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ANEXO IV
IDENTIFICACION del certificado de profesionalidad
Denominacién: Organizacion de la fabricacién de productos ceramicos
Cadigo: VICF0211
Familia profesional: Vidrio y Ceramica
Area profesional: Fabricacion ceramica
Nivel de cualificaciéon profesional: 3
Cualificacion profesional de referencia:

VIC209_3 Organizacion de la fabricacion de productos ceramicos. (RD 1228/20086,
de 27 de octubre).

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

UC0666_3 Organizar y gestionar la fabricacion de pastas ceramicas.

UC0667_3 Organizary gestionar la fabricacion de productos ceramicos conformados.
UC0668_3 Controlar los procesos de fabricacion de pastas y de productos ceramicos
conformados.

UC0664_3 Participar en la programacion de la produccion en industrias de proceso.
UC0665_3 Participar en la elaboracion y mantenimiento de los sistemas de gestion
de la calidad y medioambiental en industrias de proceso.

Competencia general:

Organizar y gestionar la fabricacion de pastas y de productos ceramicos conformados,
asi como la gestion de la calidad y medioambiental siguiendo las instrucciones técnicas
dadas por los responsables de la planificacién y calidad de la produccién, asegurando
su ejecucion con la calidad requerida, dentro del tiempo previsto y en las condiciones
de seguridad y ambientales establecidas.

Entorno Profesional:
Ambito profesional:

Desarrolla su actividad en el area de organizacion y supervision de la produccion, o de
gestion de la calidad y medioambiental en grandes, medianas y pequefias empresas
de fabricacion de pastas ceramicas y de productos ceramicos conformados, ejerciendo
su autonomia en el marco de las funciones y de los objetivos asignados por técnicos
de superior nivel al suyo.

Sectores productivos:
Se ubica en empresas de fabricacion de pastas en barbotina, plasticas o atomizadas,

baldosas, materiales de barro cocido para la construccion, refractarios, Vajilleria
ceramica, sanitarios, articulos de decoracion y ceramicas de uso técnico.
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Ocupaciones y puestos de trabajo relacionados:

Técnico en la programacion y control de la produccion en industrias ceramicas
Técnico de gestion de calidad en industrias ceramicas

Técnico de laboratorio de control de calidad en industrias ceramicas

Técnico en industrias ceramicas en el area de gestion de medio ambiente

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

MF0666_3: Organizacién y gestion de la fabricacion de pastas ceramicas. (80 horas)

MF0667_3: Organizacion y gestion de la fabricacion de productos ceramicos

conformados. (140 horas).

e UF1720: Organizacion y gestion de las operaciones de conformado y secado de
productos ceramicos. (60 horas)

e UF1721: Organizacion y gestion de las operaciones de esmaltado — decoracion de
productos ceramicos. (40 horas)

e UF1722: Organizacién y gestion de las operaciones de coccion de productos
ceramicos. (40 horas)

MF0668_3: Fiabilidad y sistemas de control en la fabricacion de pastas y de productos

ceramicos conformados. (70 horas)

MF0664_3: (Transversal) Programacion de la produccion en industrias de proceso.

(60 horas)

MF0665_3: (Transversal) Gestion de la calidad y medioambiental en industrias de

proceso. (90 horas)

MP0413: Modulo de practicas profesionales no laborales de Organizacion de la
fabricacion de productos ceramicos (40 horas)

PERFIL PROFESIONAL DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Unidad de competencia 1

Denominaciéon: ORGANIZAR Y GESTIONAR LA FABRICACION DE PASTAS
CERAMICAS.

Nivel: 3
Codigo: UC0666_3
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Participar en la organizacion de los trabajos de preparacion y puesta a punto de
los equipos de fabricacion de pastas ceramicas.
CR1.1 Las operaciones elementales necesarias y su secuencia, los materiales
y medios técnicos y los valores de las variables de proceso, se identifican
adecuadamente, siguiendo la programacion de la produccion y las instrucciones
de proceso.
CR1.2 La seleccion de las materias primas, aditivos y colorantes para la
fabricacion de pastas ceramicas, se realiza de acuerdo con la ficha de producto
y tiene en cuenta su comportamiento durante los procesos de transformacién
a los que son sometidos, como son la mezcla, homogeneizacién, molienda,
desleido, atomizacion, filtro-prensado, humectacién y amasado.
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CR1.3 Laseleccion de las maquinas, procedimientos e instrucciones técnicas,
permite realizar las operaciones de recepcién y almacenamiento de arcillas y
materias primas no arcillosas; dosificacion, mezcla y homogeneizacion; molienda
o desleido; atomizado, humectado o granulado; amasado: filtro-prensado y
coloracion de acuerdo con los procedimientos establecidos y respetando las
normas de seguridad y medioambientales concernidas.

CR1.4 Los materiales, maquinas, procedimientos e instrucciones técnicas,
seleccionadas para realizar las operaciones de ftransporte, tratamiento,
almacenamiento y eliminacion de residuos, respetan las normas de seguridad,
salud laboral y proteccion medioambiental.

CR1.5 Los riesgos primarios para la salud y la seguridad en el entorno de
trabajo, asi como las medidas preventivas mas adecuadas para evitar accidentes
se determinan de forma inequivoca.

CR1.6 Los equipos y medios de seguridad y su uso mas adecuados, se
identifican para cada actuacion, aplicando el cuidado y supervision necesaria.

