prensado, calibrado o prensado-calibrado, a partir de pastas ceramicas previamente
preparadas, regulando las maquinas e instalaciones y supervisando su conduccién.
CR2.1 La preparacion y regulacion de las maquinas y equipos de: alimentacion a
equipos de conformado; prensado-calibrado; y transporte y descarga del producto
conformado, garantiza la obtencién de los valores especificados de los parametros
de proceso.
CR2.2 La ejecucion o coordinacion de las operaciones de conformado mediante
prensado garantiza que:
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- Lapasta ceramica que se va a utilizar es la adecuada para el tipo de producto
que hay que fabricar y que su disponibilidad permite cumplir el programa de
fabricacion.

- Laseleccion del molde, la verificacion de su estado y su montaje en la prensa,
se realiza siguiendo las instrucciones técnicas.

- La alimentacién y conduccion de la prensa, proporciona un producto
conformado con las caracteristicas de calidad establecidas.

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

- Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacién técnica, las instrucciones de la empresa y las normas de
seguridad.

- Laejecuciondelas operaciones se lleva a cabo con el maximo aprovechamiento
de los recursos, en el tiempo previsto en el programa de fabricacion, y
respetando las normas de seguridad y salud laboral.

CR2.3 La ejecucion o coordinacion de las operaciones de conformado mediante

calibrado, garantiza que:

- La pasta ceramica que se va a utilizar posee las condiciones adecuadas a los
dispositivos de calibrado y al tipo de producto que hay que fabricar, y que su
disponibilidad permite cumplir el programa de fabricacion.

- La seleccion de las terrajas, la verificacion de su estado y su montaje en la
maquina de calibrado, se realiza siguiendo las instrucciones técnicas.

- La conduccion de la maquina de calibrado proporciona un producto con las
caracteristicas de calidad establecidas.

- Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacién técnica, las instrucciones de la empresa y las normas de
seguridad.

- Laejecuciondelas operaciones se lleva a cabo con el maximo aprovechamiento
de los recursos, en el tiempo previsto en el programa de fabricacion, y
respetando las normas de seguridad y salud laboral.

CR2.4 La ejecucion o coordinacion de las operaciones de conformado mediante

prensado — calibrado, garantiza que:

- La pasta ceramica que se va a utilizar posee las condiciones adecuadas a los
dispositivos de calibrado y al tipo de producto que hay que fabricar, y que su
disponibilidad permite cumplir el programa de fabricacion.

- Laseleccion de los moldes y rodillos, la verificacion de su estado y su montaje
en la maquina de prensado-calibrado, se realiza siguiendo las instrucciones
técnicas.

- Laconduccién de la maquina de prensado-calibrado, proporciona un producto
con las caracteristicas de calidad establecidas.

- Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacién técnica, las instrucciones de la empresa y las normas de
seguridad.

- Laejecuciondelas operaciones se lleva a cabo con el maximo aprovechamiento
de los recursos, en el tiempo previsto en el programa de fabricacion, y
respetando las normas de seguridad y salud laboral.

CR2.5 El control ejercido sobre el producto conformado permite detectar y corregir

anomalias y desviaciones en las caracteristicas de calidad.

CR2.6 EI control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas, permite

el mantenimiento de los pardmetros de proceso y la deteccion de anomalias

subsanables en el ambito de su competencia, o, en su caso, derivables al servicio
de mantenimiento.

CR2.7 La informacién requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo,

se refleja de forma clara y precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de

la empresa.
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RP3: Realizar el secado de porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la
decoracion y aplicaciones técnicas, mediante maquinas e instalaciones automaticas,
regulando las maquinas e instalaciones, y supervisando su funcionamiento.

CR3.1 La regulacion y ajuste de los dispositivos automaticos de alimentacion y

descarga de las piezas al secadero, permiten la obtencion de un producto con las

caracteristicas de calidad establecidas.

CR3.2. La regulacién de las condiciones de secado mediante: temperatura,

tiempo de secado, caudal y humedad del aire, garantiza la obtencion de productos

integros con el grado de humedad residual y la temperatura establecidos.

CR3.3 La supervision de las operaciones garantiza que:

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

- Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacién técnica, las instrucciones de la empresa y las normas de
seguridad.

- Laejecuciondelas operaciones se lleva a cabo con el maximo aprovechamiento
de los recursos, en el tiempo previsto en el programa de fabricacion, y
respetando las normas de seguridad y salud laboral.

CR3.4 El control ejercido sobre el producto secado, permite detectar y corregir

anomalias y desviaciones en las caracteristicas de calidad.

CR3.5 EI control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas, permite

el mantenimiento de los pardmetros de proceso y la deteccion de anomalias

subsanables en el ambito de su competencia, o, en su caso, derivables al servicio
de mantenimiento.

CR3.6 La informacién requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo,

se refleja de forma clara y precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de

la empresa.

RP4: Ejecutar y coordinar las operaciones de esmaltado y decoracién de porcelana
sanitaria y articulos cerdmicos para el hogar, la decoracién y aplicaciones técnicas,
regulando las maquinas e instalaciones y supervisando su conduccion.

CR4.1 La preparacion y regulacion de las maquinas, equipos y medios auxiliares

para las aplicaciones mediante pulverizacion, serigrafia, tampografia, fileteado y

calcas, proporciona los valores especificados de los parametros de proceso.

CR4.2 La regulacion y ajuste de los dispositivos de alimentacion y descarga del

producto de la linea de esmaltado, permiten la obtenciéon de un producto con las

caracteristicas de calidad establecidas.

CRA4.3 La regulacion y control de las instalaciones de aspiracion y depuracion de

gases, permite el mantenimiento de las condiciones de salud y medio ambientales

requeridas.

CRA4.4 La ejecucion o coordinacion de las operaciones garantiza que:

- Laspiezas poseen la temperatura y humedad requeridas, asi como la ausencia
de polvo, grasas u otros productos que pudieran restar calidad al acabado.

- Los materiales que se van a aplicar, como: barbotinas, tintas, calcas, y otros,
poseen las condiciones adecuadas a los dispositivos de aplicacién y a los
requisitos del producto que hay que obtener.

- El esmaltado y decoracion con la ayuda de las maquinas y equipos
automaticos, o mediante el manejo oportuno de los utiles y medios necesarios
como: aerografos, pinceles, pantallas serigraficas y espatulas, proporciona la
calidad establecida.

- Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacién técnica, las instrucciones de la empresa y las normas de
seguridad.
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- El uso de las medidas de proteccion personal y ambiental apropiadas,
proporcionan unas adecuadas condiciones de seguridad, de salud laboral y
medioambiental.

- Laejecuciondelas operaciones se lleva a cabo con el maximo aprovechamiento
de los recursos y en el tiempo previsto en el programa de fabricacion.

CR4.5 EI control ejercido sobre el producto esmaltado y/o decorado, permite

detectar y corregir anomalias y desviaciones en las caracteristicas de calidad.

CR4.6 EI control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas, permite

el mantenimiento de los pardmetros de proceso y la deteccion de anomalias

subsanables en el ambito de su competencia, o, en su caso, derivables al servicio
de mantenimiento.

CR4.7 La informacioén requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo,

se refleja de forma clara y precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de

la empresa.

RP5: Realizar la coccion de porcelana sanitaria y articulos cerdmicos para el hogar,
la decoracion y aplicaciones técnicas, efectuando la programacion y la regulacion
del horno e instalaciones auxiliares siguiendo instrucciones técnicas recibidas, y
supervisando su funcionamiento.

CR5.1 La regulacion y ajuste de los dispositivos automaticos de carga y descarga

de las piezas al horno, permiten la obtencidén de un producto con las caracteristicas

de calidad establecidas.

CR5.2 La programacion del ciclo de coccion mediante: temperaturas, tiempos,

presiones, circulacion de gases y atmosfera, se realiza de acuerdo con las

instrucciones técnicas recibidas.

CR5.3 La supervision de las operaciones garantiza que:

- El transporte y disposicién de las piezas durante la coccion, se realiza de
modo que éstas no sufran deterioros y tengan una coccion correcta.

- La carga, descarga y conduccion del horno, proporciona un producto cocido
con las caracteristicas de calidad previstas.

- Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacién técnica, las instrucciones de la empresa y las normas de
seguridad.

- Laejecuciondelas operaciones se lleva a cabo con el maximo aprovechamiento
de los recursos, en el tiempo previsto en el programa de fabricacion, y
respetando las normas de seguridad y salud laboral.

CR5.4 EI control ejercido sobre el producto cocido permite detectar y corregir

anomalias y desviaciones en las caracteristicas de calidad.

CR5.5 EI control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas, permite

el mantenimiento de los pardmetros de proceso y la deteccion de anomalias

subsanables en el ambito de su competencia, o, en su caso, derivables al servicio
de mantenimiento.

CR5.6 Se toman las medidas necesarias, ante contingencias y situaciones de

emergencia, para mantener las instalaciones en marcha en condiciones de

seguridad y se avisa al servicio de mantenimiento y al responsable jerarquico.

CR5.7 La informacién requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo,

se refleja de forma clara y precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de

la empresa.

RP6: Coordinar la clasificacion y embalado de porcelana sanitaria y articulos ceramicos
para el hogar y aplicaciones técnicas, regulando las maquinas e instalaciones y
supervisando su conduccién.
CR6.1 La preparacion y regulaciéon de las maquinas y equipos de embalado y
etiquetado automaticos garantiza la obtencién de un embalaje de acuerdo con los
estandares de calidad exigidos.

cve: BOE-A-2011-19360



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Sabado 10 de diciembre de 2011 Sec. I.

Pag. 132329

CR6.2 La coordinacion de las operaciones garantiza que:

- Los productos reciben el adecuado tratamiento mecanico de repasado y pulido
de bordes y superficies cuando es necesario.

- El material se clasifica segun los procedimientos e instrucciones técnicas
establecidos.

- El producto no conforme recibe el tratamiento establecido por la empresa.

- El embalaje se realiza con los medios adecuados para asegurar una correcta
proteccion e identificacion del producto y facilitar su manejo y transporte.

- Las etiquetas contienen toda la informacién necesaria, como producto, calidad
y fecha, y estan correctamente situadas en el lugar establecido.

- Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacién técnica, las instrucciones de la empresa y las normas de
seguridad.

- Laejecuciondelas operaciones se lleva a cabo con el maximo aprovechamiento
de los recursos, en el tiempo previsto en el programa de fabricacion, y
respetando las normas de seguridad y salud laboral.

CR6.3 EI control ejercido sobre el producto clasificado y embalado, permite

detectar y corregir anomalias y desviaciones en las caracteristicas de calidad.

CR6.4 EI control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas, permite

el mantenimiento de los pardmetros de proceso y la deteccion de anomalias

subsanables en el ambito de su competencia, o, en su caso, derivables al servicio
de mantenimiento.

CR6.5 La informacién requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo,

se refleja de forma clara y precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de

la empresa.

Contexto profesional

Medios de produccién

Materiales: Pastas cerdmicas coloreadas o sin colorear, en barbotina o en estado
plastico. Esmaltes en barbotina o en polvo. Fritas micronizadas. Pigmentos ceramicos
micronizados. Tintas ceramicas preparadas. Lustres metalicos. Vehiculos y disolventes
para tintas vitrificables. Calcas. Piezas ceramicas cocidas o sin cocer. Marcos, tejidos
y emulsiones fotosensibles para pantallas serigraficas. Maquinas e instalaciones:
Instalaciones, maquinas y equipos auxiliares para la conformacion y secado de
piezas ceramicas: lineas de colado, maquinas de prensado-calibrado, prensas, tornos
de calibrado, moldes de escayola y de resinas sintéticas para colado. Instalaciones
de almacenamiento y alimentacién de la pasta en barbotina. Equipos de extraccién
y/o apilado de las piezas, vagonetas, secaderos, generadores de aire caliente.
Instalaciones, maquinas, equipos y utiles para el esmaltado y decoracién. Taller de
elaboracioén de pantallas serigraficas. Lineas de esmaltado y/o decoraciéon automaticas,
magquinas de pulverizacion, de inmersion, de aplicaciones en seco, de serigrafia, de
tampografia, de calcas. Instalaciones y equipos para la aspiracion y depuracion de
gases. Utiles de control: probetas, balanzas, picnémetros, viscosimetros y tamices.
Instalaciones de tratamiento y reciclado de lodos. Hornos. Instalaciones auxiliares de
carga y descarga de hornos. Instalaciones auxiliares de control de hornos. Maquinas y
equipos para la seleccién y embalado del producto acabado. Vibrotamices, maquinas
de limpieza y rectificador de rodillos del horno.

Productos y resultados

Piezas ceramicas: sanitarios, vajillas, articulos del hogar y objetos de adorno.
Refractarios, aisladores eléctricos, piezas de uso industrial y articulos ceramicos para
laboratorio.
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Informacion utilizada o generada

Ordenes de fabricacion. Instrucciones técnicas de: preparacion y funcionamiento
de maquinas y equipos, de preparacién de materiales, de calidad de producto, de
mantenimiento, de procedimientos operativos. Manual de procedimientos. Normas de
seguridad y ambientales. Resultados de produccion y calidad. Registro de incidencias.
Partes de inventario.

Unidad de competencia 5

Denominacién: PREPARAR ESMALTES CERAMICOS EN BARBOTINA Y TINTAS
VITRIFICABLES.

Nivel: 2
Codigo: UC0661_2
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Coordinar la recepcion, descarga y almacenamiento de materias primas para
la fabricacion de esmaltes ceramicos, asegurando la calidad de los suministros, su
conservacion y la seguridad en las operaciones.

CR1.1 La coordinacion de las operaciones garantiza que:

- El material suministrado se corresponde con los albaranes de entrada y con
las 6rdenes de compra.

- Los materiales se descargan, segun procedimientos establecidos, en los
silos, o lugares correspondientes debidamente identificados, evitando su
contaminacion.

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

- Los procedimientos de muestreo establecidos se cumplen, tomandose
muestras para remitir al laboratorio de control identificandolas de forma clara
e indeleble.

- Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacién técnica, las instrucciones de la empresa y las normas de
seguridad.

- Laejecuciondelas operaciones se lleva a cabo con el maximo aprovechamiento
de los recursos, en el tiempo previsto en el programa de fabricacion, y
respetando las normas de seguridad y salud laboral.

CR1.2 El control ejercido sobre las existencias de materias primas garantiza el

stock de seguridad.

CR1.3 EI control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas, permite el

mantenimiento de los parametros de proceso y la deteccion de anomalias que

pueden ser subsanadas en el ambito de su competencia, o, en su caso, derivables
al servicio de mantenimiento.

CR1.4 La informacién requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo,

se refleja de forma clara y precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de

la empresa.

RP2: Preparar esmaltes ceramicos mediante molienda o desleido en agua, coordinando
las operaciones de regulacion y conduccion de maquinas e instalaciones y asegurando
la calidad del producto obtenido y el respeto a las normas de seguridad, salud laboral
y medio ambientales.
CR2.1 La seleccion del molino o desleidor se corresponde con la cantidad y el tipo
de producto, de acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.
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CR2.2 La preparacion y regulacion de: los sistemas de dosificacion, molinos,
desleidores, tamices y sistemas de descarga, garantiza la obtencién de los valores
especificados de los parametros de proceso.

CR2.3 La ejecucion o coordinacion de las operaciones garantiza que:

- Las materias primas, agua y aditivos, se dosifican en las proporciones y orden
indicados en las fichas de carga e instrucciones técnicas.

- La preparacién y control de las instalaciones de aspiracion y separacién de
polvos, permiten el mantenimiento de las condiciones seguridad, salud laboral
y medio ambientales requeridas.

- La preparacion y conduccién del molino o “desleidor’ y de los equipos de
descarga, “desferrizacion” y selecciéon granulométrica, se realiza de acuerdo
con los procedimientos operativos establecidos.

- Lamolienda, odesleido, finaliza tras la comprobacion del control granulométrico,
de acuerdo con las especificaciones de calidad establecidas.

- La barbotina se descarga y almacena en el depdsito correspondiente, y
queda identificado de forma clara e indeleble siguiendo las instrucciones de la
empresa.

- El acondicionamiento de la suspensién proporciona una mezcla homogénea,
con unas caracteristicas granulométricas y reoldgicas conforme a las
especificaciones de calidad establecidas.

- Los procedimientos de muestreo establecidos se cumplen, tomandose
muestras para remitir al laboratorio de control identificadas de forma clara e
indeleble.

- Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacién técnica, las instrucciones de la empresa y las normas de
seguridad.

- Laejecuciondelas operaciones se lleva a cabo con el maximo aprovechamiento
de los recursos, en el tiempo previsto en el programa de fabricacion, y en las
condiciones de seguridad, salud laboral y medio ambientales adecuadas.

CR2.4 EI control ejercido sobre el producto preparado, como la granulometria,

densidad y viscosidad, permite detectar desviaciones en su calidad e iniciar

acciones para su correccion.

CR2.5 El producto no conforme recibe el tratamiento establecido por la empresa.

CR2.6 EI control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas, permite

el mantenimiento de los pardmetros de proceso y la deteccion de anomalias

subsanables en el ambito de su competencia, o, en su caso, derivables al servicio
de mantenimiento.

CR2.7 La informacién requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo,

se refleja de forma clara y precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de

la empresa.
RP3: Preparar tintas y colores ceramicos para la decoracion de productos ceramicos,
coordinando las operaciones de regulacion y conduccion de maquinas e instalaciones,
asegurando la calidad del producto obtenido y el respeto a las normas de seguridad y
medio ambientales.

CR3.1 La preparacion y regulacion de la amasadora, el molino coloidal, la

refinadora tricilindrica o el molino de microbolas, garantiza la obtencién de los

valores especificados de los parametros de proceso.

CR3.2 La ejecucion o coordinacion de las operaciones garantiza que:

- Las materias primas, vehiculos serigraficos y aditivos, se dosifican en las
proporciones y orden indicados en las fichas de carga e instrucciones técnicas.

- La alimentaciéon y conduccién de la amasadora, el molino coloidal, la
refinadora tricilindrica o el molino de microbolas, producen una pasta con unas
caracteristicas granulométricas, reolégicas y de homogeneidad conforme a
las especificaciones de calidad establecidas.
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- Elalmacenamiento de la tinta preparada se realiza en un recipiente identificado
de forma clara e indeleble, siguiendo los procedimientos establecidos.

- Los procedimientos de control establecidos se cumplen, tomandose muestras
para remitir al laboratorio de control identificadas de forma clara e indeleble.

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

- La ejecucién de las operaciones se lleva a cabo con el maximo provecho de
los recursos, en el tiempo previsto en el programa de fabricacion, y respetando
las normas de seguridad y salud laboral.

CR3.3 El control de densidad, viscosidad y granulometria ejercido sobre la pasta

preparada, permite detectar desviaciones en su calidad e iniciar acciones para su

correccion.

CR3.4 EI control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas, permite

el mantenimiento de los pardmetros de proceso y la deteccion de anomalias

subsanables en el ambito de su competencia, o, en su caso, derivables al servicio

de mantenimiento.

CR3.5 La informacién requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo,

se refleja de forma clara y precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de

la empresa.

Contexto profesional

Medios de produccién

Materiales: Materias primas minerales y productos quimicos inorganicos con
diverso grado de transformacion: fritas, feldespatos, silicatos, carbonatos, cuarzo,
arcillas, caolines, y otros. Pigmentos ceramicos micronizados. Suspensionantes,
desfloculantes y aglomerantes organicos. Vehiculos serigraficos. Maquinas y equipos:
Molinos de bolas en discontinuo. Instalaciones de dosificacion de sélidos. Instalaciones
de aspiracion de gases y separacion de polvos. Sistemas de dosificacion de agua.
Vibrotamices. Depdsitos de agitacion y almacenamiento de barbotinas. Bombas de
trasiego de barbotinas. Desferrizadores. Amasadoras, molinos coloidales, refinadoras
tricilindricas, molinos de microbolas, tamizadoras automaticas. Utiles de control:
probetas, balanzas, picnémetros, viscosimetros y tamices. Vibrotamices, maquinas
de limpieza y rectificador de rodillos del horno.

Productos y resultados
Esmaltes ceramicos en barbotina. Tintas ceramicas en pasta.

Informacion utilizada o generada

Utilizada: Ordenes de fabricacion. Instrucciones técnicas de: dosificaciéon, calidad
de producto, preparacion y funcionamiento de maquinas y equipos, mantenimiento.
Manual de procedimientos operativos. Normas de seguridad y ambientales. Registro
de incidencias. Normas de seguridad. Generada: Resultados de produccion y calidad.
Registro de incidencias. Partes de inventario. Informes de Recepcion.

FORMACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
MODULO FORMATIVO 1

Denominacién: FABRICACION DE PASTAS CERAMICAS
Cédigo: MF0657_2

Nivel de cualificacidon profesional: 2
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Asociado a la Unidad de Competencia:

UC0657_2 Fabricar pastas ceramicas.
Duracioén: 50 horas

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Analizar los procesos de fabricacion de pastas ceramicas relacionando las
operaciones basicas de fabricacion, los productos de entrada y salida, las variables de
proceso, los medios necesarios y los procedimientos empleados.
CE1.1 Relacionar diferentes tipos de pastas ceramicas con sus procesos de
fabricacion, y con los aspectos mas relevantes de la tecnologia empleada.
CE1.2 Relacionar las caracteristicas principales de los materiales utilizados en las
composiciones de pastas y su proporcion entre ellos con las propiedades de la
pasta en el proceso y en el producto acabado.
CE1.3 A partir de una propuesta de fabricacion de pastas ceramicas, debidamente
caracterizada por la informacion técnica del proceso y un programa de fabricacion:

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

- ldentificar y describir las principales caracteristicas de los materiales
empleados en la fabricacion: arcillas, caolines, silices, feldespatos, otras
materias primas y aditivos.

- Deducir las principales caracteristicas tecnoldgicas y de capacidad de los
medios de produccién necesarios.

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

- ldentificar y describir las operaciones necesarias para el cumplimiento del
programa de fabricacion e identificar los puestos de trabajo concernidos.

- Elaborar las 6rdenes de trabajo necesarias.

CE1.4 Describir las distintas técnicas de preparacion de pastas empleadas en
la fabricacion de productos ceramicos, en funcion de sus etapas, los medios
necesarios, las variables de operacion, las caracteristicas de los materiales
empleados y la técnica de conformacion.

CE1.5 Identificar las principales variables de operacion de los procesos de
fabricacion de pastas ceramicas, y su influencia en las etapas sucesivas del
proceso y en la calidad del producto obtenido.

CE1.6 Reconocer y describir los principales defectos en productos ceramicos,
atribuibles a las operaciones de preparacion de la pasta, sefialando sus causas
mas probables y las posibles vias de solucion.

CE1.7 Ante una supuesta desviacion del proceso de las condiciones idéneas
de fabricacion, definida a través de valores de parametros de control de forma
nominal o grafica, indicar las posibles causas y las acciones que se deben realizar.
CE1.8 Describir y explicar los aspectos mas relevantes de las condiciones de
almacenamiento, transporte y manipulacién de los productos de entrada y salida
de cada etapa del proceso de fabricacion de pastas ceramicas.

C2: Analizar los equipos e instalaciones para la fabricacion de pastas ceramicas,
relacionando sus caracteristicas y prestaciones con su funcién en el proceso, y
describir su constitucion y funcionamiento.
CE2.1 A partir de informacion grafica y técnica de las instalaciones, maquinas y
equipos para la preparacion de pastas ceramicas, o en un caso real de fabricacion
en instalaciones industriales:
- ldentificar y explicar el funcionamiento de los principales componentes y
elementos de las instalaciones y equipos.
- Describir el flujo de materiales y las transformaciones que experimentan.
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- Describir los elementos de regulacion y control de las instalaciones y
relacionarlos con las principales variables del proceso y las caracteristicas
del producto obtenido.

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

CEZ2.2 A partir de informacién técnica sobre un proceso de fabricaciéon de pastas
ceramicas y de las principales maquinas y equipos empleados, identificar y
describir los aspectos fundamentales de las instalaciones auxiliares necesarias:
aspiracion de polvos, almacenamiento y transporte de materiales, recogida y
tratamiento de lodos, y otras.

CEZ2.3 Ante un supuesto practico de contingencias en el proceso de fabricacion
como: averias, emergencias o desviaciones en las condiciones éptimas de
fabricacion, evaluar su gravedad, expresar la secuencia légica de actuaciones
que se deben seguir e indicar las que son de su ambito de competencia.

C3: Poner a punto y operar con equipos de preparacion de pastas para la fabricacion
de productos ceramicos, en condiciones de seguridad y obteniendo el producto con la
calidad establecida.
CE3.1 A partir de un caso practico de molienda o de desleido de una pasta
ceramica, caracterizado por el programa de fabricacion, las instrucciones técnicas
del proceso, los materiales empleados y por la documentacion técnica de la
maquinaria e instalaciones:

- ldentificar los medios y seleccionar los utiles necesarios.

- Establecer la secuencia idonea de operaciones necesarias.

- Seleccionarlas materias primas, aditivos y demas materiales especificados
en las instrucciones técnicas.

- Preparar y ajustar a las condiciones de trabajo las maquinas y equipos
para la dosificacion y molienda o el desleido.

- Cargar, poner en marcha, controlar y descargar las maquinas y equipos
de molienda o desleido de ciclo intermitente, o, en su caso, alimentar y
controlar las maquinas y equipos de ciclo continuo.

- Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, o indicar los procedimientos
operativos para la modificacion de algunos parametros de proceso como:
elementos molturantes, tiempo de molienda o produccién.

- Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, o indicar los procedimientos
operativos para la modificacion de la granulometria o, en su caso, las
condiciones reoldgicas de la barbotina.

- Realizarlos controles de granulometria y en su caso densidad y viscosidad,
y expresar los resultados en las unidades correctas y con la precision
especificada.

- lIdentificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la operacion
con las maquinas y equipos, asi como la manipulacion de los diferentes
materiales empleados en la molienda o desleido de pastas ceramicas.

- Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi
como los sistemas e indumentaria de proteccion que se debe emplear en
las distintas operaciones de molienda o desleido de pastas ceramicas.

CE3.2 A partir de un caso practico de atomizacion, granulacion, humectacion,
filtro-prensado o amasado de una pasta ceramica, caracterizado por el programa
de fabricacion, las instrucciones técnicas del proceso, los materiales empleados y
por la documentacion técnica de la maquinaria e instalaciones:

- ldentificar los medios y seleccionar los utiles necesarios.

- Establecer la secuencia idonea de operaciones necesarias.

- Preparar y ajustar a las condiciones de trabajo las maquinas y equipos
para la atomizacion, granulacion, humectacion, filtro-prensado o amasado.
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- Poner en marcha, alimentar y controlar las maquinas y equipos de
atomizacion, granulacion, humectacion, filtro-prensado o amasado.

- Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, o indicar los procedimientos
operativos para la modificacion de algunos parametros de proceso como:
caudal de bombeo, didmetro de boquillas, caudal o temperatura de gases
calientes o produccién.

- Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, o indicar los procedimientos
operativos para la modificacion de la humedad o la granulometria del
producto.

- Realizar los ensayos de control de granulometria y humedad, y expresar
los resultados en las unidades correctas y con la precision especificada.

- lIdentificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la operacion
con las maquinas y equipos, asi como la manipulacion de los diferentes
materiales empleados en la atomizacion, granulacion, humectacion, filtro-
prensado o amasado de pastas ceramicas.

- Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi
como los sistemas e indumentaria de proteccion que se debe emplear en
las distintas operaciones de atomizacion, granulacion, humectacion, filtro-
prensado o amasado de pastas ceramicas.

C4: Realizar los calculos relativos a operaciones de composicién, etapas del proceso,
controles en linea y almacenamiento y consumo de materiales.
CE4.1 Determinar, mediante calculos, la cantidad de los materiales almacenados
en silos y graneros, a partir de informacion suministrada de: posicién de medidores
de nivel, consumos o caudales masicos de entrada y salida.
CE4.2 Ajustar la formula de carga de una determinada composicion a partir de
variaciones en la humedad de materias primas.
CE4.3 Obtener datos e informacion de proceso mediante la aplicacién de formulas
derivadas del balance masico en procesos de molienda en continuo, atomizacién,
granulado y humectado.
CE4.4 Determinar, mediante calculos, la carga teérica en molinos de bolas para
molienda via seca y via himeda en funcionamiento continuo o intermitente, y la
carga y distribucion de elementos molturantes.
CE4.5 Relacionar mediante calculos, y expresar graficamente, la densidad de
barbotinas con su contenido en sélidos y el peso especifico de los sélidos.
CE4.6 A partir de los datos obtenidos en los ensayos de control, y siguiendo
instrucciones técnicas:
- Operar mediante formulas establecidas y expresar correctamente los
resultados.
- Representar graficamente los datos de ensayo que lo requieran e
interpretarlos.
- Construir graficos de control estadistico e interpretar la representacion
grafica obtenida.

Contenidos

1. Almacenamiento y dosificacion de materiales para la preparaciéon de pastas
ceramicas
- Definicién de pastas ceramicas.
- Materias primas empleadas en composiciones de pastas:
- Materias primas plasticas:
- Arcillas de coloracion roja.
- Arcillas de coloracion blanca.
- Caolines.
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- Materias primas desgrasantes:
- Silices.
Carbonatos.
Feldespatos.
Feldespatoides.
Talco.
Chamotas.
- Materiales colorantes.
- Aditivos.
- Criterios de clasificacion de pastas:
- Segun su color en cocido.
- Segun su temperatura de coccion.
- Segun su contenido en carbonatos.
- Segun el tipo de producto obtenido:
Pastas de maydlica.
- Lozas.
Pastas de gres.
Pastas de gres porcelanico.
Pastas de porcelana.
- Homogeneizacion y almacenamiento de arcillas:
- Eras. Apilamiento en capas lineales.
- Graneros.
- Silos:
- Sistemas de llenado y descarga.
Separadores de aire-sélidos.
Medidores de nivel.
Calculos de la cantidad de material almacenado.
- Problemas de descarga.
- Gestion automatizada de plantas de dosificacion y mezcla de solidos.
- Sistemas de transporte de sdlidos:
- Transporte neumatico.
- Cintas transportadoras y elevadores.
- Dosificadores:
- Tipos y funcionamiento.
- Dosificacion en continuo y dosificacion por lotes.
- Dosificadores en peso y en volumen.

2. Preparacion de pastas ceramicas por molienda y desleido
Desleido:
- Instalaciones y equipos.
- Variables de proceso.
- Operaciones de desleido de arcillas:
- Dosificacion y carga de materiales.
- Orden y procedimientos. Materiales plasticos y desgrasantes.
- Operaciones de control de desleido. Control de rechazo, densidad y
viscosidad de barbotinas.
Desfloculacion. Fundamentos basicos y tipos de desfloculantes utilizados.
Trituracién primaria y secundaria:
- Desmenuzadores.
- Trituradores.
- Rompedores.
Molienda por via seca: Molinos e instalaciones.
Separadores mecanicos:
- Ciclones.
- Tamices.
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- Filtros.
- Separadores magnéticos.
- Molienda por via humeda.
- Molinos discontinuos y molinos continuos.
- Variables de proceso.
Procedimientos de carga, descarga y conduccion de molinos.
Realizacion de operaciones de molienda.
Calculos de carga de materiales y elementos molturantes.

3. Acondicionamiento de pastas ceramicas para la operacion de conformado
- Atomizacion de pastas ceramicas:
- Instalaciones y maquinas.
Generadores de aire caliente.
Sistemas de pulverizacion.
Variables de proceso.
- Principales caracteristicas del polvo atomizado.
- Sistemas de depuracion de la corriente de aire de salida.
- Coloracion en seco de pastas ceramicas:
- Instalaciones y maquinas.
- Variables de proceso.
- Procedimientos operativos.
- Granulado y humectado:
- Instalaciones y maquinas.
- Variables de proceso.
- Procedimientos operativos.
- Filtro-prensado:
- Instalaciones y maquinas.
- Variables de proceso.
- Procedimientos operativos.
- Mezclado plastico:
- Instalaciones y maquinas.
- Variables de proceso.
- Procedimientos operativos.

4. Control de calidad y organizacién de procesos de fabricacion pastas ceramicas
- ldentificacion de defectos. Causas y acciones correctoras.
- Controles de proceso:
- Controles en operaciones de molienda y desleido:
- Densidad.
- Viscosidad.
- Tixotropia.
- Controles en operaciones de acondicionamiento de la pasta por atomizado,
granulado o humectado:
- Granulometria.
- Contenido en humedad.
- Fluidez.
- Controles en operaciones de acondicionamiento de la pasta por filtro-prensado
y amasado:
- Contenido en humedad.
- Control de plasticidad.
- Expresion e interpretacion de los resultados de los ensayos.
- Métodos estadisticos aplicados al control de calidad en procesos de fabricacion
de pastas ceramicas:
- Procedimientos de muestreo.
- Ordenacion, descripcion y representacion grafica de datos medidos.
- Manejo e interpretacion de graficos de control.
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Normas de etiquetado.

Procedimientos de no conformidad.

Programas de fabricacion y érdenes de trabajo.
Descripcidon de procedimientos operativos.
Documentacién empleada.

Coordinacion de equipos de trabajo

5. Prevencion de riesgos medio ambientales y para la salud en la fabricacion
industrial de pastas ceramicas
- Prevenciéon de la contaminacion ambiental derivada de las operaciones de
fabricacion de pastas ceramicas:
- Depuracioén de aguas y efluentes liquidos.
- Tratamiento de emisiones gaseosas.
- Tratamiento de residuos sélidos.
- Precauciones que se deben adoptar para la manipulacion y transporte de
materiales empleados.
- Prevencion de riesgos en el tratamiento de sustancias toxicas o peligrosas.
- Equipos e instalaciones de aspiracion de polvos.
- Identificacion, evaluacion y prevencion de los riesgos derivados de las
operaciones de fabricacién de pastas ceramicas:
Inhalacién de polvos.
Atrapamientos por maquinas y elementos méviles.
Levantamiento de cargas.
Caidas a distinto nivel.
Utilizacidon de combustibles.
Exposicion a ruidos intensos.
- Medidas de proteccion y de salud laboral:
- Ropa de trabajo.
- Elementos de proteccion individual.
- Elementos de seguridad de las maquinas.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

Numero de horas totales | N.° de horas maximas susceptibles

Modulo formative del médulo de formacién a distancia

Médulo formativo - MF0657_2. 50 10

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional que acompana este anexo.

MODULO FORMATIVO 2

Denominacién: FABRICACION DE BALDOSAS CERAMICAS
Cédigo: MF0658_2

Nivel de cualificaciéon profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0658_2: Fabricar baldosas ceramicas
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Duracion: 120 horas
UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: OPERACIONES DE CONFORMADO Y SECADO EN LA
FABRICACION DE BALDOSAS CERAMICAS

Cadigo: UF1415

Duracion: 40 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1.
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar los procesos de fabricacion de baldosas ceramicas, relacionando las
operaciones basicas de fabricacion, los productos de entrada y salida, las variables de
proceso, los medios necesarios y los procedimientos empleados.
CE1.1 Relacionar diferentes tipos de baldosas ceramicas con sus procesos de
fabricacion, y con los aspectos mas relevantes de la tecnologia empleada.
CE1.2Apartirde unapropuesta de fabricacion de baldosas ceramicas, debidamente
caracterizada por la informacion técnica del proceso y un programa de fabricacion:
- Realizar un diagrama de proceso, reflejando la secuencia de operaciones
y el producto de entrada y salida en cada una de ellas.
- Identificar y describir las principales caracteristicas de la pasta, esmaltes,
tintas, aditivos, y otros materiales empleados en la fabricacion.
- Deducir las principales caracteristicas tecnolégicas y la capacidad de los
medios de produccidn necesarios.
-  Determinar los principales puntos de control y los parametros que hay que
controlar.
- ldentificar y describir las operaciones necesarias para el cumplimiento del
programa de fabricacion e identificar los puestos de trabajo concernidos.
- Elaborar las 6rdenes de trabajo necesarias

C2: Identificar y describir las principales técnicas de conformado y secado empleadas

en la fabricacién de baldosas ceramicas.
CEZ2.1 Describir las distintas técnicas de conformacion empleadas en la fabricacion
de baldosas ceramicas en funcidon de los medios necesarios, sus variables de
operacion, las caracteristicas de la pasta y las propiedades de los productos
conformados y/o acabados como: formas, tamafio, regularidad dimensional o
compacidad.
CEZ2.2 Describir las distintas técnicas de secado empleadas en la fabricacion de
baldosas ceramicas en funcién de sus etapas, las variables de operacién, los
medios necesarios y las caracteristicas principales de los materiales de entrada
y salida.
CEZ2.3 Reconocer y describir los principales defectos en baldosas ceramicas,
atribuibles a las operaciones basicas de conformado y secado, sefialando sus
causas mas probables y las posibles vias de solucion.
CE2.4 Ante una supuesta desviacion del proceso de las condiciones idéneas
de fabricacion, definida a través de valores de parametros de control de forma
nominal o grafica, indicar las posibles causas y las acciones que se deben realizar.
CE2.5 Describir y explicar los aspectos mas relevantes de las condiciones de
almacenamiento, transporte y manipulacién de los productos de entrada y salida
de las etapas de conformado y secado de baldosas ceramicas.
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C3: Analizar los equipos e instalaciones para el conformado y secado de baldosas
ceramicas, relacionando sus caracteristicas y prestaciones con su funcién en el
proceso, y describir su constitucion y funcionamiento.
CE3.1 A partir de informacion grafica y técnica sobre instalaciones, maquinas y
equipos para la conformacion y secado de baldosas ceramicas, o en un caso real
de fabricacion en instalaciones industriales:

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

Describir el flujo de materiales y las transformaciones que experimentan.
Identificar y describir los moldes de prensa o boquillas de extrusion, y sus
procedimientos de montaje y ajuste.

Describir los elementos de regulacién y control de las instalaciones y
relacionarlos con las principales variables del proceso y las caracteristicas
del producto obtenido.

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

CE3.2 A partir de informacion técnica sobre los procesos de conformado y secado
de baldosas cerdmicas y de las principales maquinas y equipos empleados,
identificar y describir los aspectos fundamentales de las instalaciones auxiliares
necesarias: aspiracion de polvos, almacenamiento y transporte de materiales,
recogida y tratamiento de lodos, y otras.

CE3.3 Ante un supuesto practico de contingencias en los procesos de conformado
y secado como: averias, emergencias o desviaciones en las condiciones 6ptimas
de fabricacion, evaluar su gravedad, expresar la secuencia légica de actuaciones
que se deben seguir e indicar las que son de su ambito de competencia.

C4: Conformar y secar baldosas ceramicas a partir de instrucciones técnicas de

fabricacion y de pastas ceramicas previamente preparadas, poniendo a punto los

medios de fabricacion disponibles y obteniendo el producto con la calidad establecida.
CE4.1 A partir de un caso practico de fabricacién de baldosas ceramicas por
prensado, caracterizado por las instrucciones técnicas de proceso, el programa
de fabricacion y la documentacion técnica de la maquinaria disponible para la
conformacion y secado industrial:

Identificar los medios y seleccionar los Utiles necesarios.

Establecer la secuencia idonea de operaciones necesarias.

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

Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, algunos parametros de
proceso como: presion especifica, temperaturas y caudales de aire de
secado o la produccion.

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

Obtener el producto conformado y seco de acuerdo con las especificaciones
requeridas.

Realizar los ensayos necesarios para el control de la operacion como:
densidad aparente, dimensiones, resistencia mecéanica, humedad y
contraccion de secado, y expresar los resultados en las unidades correctas
y con la precision especificada.

Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la operacion
con las maquinas y equipos, asi como la manipulacion de los diferentes
materiales empleados en el conformado de baldosas ceramicas por
prensado.
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- Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi
como los sistemas e indumentaria de proteccion que se debe emplear
en las distintas operaciones de conformado de baldosas ceramicas por
prensado

CE4.2 A partir de un caso practico de fabricacién de baldosas ceramicas por
extrusién, caracterizado por las instrucciones técnicas de proceso, el programa
de fabricacion y la documentacion técnica de la maquinaria disponible para la
conformacion y secado industrial:

- ldentificar los medios y seleccionar los utiles necesarios.

- Establecer la secuencia idonea de operaciones necesarias.

- Preparar y ajustar las instalaciones y equipos de amasado, extrusién y
secado.

- Poner en marcha, alimentar y controlar las maquinas y equipos de
amasado, extrusion y secado.

- Modificar, siguiendoinstrucciones técnicas, algunos parametros de proceso
como: humedad de amasado, depresién de extrusion, temperaturas y
caudales de aire de secado y produccion.

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

- Obtenerel producto conformadoy seco de acuerdo con las especificaciones
requeridas.

- Realizar los ensayos de control dimensional, resistencia mecénica,
humedad y contraccién de secado, y expresar los resultados en las
unidades correctas y con la precision especificada.

- Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la operacién con las
maquinas y equipos, asi como la manipulacion de los diferentes materiales
empleados en el conformado de baldosas ceramicas por extrusion.

- Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi
como los sistemas e indumentaria de proteccion que se debe emplear
en las distintas operaciones de conformado de baldosas ceramicas por
extrusion.

CE4.3 Ante un supuesto practico de modificacion de los parametros de fabricacion,
evaluar sus posibles repercusiones e indicar la secuencia l6gica de las actuaciones
que se van a seguir, distinguiendo las que son de su competencia.
C5: Realizar los calculos relativos a las etapas de conformado y secado, y
almacenamiento y consumo de materiales.
CES5.1 Determinar, mediante calculos, la cantidad de los materiales almacenados
en silos, graneros y parques de material en proceso, a partir de informacioén
suministrada de: posicion de medidores de nivel, consumos o caudales masicos
de entrada y salida.
CE5.2 Obtener datos e informacion de proceso mediante la aplicacion de formulas
derivadas del balance masico en procesos de secado.
CE5.3 A partir de los datos obtenidos en los ensayos de control, y siguiendo
instrucciones técnicas:

- Operar mediante férmulas establecidas y expresar correctamente los
resultados.