RP2: Poner en marcha la produccion de pastas ceramicas, a partir de informacion

técnica del proceso y siguiendo las normas establecidas de calidad y seguridad.
CR2.1 El célculo de necesidades de materiales, del consumo de recursos y la
determinacion del flujo de materiales, permite disponer de los medios necesarios
para la puesta en marcha de la produccion de pastas ceramicas y, en su caso,
su optimizacion.
CR2.2 Laorganizacién de los medios y la asignacion de tareas tiene en cuenta
las caracteristicas de los medios disponibles, los conocimientos y habilidades de
los trabajadores y el programa de fabricacion.
CR2.3 La supervision de la regulacion y la programacion de las maquinas y los
equipos complejos como los sistemas de transporte y dosificacion automatica,
los molinos, desleidores, atomizadores, humectadoras y granuladoras, permiten
el desarrollo del proceso de acuerdo con los procedimientos establecidos vy
respetando las normas de seguridad y medioambientales concernidas.
CR2.4 La identificacion de los defectos de calidad, de las no conformidades
del proceso y de sus causas mas probables, permiten su correccion o, en su
caso, la minimizacién de sus repercusiones.
CR2.5 Los riesgos primarios para la salud y la seguridad en el entorno de
trabajo, asi como las medidas preventivas mas adecuadas para evitar accidentes
se determinan de forma inequivoca.
CR2.6 La determinacion de los procedimientos de preparacion de materiales,
maquinas y medios de control permiten la realizacién del proceso en las
condiciones de calidad, seguridad y proteccion medioambiental requeridas.
CR2.7 El conjunto de érdenes y distribucion de funciones, permite la puesta en
marcha y desarrollo de la fabricacion de pastas ceramicas en el plazo requerido
y con la calidad establecida.

RP3: Generar y gestionar la informacién del proceso y de la produccion de pastas
ceramicas, que permita llevar a cabo la fabricacion de pastas ceramicas de acuerdo
con los planes de produccion y de calidad de la empresa.
CR3.1 La informacion generada y utilizada es la necesaria para el inicio y el
desarrollo de la fabricacién de pastas ceramicas.
CR3.2 La gestiéon documental asegura la conservacién, actualizacion, facil
acceso y difusion de la informacion de produccién relativa a la informacion del
producto y del proceso, el rendimiento, eficiencia y calidades de produccion de
las maquinas y los manuales de operacion y produccion.
CR3.3 La informacion recibida y generada se comunica de manera eficaz e
interactiva a todos los niveles.
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CR3.4 La documentacion elaborada se ajusta a las normas establecidas y
permite la facil interpretacion por parte de los responsables de produccion y de
los operarios, respectivamente.

Contexto profesional

Medios de produccion

Materiales: Materias primas minerales y productos quimicos inorganicos con diverso
grado de transformacion: arcillas, caolines, feldespatos, silicatos, carbonatos, cuarzo,
talco, chamotas y residuos. Colorantes para pastas. Desfloculantes. Maquinas y
equipos: Instalaciones de almacenamiento de materias primas: eras, silos y graneros.
Instalaciones de tratamiento y reciclado de lodos. Instalaciones de dosificacion de
solidos. Desleidores. Desmenuzadores. Molinos de bolas, de impacto y pendulares.
Vibrotamices y «trommels». Instalaciones de aspiracién de gases y separacion de
polvos. Balsas de agitacion y almacenamiento de barbotinas. Bombas de trasiego de
barbotinas. Desferrizadores. Atomizadores, granuladores, filtros—prensa, amasadoras,
humectadoras. Generadores de gases calientes. Sistemas de cogeneracion.
Instalaciones de tratamiento de residuos.

Productos y resultados

Pastas ceramicas con diferentes grados de acabado: polvo humectado, granulado,
atomizado, amasado, en barbotinay tortas de filtro—prensa. Regulacion y programacion
de las maquinas y equipos de produccién. Puesta en marcha de la produccion.
Optimizacion de los recursos técnicos y humanos. Actualizacion y archivo de la
informacion de proceso. Cumplimiento de las normas de seguridad y salud laboral.
Tratamiento y/o reutilizacion de residuos de fabricacion.

Informacion utilizada o generada

Utilizada: Programa de fabricacion, inventario de materiales, programa de
aprovisionamientos, objetivosdelafabricacionconcretadosenproduccion, rendimientos,
consumo y calidad. Documentacion técnica de suministros. Documentacion técnica
de producto y proceso. Manual de calidad y de gestion medioambiental. Planes y
ordenes de fabricacion. Planes de mantenimiento. Informacion técnica e historiales de
maquinas y equipos. Partes de control y contingencias. Partes de inventario y almacén.
Normas de seguridad y medioambiente. Generada: Seleccidn de los procedimientos
e instrucciones técnicas. Ordenes de trabajo. Procedimientos e instrucciones técnicas
de operacion.

Unidad de competencia 2

Denominacién: ORGANIZAR Y GESTIONAR LA FABRICACION DE PRODUCTOS
CERAMICOS CONFORMADOS.

Nivel: 3
Caodigo: UC0667_3
Realizaciones profesionales y criterios de realizaciéon

RP1: Participar en la organizacion de los trabajos de preparacion y puesta a punto de
las lineas de fabricacion de productos ceramicos conformados.
CR1.1 Las operaciones elementales necesarias y su secuencia, los materiales
y medios técnicos y los valores de las variables de proceso, se identifican
adecuadamente, siguiendo la programacion de la produccion y las instrucciones
de proceso.
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CR1.2 Laseleccidéndelos materiales, maquinas, procedimientos e instrucciones
técnicas permiten realizar las operaciones de recepcion y acondicionamiento
de pastas, esmaltes y tintas; preparacion de moldes, boquillas de extrusion,
pantallas de serigrafia y otros medios auxiliares; conformacion y secado;
esmaltado y decoracion; coccidn; tratamientos mecanicos y eleccion y embalado
de acuerdo con los procedimientos establecidos y respetando las normas de
seguridad y medioambientales concernidas.

CR1.3 Los materiales, maquinas, procedimientos e instrucciones técnicas,
seleccionadas para realizar las operaciones de ftransporte, tratamiento,
almacenamiento y eliminacién de residuos respetan las normas de seguridad,
salud laboral y proteccion medioambiental requeridas.