- Representar graficamente los datos de ensayo que lo requieran e
interpretarlos.

- Construir graficos de control estadistico e interpretar la representacion
grafica obtenida.

Contenidos

1. Conformado y secado de baldosas ceramicas
- Baldosas ceramicas:
- Definicion.
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- Propiedades y caracteristicas de utilizacion de las baldosas ceramicas.
- Tipologia y criterios de clasificacion.
- Configuracién funcional y tecnolégica de las industrias de fabricacion de
baldosas ceramicas.
- Diagramas de proceso, operaciones basicas, productos de entrada y de salida
y principales caracteristicas de los medios necesarios.
- Pastas ceramicas para la fabricacion de baldosas ceramicas. Criterios de
clasificacion.
- Conformado de baldosas ceramicas por prensado:
- Principales propiedades que debe reunir la pasta.
- Ventajas y limitaciones del prensado frente a otros métodos de conformado.
- Parédmetros de control.
- Principales variables de operacion.
- Prensas. Tipos y principales caracteristicas tecnoldgicas.
- Partes de una prensa hidraulica.
- Moldes. Tipos e instalaciones:
- Moldes penetrantes.
- Moldes espejo.
- Moldes doble-espejo.
- Punzones. Vulcanizacién y punzones isostaticos.
- Ciclo de prensado.
- Operaciones con prensas: preparacion y puesta a punto, regulacién y control.
- Decoracion en prensa.
- Conformado de baldosas ceramicas por extrusion:
- Principales propiedades que debe reunir la pasta.
Parametros de control.
Principales variables de operacion.
Extrusoras. Tipos y principales caracteristicas tecnoldgicas.
Partes de una extrusora e instalaciones.
Operaciones con extrusoras: preparacion y puesta a punto, regulacion y
control.
- Extrusion en caliente.
- Fendmenos de transporte producidos durante el secado.
- Tipos de humedad.
- Humedad de equilibrio.
- Contraccion de secado.
- Fases del secado.
- Variables de proceso que influyen en la velocidad de secado.
- Métodos de determinacion de humedad en sdlidos.
- Secaderos:
- Tipos y funcionamiento.
- Mecanismos y procedimientos de regulacion y control.

2. Control de calidad en el conformado y secado de baldosas ceramicas

- Principales parametros que deben ser controlados en las etapas de conformacion
y secado de baldosas ceramicas.

- ldentificacion de defectos. Causas y acciones correctoras.

- Controles de proceso:
- Controles en la pasta.
- Controles en el proceso de conformacion y secado.

- Expresion e interpretacién de los resultados de los ensayos.

- Métodos estadisticos aplicados al control de calidad en procesos de conformado
y secado de baldosas ceramicas: Procedimientos de muestreo.

- Ordenacion, descripcidn y representacion grafica de datos medidos.

- Manejo e interpretacion de graficos de control.

- Procedimientos de no conformidad.
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3. Prevencion de riesgos medio ambientales y para la salud en el conformado y
secado de baldosas ceramicas
- Prevenciéon de la contaminacion ambiental derivada de las operaciones de
conformado y secado de baldosas ceramicas:
- Depuracioén de aguas y efluentes liquidos.
- Tratamiento de emisiones gaseosas.
- Tratamiento de residuos sélidos.
- Precauciones que se deben adoptar para la manipulacion y transporte de
materiales empleados.
- Prevencion de riesgos en el tratamiento de sustancias toxicas o peligrosas.
- Equipos e instalaciones de aspiracion de polvos.
- Identificacion, evaluacion y prevencion de los riesgos derivados de las
operaciones de conformado y secado de baldosas ceramicas:
- Inhalacién de polvos.
Atrapamientos por maquinas y elementos méviles.
Levantamiento de cargas.
Caidas a distinto nivel.
Utilizaciéon de combustibles.
Exposicion a ruidos intensos.
- Medidas de proteccion y de salud laboral:
- Ropa de trabajo.
- Elementos de proteccion individual.
- Elementos de seguridad de las maquinas.

4. Organizacion de las operaciones de conformado y secado de baldosas
ceramicas

- Programas de fabricacion y érdenes de trabajo.

- Descripcion de procedimientos operativos.

- Documentacién empleada.

- Coordinacién de equipos de trabajo.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: OPERACIONES DE ESMALTADO Y DECORACION EN LA
FABRICACION DE BALDOSAS CERAMICAS

Caodigo: UF1416

Duracion: 40 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP2.
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Identificar y describir las principales técnicas de decoracion y esmaltado empleadas
en la fabricacién de baldosas ceramicas.
CE1.1 Describir las distintas técnicas de decoracion y esmaltado empleadas
en la fabricacion de baldosas ceramicas en funcion de los materiales y medios
necesarios, y las caracteristicas del producto obtenido.
CE1.2 Reconocer y describir los principales defectos en baldosas ceramicas,
atribuibles a las operaciones basicas de esmaltado y decoracién, sefialando sus
causas mas probables y las posibles vias de solucion.
CE1.3 Ante una supuesta desviacion del proceso de las condiciones idéneas
de fabricacion, definida a través de valores de parametros de control de forma
nominal o grafica, indicar las posibles causas y las acciones que se deben realizar.
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CE1.4 Describir y explicar los aspectos mas relevantes de las condiciones de
almacenamiento, transporte y manipulacién de los productos de entrada y salida
de las etapas de esmaltado y decoracion de baldosas cerdmicas.

C2: Analizar los equipos e instalaciones para el esmaltado y decoracién de baldosas
ceramicas, relacionando sus caracteristicas y prestaciones con su funcién en el
proceso, y describir su constitucion y funcionamiento.
CE2.1 A partir de informacion grafica y técnica sobre instalaciones, maquinas y
equipos y medios para el esmaltado y decoracién de baldosas cerdmicas, o en un
caso real de fabricacion en instalaciones industriales:

- lIdentificar y explicar el funcionamiento e indicar las principales
caracteristicas tecnolégicas de los principales componentes de las
instalaciones y equipos.

- Describir el flujo de materiales y las transformaciones que experimentan.

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

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

CEZ2.2 Apartirde informacion técnica sobre los procesos de esmaltado y decoracion
de baldosas cerdmicas y de las principales maquinas y equipos empleados,
identificar y describir los aspectos fundamentales de las instalaciones auxiliares
necesarias: aspiracion de polvos, almacenamiento y transporte de materiales,
recogida y tratamiento de lodos, y otras.

CE2.3 Ante un supuesto practico de contingencias en los procesos de esmaltado y
decoracién como: averias, emergencias o desviaciones en las condiciones 6ptimas
de fabricacion, evaluar su gravedad, expresar la secuencia légica de actuaciones
que se deben seguir e indicar las que son de su ambito de competencia.

C3: Esmaltar y decorar baldosas ceramicas poniendo a punto los medios de fabricacion
disponibles y obteniendo el producto con la calidad establecida.
CE3.1 A partir de un caso practico de esmaltado de baldosas ceramicas,
caracterizado por las instrucciones técnicas del proceso, el programa de
fabricacion, los materiales empleados y por la documentacion técnica de la
maquinaria e instalaciones:

- ldentificar los medios y seleccionar los utiles necesarios.

- Establecer la secuencia idonea de operaciones necesarias.

- Seleccionar los esmaltes, aditivos y otros materiales y comprobar que sus
parametros de trabajo se ajustan a los especificados en las instrucciones
técnicas.

- Preparar, ajustar y llevar a las condiciones de trabajo las maquinas y
equipos de esmaltado.

- Operar diestramente maquinas y equipos para la obtencién de una
serie corta y comprobar que cumple las condiciones exigidas en la
documentacién técnica.

- Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, o indicar los procedimientos
operativos para la modificacion del peso de esmalte aplicado y la
produccion.

- Realizar los controles de densidad y viscosidad del esmalte y el peso de
esmalte aplicado, y expresar los resultados en las unidades correctas y
con la precision especificada.

- lIdentificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion
de los diferentes materiales, productos, Utiles y equipos empleados en el
esmaltado de baldosas ceramicas.
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- Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi
como los sistemas e indumentaria de proteccion que se debe emplear en
las distintas operaciones de esmaltado de baldosas ceramicas.

CE3.2 A partir de un caso practico de decoraciéon de baldosas ceramicas,
caracterizado por las instrucciones técnicas del proceso, el programa de
fabricacion, los materiales empleados y por la documentacion técnica de la
maquinaria e instalaciones:

- ldentificar los medios y seleccionar los utiles necesarios.

- Establecer la secuencia idonea de operaciones necesarias.

- Seleccionar las tintas, colores, aditivos y otros materiales y comprobar
que sus parametros de trabajo se ajustan a los especificados en las
instrucciones técnicas.

- Preparar, ajustar y llevar a las condiciones de trabajo las tintas y las
maquinas y equipos de decoracion.

- Operar diestramente maquinas y equipos para la obtencién de una
serie corta y comprobar que cumple las condiciones exigidas en la
documentacién técnica.

- Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, la produccion del proceso.

- lIdentificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion
de los diferentes materiales, productos, Utiles y equipos empleados en la
decoracién de baldosas ceramicas.

- Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi
como los sistemas e indumentaria que se debe emplear en las distintas
operaciones de decoracion de baldosas ceramicas.

C4: Realizar los calculos relativos a las etapas de esmaltado y decoracion, controles
en linea y almacenamiento y consumo de materiales.
CE4.1 Determinar, mediante calculos, la cantidad de los materiales almacenados
agitadores o batidores, a partir de informaciéon suministrada de: posicion de
medidores de nivel, consumos o caudales masicos de entrada y salida.
CE4.2 Determinar, mediante calculos, la cantidad necesaria de esmaltes y tintas
que se deben preparar para realizar una determinada produccién de baldosas
ceramicas a partir del gramaje aplicado, y teniendo en cuenta las pérdidas en linea
y pérdidas de producto acabado.
CE4.3 Relacionar mediante calculos, y expresar graficamente, la densidad de
barbotinas con su contenido en sélidos y el peso especifico de los solidos.
CE4.4 A partir de los datos obtenidos en los ensayos de control, y siguiendo
instrucciones técnicas:
- Operar mediante férmulas establecidas y expresar correctamente los
resultados.
- Representar graficamente los datos de ensayo que lo requieran e
interpretarlos.
- Construir graficos de control estadistico e interpretar la representacion
grafica obtenida.

Contenidos

1. Esmaltado y decoracion de baldosas ceramicas

- Acondicionamiento de los esmaltes y tintas: Densidad, viscosidad y estabilidad
de las suspensiones. Procedimientos para su ajuste y control.

- Aditivos empleados en la preparacion de tintas y esmaltes.

- Procedimientos de transporte, almacenamiento y conservacion de esmaltes y
tintas en suspensién. Instalaciones, maquinas y equipos.

- Principales técnicas automaticas de aplicacion de esmaltes en baldosas ceramicas:
aplicacion por vertido, pulverizacién, goteo, huecograbado y aplicaciones en seco.
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Materiales empleados e instalaciones.

Principales variables de proceso.

Puesta en marcha, ajuste y limpieza de los equipos de aplicacion de esmaltes
en baldosas ceramicas.

Procedimientos operativos en procesos de esmaltado en continuo.

Principales técnicas automaticas de decoracién en baldosas ceramicas:
Serigrafia plana y rotativa, aerografia, aplicacion de calcas, pincelado,
tampografia, goteo, flexografia, huecograbado, inyeccion de tinta, espolvoreado
y tratamientos mecanicos.

Materiales empleados e instalaciones.

Variables de proceso.

Puesta en marcha, ajuste, centrado y limpieza de los equipos de decoracién de
baldosas ceramicas.

Procedimientos operativos en procesos de decoracién en continuo.

2. Control de calidad en el esmaltado y la decoraciéon de baldosas ceramicas

Principales parametros que deben ser controlados en las etapas de esmaltado
y decoracion de baldosas ceramicas.

Controles de proceso en la preparacion y aplicacion de esmaltes vy tintas:

- Control de densidad.

Control de viscosidad.

Control de tixotropia.

Control del peso de esmalte/tinta aplicado.

Comparacion de tono con pieza patron.

Expresion e interpretacion de los resultados de los ensayos.

Métodos estadisticos aplicados al control de calidad en procesos de esmaltado
y decoracion de baldosas ceramicas: Procedimientos de muestreo.
Ordenacién, descripcion y representacion grafica de datos medidos.

Manejo e interpretacion de graficos de control.

Procedimientos de no conformidad.

Identificacion de defectos durante los procesos de esmaltado y decoracién de
baldosas ceramicas. Causas y acciones correctoras.

3. Prevencion de riesgos medio ambientales y para la salud en el esmaltado y la
decoracién de baldosas ceramicas

Prevenciéon de la contaminacion ambiental derivada de las operaciones de
esmaltado y decoracion de baldosas ceramicas:

- Depuracién de aguas y efluentes liquidos.

- Tratamiento de emisiones gaseosas.

- Tratamiento de residuos sélidos.

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

Prevencion de riesgos en el tratamiento de sustancias téxicas o peligrosas.
Equipos e instalaciones de aspiracion de polvos.

Identificacion, evaluacién y prevencion de los riesgos derivados de las
operaciones de esmaltado y decoracién de baldosas ceramicas:

Inhalacién de polvos y esmaltes nebulizados.

Atrapamientos por maquinas y elementos méviles.

Levantamiento de cargas.

Exposicién a ruidos intensos.

Medidas de proteccion y de salud laboral:

- Ropa de trabajo.

- Elementos de proteccion individual.

- Elementos de seguridad de las maquinas.
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4. Organizacion de las operaciones de esmaltado y decoracion de baldosas
ceramicas

- Programas de fabricacion y érdenes de trabajo.

- Descripcion de procedimientos operativos.

- Documentacién empleada.

- Coordinacién de equipos de trabajo

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: OPERACIONES DE COCCION, ACABADO MECANICO,
CLASIFICACION Y EMBALADO EN LA FABRICACION DE BALDOSAS CERAMICAS

Cadigo: UF1417

Duracion: 40 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP3 y RP4.
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Identificar y describir las principales técnicas de coccién y acabado mecanico
empleadas en la fabricacion de baldosas ceramicas.
CE1.1 Describir las distintas técnicas de coccién y acabado mecanico empleadas
en la fabricacion de baldosas ceramicas en funcion de sus etapas, las variables de
operacion, los medios necesarios y las caracteristicas principales de los materiales
de entrada y salida.
CE1.2 Reconocer y describir los principales defectos en baldosas ceramicas,
atribuibles a las operaciones basicas de coccidn y acabado, sefialando sus causas
mas probables y las posibles vias de solucion.
CE1.3 Ante una supuesta desviacion del proceso de las condiciones idéneas
de fabricacion, definida a través de valores de parametros de control de forma
nominal o grafica, indicar las posibles causas y las acciones que se deben realizar.
CE1.4 Describir y explicar los aspectos mas relevantes de las condiciones de
almacenamiento, transporte y manipulacién de los productos de entrada y salida
de las etapas de coccidn, acabado mecanico, clasificacion y embalado de baldosas
ceramicas.

C2: Analizar los equipos e instalaciones para la coccién de baldosas ceramicas,
relacionando sus caracteristicas y prestaciones con su funcion en el proceso, y
describir su constitucion y funcionamiento.
CE2.1 A partir de informacion grafica y técnica sobre instalaciones, maquinas y
equipos para la coccion de baldosas ceramicas, o en un caso real de fabricacion
en instalaciones industriales:
- Identificar y explicar el funcionamiento de los principales componentes y
elementos de las instalaciones y equipos.
- Describir el flujo de materiales y las transformaciones que experimentan.
- Describir los elementos de regulacion y control de las instalaciones y
relacionarlos con las principales variables del proceso y las caracteristicas
del producto obtenido.
- Indicar los principales elementos de las instalaciones y los equipos objeto
de revisién y automantenimiento y los criterios para su reparaciéon o
sustitucion.
CE2.2 A partir de informacion técnica sobre un proceso de cocciéon y acabado
mecanico de baldosas ceramicas y de las principales maquinas y equipos
empleados, identificar y describir los aspectos fundamentales de las instalaciones
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auxiliares necesarias: aspiracion de polvos, almacenamiento y transporte de
materiales, recogida y tratamiento de lodos, y otras.

CE2.3 Ante un supuesto practico de contingencias en el proceso de coccién
y acabado mecénico como: averias, emergencias o desviaciones en las
condiciones optimas de fabricacion, evaluar su gravedad, expresar la secuencia
I6gica de actuaciones que se deben seguir e indicar las que son de su ambito de
competencia.

C3: Cocer baldosas ceramicas siguiendo instrucciones técnicas de fabricacion,

poniendo a punto los medios y obteniendo el producto con la calidad establecida.
CE3.1 A partir de un caso practico de fabricacion de baldosas ceramicas,
caracterizado por las instrucciones técnicas de proceso, el programa de fabricacion
y la documentacién técnica de la maquinaria disponible para las operaciones de
coccion:

Establecer la secuencia idénea de operaciones necesarias para la
coccion.

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

Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, o indicar los procedimientos
operativos para la modificacion de algunos parametros del proceso de
coccién como la produccién o el programa de coccion.

Obtener el producto cocido de acuerdo con las especificaciones requeridas.
Realizar los ensayos de control de: dimensiones, absorcion de agua y
contraccion lineal, y expresar los resultados en las unidades correctas y
con la precision especificada.

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

Identificar los riesgos y describir los elementos de seguridad de los
equipos e instalaciones de coccidn asi como los sistemas e indumentaria
que se debe emplear.

CE3.2 Ante un supuesto practico de modificacion de los parametros de fabricacion,
evaluar sus posibles repercusiones e indicar la secuencia l6gica de las actuaciones
que hay que seguir, distinguiendo las que son de su competencia.

C4: Realizar el acabado mecanico, la clasificacion y el embalado de baldosas
ceramicas, mediante maquinas y equipos automaticos, siguiendo instrucciones
técnicas de fabricacion, poniendo a punto los medios y obteniendo el producto con la
calidad establecida.
CE4.1 Ante un supuesto practico de pulido y/o rectificado de baldosas ceramicas,
caracterizado por las instrucciones técnicas del proceso y de los materiales
empleados, y por la documentacion técnica de la maquinaria e instalaciones:

Identificar los medios y seleccionar los materiales abrasivos necesarios.
Establecer la secuencia idonea de operaciones necesarias.

Preparar, ajustar y llevar a las condiciones de trabajo las maquinas y
equipos para el pulido y/o rectificado automatico.

Obtener el producto pulido y/o rectificado de acuerdo con las
especificaciones de calidad requeridas.

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

Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacién
de los diferentes materiales, productos, Utiles y equipos empleados en el
pulido y/o rectificado automatico de baldosas ceramicas.
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- Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi
como los sistemas e indumentaria de proteccion que se debe emplear
en las operaciones de pulido y/o rectificado automatico de baldosas
ceramicas.

CE4.2 Ante un supuesto practico de clasificacion automatica de baldosas
ceramicas, caracterizado por las instrucciones técnicas del proceso, los criterios
de clasificacion, y por la documentacion técnica de la maquinaria e instalaciones:

- ldentificar los medios y seleccionar los utiles necesarios.

- Establecer la secuencia idonea de operaciones necesarias.

- Preparar, ajustar y llevar a las condiciones de trabajo las maquinas y
equipos para la clasificacion automatica.

- Obtener el producto clasificado de acuerdo con las especificaciones de
calidad requeridas.

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

- lIdentificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion
de los diferentes materiales, productos, Utiles y equipos empleados en la
clasificacion automatica de baldosas ceramicas.

- Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi
como los sistemas e indumentaria de proteccion que se debe emplear en
las operaciones de clasificacion automatica de baldosas ceramicas.

CE4.3 Ante un supuesto practico de embalado y etiquetado automatico de
baldosas ceradmicas, caracterizado por las instrucciones técnicas del proceso y
de los materiales empleados, y por la documentacion técnica de la maquinaria e
instalaciones:

- lIdentificar los medios y seleccionar los materiales de embalado vy
etiquetado necesarios.

- Establecer la secuencia idonea de operaciones necesarias.

- Preparar, ajustar y llevar a las condiciones de trabajo las instalaciones y
equipos para el embalado y etiquetado.

- Obtener el producto embalado y etiquetado, de acuerdo con las
especificaciones requeridas, asegurando una correcta proteccion e
identificacion del producto, y facilitando su manejo y transporte.

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

- lIdentificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion
de los diferentes materiales, productos, Utiles y equipos empleados en el
embalado y etiquetado automatico de baldosas ceramicas.

- Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi
como los sistemas e indumentaria de proteccién que se debe emplear,
en las operaciones de embalado y etiquetado automatico de baldosas
ceramicas.