CR1.4 Los riesgos primarios para la salud y la seguridad en el entorno de
trabajo, asi como las medidas preventivas mas adecuadas para evitar accidentes
se determinan de forma inequivoca.

CR1.5 Los equipos y medios de seguridad y su uso mas adecuados se
identifican para cada actuacion, aplicando el cuidado y supervision necesaria.

RP2: Realizar la puesta en marcha de la fabricacion de productos ceramicos
conformados, a partir de informacion técnica del proceso y siguiendo las normas
establecidas de calidad y seguridad.
CR2.1 El célculo de necesidades de materiales, del consumo de recursos y la
determinacion del flujo de materiales, permite disponer de los medios necesarios
para la puesta en marcha de la produccion de pastas ceramicas y, en su caso,
su optimizacion.
CR2.2 Laorganizacion de los medios y la asignacion de tareas, tiene en cuenta
las caracteristicas de los medios disponibles, los conocimientos y habilidades de
los trabajadores y el programa de fabricacion.
CR2.3 La supervision de la regulacion y programacion de maquinas y equipos
complejos, como los sistemas de dosificacion automatica, prensas, extrusoras o
lineas automaticas de colado, equipos de esmaltado y/o decoracién automatica,
hornos y sistemas auxiliares, equipos de pulido, cortadores y otros tratamientos
mecanicos, sistemas de transporte interno, clasificacion, embalado y etiquetado
automatico, permiten la puesta en marcha y desarrollo del proceso de acuerdo
con los procedimientos establecidos y respetando las normas de seguridad y
medioambientales concernidas.
CR2.4 La identificacion de los defectos de calidad, de las no conformidades
del proceso y de sus causas mas probables, permiten su correccion o, en su
caso, la minimizacién de sus repercusiones.
CR2.5 Los riesgos primarios para la salud y la seguridad en el entorno de
trabajo, asi como las medidas preventivas mas adecuadas para evitar accidentes
se determinan de forma inequivoca.
CR2.6 La determinacion de los procedimientos de preparacion de materiales,
maquinas y medios de control, permiten la realizacion del proceso en las
condiciones de calidad, seguridad y proteccion medioambiental requeridas.
CR2.7 El conjunto de 6rdenes y distribuciéon de funciones permite la puesta en
marcha y desarrollo de la fabricacion de productos ceramicos conformados, en
el plazo requerido y con la calidad establecida.

RP3: Generar y gestionar la informacién del proceso y de la fabricacion de productos
ceramicos conformados, que permita llevar a cabo la fabricacion de productos
ceramicos conformados, de acuerdo con los planes de produccion y de calidad de la
empresa.
CR3.1 La informacién generada y utilizada es la necesaria para el inicio y el
desarrollo de la fabricacion de productos ceramicos conformados.
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CR3.2 La gestidon documental asegura la conservacion, actualizacion, facil
acceso y difusion de la informacién de produccién relativa a la informacion del
producto y del proceso, el rendimiento, eficiencia y calidades de produccion de
las maquinas y los manuales de operacion y produccion.

CR3.3 La informacion recibida y generada se comunica de manera eficaz e
interactiva a todos los niveles.

CR3.4 La documentacion elaborada se ajusta a las normas establecidas y
permite la facil interpretacion por parte de los responsables de produccion y de
los operarios, respectivamente.

Contexto profesional

Medios de produccion

Materiales: Pastas ceramicas, fritas, pigmentos, esmaltes, engobes, tintas y
suspensiones para la obtencion de efectos decorativos, calcomanias, soportes
ceramicos cocidos, escayolas y polimeros para la fabricacion de moldes para colado.
Materiales de embalado. Maquinas y equipos: Amasadoras, extrusoras, tornos de
calibrado, maquinas de prensado—calibrado, prensas, maquinas y lineas de colado,
lineas de esmaltado. Talleres de elaboraciéon de pantallas serigraficas, maquinas de
serigrafia, flexografia y huecograbado. Secaderos y hornos continuos o discontinuos.
Parque de vagonetas y sistemas de transporte. Equipos de tratamientos mecanicos
para productos ceramicos cocidos: cortadoras, pulidoras y biseladoras. Maquinas de
seleccién automatica, embaladoras automaticas. Sistemas de protecciéon ambiental.
Instalaciones de tratamiento de residuos.

Productos y resultados

Baldosas ceramicas, ladrillos, bovedillas, celosias, piezas especiales y demas articulos
de tierra cocida para la construccion, esmaltados o sin esmaltar. Sanitarios ceramicos.
Vaijillas, articulos del hogar y objetos de adorno. Refractarios, aisladores eléctricos,
abrasivos, piezas de uso industrial y articulos ceramicos para laboratorio. Regulacion
y programacion de las maquinas y equipos de produccion. Puesta en marcha de la
produccion. Optimizacién de los recursos técnicos y humanos. Actualizacion y archivo
de la informacién de proceso. Cumplimiento de las normas de seguridad y salud
laboral. Tratamiento y/o reutilizacién de residuos de fabricacion.

Informacion utilizada o generada

Utilizada: Programa de fabricacion, inventario de materiales, programa de
aprovisionamientos, objetivosdelafabricacionconcretadosenproduccién, rendimientos,
consumo y calidad. Documentacion técnica de suministros. Documentacion técnica
de producto y proceso. Manual de calidad y de gestiéon medioambiental. Planes y
ordenes de fabricacion. Planes de mantenimiento. Informacion técnica e historiales
de maquinas y equipos. Partes de control y contingencias. Partes de inventario y
almacén. Normas de seguridad y medio ambiente. Seleccidn de los procedimientos e
instrucciones técnicas. Ordenes de trabajo. Procedimientos e instrucciones técnicas
de operacion.

Unidad de competencia 3

Denominacién: CONTROLAR LOS PROCESOS DE FABRICACION DE PASTAS Y
DE PRODUCTOS CERAMICOS CONFORMADOS.

Nivel: 3

Cédigo: UC0668_3
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Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Supervisar los procesos de fabricacion de pastas ceramicas, a fin de obtener
la produccién en las condiciones de calidad, productividad y seguridad establecidas.

CR1.1 Los procedimientos y los parametros de control de la produccion, se
identifican adecuadamente siguiendo la programacion de la produccién y las
instrucciones de proceso.

CR1.2 La interpretacion de los resultados de los controles realizados en el
laboratorio, sobre las caracteristicas de las materias primas parala fabricaciéon de
pastas, tales como arcillas, caolines, carbonatos, feldespatos, talcos, chamotas
y colorantes, permite detectar desviaciones, realizar acciones correctoras o
proponer actuaciones de mejora.

CR1.3 La interpretacién de los registros del proceso de fabricacion de pastas
ceramicas y de los datos de control del mismo, permite detectar desviaciones,
realizar acciones correctoras o proponer actuaciones de mejora.

CR1.4 La supervision del proceso de fabricacién de pastas ceramicas, permite
obtener una produccién que se ajusta a las previsiones establecidas en cuanto
a calidad, cantidad y tiempo de ejecucion de los trabajos.

CR1.5 La supervisién y el seguimiento de las operaciones del proceso de
fabricacion de pastas ceramicas, permite conocer el estado operativo de las
instalaciones, maquinas y materiales en proceso, verifica el cumplimiento de las
normas de salud laboral y tiende a la reduccion de accidentes, dafios y bajas.
CR1.6 La interpretacion de los resultados de los controles realizados
en el laboratorio sobre las caracteristicas de las pastas elaboradas, tales
como plasticidad, humedad, distribucién granulométrica, compacidad o
comportamiento en la coccién, permite detectar desviaciones, realizar acciones
correctoras o proponer actuaciones de mejora en el proceso.

CR1.7 La respuesta ante contingencias surgidas en el curso de los trabajos
procura que disminuyan las pérdidas ocasionadas, manteniendo las adecuadas
medidas de seguridad.

RP2: Supervisar el proceso de fabricacion de productos ceramicos conformados, a
fin de obtener la produccién en las condiciones de calidad, productividad y seguridad
establecidas.

CR2.1 Los procedimientos y los parametros de control de la produccion, se
identifican adecuadamente siguiendo la programacion de la produccioén y las
instrucciones de proceso.

CR2.2 Lainterpretacion de los resultados de laboratorio de los controles, sobre
las caracteristicas de las pastas y esmaltes para la fabricacion de productos
ceramicos conformados, permite detectar desviaciones, realizar acciones
correctoras o proponer actuaciones de mejora.

CR2.3 La interpretacion de los registros del proceso de fabricacion de
productos ceramicos conformados y de los datos de control del mismo, permite
detectar desviaciones, realizar acciones correctoras o proponer actuaciones de
mejora.

CR2.4 La supervision del proceso de fabricacion de pastas ceramicas, permite
obtener una produccién que se ajusta a las previsiones establecidas en cuanto
a calidad, cantidad y tiempo de ejecucion de los trabajos.

CR2.5 La supervisiéon y el seguimiento de las operaciones del proceso de
fabricacion de productos ceramicos conformados, permite conocer el estado
operativo de las instalaciones, maquinas y materiales en proceso, verifica
el cumplimiento de las normas de salud laboral y tiende a la reduccién de
accidentes, dafios y bajas.

CR2.6 La interpretacion de los resultados de laboratorio de los controles
sobre las caracteristicas de los productos ceramicos fabricados, tales como
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dimensiones y estabilidad dimensional, porosidad, compacidad, propiedades
mecanicas, resistencia al ataque quimico o propiedades térmicas, permite
detectar desviaciones, realizar acciones correctoras o proponer actuaciones de
mejora en el proceso.

CR2.7 La respuesta ante contingencias surgidas en el curso de los trabajos
procura que disminuyan las pérdidas ocasionadas, manteniendo las adecuadas
medidas de seguridad.

RP3: Determinar los requisitos de utilizacion y el grado de cumplimiento de la normativa
vigente de pastas y productos ceramicos conformados, identificando los procedimientos
y el plan de ensayos necesarios, optimizando los costes y garantizando la seguridad.
CR3.1 Las especificaciones y los requisitos de utilizacion de los productos
ceramicos conformados, se identifican correctamente.
CR3.2 Los ensayos necesarios para evaluar el grado de cumplimiento de la
normativa vigente y/o de las caracteristicas de calidad exigidas por los clientes
quedan claramente determinados.
CR3.3 El plan de ensayos determina los procedimientos y recursos humanos y
materiales adecuados para su realizacién y evaluacion, optimizando los costes
necesarios para llevarlo a cabo.
CR3.4 Eldictamen de los ensayos se realiza teniendo en cuenta la informacion
sobre resultados y las especificaciones de homologacién y los requisitos de
utilizacion del producto.

RP4: Determinar los sistemas de control de los suministros, de las variables de proceso
y de los productos acabados, y disponer los medios necesarios para su desarrollo
y aplicacién, a fin de alcanzar los objetivos especificos del plan de calidad y de la
gestion medioambiental de la empresa.
CR4.1 Los requisitos de los materiales y de los medios auxiliares para las
especificaciones de suministro para la fabricacion definidos, permiten garantizar
la calidad del producto.
CR4.2 Los procedimientos, equipos e instrucciones de control de los
suministros quedan claramente determinados.
CR4.3 El plan de control del proceso de fabricacion de productos ceramicos
y el plan de control de productos, establecen los puntos de verificacion y los
procedimientos de muestreo, control, registro y evaluacion.
CR4.4 Los procedimientos de control especifican de forma clara e inequivoca
el objeto del procedimiento; los elementos o materiales a inspeccionar; las
condiciones de muestreo; los medios e instrumentos de ensayo; el modo
de operar; el criterio de evaluacion de los resultados obtenidos; la forma de
expresarlos y la cualificacion del operario que realiza el control.
CR4.5 Los tratamientos especificados para el material no conforme permiten
su identificacion, trazabilidad y, en su caso, reciclado, de acuerdo con las
instrucciones establecidas.
CR4.6 Los sistemas de control definidos permiten asegurar la calidad de los
suministros, de los productos intermedios y del producto acabado, optimizando
los recursos técnicos y humanos.
CR4.7 La gestion y organizacion de los recursos necesarios permite la
realizacion de los ensayos e inspecciones de control.