C5: Realizar los calculos relativos a las etapas coccion y acabado de pieza, y
almacenamiento y consumo de materiales.
CES5.1 Determinar, mediante calculos, la cantidad de los materiales almacenados
en parques de material en proceso, a partir de informaciéon suministrada de
consumos o caudales masicos de entrada y salida.
CE5.2 Obtener datos e informacion de proceso mediante la aplicacién de formulas
derivadas del balance masico en procesos de coccion.
CE5.3 A partir de los datos obtenidos en los ensayos de control, y siguiendo
instrucciones técnicas:
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- Operar mediante férmulas establecidas y expresar correctamente los
resultados.

- Representar graficamente los datos de ensayo que lo requieran e
interpretarlos.

- Construir graficos de control estadistico e interpretar la representacion
grafica obtenida.

Contenidos

1. Coccion, acabado, clasificacion, embalado y etiquetado de baldosas ceramicas

- Fundamentos: Principales reacciones y transformaciones que tienen lugar:

- Transformaciones fisicas.
- Transformaciones quimicas.
- Cambios en las propiedades fisicas de los productos ceramicos tras la coccion.

- Ciclo de coccion:

- Aspectos basicos de un ciclo de coccion:
- Duracion.
- Velocidad de calentamiento.
- Temperatura de coccion.
- Tiempo de permanencia a la temperatura de coccion.
- Atmoésfera del horno.
- Velocidad de enfriamiento.
- Ejemplos de ciclo de coccion.
- Tramos de un ciclo de coccion:
- Calentamiento. Factores limitantes.
- Permanencia. Factores limitantes.
- Enfriamiento. Factores limitantes.
- Parametros que deben ser controlados.

- Interpretacion de diagramas de coccidn e influencia de las principales materias
primas en la variacion de la contraccion lineal y la absorcién de agua del producto
acabado.

- Técnicas de coccidn.

- Caracterizacion de productos cocidos.

- Principales variables que influyen en el proceso de coccién de baldosas
ceramicas.

- Hornos:

- Tipos de hornos segun diferentes criterios de clasificacion.
Zonas y elementos de los hornos.
Combustibles y quemadores.
Esquema general de un horno continuo.
Elementos refractarios.
Elementos de regulacion, seguridad y control.
Carga y descarga de hornos.
- Instalaciones auxiliares: Almacenamiento de producto crudo y cocido.
- Instalaciones de almacenamiento y alimentacion de combustible.
- Puesta en marcha, conduccién y parada de un horno para la coccién de baldosas
ceramicas:
- Establecimiento de un programa de coccion.
- Conduccion y control de la instalacion.
- Actuaciones en casos de averias o0 emergencias.
- Tratamientos mecanicos de corte, rectificado y pulido: Instalaciones y maquinas.
Medios abrasivos. Procedimientos operativos.
- Maquinas y equipos para la clasificacion automatica.
- Méaquinas y equipos para el embalado, paletizacion y etiquetado automatico.
- Normas de etiquetado.
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2. Control de calidad en la coccion y el acabado de baldosas ceramicas

Principales pardmetros que deben ser controlados en la etapa de coccién y de
acabado de baldosas ceramicas.

Controles de proceso:

- Controles en el proceso de coccion.

- Controles en el proceso de acabado de pieza.

Expresion e interpretacién de los resultados de los ensayos.

Métodos estadisticos aplicados al control de calidad en procesos de coccién y
acabado de baldosas ceramicas: Procedimientos de muestreo.

Ordenacion, descripcion y representacion grafica de datos medidos.

Manejo e interpretacion de graficos de control.

Procedimientos de no conformidad.

Defectos de coccion: caracterizacion de defectos y determinacion de sus causas
y posibles soluciones.

3. Prevencion de riesgos medio ambientales y para la salud en la coccion y
acabado de baldosas ceramicas

Prevencion de la contaminacion ambiental derivada de las operaciones de
coccién y acabado de baldosas ceramicas:

- Depuracioén de aguas y efluentes liquidos.

- Tratamiento de emisiones gaseosas.

- Tratamiento de residuos sélidos.

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

Prevencion de riesgos en el tratamiento de sustancias toxicas o peligrosas.
Equipos e instalaciones de aspiracion de polvos.

Identificacion, evaluacion y prevencion de los riesgos derivados de las
operaciones de coccion y acabado de baldosas ceramicas:

Inhalacién de polvos.

Atrapamientos por maquinas y elementos méviles.

Utilizacidon de combustibles.

Exposicion a temperaturas muy altas y ruidos intensos.

Medidas de proteccion y de salud laboral:

- Ropa de trabajo.

- Elementos de proteccion individual.

- Elementos de seguridad de las maquinas.

4. Organizacion de las operaciones de coccidn, acabado, clasificacion, embalado
y etiquetado de baldosas ceramicas

Programas de fabricacion y 6rdenes de trabajo.
Descripcion de procedimientos operativos.
Documentacién empleada.

Coordinacion de equipos de trabajo

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

. ) Duracién total en horas de | N.° de horas maximas susceptibles
Unidades formativas ; . - . .
las unidades formativas de formacion a distancia
Unidad formativa 1 — UF1415. 40 10
Unidad formativa 2 — UF1416. 40 10
Unidad formativa 3 — UF1417. 40 10
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Secuencia:

Para acceder a la unidad formativa 2 debe haberse superado la unidad formativa 1.
Para acceder a la unidad formativa 3 debe haberse superado la unidad formativa 2.

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional que acompafia este anexo.

MODULO FORMATIVO 3

Denominacién: FABRICACION DE PRODUCTOS DE BARRO COCIDO PARA LA
CONSTRUCCION.

Caodigo: MF0659_2

Nivel de cualificacion profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0659_2: Fabricar productos de barro cocido para la construccion.
Duracion: 60 horas

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar los procesos de fabricacién de productos de barro cocido para la
construccion relacionando las operaciones basicas de fabricacion, los productos de
entrada y salida, las variables de proceso, los medios necesarios y los procedimientos
empleados.
CE1.1 Relacionar diferentes tipos de productos de barro cocido para la
construccion con sus procesos de fabricacion, y con los aspectos mas relevantes
de la tecnologia empleada.
CE1.2 A partir de una propuesta de fabricacion de productos de barro cocido para
la construccion 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 ellas.
- lIdentificar y describir las principales caracteristicas de la pasta, los
esmaltes y otros materiales empleados en la fabricacion.
- Deducir las principales caracteristicas tecnolégicas y la capacidad de los
medios de produccidn necesarios.
-  Determinar los principales puntos de control y los parametros que hay que
controlar.
- ldentificar y describir las operaciones necesarias para el cumplimiento del
programa de fabricacion e identificar los puestos de trabajo concernidos.
- Elaborar las 6rdenes de trabajo necesarias.
CE1.3 Describir las distintas técnicas de conformacion empleadas en la
fabricacion de productos de barro cocido para la construccion, en funcion de los
medios necesarios, sus variables de operacion, las caracteristicas de la pasta y
las propiedades de los productos conformados y/o acabados, como la forma y el
tamafio.
CE1.4 Describir las distintas técnicas de secado y de coccion empleadas en la
fabricacion de productos de barro cocido para la construccién, en funcién de
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las caracteristicas principales de los materiales de entrada y salida, los medios
necesarios y las variables de operacion.

CE1.5 Describir las distintas técnicas de esmaltado empleadas en la fabricacion
de productos de barro cocido para la construccion, en funcién de los materiales y
medios necesarios, y las caracteristicas del producto obtenido.

CE1.6 Reconocer y describir los principales defectos en productos de barro cocido
para la construccion atribuibles a las operaciones basicas de su proceso de
fabricacion, sefialando sus causas mas probables y las posibles vias de solucion.
CE1.7 Ante una supuesta desviacion del proceso de las condiciones idéneas
de fabricacion, definida a través de valores de parametros de control de forma
nominal o grafica, indicar las posibles causas y las acciones que se deben realizar.
CE1.8 Describir y explicar los aspectos mas relevantes de las condiciones de
almacenamiento, transporte y manipulacién de los productos de entrada y salida
de cada etapa del proceso de fabricacion de productos de barro cocido para la
construccion.

C2: Analizar los equipos e instalaciones para la fabricacion de productos de barro
cocido para la construccién, relacionando sus caracteristicas y prestaciones con su
funcién en el proceso, y describir su constitucion y funcionamiento.
CE2.1 A partir de informacion grafica y técnica sobre instalaciones, maquinas
y equipos para la conformacion y secado de productos de barro cocido para la
construccion, o en un caso real de fabricacion en instalaciones industriales:

- lIdentificar y explicar el funcionamiento de los principales componentes y
elementos de las instalaciones y equipos.

- Describir el flujo de materiales y las transformaciones que experimentan.

- ldentificar y describir las boquillas de extrusiéon y moldes de prensa, y sus
procedimientos de montaje y ajuste.

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

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

CE2.2 A partir de informacion grafica y técnica sobre instalaciones, maquinas y
equipos para el esmaltado de productos de barro cocido para la construccion, o
en un caso real de fabricacion en instalaciones industriales:

- lIdentificar y explicar el funcionamiento e indicar las principales
caracteristicas tecnolégicas de los principales componentes de las
instalaciones y equipos.

- Describir el flujo de materiales y las transformaciones que experimentan.

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

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

CEZ2.3 A partir de informacion grafica y técnica sobre instalaciones, maquinas y
equipos para la coccion de productos de barro cocido para la construccion, o en
un caso real de fabricacion en instalaciones industriales:

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

- Describir el flujo de materiales y las transformaciones que experimentan.

- Describir los elementos de regulacion y control de las instalaciones y
relacionarlos con las principales variables del proceso y las caracteristicas
del producto obtenido.
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- Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto

de revisién y automantenimiento y los criterios para su reparaciéon o
sustitucion.

CEZ2.4 Apartir de informacion técnica sobre un proceso de fabricacion de productos

de barro cocido para la construccién y de las principales maquinas y equipos

empleados, identificar y describir los aspectos fundamentales de las instalaciones

auxiliares necesarias: aspiracion de polvos, almacenamiento y transporte de

materiales, recogida y tratamiento de lodos, y otras.

CEZ2.5 Ante un supuesto practico de contingencias en el proceso de fabricacion

como: averias, emergencias, desviaciones en las condiciones O6ptimas de

fabricacion, evaluar su gravedad, expresar la secuencia légica de actuaciones

que se deben seguir e indicar las que son de su ambito de competencia.

C3: Conformar productos de barro cocido para la construccion a partir de instrucciones
técnicas de fabricacion y de pastas ceramicas previamente preparadas, poniendo a
punto los medios de fabricacion disponibles y obteniendo el producto con la calidad
establecida.
CE3.1 A partir de un caso practico de fabricacién de productos de barro cocido
para la construccion, caracterizado por las instrucciones técnicas de proceso, el
programa de fabricacion y la documentacion técnica de la maquinaria disponible
para la conformacioén y secado industrial:

- ldentificar los medios y seleccionar los utiles necesarios.

- Establecer la secuencia idonea de operaciones necesarias.

- Preparar y ajustar las instalaciones y equipos de amasado, extrusion, en
Su caso prensado, y secado.

- Poner en marcha, alimentar y controlar las maquinas y equipos de
amasado, extrusion, prensado y secado.

- Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, algunos parametros de
proceso como: humedad de amasado, depresion de extrusion, presion
especifica de prensado, temperaturas y caudales de aire de secado o la
produccion.

- Obtenerel producto conformadoy seco de acuerdo con las especificaciones
requeridas.

- Realizar los ensayos de control de dimensiones, resistencia mecénica,
humedad o contraccion de secado, y expresar los resultados en las
unidades correctas y con la precision especificada.

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

- lIdentificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la operacion
con las maquinas y equipos, asi como la manipulacion de los diferentes
materiales empleados en el conformado de productos de barro cocido
para la construccion.

- Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi
como los sistemas e indumentaria de proteccion que se debe emplear en
las distintas operaciones de conformado de productos de barro cocido
para la construccion.

CE3.2 Ante un supuesto practico de modificacion de los parametros de fabricacion,
evaluar sus posibles repercusiones e indicar la secuencia l6gica de las actuaciones
que se van a seguir, distinguiendo las que son de su competencia.

C4: Esmaltar productos de barro cocido para la construccién poniendo a punto los
medios de fabricacion disponibles y obteniendo el producto con la calidad establecida.
CE4.1 A partir de un caso practico de esmaltado de productos de barro cocido
para la construccion, caracterizado por las instrucciones técnicas del proceso, el
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programa de fabricacion, los materiales empleados y por la documentacion técnica
de la maquinaria e instalaciones:

Identificar los medios y seleccionar los Utiles necesarios.

Establecer la secuencia idonea de operaciones necesarias.

Seleccionar los esmaltes, aditivos y otros materiales y comprobar que sus
parametros de trabajo se ajustan a los especificados en las instrucciones
técnicas.

Preparar, ajustar y llevar a las condiciones de trabajo las maquinas y
equipos de esmaltado.

Operar diestramente maquinas y equipos para la obtencion de una
serie corta y comprobar que cumple las condiciones exigidas en la
documentacién técnica.

Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, o indicar los procedimientos
operativos para la modificacion del peso de esmalte aplicado y la
produccion.

Realizar los controles de densidad y viscosidad del esmalte y el peso de
esmalte aplicado, y expresar los resultados en las unidades correctas y
con la precision especificada.

Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacién
de los diferentes materiales, productos, Utiles y equipos empleados en el
esmaltado de productos de barro cocido para la construccion.

Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi
como los sistemas e indumentaria de proteccion que se debe emplear en
las distintas operaciones de esmaltado de productos de barro cocido para
la construccion.

CE4.2 Ante un supuesto practico de modificacion de los parametros de fabricacion,
evaluar sus posibles repercusiones e indicar la secuencia l6gica de las actuaciones
que se van a seguir, distinguiendo las que son de su competencia.

C5: Cocer, embalary etiquetar productos de barro cocido para la construccion siguiendo
instrucciones técnicas de fabricacién, poniendo a punto los medios y obteniendo el
producto con la calidad establecida.
CE5.1 A partir de un caso de fabricaciéon, caracterizado por las instrucciones
técnicas de proceso, el programa de fabricacion y la documentacion técnica de
la maquinaria disponible para la cocciéon de productos de barro cocido para la
construccion:

Establecer la secuencia idonea de operaciones necesarias.

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

Cargar, controlar y descargar el horno de coccion.

Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, o indicar los procedimientos
operativos para la modificacion de algunos parametros del proceso de
coccién como la produccién o el programa de coccion.

Obtener el producto cocido de acuerdo con las especificaciones requeridas.
Realizar los ensayos de control de dimensiones e integridad, y expresar
los resultados en las unidades correctas y con la precision especificada.
Realizar los controles de: dimensiones, absorcion de agua, contraccién
lineal e integridad, y expresar los resultados en las unidades correctas y
con la precision especificada.

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

Identificar los riesgos y describir los elementos de seguridad de los
equipos e instalaciones, de coccion asi como los sistemas e indumentaria
que se debe emplear.
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CE5.2 Ante un supuesto practico de modificacion de los parametros de fabricacion,
evaluar sus posibles repercusiones e indicar la secuencia l6gica de las actuaciones
que hay que seguir, distinguiendo las que son de su competencia.

CE5.3 Ante un supuesto practico de embalado y etiquetado automatico de
productos de barro cocido, caracterizado por las instrucciones técnicas del proceso
y de los materiales empleados, y por la documentacion técnica de la maquinaria
e instalaciones:

- Identificar los medios y seleccionar los materiales de embalado vy
etiquetado necesarios.

- Establecer la secuencia idonea de operaciones necesarias.

- Preparar, ajustar y llevar a las condiciones de trabajo las instalaciones y
equipos para el embalado y etiquetado.

- Obtener el producto embalado y etiquetado de acuerdo con las
especificaciones requeridas, asegurando una correcta proteccion e
identificacion del producto, y facilitando su manejo y transporte.

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

- lIdentificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion
de los diferentes materiales, productos, Utiles y equipos empleados en el
embalado y etiquetado automatico de baldosas ceramicas.

- Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi
como los sistemas e indumentaria de proteccién que se debe emplear,
en las operaciones de embalado y etiquetado automatico de baldosas
ceramicas.

C6: Realizar los calculos relativos a etapas del proceso, controles en linea y
almacenamiento y consumo de materiales.
CEG6.1 Determinar mediante calculos la cantidad de los materiales almacenados
en silos, graneros y parques de material en proceso, a partir de informacioén
suministrada de: posicion de medidores de nivel, consumos o caudales masicos
de entrada y salida.
CEB6.2 Obtener datos e informacion de proceso mediante la aplicacién de formulas
derivadas del balance masico en procesos de secado y coccidn.
CEG6.3 Relacionar mediante calculos, y expresar graficamente, la densidad de
barbotinas con su contenido en sélidos y el peso especifico de los solidos.
CEG6.4 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 ensayo que lo requieran e
interpretarlos.

- Construir graficos de control estadistico e interpretar la representacion
grafica obtenida.

Contenidos

1. Preparacion de pastas ceramicas para la fabricacion de productos de barro
cocido para la construccion
- Productos de barro para la construccion:

- Propiedades y caracteristicas de utilizacién de los productos de barro cocido
para la construccion.

- Criterios de clasificacion: ladrillos, ladrillos caravista, ladrillos caravista
esmaltados, tejas, tejas esmaltadas, bovedillas, peldanos, celosias, rasillas,
bloques, adoquines, y piezas especiales y complementarias.

- Configuracién funcional y tecnolégica de las industrias de fabricacion de
productos de barro cocido para la construccion.
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- Diagramas de proceso, operaciones basicas, productos de entrada y de salida
y principales caracteristicas de los medios necesarios.

Pasta ceramica:

- Materias primas empleadas en la fabricacién de productos de barro cocido
para la construccion:

- Materias primas plasticas.

- Materias primas desgrasantes.

- Criterios de clasificacion de pastas.

Almacenamiento y dosificacion de las materias primas empleadas en la

fabricacion de productos de barro cocido para la construccion.

- Eras.

- Graneros.

- Silos.

Sistemas de transporte de sélidos:

- Transporte neumatico.

- Cintas transportadoras y elevadores.

Trituracién primaria y secundaria:

- Desmenuzadores.

- Trituradores.

- Rompedores.

Molienda por via seca: Molinos e instalaciones.

Separadores mecanicos:

- Ciclones.

- Tamices.

- Filtros.

Amasado/mezclado plastico:

- Instalaciones y maquinas.

- Variables de proceso.

- Procedimientos operativos.

2. Conformado y secado de productos de barro cocido para la construccion

Extrusion: Principales propiedades que debe reunir la pasta.
Extrusoras:
- Tipos y principales caracteristicas tecnolégicas.
- Principales variables de operacion.
- Partes de la extrusora.
- Extrusion en caliente.
Operaciones con extrusoras:
- Preparacioén y puesta a punto.
- Regulacion y control.
Prensado plastico: Principales propiedades que debe reunir la pasta.
Prensado de masas plasticas:
- Tipos de prensas y principales caracteristicas tecnoldgicas.
- Prensa revolver.
- Prensa de mesa rotante.
- Instalaciones.
- Tipos de moldes:
- Moldes de acero.
- Moldes de yeso reforzado.
- Moldes de resinas porosas.
- Ciclo de prensado.
- Principales variables de operacion.
Operaciones con prensas:
- Preparacioén y puesta a punto.
- Regulacion y control.
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- Fendmenos de transporte producidos durante el secado.
- Tipos de humedad.
- Humedad de equilibrio.
- Contraccion de secado.
- Fases del secado.
- Variables de proceso que influyen en la velocidad de secado.
- Métodos de determinacion de humedad en sdlidos.
- Instalaciones de secado de productos de barro cocido para la construccion.
- Secaderos:
- Tipos y funcionamiento.
- Mecanismos y procedimientos de regulacion y control.

3. Esmaltado de productos de barro cocido para la construccién
- Esmaltes:
- Definicion.
- Criterios de clasificacion.
- Materias primas empleadas en la formulacién de esmaltes.
- Preparacioén y acondicionamiento de esmaltes:
- Procedimientos para el ajuste y control de la densidad, viscosidad y estabilidad
de las suspensiones.
- Aditivos.
- Procedimientos de transporte, almacenamiento y conservacion de esmaltes en
suspension.
- Instalaciones, maquinas y equipos automaticos de aplicacion de esmaltes en
productos de barro cocido para la construccion:
- Aplicacién por vertido: variables de proceso.
- Pulverizacion: variables de proceso.
- Goteo: variables de proceso.
- Condiciones fisicas y reoldgicas de los esmaltes dependiendo del tipo de
aplicacion empleado.
- Procedimientos operativos de esmaltado en continuo:
- Preparacién y puesta a punto de maquinas e instalaciones.
- Regulacion y control de maquinas.