RP5: Supervisar los procesos de inspeccién y ensayos, en el laboratorio y en la planta
de fabricacion, a fin de que se ajusten a los procedimientos y normas establecidos por
los planes de calidad y gestion medioambiental de la empresa.
CR5.1 Los equipos de inspeccion y ensayo se encuentran debidamente
calibrados y en perfectas condiciones de uso.
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CR5.2 La toma de muestras, inspecciones y ensayos, se realizan siguiendo
los procedimientos e instrucciones técnicas establecidas.

CR5.3 La realizacion de muestreos y ensayos extraordinarios se ordenan
cuando las circunstancias lo requieren.

CR5.4 El plan de mantenimiento de equipos e instrumentos de control se
cumple.

RP6: Generar y gestionar la informacion de los procesos de supervision y control de
la produccién de pastas y de productos ceramicos conformados, que permita llevar
a cabo la fabricacién de acuerdo con los planes de produccion y de calidad de la
empresa.
CR6.1 Lainformacién generada y utilizada es la necesaria para la supervision
de la fabricacion de pastas y de productos ceramicos conformados.
CR6.2 La gestion documental asegura la conservacién, actualizacion, facil
acceso Yy difusion de la informacion de produccion relativa al avance, calidad y
cumplimiento de los objetivos de la produccion.
CR6.3 La documentacidn necesaria para la realizacién de las inspecciones y
ensayos programados es actual y esta disponible en el lugar adecuado.
CR6.4 La informacion recibida y generada se comunica de manera eficaz e
interactiva a todos los niveles.
CR6.5 La documentacion elaborada se ajusta a las normas establecidas y
permite la facil interpretacion por parte de los responsables de produccion y de
los operarios, respectivamente.

Contexto profesional

Medios de produccion

Materiales: Materias primas minerales y productos quimicos inorganicos con diverso
grado de transformacion: arcillas, caolines, feldespatos, silicatos, carbonatos, cuarzo.
Fritas en grano, escamas, granilla o micronizadas. Esmaltes en barbotina, micronizados
o pelletizados. Pigmentos ceramicos micronizados. Suspensionantes y aglomerantes
organicos. Pastas ceramicas. Productos ceramicos acabados o en proceso. Maquinas
y equipos: Equipos de laboratorio de control: Hornos de laboratorio, estufas, balanzas
de precision, utiles de laboratorio. Equipos de preparacion de probetas: prensas,
extrusoras, molinos, amasadoras, maquinas de serigrafia, moldes de escayola, patin
de esmaltado, cabina de pulverizacion. Equipos para la determinacién de la plasticidad,
viscosidad, compactacion, densidad, expansion térmica, dimensiones, granulometria,
color, resistencia mecanica, resistencia al ataque quimico, a la helada, contenido en
carbonatos.

Productos y resultados

Datos e informes sobre registros del proceso de fabricacion y parametros de los
suministros y productos fabricados. Determinacion de la fiabilidad del producto.
Definicion y desarrollo de los sistemas de control de los suministros y del proceso de
fabricacion. Determinacion de la fiabilidad de los proveedores.

Informacion utilizada o generada

Utilizada: Programacion de la produccion. Instrucciones del proceso. Programa de
control. Normas y procedimientos de muestreo y de ensayo. Manual de calidad.
Manual de utilizacion, mantenimiento y calibrado de equipos e instrumentos. Normas
de seguridad y ambientales. Generada: Resultados de los ensayos e inspecciones
de control de materias primas y semielaborados empleados en la fabricacion de
productos ceramicos conformados. Resultados de control de variables de proceso
en la fabricacion de productos ceramicos conformados. Registros de incidencias.

cve: BOE-A-2011-20103



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Num. 309

Sabado 24 de diciembre de 2011 Sec. |.

Pag. 141624

Archivos de no conformidades y acciones correctoras. Actualizacion y archivo de la
informacion de proceso.

Unidad de competencia 4

Denominacién: PARTICIPAR EN LA PROGRAMACION DE LA PRODUCCION EN
INDUSTRIAS DE PROCESO.

Nivel: 3
Caodigo: UC0664_3
Realizaciones profesionales y criterios de realizacién

RP1: Organizar el aprovisionamiento y almacenamiento de los materiales y medios

auxiliares para llevar a cabo la fabricacion, en el plazo y con la calidad especificada.
CR1.1 Laidentificacion de las necesidades de materiales, medios auxiliares y
servicios permite la programacién del aprovisionamiento y la fabricacion.
CR1.2 El programa de aprovisionamiento de materiales, medios auxiliares y
servicios permite cumplir los objetivos de la produccién y los plazos de entrega.
CR1.3 Los materiales se almacenan teniendo en cuenta la naturaleza de los
productos y las recomendaciones del proveedor para asegurar su buen estado
de conservacion; la accesibilidad, aprovechamiento de espacios y optimizacién
de tiempos, asi como las hormas de seguridad y medioambientales relacionadas.
CR1.4 Elcontrol de almacén permite conocer, en todo momento, las existencias
y la ubicacion de materiales y medios auxiliares.
CR1.5 La informacion sobre las condiciones y plazos de entrega de los
suministros se mantiene actualizada.

RP2: Programar trabajos de fabricacion siguiendo las instrucciones de los
responsables de la planificacion, a fin de realizar la produccion en el plazo y la calidad
previstos, conjugando la informacién técnica del proceso, las cargas de trabajo, el
plan de produccion, las condiciones de aprovisionamiento, y optimizando los recursos
disponibles.
CR2.1 El programa de fabricacién elaborado tiene en cuenta las necesidades
de fabricacion; las necesidades de materiales, maquinas, equipos, medios
auxiliares y servicios; las existencias en el almacén y las caracteristicas de
aprovisionamiento de los suministros; los medios de produccién y los recursos
humanos disponibles; y la totalidad de las operaciones su secuencia, sincronismo
o simultaneidad.
CR2.2 El programa de fabricacion elaborado tiene en cuenta la eficiencia de
las maquinas, las cadencias y los rendimientos del proceso y el suplemento por
contingencias.
CR2.3 EI programa de fabricacion elaborado tiene en cuenta el plan de
mantenimiento de las instalaciones y las maquinas.
CR2.4 La identificacion de las tareas necesarias para la ejecucion de la
produccion permite asignar los recursos humanos adecuados, los materiales y
los medios necesarios.
CR2.5 Las instrucciones orales y escritas dadas, permiten la ejecucion
de las operaciones de fabricacion en las condiciones de calidad y seguridad
establecidas.
CR2.6 Lasinstrucciones orales y escritas dadas, referentes al desarrollo de las
operaciones de fabricacién, permiten optimizar la eficiencia de las instalaciones.
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RP3: Generar y gestionar la informacion que permita llevar a cabo la fabricaciéon de
acuerdo con los planes de produccién de la empresa.
CR3.1 La informacién generada y utilizada es la necesaria para la ejecucion
de la fabricacion.
CR3.2 La gestidon documental asegura la conservacion, actualizacion, facil
acceso y difusion de la informacion de produccion relativa al avance, calidad y
cumplimiento de los objetivos de la produccion.
CR3.3 La informacion recibida y generada se comunica de manera eficaz e
interactiva a todos los niveles.
CR3.4 La documentacion elaborada se ajusta a las normas establecidas y
permite la facil interpretacion por parte de los responsables de produccion y de
los operarios, respectivamente.
CR3.5 La gestién de la informacion permite prever desviaciones, responder
ante contingencias y reajustar programaciones cuando sea necesario.

Contexto profesional

Medios de produccion
Medios informaticos de tratamiento de datos y textos.

Productos y resultados
Programa de produccion. Partes de inventario y almacén. Programa de
aprovisionamiento. Especificaciones de almacenamiento. Optimizacion de los recursos
técnicos y humanos. Actualizacion y archivo de la informacion de proceso. Informes de
resultados de produccién.

Informacion utilizada o generada

Objetivos de la fabricacion concretados en produccion, rendimientos, consumo y
calidad. Documentacién técnica de suministros. Documentacion técnica de producto y
proceso. Manual de calidad y de gestion medioambiental. Planes de mantenimiento.
Informacion técnica e historiales de maquinas y equipos. Normas de seguridad y medio
ambiente. Programa de fabricacién. Programa de aprovisionamientos. Procedimientos
de almacenamiento. Procedimientos e instrucciones técnicas de operacion. Informes
de resultados de la produccion.

Unidad de competencia 5

Denominacién: PARTICIPAR EN LA ELABORACION Y MANTENIMIENTO DE LOS
SISTEMAS DE GESTION DE LA CALIDAD Y MEDIOAMBIENTAL EN INDUSTRIAS
DE PROCESO.

Nivel: 3
Caodigo: UC0665_3
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Participar en la definicion del plan de calidad y en la organizaciéon para su

desarrollo y aplicacién, de acuerdo con la politica de calidad de la empresa.
CR1.1 La comprension de los objetivos fijados por la empresa en la politica
de calidad, permite la participacion en la determinaciéon y/o definicion de
las actividades a realizar para la gestion de calidad y la participaciéon en la
determinacion de las relaciones funcionales, en materia de calidad, entre los
departamentos de la empresa, asi como el flujo, proceso y organizacion de la
informacion.
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CR1.2 El plan de calidad definido asegura la motivaciéon por la calidad de
toda la organizacion y la consecucion de un nivel competitivo en el mercado,
reduciendo los costes de calidad y fomentando el proceso de la mejora continua.
CR1.3 La participacion en la elaboracion del soporte documental del sistema,
en las instrucciones de trabajo o de procesos especificos y en los formularios
y formatos que, una vez cumplimentados, se constituyen en los registros que
evidencian la aplicacion del sistema, se realiza siguiendo las instrucciones
recibidas.

CR1.4 La organizacion de las actividades del proceso de autoevaluacion o de
auditoria interna, se realiza de acuerdo con las instrucciones técnicas recibidas.
CR1.5 Laparticipacion en las actividades del proceso de auditoria y certificacion
del sistema de gestion de la calidad se realiza de acuerdo con las instrucciones
técnicas recibidas.

CR1.6 El sistema de aplicacién del plan de calidad, incorpora propuestas de
mejora de procedimiento adecuadas a las normas sobre gestion de la calidad y
a las posibilidades de la empresa.

RP2: Participar en la definicion del plan de gestion medioambiental y en la organizacion
para su desarrollo y aplicaciéon, de acuerdo con la politica medioambiental de la
empresa.

CR2.1 La comprensién de los objetivos fijados por la empresa en la politica
medioambiental permite la participacion en la determinacién y/o definicion de
los aspectos medioambientales relacionados con la actividad de la empresa; las
acciones

para la prevencion de los riesgos; las acciones de seguimiento y medicién de
emisiones, efluentes y residuos; la determinacion de los medios de ensayo y
control, el plan para su mantenimiento y calibracién, asi como el flujo, proceso y
organizacion de la informacion.