4. Coccidn de productos de barro cocido para la construcciéon
- Fundamentos: Principales reacciones y transformaciones que tienen lugar:
- Transformaciones fisicas.
- Transformaciones quimicas.
- Cambios en las propiedades fisicas de los productos ceramicos tras la coccion.
- Ciclo de coccion:
- Aspectos basicos de un ciclo de coccion:
- Duracion.
- Velocidad de calentamiento.
- Temperatura de coccion.
- Tiempo de permanencia a la temperatura de coccion.
- Atmdsfera del horno.
- Velocidad de enfriamiento.
- Tramos de un ciclo de coccion:
- Calentamiento. Factores limitantes.
- Permanencia. Factores limitantes.
- Enfriamiento. Factores limitantes.
- Ejemplos de ciclo de coccion.
- Parametros que deben ser controlados.
- Interpretacion de diagramas de coccion e influencia de las principales materias
primas en la variacion de la contraccion lineal y la absorcion de agua del producto
acabado.
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- Técnicas de coccidn.
- Caracterizacion de productos cocidos.
- Principales variables que influyen en el proceso de coccién de productos de
barro cocido para la construccion.
- Hornos:
- Tipos de hornos segun diferentes criterios de clasificacion.
- Zonas y elementos de los hornos.
- Combustibles y quemadores.
- Esquema general de un horno continuo.
- Elementos refractarios.
- Elementos de regulacion, seguridad y control.
- Carga y descarga de hornos.
- Instalaciones auxiliares: Almacenamiento de producto crudo y cocido.
- Instalaciones de almacenamiento y alimentacion de combustible.
- Puesta en marcha, conduccién y parada de un horno para la coccién de
productos de barro cocido para la construccion:
- Establecimiento de un programa de coccion.
- Conduccion y control de la instalacion.
- Actuaciones en casos de averias 0 emergencias.
- Instalaciones de paletizacion y etiquetado.

5. Organizacion y control de calidad en procesos de fabricacion de productos de
barro cocido para la construccion
- Programas de fabricacion y érdenes de trabajo.
- Descripcion de procedimientos operativos.
- Documentacién empleada.
- Coordinacién de equipos de trabajo
- Parametros que deben ser controlados en las etapas de conformacion, secado,
esmaltado y coccion de productos de barro cocido para la construccion.
- ldentificacion de defectos en las diferentes etapas del proceso de fabricacion de
productos de barro cocido para la construccion. Causas y acciones correctoras.
- Controles de proceso:
- Controles en operaciones de amasado.

Controles en operaciones de conformacion.

Controles en operaciones de secado.

Controles en la preparacion y aplicacion de esmaltes vy tintas.

Controles en el proceso de coccion.

- Expresion e interpretacién de los resultados de los ensayos.

- Conceptos basicos sobre métodos estadisticos aplicados al control de calidad
en procesos de fabricacion de productos de barro cocido para la construccion:
Procedimientos de muestreo.

- Ordenacion, descripcion y representacion grafica de datos medidos.

- Manejo e interpretacion de graficos de control.

- Normas de etiquetado.

- Procedimientos de no conformidad.

6. Prevencion de riesgos medio ambientales y para la salud en la fabricaciéon de
productos de barro cocido para la construccién
- Prevenciéon de la contaminacion ambiental derivada de las operaciones de
fabricacion de productos de barro cocido para la construccion:
- Depuracioén de aguas y efluentes liquidos.
- Tratamiento de emisiones gaseosas.
- Tratamiento de residuos sélidos.
- Prevencion de riesgos en el tratamiento de sustancias toxicas o peligrosas.
- Equipos e instalaciones de aspiracion de polvos.
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- Precauciones que se deben adoptar para la manipulacion y transporte de
materiales empleados.

- Identificacion, evaluacion y prevencion de los riesgos derivados de las
operaciones de fabricacién de productos de barro cocido para la construccion:
- Inhalacién de polvos.

Atrapamientos por maquinas y elementos méviles.

Levantamiento de cargas.

Caidas a distinto nivel.

Utilizacidon de combustibles.

Exposicion a ruidos intensos.

- Medidas de proteccion y de salud laboral:
- Ropa de trabajo.
- Elementos de proteccion individual.
- Elementos de seguridad de las maquinas.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

Numero de horas totales | N.° de horas maximas susceptibles
del médulo de formacion a distancia

Maodulo formativo - MF0659_2. 60 10

Médulo formativo

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional que acompafia este anexo.

MODULO FORMATIVO 4

Denominacién: FABRICACION DE PORCELANA SANITARIA Y ARTICULOS
CERAMICOS PARA EL HOGAR, LA DECORACION Y APLICACIONES TECNICAS

Codigo: MF0660_2
Nivel de cualificacidon profesional: 2
Asociado a la Unidad de Competencia:

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

Duracion: 120 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacion: OPERACIONES DE CONFORMADO Y SECADO EN LA
FABRICACION DE PORCELANA SANITARIA Y ARTICULOS CERAMICOS PARA EL
HOGAR, PARA LA DECORACION Y PARA APLICACIONES TECNICAS

Codigo: UF1418

Duracion: 40 horas
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Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1, RP2
y RP3.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar los procesos de fabricacion de porcelana sanitaria y articulos ceramicos
para el hogar, para la decoracién y para aplicaciones técnicas, relacionando las
operaciones basicas de fabricacion, los productos de entrada y salida, las variables de
proceso, los medios necesarios y los procedimientos empleados.
CE1.1 Relacionar diferentes productos de porcelana sanitaria, articulos ceramicos
para el hogar y la decoracién y productos ceramicos para uso técnico con sus
procesos de fabricacion, y con los aspectos mas relevantes de la tecnologia
empleada.
CE1.2 A partir de una propuesta de fabricacion de porcelana sanitaria, articulos
ceramicos para el hogar o la decoracion, o productos ceramicos para aplicaciones
técnicas, debidamente caracterizadas por la informacioén técnica del proceso y un
programa de fabricacion:
- Realizar un diagrama de proceso, reflejando la secuencia de operaciones
y el producto de entrada y salida en cada una de ellas.
- lIdentificar y describir las principales caracteristicas de la pasta, esmaltes,
tintas, aditivos, y otros materiales empleados en la fabricacion.
- Deducir las principales caracteristicas tecnolégicas y la capacidad de los
medios de produccidn necesarios.
-  Determinar los principales puntos de control y los parametros que hay que
controlar.
- ldentificar y describir las operaciones necesarias para el cumplimiento del
programa de fabricacion e identificar los puestos de trabajo concernidos.
- Elaborar las 6rdenes de trabajo necesarias.

C2: Identificar y describir las principales técnicas de conformado y secado empleadas

en la fabricacion de porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, para la

decoracién y para aplicaciones técnicas.
CEZ2.1 Describir las distintas técnicas de conformado empleadas en la fabricacion
de porcelana sanitaria, articulos ceramicos para el hogar y decoracion y productos
ceramicos para aplicaciones técnicas, en funcion de los medios necesarios, sus
variables de operacion, las caracteristicas principales de la pasta y las propiedades
de los productos conformados y/o acabados como: formas, tamafo y regularidad
dimensional.
CEZ2.2 Describir las técnicas de secado empleadas en la fabricacion de porcelana
sanitaria, articulos ceramicos para el hogar y decoracién y productos ceramicos
para aplicaciones técnicas, en funcion de sus etapas, las variables de operacion,
los medios necesarios y las caracteristicas principales de los materiales de entrada
y salida.
CEZ2.3 Reconocer y describir los principales defectos en porcelana sanitaria y
articulos cerdmicos para el hogar, la decoracion y aplicaciones técnicas atribuibles
a las operaciones basicas de conformado y secado, sefialando sus causas mas
probables y las posibles vias de solucion.
CE2.4 Ante una supuesta desviacion del proceso de las condiciones idéneas
de fabricacion, definida a través de valores de parametros de control de forma
nominal o grafica, indicar las posibles causas y las acciones que se deben realizar.
CE2.5 Describir y explicar los aspectos mas relevantes de las condiciones de
almacenamiento, transporte y manipulacién de los productos de entrada y salida
de las etapas de conformado y secado en la fabricacion de porcelana sanitaria y
articulos ceramicos para el hogar, la decoracion y aplicaciones técnicas.
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C3: Analizar los equipos e instalaciones empleados en las etapas de conformado y
secado en la fabricacién de porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar,
la decoracion y aplicaciones técnicas, relacionando sus caracteristicas y prestaciones
con su funcion en el proceso, y describir su constitucion y funcionamiento.
CE3.1 A partir de informacion grafica y técnica sobre instalaciones, maquinas
y equipos para la conformacion y secado de porcelana sanitaria y articulos
ceramicos para el hogar, la decoracion y aplicaciones técnicas, o en un caso real
de fabricacion en instalaciones industriales:

- 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.

- lIdentificar y describir los moldes, troqueles y rodillos, y sus procedimientos
de montaje y ajuste.

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

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

CE3.2 Apartir de informacién técnica sobre un proceso de fabricacién de porcelana
sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la decoracion y aplicaciones técnicas,
y de las principales maquinas y equipos empleados en las etapas de conformado
y secado, identificar y describir los aspectos fundamentales de las instalaciones
auxiliares necesarias: aspiracion de polvos, almacenamiento y transporte de
materiales, recogida y tratamiento de lodos, y otras.

CE3.3 Ante un supuesto practico de contingencias en los procesos de conformado
y secado como: averias, emergencias, desviaciones en las condiciones 6ptimas
de fabricacion, evaluar su gravedad, expresar la secuencia légica de actuaciones
que se deben seguir e indicar las que son de su ambito de competencia.

C4: Conformar y secar porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la

decoracion y aplicaciones técnicas, a partir de instrucciones técnicas de fabricacion

y de pastas cerdmicas previamente preparadas, poniendo a punto los medios de

fabricacion disponibles y obteniendo el producto con la calidad establecida.
CE4.1Apartirde un caso practico de fabricacion, caracterizado por las instrucciones
técnicas de proceso y la documentacién técnica de la maquinaria disponible para
la conformacioén y secado industrial de porcelana sanitaria y articulos ceramicos
para el hogar, la decoracién y aplicaciones técnicas:

- ldentificar los medios y seleccionar los utiles necesarios.

- Establecer la secuencia idonea de operaciones necesarias.

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

- Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, algunos parametros de
proceso como: contenido en sélidos, caudal de llenado de moldes, presion
de colado, tiempo de vaciado, tiempo de desmoldado, presion de aire de
desmoldado, velocidad de calibrado, presion de prensado, temperatura o
caudal de aire de secado y produccion.

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

- Obtenerel producto conformadoy seco de acuerdo con las especificaciones
requeridas.

- Realizar los ensayos necesarios para el control de la operacién como:
densidad y viscosidad de la barbotina, densidad aparente, espesor de
pared, contraccién en secado, dimensiones, resistencia mecanica y
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humedad, y expresar los resultados en las unidades correctas y con la
precision especificada.

- lIdentificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion
de los diferentes materiales, productos, Utiles y equipos empleados en el
conformado de porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar y
aplicaciones técnicas.

- Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi
como los sistemas e indumentaria de proteccion que se debe emplear en
las distintas operaciones de conformado de porcelana sanitaria y articulos
ceramicos para el hogar y aplicaciones técnicas.

CE4.2 Ante un supuesto practico de modificacion de los parametros de fabricacion,
evaluar sus posibles repercusiones e indicar la secuencia l6gica de las actuaciones
que se van a seguir, distinguiendo las que son de su competencia.

C5: Realizar los calculos relativos a etapas del proceso, controles en linea y
almacenamiento y consumo de materiales.
CE5.1 Determinar mediante calculos la cantidad de los materiales almacenados en
depdsitos de barbotina y parques de material en proceso, a partir de informacioén
suministrada de: dimensiones, consumos o caudales masicos de entrada y salida.
CE5.2 Obtener datos e informacion de proceso mediante la aplicacion de formulas
derivadas del balance masico en procesos de conformado y secado.
CE5.3 Relacionar mediante calculos, y expresar graficamente, la densidad de
barbotinas con su contenido en sélidos y el peso especifico de los solidos.
CEb5.4 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 ensayo que lo requieran e
interpretarlos.

- Construir graficos de control estadistico e interpretar la representacion
grafica obtenida.

Contenidos

1. Conformacion y secado de porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el
hogar, la decoracion y aplicaciones técnicas
- Porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, para la decoracion y
para aplicaciones técnicas:

Propiedades y caracteristicas de utilizacién de los productos de porcelana
sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, para la decoraciéon y para
aplicaciones técnicas.
Criterios de clasificacion de los productos de porcelana sanitaria y articulos
ceramicos para el hogar, para la decoracion y para aplicaciones técnicas.
Configuracion funcional y tecnologica de las industrias de fabricacion de
productos de porcelana sanitaria, y articulos cerdmicos para el hogar, la
decoracion y aplicaciones técnicas.
Diagramas de proceso, operaciones basicas, productos de entrada y de salida
y principales caracteristicas de los medios necesarios para la fabricacion de:
porcelana sanitaria, vajillas, articulos del hogar y objetos de adorno, aisladores
eléctricos, refractarios, piezas de uso industrial y articulos ceramicos para
laboratorio.
Pastas ceramicas utilizadas:

- Criterios de clasificacion.

- Requisitos exigibles.

- Caracteristicas que aportan en el conformado y propiedades que

transmiten al producto cocido.
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- Métodos de conformado de porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el
hogar, la decoracion y aplicaciones técnicas:
- Colado:
- Acondicionamiento de barbotinas para colado.
- Tipos de colado: colado a cielo abierto y colado en forma.
- Etapas del proceso de colado.
- Tipos de moldes para colado: moldes de yeso y moldes de resinas
microporosas.
- Colado a presion.
- Lineas de colado: lineas de colado manual o semiautomatico y lineas
de colado automatico.
- Elaboraciéon de moldes para colado a partir de matrices: Materiales,
procedimientos e instalaciones.
- Variables que afectan a la velocidad de colado.
- Calibrado:
- Principales propiedades que debe reunir la pasta.
- Parametros de control.
- Tipos de calibrado: concavo y convexo.
- Equipos y operaciones de calibrado.
- Prensado isostatico:
- Principales propiedades que debe reunir la pasta.
- Parametros de control y variables de operacién.
- Prensas isostaticas: tipos y principales caracteristicas tecnolégicas.
- Moldes e instalaciones.
- Ciclo de prensado.
- Operaciones con prensas isostaticas.
Fendmenos de transporte producidos durante el secado.
Tipos de humedad.
Humedad de equilibrio.
Contraccion de secado.
Fases del secado.
Variables de proceso que influyen en la velocidad de secado.
Métodos de determinacién de humedad en sélidos.
Secaderos:
- Tipos y funcionamiento.
- Mecanismos y procedimientos de regulacion y control.
- Procedimientos de carga y descarga.

2. Control de calidad en los procesos de conformado y secado de porcelana
sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la decoracién y aplicaciones
técnicas

- Principales parametros que deben ser controlados en las etapas de conformado y
secado de porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la decoracion
y aplicaciones técnicas.

- ldentificacion de defectos originados en las etapas de conformado y secado.
Causas y acciones correctoras.

- Controles de proceso:

- Controles en la pasta.
- Controles en el proceso de conformado y secado.

- Expresion e interpretacion de los resultados de los ensayos.

- Conceptos basicos sobre métodos estadisticos aplicados al control de calidad
en procesos de fabricacion de porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el
hogar, la decoracion y aplicaciones técnicas: Procedimientos de muestreo.

- Ordenacion, descripcion y representacion gréafica de los datos medidos.

- Manejo e interpretacion de graficos de control.

- Procedimientos de no conformidad.
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3. Prevencion de riesgos medio ambientales y para la salud en el conformado y
secado de porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la decoracién
y aplicaciones técnicas

- Prevenciéon de la contaminacion ambiental derivada de las operaciones de
conformado y secado de porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar,
la decoracién y aplicaciones técnicas:

- Depuracioén de aguas y efluentes liquidos.
- Tratamiento de emisiones gaseosas.
- Tratamiento de residuos solidos.

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

- Prevencion de riesgos en el tratamiento de sustancias toxicas o peligrosas.

- Equipos e instalaciones de aspiracion de polvos.

- Identificacion, evaluacion y prevencion de los riesgos derivados de las
operaciones de conformado y secado de porcelana sanitaria y articulos
ceramicos para el hogar, la decoracion y aplicaciones técnicas:

- Inhalacién de polvos.

Atrapamientos por maquinas y elementos méviles.
Levantamiento de cargas.
Caidas a distinto nivel.
Utilizacién de combustibles.
Exposicion a ruidos intensos.
- Medidas de proteccion y de salud laboral:

- Ropa de trabajo.

- Elementos de proteccion individual.

- Elementos de seguridad de las maquinas.

4. Organizacion de las operaciones de conformado y secado de porcelana
sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la decoracion y aplicaciones
técnicas

Programas de fabricacion y érdenes de trabajo.

Descripcion de procedimientos operativos.

Documentacién empleada.

Coordinacion de equipos de trabajo

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: OPERACIONES DE ESMALTADO Y DECORACION EN LA
FABRICACION DE PORCELANA SANITARIA Y ARTICULOS CERAMICOS PARA EL
HOGAR, PARA LA DECORACION Y PARA APLICACIONES TECNICAS

Cédigo: UF1419

Duracién: 40 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP4.
Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Identificar y describir las principales técnicas de esmaltado y decoracién empleadas
en la fabricacion de porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, para la
decoracién y para aplicaciones técnicas.
CE1.1 Describir las distintas técnicas de decoracion y esmaltado empleadas en la
fabricacion de porcelana sanitaria, articulos ceramicos para el hogar y decoracién
y productos ceramicos para aplicaciones técnicas, en funcion de los materiales y
medios necesarios, y las caracteristicas del producto obtenido.
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CE1.2 Reconocer y describir los principales defectos en porcelana sanitaria y
articulos ceramicos para el hogar, decoracién y aplicaciones técnicas atribuibles a
las operaciones basicas de esmaltado y decoracion, sefialando sus causas mas
probables y las posibles vias de solucion.

CE1.3 Ante una supuesta desviacion del proceso de las condiciones idéneas
de fabricacion, definida a través de valores de parametros de control de forma
nominal o grafica, indicar las posibles causas y las acciones que se deben realizar.
CE1.4 Describir y explicar los aspectos mas relevantes de las condiciones de
almacenamiento, transporte y manipulacién de los productos de entrada y salida
de las etapas de esmaltado y decoracion en la fabricacion de porcelana sanitaria
y articulos cerdmicos para el hogar, la decoracién y aplicaciones técnicas.

C2: Analizar los equipos e instalaciones empleados en las etapas de esmaltado y
decoracion en la fabricaciéon de porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar,
la decoracion y aplicaciones técnicas, relacionando sus caracteristicas y prestaciones
con su funcion en el proceso, y describir su constitucion y funcionamiento.
CE2.1 A partir de informacion grafica y técnica sobre instalaciones, maquinas y
equipos y medios para el esmaltado y decoracion de porcelana sanitaria y articulos
ceramicos para el hogar, la decoracion y aplicaciones técnicas, o en un caso real
de fabricacion en instalaciones industriales:

- lIdentificar y explicar el funcionamiento de los principales componentes de
las instalaciones y equipos.

- Describir el flujo de materiales y las transformaciones que experimentan.

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

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

CEZ2.2 A partir de informacion técnica sobre un proceso de fabricacién de porcelana
sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la decoracion y aplicaciones técnicas,
y de las principales maquinas y equipos empleados en las etapas de esmaltado y
decoracion, identificar y describir los aspectos fundamentales de las instalaciones
auxiliares necesarias: aspiracion de polvos, almacenamiento y transporte de
materiales, recogida y tratamiento de lodos, y otras.

CE2.3 Ante un supuesto practico de contingencias en los procesos de esmaltado y
decoracién como: averias, emergencias, desviaciones en las condiciones 6ptimas
de fabricacion, evaluar su gravedad, expresar la secuencia logica de actuaciones
que se deben seguir e indicar las que son de su ambito de competencia.

C3: Esmaltar y decorar porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la
decoracion y aplicaciones técnicas, poniendo a punto los medios de fabricacién
disponibles y obteniendo el producto con la calidad establecida.
CE3.1 A partir de un caso practico de esmaltado de porcelana sanitaria y articulos
ceramicos para el hogar, la decoracion y aplicaciones técnicas, caracterizado por
las instrucciones técnicas del proceso y de los materiales empleados y por la
documentacion técnica de la maquinaria e instalaciones:

- Establecer la secuencia de operaciones necesarias.

- Seleccionar los utiles, herramientas, maquinas y equipos necesarios.

- Seleccionar los esmaltes, aditivos y otros materiales y comprobar que sus
parametros de trabajo se ajustan a los especificados en las instrucciones
técnicas.

- Preparar, ajustar y llevar a las condiciones de trabajo las maquinas y
equipos de esmaltado.
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- Operar diestramente maquinas y equipos para la obtencién de una
serie corta, y comprobar que cumple las condiciones exigidas en la
documentacién técnica.

- Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, o indicar los procedimientos
operativos para la modificacion del peso de esmalte aplicado y la
produccion.