CR2.2 La participacién en la elaboracion del soporte documental del sistema,
en las instrucciones de trabajo o de procesos especificos y en los formularios
y formatos que, una vez cumplimentados, se constituyen en los registros que
evidencian la aplicacion del sistema, se realiza siguiendo las instrucciones
recibidas.

CR2.3 La organizacion de actividades del proceso de auditoria interna del
sistema de gestiéon medioambiental, se realiza de acuerdo con las instrucciones
técnicas recibidas.

CR2.4 La participacion en las actividades del proceso de auditoria del sistema
de gestién medioambiental se realiza de acuerdo con las instrucciones técnicas
recibidas.

CR2.5 El sistema de aplicacion del plan de gestién medioambiental, incorpora
propuestas de mejora de procedimiento adecuadas a las normas de gestion
medioambiental y a las posibilidades de la empresa.

RP3: Analizar y evaluar los registros del sistema y proponer actuaciones para la mejora
del proceso y del producto, generando y gestionando la informacién necesaria para la
mejora de la calidad y la gestion medioambiental.

CR3.1 Eltratamiento numérico, estadistico, y/o grafico de los datos realizados,
facilita la lectura e interpretacion de los resultados.

CR3.2 El analisis y la interpretacion de los resultados permite evaluar la
calidad del producto y del proceso; detectar desviaciones en los valores de
control establecidos; diagnosticar las causas de las no conformidades o de
las situaciones fuera de control y proponer mejoras de calidad, de gestion
medioambiental, de reduccion de costes o de disminucion de esfuerzos.

CR3.3 Las desviaciones detectadas se comunican de manera rapida a quién
corresponde su conocimiento.
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CR3.4 La documentacion elaborada se ajusta a las normas establecidas y
permite la facil interpretacién por parte de los responsables de la gestion de
calidad y medioambiental y de los operarios, respectivamente.

CR3.5 La informacion generada y utilizada es la necesaria para la definicion,
implantacion y desarrollo de los planes de calidad y gestion medioambiental de
la empresa.

CR3.6 El flujo de informacién establecido permite la participacién de todo el
personal en la mejora de la calidad y la gestion medioambiental.

CR3.7 La gestiéon documental asegura la conservacion, actualizacion, facil
acceso y difusion de la informacion de gestion de calidad y medioambiental.

Contexto profesional

Medios de produccion
Medios informaticos de tratamiento y transmision de datos y texto. Programa
informaticos de control de calidad.

Productos y resultados

Plan de gestién medioambiental y organizacién para su desarrollo y ejecucion. Plan de
calidad y organizacion para su desarrollo y ejecucion. Determinacion de la fiabilidad
del producto. Definicién y desarrollo de los sistemas de control de los suministros y del
proceso de fabricacion. Determinacion de la fiabilidad de los proveedores. Informes de
resultados y propuestas para la mejora de la calidad y de la gestién medioambiental.
Gestion de la informacion de la calidad y la gestion medioambiental. Informes sobre la
evolucién y costes y mejora en la calidad. Informes de auditorias internas y externas
de calidad y medioambiente. Informes de revisién y mejora de los planes de calidad y
gestion medioambiental.

Informacion utilizada o generada

Utilizada: Objetivos del plan de calidad. Normas de gestion de calidad vigentes.
Prescripciones técnicas reglamentarias. Prescripciones de calidad exigidas por el
cliente. Normativa de calidad: de producto, de ensayo y de embalado, etiquetado
y aceptacion. Objetivos del plan de gestion medioambiental. Normas de gestién
medioambiental vigentes. Normativa de seguridad y salud laboral. Fichas técnicas
de materiales. Datos de control. Datos historicos de calidad. Generada: Manual de
calidad. Manual de gestion medioambiental. Procedimientos generales del sistema.
Instrucciones de trabajo o de procesos especificos. Graficos de control. Graficos
de capacidad de maquinas y de procesos. Formularios. Manual de procedimientos
e instrucciones técnicas de inspeccion y ensayo. Requisitos y especificaciones de
suministro de materiales. Procedimientos para el tratamiento del material no conforme.
Informes de resultados de control. Informes de fiabilidad del producto. Documentacién
técnica del producto: caracteristicas técnicas, funcionales e instrucciones de utilizacion.

FORMACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

MODULO FORMATIVO 1

Denominacién: ORGANIZACION Y GESTION DE LA FABRICACION DE PASTAS
CERAMICAS.

Cédigo: MF0666_3

Nivel de cualificaciéon profesional: 3
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Asociado a la Unidad de Competencia:

UC0666_3 Organizar y gestionar la fabricacion de pastas ceramicas.
Duracién: 80 horas

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Analizar procesos de fabricacion de pastas ceramicas relacionando los materiales
de entrada y de salida, las variables de proceso, los medios de fabricaciéon y los
procedimientos de operacién, con las caracteristicas y propiedades de las pastas
obtenidas.
CE1.1 En un caso practico de fabricacion de pastas ceramicas, debidamente
caracterizado por la informacién técnica de proceso:

— lIdentificar las diferentes etapas del proceso de fabricacion asociandolas
con los productos de entrada y de salida, con las técnicas utilizadas y con
los medios empleados.

— ldentificar las variables de operacion y su influencia en la calidad de la
pasta ceramica obtenida y en el desarrollo del proceso.

CE1.2 Dada una pasta ceramica, debidamente caracterizada mediante
informacion técnica, y un programa de fabricacion:

— Realizar un diagrama de proceso reflejando en él la secuencia de
operaciones y el flujo de materiales.

— Indicar las diferentes técnicas posibles para las operaciones de fabricacion
y seleccionar las mas adecuadas.

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

— Senfalar las principales variables del proceso y hacer una estimacion de
sus valores.

— Deducir las caracteristicas tecnoldgicas mas importantes de los medios
de produccion necesarios, como el tipo de tecnologia y produccion.