- Realizar los controles de densidad y viscosidad del esmalte y el peso de
esmalte aplicado, y expresar los resultados en las unidades correctas y
con la precision especificada.

- lIdentificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion
de los diferentes materiales, productos, Utiles y equipos empleados en el
esmaltado de porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la
decoracion y aplicaciones técnicas.

- Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi
como los sistemas e indumentaria de proteccion que se debe emplear en
las distintas operaciones de esmaltado de porcelana sanitaria y articulos
ceramicos para el hogar, la decoracion y aplicaciones técnicas.

CE3.2 A partir de un caso practico de decoracion de porcelana sanitaria y articulos
ceramicos para el hogar, la decoracion y aplicaciones técnicas, caracterizado por
las instrucciones técnicas del proceso y de los materiales empleados y por la
documentacion técnica de la maquinaria e instalaciones:

- ldentificar los medios y seleccionar los utiles necesarios.

- Establecer la secuencia idonea de operaciones necesarias.

- Seleccionar los esmaltes, aditivos, tintas, calcas y otros materiales y
comprobar que sus parametros de trabajo se ajustan a los especificados
en las instrucciones técnicas.

- Preparar, ajustar y llevar a las condiciones de trabajo las tintas, las
maquinas y los equipos de decoracion.

- Operar diestramente maquinas y equipos para la obtencién de una
serie corta, y comprobar que cumple las condiciones exigidas en la
documentacién técnica.

- lIdentificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion
de los diferentes materiales, productos, Utiles y equipos empleados en la
decoracién de porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la
decoracion y aplicaciones técnicas.

- Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi
como los sistemas e indumentaria que se debe emplear en las distintas
operaciones de decoracion de porcelana sanitaria y articulos ceramicos
para el hogar, la decoracién y aplicaciones técnicas.

C4: Realizar los calculos relativos a etapas del proceso, controles en linea y
almacenamiento y consumo de materiales.
CE4.1 Determinar mediante calculos la cantidad de los materiales almacenados en
depdsitos de barbotina y parques de material en proceso, a partir de informacion
suministrada de: dimensiones, consumos o caudales masicos de entrada y salida.
CE4.2 Obtener datos e informacion de proceso mediante la aplicacion de formulas
derivadas del balance masico en procesos de esmaltado y decoracién.
CE4.3 Relacionar mediante calculos, y expresar graficamente, la densidad de
barbotinas con su contenido en sélidos y el peso especifico de los sdélidos.
CE4.4 A partir de los datos obtenidos en los ensayos de control:

- Operar mediante formulas establecidas y expresar correctamente los
resultados.

- Representar graficamente los datos de ensayo que lo requieran e
interpretarlos.

- Construir graficos de control estadistico e interpretar la representacion
grafica obtenida.
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Contenidos

1. Esmaltado y decoracion de porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el
hogar, la decoracion y aplicaciones técnicas

Acondicionamiento de esmaltes y tintas: Principales parametros que se
deben controlar: densidad, viscosidad y estabilidad de las suspensiones.
Procedimientos para su ajuste y control.

Aditivos empleados en la preparacion de tintas y esmaltes.

Procedimientos de transporte, almacenamiento y conservacion de esmaltes en
suspension. Instalaciones, maquinas y equipos.

Principales técnicas automaticas de aplicacion de esmaltes en porcelana sanitaria
y articulos cerdmicos para el hogar, la decoracién y aplicaciones técnicas:
Inmersién, aplicacién por vertido, pulverizacion y aplicaciones electrostaticas.
Variables de proceso de las principales técnicas automaticas de esmaltado.
Puesta en marcha, ajuste y limpieza de los equipos de aplicacion de esmaltes
en porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la decoracion y
aplicaciones técnicas.

Principales técnicas automaticas de decoracion en porcelana sanitaria y articulos
ceramicos para el hogar, la decoraciéon y aplicaciones técnicas: Serigrafia,
aplicacion de calcas, estampado, pincelado, goteo y espolvoreado.

Variables de proceso de las principales técnicas automaticas de decoracion.
Puesta en marcha, ajuste, centrado y limpieza de los equipos de decoracion
en porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la decoracion y
aplicaciones técnicas.

2. Control de calidad en procesos de esmaltado y decoracion de porcelana
sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la decoracion y aplicaciones
técnicas

Principales parametros que deben ser controlados en las etapas de esmaltado
y decoracion.

Defectos de esmaltado y/o decoracion: caracterizacion de defectos vy
determinacion de sus causas y de posibles soluciones.

Controles de proceso en la preparacion y aplicacion de esmaltes y tintas:

- Control de densidad.

- Control de viscosidad.

Control de tixotropia.

Control del peso de esmalte/tinta aplicado.

Comparacion de tono con pieza patron.

Expresion e interpretacion de los resultados de los ensayos.

Métodos estadisticos aplicados al control de calidad en procesos de esmaltado
y decoracion de porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la
decoracién y aplicaciones técnicas: Procedimientos de muestreo.

Ordenacién, descripcion y representacion grafica de datos medidos.

Manejo e interpretacion de graficos de control.

Procedimientos de no conformidad.

3. Prevencion de riesgos medio ambientales y para la salud en el esmaltado
y la decoracién de porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la
decoracion y aplicaciones técnicas

Prevencion de la contaminacion ambiental derivada de las operaciones de
esmaltado y decoraciéon de porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el
hogar, la decoracion y aplicaciones técnicas:

- Depuracioén de aguas y efluentes liquidos.

- Tratamiento de emisiones gaseosas.

- Tratamiento de residuos solidos.
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- Precauciones que se deben adoptar para la manipulacion y transporte de
materiales empleados.

- Prevencion de riesgos en el tratamiento de sustancias toxicas o peligrosas.

- Equipos e instalaciones de aspiracion de polvos.

- Identificacion, evaluacion y prevencion de los riesgos derivados de las
operaciones de esmaltado y decoracién de porcelana sanitaria y articulos
ceramicos para el hogar, la decoracion y aplicaciones técnicas:

- Inhalacién de polvos.
- Atrapamientos por maquinas y elementos moviles.
- Levantamiento de cargas.
- Exposicion a ruidos intensos.
- Medidas de proteccion y de salud laboral:
- Ropa de trabajo.
- Elementos de proteccion individual.
- Elementos de seguridad de las maquinas.

4. Organizacion de las operaciones de esmaltado y decoracion de porcelana
sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la decoracion y aplicaciones
técnicas

- Programas de fabricacion y érdenes de trabajo.

- Descripcion de procedimientos operativos.

- Documentacién empleada.

- Coordinacién de equipos de trabajo

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: OPERACIONES DE COCCION, CLASIFICACION Y EMBALADO EN
LA FABRICACION DE PORCELANA SANITARIA Y ARTICULOS CERAMICOS PARA
EL HOGAR, PARA LA DECORACION Y PARA APLICACIONES TECNICAS

Cadigo: UF1420

Duracion: 40 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP5 y RP6.
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Identificar y describir las principales técnicas de coccion, clasificacion y embalado
empleadas en la fabricacién de porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar,
para la decoracién y para aplicaciones técnicas.
CE1.1 Describir las técnicas de coccion, clasificacion y embalado, empleadas en la
fabricacion de porcelana sanitaria, articulos ceramicos para el hogar y decoracion
y productos ceramicos para aplicaciones técnicas, en funcion de sus etapas, las
variables de operacion, los medios necesarios y las caracteristicas principales de
los materiales de entrada y salida.
CE1.2 Reconocer y describir los principales defectos en porcelana sanitaria y
articulos cerdmicos para el hogar, la decoracion y aplicaciones técnicas atribuibles
a la operacion de coccion, sefialando sus causas mas probables y las posibles
vias de solucion.
CE1.3 Ante una supuesta desviacion del proceso de las condiciones idéneas
de fabricacion, definida a través de valores de parametros de control de forma
nominal o grafica, indicar las posibles causas y las acciones que se deben realizar.
CE1.4 Describir y explicar los aspectos mas relevantes de las condiciones de
almacenamiento, transporte y manipulacién de los productos de entrada y salida
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de las etapas de coccion, clasificacion y embalado en la fabricacion de porcelana
sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la decoracion y aplicaciones técnicas.

C2: Analizar los equipos e instalaciones empleados en las etapas de coccion,

clasificacion y embalado en la fabricacion de porcelana sanitaria y articulos ceramicos

para el hogar, la decoracion y aplicaciones técnicas, relacionando sus caracteristicas y

prestaciones con su funcion en el proceso, y describir su constitucion y funcionamiento.
CE2.1 A partir de informacion grafica y técnica sobre instalaciones, maquinas y
equipos para la coccion, clasificacion y embalado de porcelana sanitaria y articulos
ceramicos para el hogar, la decoracion y aplicaciones técnicas, o en un caso real
de fabricacion en instalaciones industriales:

- lIdentificar y explicar el funcionamiento de los principales componentes y
elementos de las instalaciones y equipos.

- Describir el flujo de materiales y las transformaciones que experimentan.

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

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

CEZ2.2 Apartir de informacion técnica sobre un proceso de fabricacién de porcelana
sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la decoracion y aplicaciones técnicas,
y de las principales maquinas y equipos empleados en las etapas de coccién,
clasificacion y embalado, identificar y describir los aspectos fundamentales de
las instalaciones auxiliares necesarias: aspiracion de polvos, almacenamiento y
transporte de materiales, recogida y tratamiento de lodos, y otras.

CEZ2.3 Ante un supuesto practico de contingencias en los procesos de coccion,
clasificacion y embalado como: averias, emergencias, desviaciones en las
condiciones optimas de fabricacion, evaluar su gravedad, expresar la secuencia
I6gica de actuaciones que se deben seguir e indicar las que son de su ambito de
competencia.

C3: Cocer y clasificar porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la

decoracion y aplicaciones técnicas, siguiendo instrucciones técnicas de fabricacion,

poniendo a punto los medios y obteniendo el producto con la calidad establecida.
CE3.1 A partir de un caso de fabricacién, caracterizado por las instrucciones
técnicas de proceso y la documentacién técnica de la maquinaria disponible para
la coccioén y clasificacion de porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el
hogar, la decoracion y aplicaciones técnicas:

- Establecer la secuencia idonea de operaciones necesarias.

- Preparar, ajustar y llevar a las condiciones de trabajo las instalaciones y
equipos de coccion.

- Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, o indicar los procedimientos
operativos para la modificacion de algunos parametros de proceso como
la produccién o el programa de coccion.

- Obtenerel producto cocido de acuerdo con las especificaciones requeridas.

- Realizar los ensayos de control de: dimensiones, absorcion de agua,
contraccion lineal e integridad, y expresar los resultados en las unidades
correctas y con la precision especificada.

- lIdentificar los riesgos y describir los elementos de seguridad de los
equipos e instalaciones de coccidn y clasificacion asi como los sistemas e
indumentaria que se debe emplear.

CE3.2 Ante un supuesto practico de modificacion de los parametros de fabricacion,
evaluar sus posibles repercusiones e indicar la secuencia l6gica de las actuaciones
que hay que seguir, distinguiendo las que son de su competencia.

cve: BOE-A-2011-19360



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Sabado 10 de diciembre de 2011 Sec. I.

Pag. 132371

C4: Embalar porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la decoracién
y aplicaciones técnicas, siguiendo instrucciones técnicas de fabricacién, poniendo a
punto los medios y obteniendo el producto con la calidad establecida.
CE4.1 Ante un supuesto practico de embalado y etiquetado de porcelana sanitaria,
caracterizado por las instrucciones técnicas del proceso y de los materiales
empleados, y por la documentacion técnica de la maquinaria e instalaciones:

Identificar los medios y seleccionar los Utiles necesarios.

Identificar y preparar los materiales de embalado y etiquetado.
Establecer la secuencia idonea de operaciones necesarias.

Preparar, ajustar y llevar a las condiciones de trabajo las instalaciones y
equipos para el acabado, embalado y etiquetado.

Realizar el tratamiento mecanico de repasado y pulido de bordes y
superficies en caso que sea necesario.

Obtener el producto embalado y etiquetado, de acuerdo con las
especificaciones requeridas, asegurando una correcta proteccion e
identificacion del producto, y facilitando su manejo y transporte.

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

Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacién
de los diferentes materiales, productos, Utiles y equipos empleados en el
acabado, embalado y etiquetado de porcelana sanitaria.

Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi
como los sistemas e indumentaria de proteccion que se debe emplear
en las operaciones de acabado, embalado y etiquetado, de porcelana
sanitaria.

CE4.2 Ante un supuesto practico de embalado y etiquetado de articulos
ceramicos para el hogar, la decoracion y aplicaciones técnicas, caracterizado por
las instrucciones técnicas del proceso y de los materiales empleados, y por la
documentacion técnica de la maquinaria e instalaciones:

Identificar los medios y seleccionar los Utiles necesarios.

Identificar y preparar los materiales de embalado y etiquetado.
Establecer la secuencia idonea de operaciones necesarias.

Preparar, ajustar y llevar a las condiciones de trabajo las instalaciones y
equipos para el acabado, embalado y etiquetado.

Realizar el tratamiento mecanico de repasado y pulido de bordes y
superficies en caso que sea necesario.

Obtener el producto embalado y etiquetado de acuerdo con las
especificaciones requeridas, asegurando una correcta proteccion e
identificacion del producto, y facilitando su manejo y transporte.

Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de
revision y automantenimiento y los criterios para su reparacién o sustitucion.
Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacién
de los diferentes materiales, productos, Utiles y equipos empleados en el
acabado, embalado y etiquetado de articulos ceramicos para el hogar y
aplicaciones técnicas.

Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi
como los sistemas e indumentaria de proteccion que se debe emplear
en las operaciones de acabado, embalado y etiquetado, de articulos
ceramicos para el hogar y aplicaciones técnicas.

C5: Realizar los calculos relativos a etapas del proceso, controles en linea y
almacenamiento y consumo de materiales.
CE5.1 Determinar mediante calculos la cantidad de los materiales almacenados
en parques de material en proceso, a partir de informacién suministrada de:
dimensiones, consumos o caudales masicos de entrada y salida.
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CES5.2 Obtener datos e informacion de proceso mediante la aplicacion de formulas
derivadas del balance masico en el proceso de coccion.
CEb5.3 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 ensayo que lo requieran e
interpretarlos.
- Construir graficos de control estadistico e interpretar la representacion
grafica obtenida.

Contenidos

1. Coccidn, clasificacion, embalado y etiquetado de porcelana sanitaria y

articulos ceramicos para el hogar, la decoracién y aplicaciones técnicas

- Fundamentos: Principales reacciones y transformaciones que tienen lugar:

- Transformaciones fisicas.
- Transformaciones quimicas.
- Cambios en las propiedades fisicas de los productos ceramicos tras la coccion.

- Ciclo de coccién:

- Aspectos basicos de un ciclo de coccion:
- Duracion.
- Velocidad de calentamiento.
- Temperatura de coccion.
- Tiempo de permanencia a la temperatura de coccion.
- Atmésfera del horno.
- Velocidad de enfriamiento.
- Ejemplos de ciclo de coccion.
- Tramos de un ciclo de coccién:
- Calentamiento. Factores limitantes.
- Permanencia. Factores limitantes.
- Enfriamiento. Factores limitantes.
- Parametros que deben ser controlados.

- Interpretacion de diagramas de coccion e influencia de las principales materias
primas en la variacion de la contraccion lineal y la absorcion de agua del producto
acabado.

- Técnicas de coccién.

- Caracterizacion de productos cocidos.

- Principales variables que influyen en el proceso de coccion de porcelana sanitaria
y articulos ceramicos para el hogar, la decoracién y aplicaciones técnicas.

- Hornos:

- Tipos de hornos segun diferentes criterios de clasificacion.

Zonas y elementos de los hornos.

Combustibles y quemadores.

Esquema general de un horno continuo.

Elementos refractarios.

Elementos de regulacion, seguridad y control.

- Carga y descarga de hornos.

- Instalaciones auxiliares: Almacenamiento de producto crudo y cocido.

- Instalaciones de almacenamiento y alimentacion de combustible.

- Puesta en marcha, conduccién y parada de un horno para la coccién de porcelana
sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la decoracién y aplicaciones
técnicas:

- Establecimiento de un programa de coccion.

- Conduccién y control de la instalacion.
- Actuaciones en casos de averias o0 emergencias.
- Tratamientos mecanicos de acabado.
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Maquinas y equipos para la clasificacion, embalado y etiquetado automatico.
Procedimientos de embalado manual.
Normas de etiquetado.

2. Control de calidad en procesos de coccion y acabado de porcelana sanitariay
articulos ceramicos para el hogar, la decoracién y aplicaciones técnicas

Principales parametros que deben ser controlados en la etapa de coccion
y de acabado de porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la
decoracién y aplicaciones técnicas.

Controles de proceso:

- Controles en el proceso de coccion.

- Controles en el proceso de acabado de pieza.

Expresion e interpretacién de los resultados de los ensayos.

Métodos estadisticos aplicados al control de calidad en procesos de coccién y
acabado de porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la decoracion
y aplicaciones técnicas: Procedimientos de muestreo.

Ordenacién, descripcion y representacion grafica de datos medidos.

Manejo e interpretacion de graficos de control.

Procedimientos de no conformidad.

Defectos de coccion: caracterizacion de defectos y determinacion de sus causas
y posibles soluciones.

3. Prevencion de riesgos medio ambientales y para la salud en la coccion y
acabado de porcelana sanitariay articulos ceramicos para el hogar, la decoracién
y aplicaciones técnicas

Prevencion de la contaminacion ambiental derivada de las operaciones de
coccién y acabado de porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la
decoracién y aplicaciones técnicas:

- Depuracioén de aguas y efluentes liquidos.

- Tratamiento de emisiones gaseosas.

- Tratamiento de residuos solidos.

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

Prevencion de riesgos en el tratamiento de sustancias toxicas o peligrosas.
Equipos e instalaciones de aspiracioén de polvos.

Identificacion, evaluacion y prevencion de los riesgos derivados de las
operaciones de coccion y acabado de porcelana sanitaria y articulos ceramicos
para el hogar, la decoracion y aplicaciones técnicas:

- Inhalacién de polvos.

- Atrapamientos por maquinas y elementos moviles.

- Utilizacién de combustibles.

- Exposicién a temperaturas muy altas y ruidos intensos.

- Medidas de proteccion y de salud laboral:

- Ropa de trabajo.

- Elementos de proteccion individual.

- Elementos de seguridad de las maquinas.

4. Organizacion de las operaciones de coccion, clasificacion, embalado y
etiquetado de porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la
decoracion y aplicaciones técnicas

Programas de fabricacion y érdenes de trabajo.
Descripcion de procedimientos operativos.
Documentacién empleada.

Coordinacion de equipos de trabajo
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Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

. . Duracién total en horas de | N.° de horas maximas susceptibles
Unidades formativas ; . - . .
las unidades formativas de formacion a distancia
Unidad formativa 1 — UF1418. 40 10
Unidad formativa 2 — UF1419. 40 10
Unidad formativa 3 — UF1420. 40 10

Secuencia:

Para acceder a la unidad formativa 2 debe haberse superado la unidad formativa 1.
Para acceder a la unidad formativa 3 debe haberse superado la unidad formativa 2.

Criterios de acceso para los alumnos
Seran los establecidos en el articulo 4 del real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional que acompafia este anexo.

MODULO FORMATIVO 5

Denominacién: PREPARACION DE ESMALTES CERAMICOS EN BARBOTINA Y
TINTAS VITRIFICABLES

Cadigo: MF0661_2

Nivel de cualificacion profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0661_2: Preparar esmaltes ceramicos en barbotina y tintas vitrificables
Duracién: 50 horas

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Analizar los procesos de preparacion de esmaltes y tintas ceramicas, relacionando
las operaciones basicas de fabricacion, los productos de entrada y salida, las variables
de proceso, los medios necesarios y los procedimientos empleados.
CE1.1 Describir los principales procesos de preparacion de esmaltes vy tintas
ceramicas y relacionarlos con las caracteristicas de los productos obtenidos y de
sus principales aplicaciones.
CE1.2 Relacionar las caracteristicas de los productos de entrada y salida, en los
procesos de fabricacién de esmaltes y tintas ceramicas.
CE1.3 Identificar y relacionar los equipos, instalaciones y medios auxiliares
necesarios, con los diferentes procesos de fabricacion de esmaltes y tintas
ceramicas.
CE1.4 Identificar las principales variables de proceso en las operaciones de
molienda y desleido en la preparacion de esmaltes vy tintas, y su influencia en las
etapas de fabricacidn sucesivas y en la calidad del producto obtenido.
CE1.5 En un supuesto practico de preparaciéon de un esmalte o tinta ceramica,
debidamente caracterizado por la informacion técnica del proceso y un programa
de fabricacion:
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- Realizar un diagrama de proceso, reflejando la secuencia de operaciones
y el producto de entrada y salida en cada una de ellas.

- Deducir las principales caracteristicas de los medios de produccion
necesarios, como: capacidad, produccion y tecnologia utilizada.

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

- ldentificar y describir las operaciones necesarias para el cumplimiento del
programa de fabricacién e identificar los puestos de trabajo concernidos.
Elaborar las érdenes de trabajo necesarias.

CE1.6 Identificar y describir los principales defectos en esmaltes y tintas atribuibles
a las operaciones de preparacion, sefialar sus causas mas probables y proponer
soluciones.
C2: Identificar las materias primas y los aditivos que se emplean en la fabricaciéon de
esmaltes y tintas ceramicas.
CE2.1 Identificar las principales denominaciones comerciales y técnicas de las
materias primas y aditivos, utilizados en la fabricacion de esmaltes y tintas y
clasificarlos de acuerdo con su composicion y papel que desempefan.
CE2.2 Relacionar los materiales utilizados en las composiciones de esmaltes
y tintas y su proporcién entre ellos, con el comportamiento de la mezcla en el
proceso de preparacion.
CE2.3 Clasificar los diferentes tipos de esmaltes y tintas ceramicas, en funcion de
las caracteristicas de los productos ceramicos fabricados.
CE2.4 Describir y explicar los aspectos mas relevantes de las condiciones de
descarga, almacenamiento y manipulacion de los materiales empleados en la
preparacion de tintas y esmaltes ceramicos.
CE2.5 Identificar y describir los principales defectos en los productos finales,
atribuibles a las materias primas y/o aditivos, sefialar sus causas mas probables
y proponer soluciones.

C3: Analizar los equipos e instalaciones para la preparacion de esmaltes y tintas

ceramicas, relacionando sus caracteristicas y prestaciones con su funcién en el

proceso, y describir su constitucion y funcionamiento.
CE3.1 A partir de informacion grafica y técnica de las instalaciones y equipos
de preparacion de esmaltes mediante molienda o desleido como: sistemas de
dosificacion, molinos, equipos de tamizado, separadores magnéticos, depdsitos de
almacenamiento de producto acabado, y otros, explicar su objetivo y los aspectos
esenciales de su funcionamiento y constitucion empleando correctamente
conceptos y terminologia e identificando las funciones y contribuciéon de los
principales conjuntos, piezas o elementos a la funcionalidad del equipo.
CE3.2 A partir de informacion grafica y técnica de las instalaciones y equipos de
preparacion de tintas ceramicas mediante molienda o desleido como: sistemas de
dosificacion, molinos coloidales, de microbolas o tricilindricos, equipos de tamizado,
y otros, explicar su objetivo y los aspectos esenciales de su funcionamiento y
constitucion empleando correctamente conceptos y terminologia e identificando
las funciones y contribucion de los principales conjuntos, piezas o elementos a la
funcionalidad del equipo.
CE3.3 Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de
revision y automantenimiento y los criterios para su reparacion o sustitucion.

C4: Poner a punto y operar con equipos de preparacion de esmaltes y tintas ceramicas,

en condiciones de seguridad y obteniendo el producto con la calidad establecida.
CE4.1 A partir de un caso practico de fabricaciéon de esmaltes, caracterizado
por instrucciones técnicas de procedimiento, el programa de fabricacion y la
documentacion técnica de la maquinaria empleada:
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- Cargar, ajustar a las condiciones de trabajo, poner en marcha, controlar y
descargar las maquinas y equipos de molienda y/o desleido.

- Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, algunos parametros de
proceso como: elementos molturantes, tiempo de molienda, velocidad de
giro, tiempo y/o agitacion de desleido.

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

- lIdentificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion
de los diferentes materiales, productos, utiles y equipos empleados.

- Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones,
asi como los sistemas y equipos de proteccion individual que se deben
emplear.

CE4.2 Apartir de un caso practico de fabricacion de tintas ceramicas, caracterizado
por instrucciones técnicas de procedimiento, el programa de fabricacion y la
documentacion técnica de la maquinaria empleada:

- Regular y operar con los equipos de dosificacion de materias rimas y
aditivos y de homogeneizacién de la mezcla de acuerdo con la composicion
y el programa de fabricacion.

- Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, algunos parametros de
proceso como: velocidad de giro y distancia entre muelas del molino
coloidal, cantidad de bolas y velocidad de agitacién del molino de
microbolas, separaciéon entre rodillos del molino tricilindrico, produccion,
luz de malla de la tamizadora automatica.

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

- lIdentificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion
de los diferentes materiales, productos, utiles y equipos empleados.

- Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi
como los equipos de proteccion individual que se deben emplear.

CE4.3 Ante un caso practico de modificacion de los parametros de operacion,
evaluar sus posibles repercusiones e indicar, y en su caso seguir la secuencia
I6gica de actuaciones.

C5: Tomar muestras y calibrar y operar instrumentos y equipos para la realizaciéon de
los controles de recepciéon de materias primas y el control del proceso de fabricacion
de esmaltes y tintas ceramicas.
CES5.1 Interpretar las instrucciones contenidas en un plan de muestreo de materias
primas propuesto y ordenar y describir las acciones encaminadas a su ejecucion.
CEb5.2 Preparar la muestra para la realizacion del ensayo segun normas y
especificaciones establecidas utilizando los utiles y herramientas adecuados.
CE5.3 Preparar los equipos de ensayo de acuerdo con las especificaciones
técnicas de control.
CEb5.4 Operar diestramente, ajustar a las condiciones patrén y verificar el correcto
funcionamiento de:
- Equipos para la determinacién de humedad en sélidos.
- Viscosimetro Copa Ford y/o rotacional.
- Densimetro.
- Serie de tamices y bastidor.
- Balanza de precision; para obtener medidas de humedad, densidad,
viscosidad, fusibilidad y distribucién granulométrica de las materias
primas, esmaltes y tintas.
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CE5.5 Operar diestramente con equipos de aplicacion manual de esmaltes
mediante aerografia, serigrafia o patin de esmaltado para realizar los ensayos de
comparacion de esmaltes y tintas con muestras estandar.

CEb.6 Expresar los resultados del ensayo en las unidades correctas y con la
precision especificada.

CES5.7 Evaluar los resultados de los ensayos sobre materias primas, esmaltes y
tintas a partir de instrucciones técnicas fijadas.

C6: Realizar los calculos relativos a operaciones de composicion, etapas del proceso,
controles en linea y almacenamiento y consumo de materiales.
CEB6.1 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
interpretarlos.
CE®6.2 Calcular la carga tedrica en molinos de bolas para molienda via seca y via
himeda en funcionamiento intermitente, y la carga y distribuciéon de elementos
molturantes.
CE6.3 Dado un supuesto practico de fabricacion de una determinada tinta o
esmalte, caracterizado por la composicion y la cantidad a obtener, calcular la
carga de cada material sélido y de agua o vehiculo serigrafico necesarios.

Contenidos

1. Preparacion de esmaltes ceramicos en barbotina
- Definicion de esmalte o vidriado.
- Elementos que forman parte de un vidriado y propiedades que aportan.
- Criterios de clasificacion de esmaltes:
- Temperatura de coccion.
Composicion quimica.
Transparencia.
- Color.
Brillo.
- Materias primas y aditivos empleados en la fabricacion de esmaltes:
- Funcién de cada materia prima y aditivo.
- Presentaciones comerciales.
- Condiciones de transporte y conservacion de los materiales empleados.
- Composiciones tipo de diferentes esmaltes comerciales.
- Caracteristicas exigibles segun el producto a obtener.
- Calculo de férmulas de carga.
- Dosificacién de componentes:
- Dosificadores en peso.
- Dosificadores en volumen.
- Preparaciéon de esmaltes por desleido:
- Orden de adicién de componentes y variables de la operacion.
- Operaciones de carga, puesta en marcha y descarga de agitadores o
desleidores.
- Balsas de desleido y turbodesleidores.
- Control y acondicionamiento de las suspensiones:
- Ajuste de la densidad: calculos y operaciones de ajuste.
- Ajuste de la viscosidad: Adicion de floculantes o desfloculantes.
- Control de residuo sobre tamiz.
- Preparaciéon de esmaltes por molienda via humeda:
- Molinos e instalaciones.
- Principales variables del proceso de molienda.
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- Regulacién, manejo y control de molinos para esmaltes y engobes.
- Control y acondicionamiento de las suspensiones:
- Ajuste de la densidad: calculos y operaciones de ajuste.
- Ajuste de la viscosidad: Adicion de floculantes o desfloculantes.
- Control de residuo sobre tamiz.
Tamizado y desferrizacion:
- Criterios de eleccion de tamiz adecuado.
- Parametros identificativos de un tamiz:
- Luz de malla.
- Numero de mallas.
- Tamizado mediante vibrotamices.
- Montaje y limpieza de desferrizadores.

2. Elaboracion de tintas ceramicas

Definicion.

Materias primas, vehiculos serigraficos y aditivos empleados en la fabricacion
de tintas ceramicas:

- Funcién de cada materia prima y aditivo.

- Tipos y caracteristicas de vehiculos serigraficos.

- Presentaciones comerciales.

Condiciones de transporte y conservacion de los materiales empleados.
Criterios de clasificacion de tintas: Composiciones tipo.

Calculo de formulas de carga.

Técnicas de preparacion se tintas vitrificables:

- Método directo. Obtencion de la tinta mediante molienda directa de la mezcla

de componentes sdlidos y vehiculo.

- Método indirecto: Obtencién de la tinta mediante mezcla y homogeneizacion

de componentes previamente molturados.

Dosificacién de componentes.

Instalaciones y equipos de mezcla y molienda: Molinos coloidales, tricilindricos
y de microbolas. Tamizadoras automaticas.

Principales variables del proceso. Acondicionamiento de la densidad y viscosidad
segun la técnica de aplicacion.

Regulacién, manejo y control de los equipos.

Almacenamiento y conservacion de tintas cerdmicas.

Sistemas de gestion automatizada de preparacion de tintas ceramicas.

3. Control de calidad en procesos de fabricacion de esmaltes y tintas ceramicas

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

Establecimiento de los puntos de control.

Identificacion de defectos. Causas mas probables y posibles acciones
correctivas.

Procedimientos operativos de los controles de:

- Distribucién granulométrica y rechazo.

- Densidad.

- Viscosidad.

Tixotropia.

Contenido en solidos.

Fundencia.

Comparaciéon con muestras estandar.

Expresion e interpretacion de los resultados de los ensayos.

- Métodos estadisticos aplicados al control de calidad en procesos de fabricacion

de esmaltes y tintas ceramicas:

- Procedimientos de muestreo.
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- Ordenacion, descripcion y representacion grafica de datos medidos.
- Manejo e interpretacion de graficos de control.

- Normas de etiquetado.

- Procedimientos de no conformidad.

4. Prevencion de riesgos medio ambientales y para la salud en la fabricacion
industrial de esmaltes y tintas ceramicas

- Prevenciéon de la contaminacion ambiental derivada de las operaciones de
fabricacion de esmaltes y tintas:
- Depuracioén de aguas y efluentes liquidos.
- Tratamiento de emisiones gaseosas.
- Tratamiento de residuos sélidos.

- Equipos e instalaciones de aspiracion de polvos.

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

- Identificacion, evaluacion y prevencion de los riesgos derivados de las
operaciones de fabricacion de esmaltes y tintas.
- Inhalacién de polvos.
- Atrapamientos por maquinas y elementos moviles.
- Levantamiento de cargas.
- Exposicién a ruidos intensos.

- Medidas de proteccion y de salud laboral:
- Ropa de trabajo.
- Elementos de proteccion individual.
- Elementos de seguridad de las maquinas.

5. Organizacion de las operaciones de fabricacion de esmaltes y tintas ceramicas
- Programas de fabricacion y érdenes de trabajo.
- Descripcion de procedimientos operativos.
- Documentacién empleada.
- Coordinacién de equipos de trabajo

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

. . Ndmero de horas N.° de horas maximas susceptibles
Modulo formativo 3 e . b
totales del médulo de formacién a distancia
Médulo formativo - MF0661_2. 50 10

Criterios de acceso para los alumnos
Seran los establecidos en el articulo 4 del real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional que acompafia este anexo.

MODULO DE PRACTICAS PROFESIONALES NO LABORALES DE OPERACIONES
DE FABRICACION DE PRODUCTOS CERAMICOS CONFORMADOS
Cédigo: MP0302

Duracion: 80 horas
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Capacidades y criterios de evaluacion

C1:

Participar en las operaciones de recepcion, descarga y almacenamiento de las

materias primas para la elaboracion de productos ceramicos, segun las instrucciones
de trabajo y respetando los requisitos medio ambientales establecidos.

C2:

CE1.1. Colaborar en la inspeccién del material suministrado, antes de la descarga,
comprobando el buen estado de los embalajes, el etiquetado de acuerdo con las
instrucciones técnicas recibidas y la conformidad del peso y sus caracteristicas
con los indicados en los albaranes de entrada.

CE1.2. Realizar la toma de muestras y su identificacion para el control de calidad,
siguiendo las instrucciones técnicas especificadas en el manual de procedimientos
y garantizando la representatividad de las mismas.

CE1.3. Colaborar en la descarga y almacenamiento de los materiales en las
condiciones de calidad y de seguridad establecidas en las instrucciones del
proceso.

CE1.4. Identificar los materiales declarados no conformes de forma clara e
indeleble, y aplicar el procedimiento operativo establecido para ellos siguiendo las
instrucciones técnicas recibidas.

CE1.5. Limpiar y ordenar la zona de trabajo bajo su responsabilidad asi como
las maquinas, utiles y herramientas, manteniendo las condiciones idoneas de
funcionamiento y conservacion de los mismos.

CE1.6. Reflejar de forma clara y precisa la informacion requerida referente al
desarrollo y resultados del trabajo, de acuerdo con las instrucciones técnicas de
la empresa.

Participar en las operaciones de preparacion y acondicionamiento de pastas

ceramicas utilizando correctamente las maquinas, equipos, herramientas y materiales.

C3:

CE2.1. Participar en el empleo de las maquinas de trituracion, molienda, desleido
y acondicionamiento de las pastas ceramicas (trituradores, molinos, desleidores,
humectadores, granuladores, atomizadores, filtros-prensa, amasadoras),
colaborando en las operaciones de mantenimiento (reposicidn de bolas, boquillas,
filtros), en el ajuste de los dispositivos de alimentacion y de extraccion de las
pastas y en la regulacion de las condiciones de operacion.

CEZ2.2. Colaborar en la utilizacién de los equipos e instalaciones auxiliares (equipos
de tamizado, bombas de trasiego, desferrizadores, equipos de aspiracion de
gases y separacion de polvos, instalaciones de tratamiento y reciclado de lodos).
CE2.3. Realizarla dosificacion y alimentacion de los materiales de entrada (materias
primas, agua, pastas en polvo, pastas en barbotina, tortas de filtroprensado) a las
maquinas de trituracion, molienda, desleido y acondicionamiento de las pastas.
CE2.4. Participar, durante la produccion, en el mantenimiento de las condiciones
de operacion establecidas y en el registro de los valores de control requeridos por
la empresa.

CEZ2.5. Participar en las operaciones de almacenamiento y, en su caso, embalaje
y expedicion de las pastas preparadas.

CE2.6. Limpiar y ordenar la zona de trabajo bajo su responsabilidad asi como
las maquinas, utiles y herramientas, manteniendo las condiciones idoneas de
funcionamiento y conservacion de los mismos.

Participar en las operaciones de conformado de productos ceramicos.

CE3.1 Interpretar las instrucciones técnicas establecidas por la empresa para
la realizacién de las operaciones de conformado de productos ceramicos,
identificando los procedimientos establecidos, los equipos y herramientas que
deben ser empleados y los estandares de produccion y calidad requeridos.
CE3.2 Participar en el empleo de las maquinas de conformado (extrusora, prensa
uniaxial hidraulica, prensa isostatica, prensa revolver, equipo de calibrado, equipos
de colado), colaborando en el montaje de los moldes, punzones, boquillas, rodillos
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C4:

C5:

o terrajas, y en el ajuste de los dispositivos de alimentacién de la pasta y de
extraccion del producto conformado.

CE3.3 Colaborar en el ajuste y control de los parametros que deben cumplir los
materiales a la entrada de cada uno de los sistemas de conformado enumerados
anteriormente, siguiendo los procedimientos establecidos por la empresa.

CE3.4 Colaborar en la regulacion y mantenimiento de las condiciones de operacion
de los diferentes sistemas de conformado empleados, identificando los valores de
operacion de los parametros de control, las principales anomalias y situaciones
fuera de control que puedan presentarse, los avisos automaticos de los equipos y
los procedimientos de informacién, seguridad y emergencia que deben seguirse.
CE3.5 Controlar que el producto recién conformado cumple con los parametros
exigidos (resistencia mecanica, densidad aparente, contenido en humedad, etc.)
antes de pasar a la siguiente etapa, siguiendo los procedimientos establecidos por
la empresa.

CE3.6 Limpiar y ordenar la zona de trabajo bajo su responsabilidad asi como
las maquinas, utiles y herramientas, manteniendo las condiciones idoneas de
funcionamiento y conservacion de los mismos.

Participar en las operaciones de secado de productos ceramicos.

CE4.1 Participar en las operaciones de carga y descarga de los secaderos
industriales siguiendo los procedimientos establecidos por la empresa.

CE4.2 Colaborar en la regulacion y mantenimiento de las condiciones de operacion
de los diferentes equipos de secado empleados, identificando los valores de
operacion de los parametros de control, las principales anomalias y situaciones
fuera de control que puedan presentarse, los avisos automaticos de los equipos y
los procedimientos de informacién, seguridad y emergencia que deben seguirse.
CE4.3 Controlar que el producto recién secado cumple con los parametros exigidos
(resistencia mecanica, contenido en humedad, etc.) antes de pasar a la siguiente
etapa, siguiendo los procedimientos establecidos por la empresa.

CE4.4 Limpiar y ordenar la zona de trabajo bajo su responsabilidad asi como
las maquinas, utiles y herramientas, manteniendo las condiciones idoneas de
funcionamiento y conservacion de los mismos.

Participar en las operaciones de preparacion esmaltes y tintas utilizando

correctamente las maquinas, equipos, herramientas y materiales.

CES5.1 Preparar los molinos, desleidores, mezcladoras, refinadoras, tamizadoras,
equipos de dosificacion de solidos y equipos de seleccion granulométrica para la
preparacion de esmaltes y tintas, colaborando en las operaciones de mantenimiento
(reposicion de bolas, rodillos, tamices), y en la regulacién de las condiciones de
operacion establecidas.

CE5.2 Realizar la dosificacion y alimentacion de los materiales de entrada
(materias primas, agua, fritas, pigmentos, aditivos, esmaltes en barbotina,
vehiculos serigraficos, esmaltes micronizados) en los equipos de preparacion de
esmaltes y tintas, interpretando las hojas de composicion y manejando los equipos
de dosificacion.

CE5.3 Colaborar en la regulacion y mantenimiento de las condiciones de operacion
de los equipos de preparacion de esmaltes vy tintas identificando los valores de
operacion de los parametros de control, las principales anomalias y situaciones
fuera de control que puedan presentarse, los avisos automaticos de los equipos y
los procedimientos de informacién, seguridad y emergencia que deben seguirse.

CEb5.4 Participar en las operaciones de descarga de los equipos de preparacion de
esmaltes y tintas, y en el tamizado, desferrizacién y almacenamiento del producto
obtenido, siguiendo los procedimientos establecidos por la empresa.
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C6:

C7:

CE5.5 Controlar que el esmalte y/o la tinta preparada cumple con los parametros
exigidos (densidad, viscosidad, rechazo, etc.) antes de pasar a la siguiente etapa,
siguiendo los procedimientos establecidos por la empresa.

CE5.6 Limpiar y ordenar la zona de trabajo bajo su responsabilidad asi como
las maquinas, utiles y herramientas, manteniendo las condiciones idoneas de
funcionamiento y conservacion de los mismos.

Participar en las operaciones de esmaltado y decoracién de productos ceramicos.
CEB6.1 Interpretar las instrucciones técnicas establecidas por la empresa para la
realizacion de las operaciones de esmaltado y decoracién de productos ceramicos,
identificando los procedimientos establecidos, los equipos y herramientas que
deben ser empleados y los estdndares de produccion y calidad requeridos.
CE6.2 Realizar el control de idoneidad de engobes, esmaltes, tintas y sales
solubles, siguiendo los procedimientos de control establecidos y cumplimentando
los registros correspondientes.

CEB6.3 Colaborar en el ajuste de la densidad y viscosidad de engobes, esmaltes
y tintas industriales, siguiendo los procedimientos establecidos por la empresa.
CE6.4 Esmaltar productos ceramicos mediante vertido, inmersion, pulverizacion,
goteo, huecograbado, aplicaciones en seco y aplicaciones electrostéticas,
siguiendo los procedimientos técnicos y en el tiempo y calidad establecidos por la
empresa.

CE6.5 Colaborar en el ajuste de los sistemas de de aplicacién de esmaltes
empleados, con el fin que la pieza esmaltada cumpla con los parametros exigidos
antes de pasar a la siguiente etapa, siguiendo los procedimientos establecidos por
la empresa.

CE6.6 Decorar productos ceramicos mediante serigrafia, aplicacion de
calcomanias, pincelado, aerografia, tampografia, goteo, flexografia, huecograbado
e inyeccion de tinta, siguiendo los procedimientos técnicos y en el tiempo y calidad
establecidos por la empresa.

CEB6.7 Colaborar en el cambio, sustitucion y ajuste de los sistemas de impresion
empleados, con el fin que la pieza decorada cumpla con los parametros exigidos
antes de pasar a la siguiente etapa, siguiendo los procedimientos establecidos por
la empresa.

CEG6.8 Limpiar y ordenar la zona de trabajo bajo su responsabilidad asi como
las maquinas, utiles y herramientas, manteniendo las condiciones idoneas de
funcionamiento y conservacion de los mismos.

Participar en las operaciones de carga, coccién y descarga de hornos.

CE7.1 Interpretar las instrucciones técnicas establecidas por la empresa para la
realizacion de las operaciones de carga, coccién y descarga de los hornos de
fabricacion de productos ceramicos, identificando los procedimientos establecidos,
los equipos y herramientas que deben ser empleados y los estandares de
produccion y calidad requeridos.

CE7.2 Prepararlos hornos para la fabricacion de productos ceramicos, colaborando
en las operaciones de mantenimiento (reposiciéon de rodillos, elementos
refractarios, etc.), y en la regulacion de las condiciones de operacion establecidas.
CE7.3 Colaborar en la regulacion y mantenimiento de las condiciones de operacion
de los distintos tipos de hornos empleados, identificando los valores de operacion
de los parametros de control, las principales anomalias y situaciones fuera de
control que puedan presentarse, los avisos automaticos de los equipos y los
procedimientos de informacion, seguridad y emergencia que deben seguirse.
CE7.4 Participar en las operaciones de carga y descarga del horno industrial
siguiendo los procedimientos establecidos por la empresa.

CE7.5 Identificar y describir los aspectos basicos de los ciclos de coccién
empleados en la empresa y relacionarlos con los tipos de productos fabricados.
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CE7.6 Identificar y describir los elementos de regulacién y control de los hornos
industriales instalados en la empresa y relacionarlos con las etapas basicas del
ciclo de coccién.

CE7.7 Controlar que las piezas cocidas cumplen con los parametros exigidos
antes de pasar a la siguiente etapa, siguiendo los procedimientos establecidos
por la empresa.

CE7.8 Realizar operaciones de retoque y acabado de productos cocidos en el
tiempo y calidad establecidos por la empresa.

CE7.9 Limpiar y ordenar la zona de trabajo bajo su responsabilidad asi como
las maquinas, utiles y herramientas, manteniendo las condiciones idoneas de
funcionamiento y conservacion de los mismos.

C8: Participar en las operaciones de clasificacion, embalado y etiquetado de productos

ceramicos
CEB8.1 Interpretar las instrucciones técnicas establecidas por la empresa para
la realizacion de las operaciones de clasificacion, embalado y etiquetado de
productos ceramicos, identificando los procedimientos establecidos, los equipos y
herramientas que deben ser empleados y los estdndares de produccion y calidad
requeridos.
CE8.2 Preparar los equipos de clasificacion, embalado y etiquetado de productos
ceramicos, colaborando en las operaciones de mantenimiento (reposiciéon de
cajas, etiquetas, pallets, etc.), y en la regulacion de las condiciones de operacion
establecidas.
CE8.3 Colaborar en la regulacién y mantenimiento de las condiciones de
operacion de los equipos de clasificacion, embalado y etiquetado de productos
ceramicos identificando los valores de operacién de los parametros de control, las
principales anomalias y situaciones fuera de control que puedan presentarse, los
avisos automaticos de los equipos y los procedimientos de informacion, seguridad
y emergencia que deben seguirse.
CE8.4 Participar en las tareas de clasificacion de productos acabados,
seleccionandolos y tratandolos de acuerdo con los criterios de conformidad
establecidos por la empresa.
CE8.5 Limpiar y ordenar la zona de trabajo bajo su responsabilidad asi como
las maquinas, utiles y herramientas, manteniendo las condiciones idoneas de
funcionamiento y conservacion de los mismos.

C9: Analizar defectos relacionados con las operaciones de fabricacién de productos
ceramicos.
CE9.1 Identificar defectos de fabricacion en productos semielaborados,
nombrandolos correctamente, sefialando sus causas mas probables e indicando
las posibles soluciones, si las hubieran.
CE9.2 Enun supuesto practico, debidamente caracterizado mediante instrucciones
orales o escritas, en el que se muestran defectos de fabricacidon visibles en
productos acabados:
- ldentificar los defectos de fabricacion presentados.
- ldentificar la etapa del proceso en la que se produjo el defecto.
- Indicar si hubiera sido posible su deteccién y correccion en la etapa del
proceso en la que se produjo el defecto.

C10: Aplicar la normativa de seguridad, salud laboral y medio ambiental en los
procesos de elaboracion de productos ceramicos.
CE10.1 Aplicar la normativa de seguridad y salud laboral vigente en la empresa,
relativa a los equipos, materiales y proceso realizado, utilizando adecuadamente
los elementos de proteccion individuales requeridos y los elementos de seguridad
en instalaciones y maquinaria.
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CE10.2 Aplicar la normativa medio ambiental vigente en la empresa relativa al
proceso de fabricacion manual o semiautomatica de productos ceramicos.
CE10.3 Participar en las operaciones de mantenimiento de primer nivel de
equipos e instalaciones, en las condiciones de salud laboral, seguridad y calidad
establecidas.

CE10.4 Participar en la puesta a punto de las maquinas y equipos en las
condiciones de salud laboral, seguridad y calidad establecidas.

C11: Participar en los procesos de trabajo de la empresa, siguiendo las normas e
instrucciones establecidas en el centro de trabajo.
CE11.1 Comportarse responsablemente tanto en las relaciones humanas como
en los trabajos a realizar.
CE11.2 Respetar los procedimientos y normas del centro de trabajo.
CE11.3 Emprender con diligencia las tareas segun las instrucciones recibidas,
tratando de que se adecuen al ritmo de trabajo de la empresa.
CE11.4 Integrarse en los procesos de produccion del centro de trabajo.
CE11.5 Utilizar los canales de comunicacioén establecidos.

Contenidos

1. Recepcion, descarga y almacenamiento de las materias primas empleadas en
la elaboracion de productos ceramicos
- Inspeccion de las materias primas suministradas.
Toma de muestras para el control de calidad.
Realizacion de la descarga y almacenamiento de los materiales.
Procesado de los materiales declarados no conformes.
Cumplimentacién de la documentacién propia de la recepcion de suministros.

2. Preparacion de pastas ceramicas

- Preparacion y ajuste de los equipos de preparaciéon y acondicionamiento de
pastas presentes en la empresa.

- Preparacion de los equipos de tamizado, bombas de trasiego, desferrizadores,
equipos de aspiracion de gases y separacion de polvos, instalaciones de
tratamiento y reciclado de lodos.

- Dosificacion y alimentacion de las materias primas en los equipos de preparacion
y acondicionamiento de pastas presentes en la empresa.

- Almacenamiento, embalaje y expedicion de pastas.

- Limpieza y mantenimiento de las maquinas y los equipos empleados.

- Cumplimentaciondeladocumentacion propiadelapreparacionyacondicionamiento
de pastas ceramicas.

3. Conformado y secado de productos ceramicos

- Reconocimiento de los productos elaborados por la empresa y relacion con las
técnicas de conformado empleadas.

- ldentificacion de las técnicas de conformado, equipos e instalaciones empleados
en la empresa.

- Preparacion y ajuste de los equipos de conformado presentes en la empresa.

- Conformado de productos ceramicos en serie mediante los equipos presentes
en la empresa.

- Regulacion, control y modificacion de los parametros y variables de proceso de
los equipos de conformado de productos ceramicos presentes en la empresa.

- Limpieza y mantenimiento de las maquinas y los equipos empleados.

- Preparaciony ajuste de los equipos de secado de productos ceramicos presentes
en la empresa.
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Secado de productos ceramicos en serie mediante los equipos presentes en la
empresa.

Regulacién, control y modificaciéon de los parametros y variables de proceso de
los equipos de secado de productos ceramicos presentes en la empresa.
Limpieza y mantenimiento de las maquinas y los equipos empleados.

4. Esmaltado y decorado de productos ceramicos

Preparacion y ajuste de los equipos de preparacion de esmaltes, engobes, tintas
y sales solubles presentes en la empresa.

Regulacion y mantenimiento de las condiciones de operacién de los equipos de
preparacion de esmaltes y tintas presentes en la empresa.

Dosificacién de composiciones y alimentacion a las maquinas del proceso.
Etiquetado y almacenamiento de esmaltes vy tintas.

Limpieza y mantenimiento de las maquinas y los equipos empleados.
Cumplimentacion de la documentacion propia de la preparacion de esmaltes y
tintas ceramicas.

Preparacion y ajuste de suspensiones de esmaltes, engobes, sales solubles y
tintas industriales.

Identificacion de las técnicas de esmaltado y decoracion empleadas en la
empresa y relacion con los productos elaborados.

Realizacion de los controles de idoneidad de engobes, esmaltes, tintas, colores
o disoluciones de sales y registro de los resultados obtenidos.

Esmaltado de productos ceramicos seriados mediante los equipos presentes en
la empresa.

Decoracion de productos ceramicos seriados mediante los equipos presentes
en la empresa.

Limpieza y mantenimiento de las maquinas y los equipos empleados.

5. Coccion de productos ceramicos

Identificacion de las instalaciones de coccion de la empresa y relaciéon con los
productos obtenidos.

Eleccion del sistema de enhornamiento, de los procedimientos y de los
materiales.

Realizacion de las operaciones de carga y descarga de hornos con los materiales
y procedimientos elegidos.

Realizacion de operaciones de regulacién y control de hornos.

Realizacion de las operaciones de retoque y acabado de los productos cocidos.
Limpieza y mantenimiento de las maquinas y los equipos empleados.

6. Clasificacion, embalado y etiquetado de productos ceramicos acabados

Preparacion y ajuste de los equipos presentes en la empresa de clasificacion,
embalado y etiquetado de productos ceramicos.

Clasificacion, embalado y etiquetado de productos ceramicos en serie mediante
los equipos presentes en la empresa.

Regulacién, control y modificaciéon de los parametros y variables de proceso de
los equipos de clasificacion, embalado y etiquetado de productos ceramicos.
Limpieza y mantenimiento de las maquinas y los equipos empleados.

7. Deteccion y correccion de defectos

Identificacion de los criterios de conformidad de la empresa respecto a los
principales productos fabricados.

Identificacion de defectos en productos semielaborados.

Evaluacion de la gravedad de defectos y no conformidades segun los criterios
de conformidad de la empresa.
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- Identificacion de las causas de los defectos detectados y propuesta de posibles
soluciones.

- ldentificacion de defectos en productos acabados.

- Realizacion de operaciones de tratamiento de los productos no conformes.

8. Cumplimiento de las normas de seguridad, higiene y proteccion medio
ambiental
- Reconocimiento delas normas de seguridad, higiene y proteccién medioambiental
vigentes en la empresa.
- Identificacion y empleo de los elementos de proteccion individual necesarios en
las operaciones de fabricacion de productos ceramicos.
- Realizacion de las operaciones de tratamiento de efluentes liquidos, emisiones
gaseosas y residuos solidos, generados en las operaciones de fabricacion de
productos ceramicos.

9. Integracion y comunicacion en el centro de trabajo

- Comportamiento responsable en el centro de trabajo.
Respeto a los procedimientos y normas del centro de trabajo.
Interpretacion y ejecucion con diligencia las instrucciones recibidas.
Reconocimiento del proceso productivo de la organizacion.
Utilizacién de los canales de comunicacién establecidos en el centro de trabajo.
Adecuacion al ritmo de trabajo de la empresa.

IV. PRESCRIPCIONES DE LOS FORMADORES

Experiencia profesional
requerida en el ambito de la

Moédulos Acreditacion requerida unidad de competencia

Formativos
Con Sin
acreditacion | acreditacion
MF0657_2: - Licenciado, ingeniero, arquitecto o el titulo de grado
Fabricacién correspondiente u otros titulos equivalentes.
de pastas - Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto técnico o el
ceramicas. titulo de grado correspondiente u otros titulos
equivalentes. 1 afio 3 afios
- Técnico Superior de la familia profesional de Vidrio y
ceramica.
- Certificados de Profesionalidad de nivel 3 del area
Profesional de Fabricacién ceramica de la Familia
Profesional Vidrio y ceramica.
MF0658 _2:|- Licenciado, ingeniero, arquitecto o el titulo de grado
Fabricacion| correspondiente u otros titulos equivalentes.
de baldosas|- Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto técnico o el
ceramicas. titulo de grado correspondiente u otros titulos
equivalentes. ~ ~
1 afio 3 afios

- Técnico Superior de la familia profesional de Vidrio y
ceramica.

- Certificados de Profesionalidad de nivel 3 del area
Profesional de Fabricaciéon ceramica de la Familia
Profesional Vidrio y ceramica.
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Experiencia profesional
. requgrida en el ambito qe la
FModuI'os Acreditacion requerida unidad de competencia
ormativos
Con Sin
acreditacion | acreditacion
MF0659_2: - Licenciado, ingeniero, arquitecto o el titulo de grado
Fabricacion correspondiente u otros titulos equivalentes.
de productos |- Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto técnico o el
de barro titulo de grado correspondiente u otros titulos
cocido parala| equivalentes. 1 afio 3 afios
construccién. |- Técnico Superior de la familia profesional de Vidrio y
ceramica.
- Certificados de Profesionalidad de nivel 3 del area
Profesional de Fabricacion ceramica de la Familia
Profesional Vidrio y ceramica.
MF0660_2: - Licenciado, ingeniero, arquitecto o el titulo de grado
Fabricacién correspondiente u otros titulos equivalentes.
de porcelana |- Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto técnico o el
sanitaria y titulo de grado correspondiente u otros titulos
articulos equivalentes. 1 afio 3 afios
ceramicos - Técnico Superior de la familia profesional de Vidrio y
para el hogar, ceramica.
la decoracion |- Certificados de Profesionalidad de nivel 3 del area
y aplicaciones | Profesional de Fabricacion ceramica de la Familia
técnicas. Profesional Vidrio y ceramica.
MF0661_2: - Licenciado, ingeniero, arquitecto o el titulo de grado
Preparacion correspondiente u otros titulos equivalentes.
de esmaltes |- Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto técnico o el
ceramicos en | titulo de grado correspondiente u otros titulos
barbotina y equivalentes. 1 afio 3 afios
tintas - Técnico Superior de la familia profesional de Vidrio y
vitrificables. ceramica.
- Certificados de Profesionalidad de nivel 3 del area
Profesional de Fabricacion ceramica de la Familia
Profesional Vidrio y ceramica.

V. REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS, INSTALACIONES Y EQUIPAMIENTO

Espacio Formativo Superficie m? Superficie m?
P 15 alumnos 25 alumnos
Aula polivalente. 30 50
Laboratorio de ensayos de operaciones de fabricacion

de productos ceramicos conformados. 60 60
Planta de fabricacion ceramica. 500 500

Espacio Formativo M1 M2 M3 M4 M5

Aula polivalente. X X X X X
Laboratorio de ensayos de operaciones de fabricacion

de productos ceramicos conformados. X X X X X
Planta de fabricacion ceramica. X X X X X
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Espacio Formativo Equipamiento

- Pizarras para escribir con rotulador.
- Equipos audiovisuales.

- Rotafolios.

- Material de aula.

- Mesa y silla para formador.

- Mesas y sillas para alumnos.

Aula polivalente.

- Placas, herramientas y accesorios para realizar moldes de escayola.

- Moldes y equipos para el colado de barbotinas.

- Extrusora de laboratorio.

- Amasadora.

- Prensa de laboratorio para confeccién de probetas de ensayo.

- Estufa de secado de 400 litros de capacidad.

- Viscosimetro Gallenkamp.

- Viscosimetro Copa Ford.

- Redmetro.

- Picnémetros para liquidos.

- Equipos para la determinacion de la plasticidad de masas arcillosas

- Equipo para la determinacion de la absorcion de agua de probetas
cocidas.

- Equipo para la determinacién de carbonatos en arcillas.

- Balanzas electronicas digitales (1500 g/0,01g)

- Balanzas electronicas digitales (8000 g/0,1g).

- Termobalanza.

- Molinos rapidos de laboratorio.

- Jarras de porcelana de 1 | de capacidad para molino rapido, con
bolas de alumina.

- Bastidor de molienda de barras paralelas.

Laboratorio de ensayos de - Jarras de porcelana de 5 | de capacidad con bolas de alimina.
operaciones de fabricacion |- Vibrobastidor dotado de 2 series de tamices de 200 cm de diametro
de productos ceramicos de 500 a 45 micras.
conformados. - Agitadores de palas para laboratorio (hasta 2 litros).

- Botes de plastico de 2 litros de capacidad con tapa.

- Botes de plastico de 0,5 litros de capacidad con tapa.

- Depdsitos de plastico de 10 litros de capacidad.

- Tamices acero inox. 10 cm de diametro 45 micras.

- Tamices acero inox. 10 cm de diametro 63 micras.

- Equipo de medida de densidad aparente en probetas conformadas.
- Pies de rey de 0,01 mm y 15 cm de longitud.

- Pies de rey de 0,1 mm y 50 cm de longitud.

- Plucometro.

- Colorimetro o espectrofotémetro éptico de reflexion.

- Cabina de aplicaciéon manual de esmaltes por pulverizacion.
- Compresor (O acceso a instalacion de aire comprimido).
- Patines de esmaltado.

- Galgas para regulacion de capa de esmalte.

- Mesas de serigrafia manual.

- Rak de bandejas para secado de calcas serigraficas.

- Estanterias para el almacenamiento de materiales.

- Pilas y lavaderos con agua corriente.

- Hornos eléctricos de ciclo rapido para 1300 °C

- Lavaojos sobre pié con ducha vertical.

- Equipos de proteccion individual.
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Espacio Formativo Equipamiento

Planta de fabricacion
ceramica*

- Bascula 1000 Kg.

- Molino de bolas de 3 m3.

- Tamices vibratorios.

- Balsas de agitacion.

- Bombas de trasiego de barbotinas.

- Atomizador de pruebas.

- Prensa con equipos de alimentacion y recogida de piezas.

- Molinos para molienda de arcillas via seca.

- Amasadora y extrusora dotada de sistema de vacio y equipos de
corte.

- Moldes y equipos para el colado de barbotinas.

- Instalacién de aire comprimido.

- Sistema de aspiracion y filtracién de polvos.

- Secadero estatico de camara.

- Carro auxiliar.

- Molino de bolas (Volumen util de 600 litros).

- Molino de bolas ( 100 Kg de carga util).

- Bascula para 50 Kg.

- Tamiz de control.

- Depésitos de material plastico de 700 litros con tapa.

- Depdsitos de material plastico de 250 litros con tapa.

- Depésitos para esmalte con bombas verticales de 1 CV.

- Linea de esmaltado automatico dotada de: Alimentador, Compenser,
Cabina para aerégrafo, Cabina de disco, Campanas de esmaltado,
Filera para esmaltado bajo presion, Cabezal serigrafico, Cabezal de
aplicacion rotativo, Cabezal de aplicacion de granillas, Cabinas de
aplicacion de fijador, Bomba de doble membrana, Embudos de aluminio
con desferrizadores, Agitador mezclador, Bombas neumaticas, Juego
de imanes, Maquina cargadora de azulejos esmaltados.

- Equipo para el empastado y refinado de tintas ceramicas.

- Molino triturador de fritas.

- Horno eléctrico tipo mufla de 500 litros para 1300 °C.

- Horno eléctrico tipo mufla de 10 litros para 1300 °C.

- Crisoles de refractario.

- Horno de fritar para 1600 °C.

- Horno intermitente de rodillos para 1300 °C.

- Equipo portatil de medida de temperaturas.

- Micromanémetro digital.

- Tubo de Pitot.

- Tester de comprobacion eléctrica.

- Instalaciones para el almacenamiento de materiales en palets.

- Carretilla elevadora.

- Transpallet manual.

http://lwww.boe.es

*

Espacio no necesariamente ubicado en el centro de formacion.

No debe interpretarse que los diversos espacios formativos identificados deban
diferenciarse necesariamente mediante cerramientos.

Las instalaciones y equipamientos deberan cumplir con la normativa industrial e
higiénico sanitaria correspondiente y responderan a medidas de accesibilidad universal
y seguridad de los participantes.

El numero de unidades que se deben disponer de los utensilios, maquinas y
herramientas que se especifican en el equipamiento de los espacios formativos, sera
el suficiente para un minimo de 15 alumnos y debera incrementarse, en su caso, para
atender a numero superior.

En el caso de que la formacioén se dirija a personas con discapacidad se realizaran las
adaptaciones y los ajustes razonables para asegurar su participacion en condiciones
de igualdad.
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