CE1.3 Identificar las materias primas, los aditivos, los colorantes, los materiales
utilizados en la fabricacion de pastas ceramicas y el tipo de pasta obtenido,
mediante las caracteristicas, propiedades y parametros adecuados en cada caso,
empleando la terminologia y las unidades apropiadas.

CE1.4 Explicar los aspectos mas relevantes de las condiciones de
almacenamiento, transporte, y manipulacion de las materias primas, aditivos,
colorantes, productos intermedios y productos acabados en la fabricacion de
pastas ceramicas.

CE1.5 Interpretar el comportamiento de las materias primas, aditivos,
colorantes y productos intermedios, frente a los procesos de transformacién a
los que son sometidos en la fabricacién de pastas ceramicas, como la mezcla,
homogeneizacion, molienda, desleido, atomizacion, filtroprensado, humectacion
y amasado en funcion de las caracteristicas de los materiales y de los principios
fisicos y quimicos que intervienen en la transformacion.

CE1.6 Reconocer y describir los principales defectos asociados a las
caracteristicas de las materias primas y aditivos y al proceso de fabricacion de
la pasta, sefialar las causas mas probables y proponer métodos para su control y
minimizacién o eliminacion.

CE1.7 Apartirde informacion técnica sobre los medios empleados y los productos
de entrada y salida de una etapa del proceso de fabricacion de pastas ceramicas:

— Realizar balances masicos y térmicos.

— Relacionar mediante calculos, tablas o graficos las caracteristicas de los
productos de entrada y/o salida con parametros de operacion.

cve: BOE-A-2011-20103



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Num. 309

Sabado 24 de diciembre de 2011

C2: Determinar la informacién de proceso necesaria para llevar a cabo la fabricacion
de pastas ceramicas, a partir del analisis de la informacion técnica del producto y de
las instrucciones generales de fabricacion.

CE2.1

En un caso practico debidamente caracterizado, en el que se da la

informacion técnica de una pasta ceramica y de los medios disponibles y una
propuesta de programa de fabricacion:

Realizar un diagrama de su proceso de fabricacion reflejando la secuencia
de etapas y el producto de entrada y de salida en cada una de ellas.
Determinar las instalaciones, maquinas y equipos que se precisan en
cada operacion.

Identificar las operaciones y tareas, como la preparacion y regulaciéon de
maquinas y equipos, preparacion de materiales, conduccion y control de
maquinas, realizacion de operaciones manuales y de automantenimiento,
necesarias en cada etapa del proceso.

Indicar los procedimientos para realizar cada operacion.

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

CE2.2 En un caso practico debidamente caracterizado, en el que se da la
informacion técnica de una pasta ceramica y de los medios disponibles y una
propuesta de programa de fabricacion:

Determinar los recursos humanos necesarios, los aspectos generales de
su cualificacion y las necesidades basicas de formacion en el ambito de
las tareas descritas.

Elaborar una hoja de instrucciones para una operacién determinada del
proceso de fabricacion de la pasta, indicando: tareas y movimientos;
utiles y herramientas; parametros de regulacién o control; tiempos de
fabricacion.

Establecer el flujo de informacién relacionado con el proceso caracterizado

CE2.3 Determinar, mediante la realizacion de calculos y/o el uso de tablas y
graficos, parametros de proceso y sus tolerancias

CE2.4 En un caso practico de fabricacion de pastas ceramicas debidamente
caracterizado por informacién del proceso, describir los procedimientos de
gestién documental empleados, asi como los procedimientos de conservacion,
actualizacion y acceso a la documentacion del proceso.

C3: Analizar los medios necesarios para la fabricacion de pastas ceramicas,
relacionandolos con los materiales empleados y con los productos obtenidos.

CE3.1

A partir de la informacién técnica que caracteriza una maquina o equipo

utilizado en la fabricaciéon de pastas ceramicas, como esquemas, caracteristicas
o instrucciones del fabricante, y a partir también de las caracteristicas de los
productos de entrada y de salida:

Describir la secuencia de operaciones necesaria para su puesta a punto y
ajuste a las condiciones de trabajo.

Identificar los componentes y dispositivos de la maquina o equipos en los
esquemas Yy planos de instalacion, explicando su funcionamiento y las
consecuencias derivadas de posibles anomalias.

Describir los mecanismos de regulacién y control y relacionarlos con las
variables del proceso y las caracteristicas de la pasta obtenida.
Determinar los procedimientos de preparacion de materiales maquinas y
medios de control

Calcular los parametros de operacion de la maquina o equipo que
permitan la obtencion de la pasta especificada, con la calidad requerida y
optimizando los recursos disponibles.

cve: BOE-A-2011-20103



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Num. 309

Sabado 24 de diciembre de 2011

C4:

— Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de

revision y automantenimiento, los criterios para su reparacion o sustitucion
y proponer un programa de actuaciones de automantenimiento de primer
nivel.

CE3.2 Comparar diferentes tecnologias empleadas para una misma operacion

de fabricacion de pastas ceramicas, en funcion de su capacidad de produccion y de

automatizacion, de las variables de operacion, las caracteristicas de los productos

de entrada y de salida y los criterios econdmicos de operacion e inversion.

CE3.3 Caracterizar las maquinas y los equipos empleados en los procesos

de fabricacién de pastas ceramicas mediante las caracteristicas, parametros y

propiedades precisas en cada caso, y empleando la terminologia y las unidades

apropiadas.

Organizar y supervisar trabajos de fabricacion de pastas ceramicas.
CE4.1 En un caso practico de fabricacion de pastas ceramicas, debidamente
caracterizado por la informaciéon de proceso en instalaciones industriales:

— ldentificar los objetivos de la fabricacion, los medios necesarios y los
recursos humanos adecuados.

— Elaborar 6rdenes de puesta a punto de maquinas e instalaciones.

— Realizar el ajuste de los parametros de proceso a las condiciones
establecidas en equipos como molinos, amasadoras, extrusoras o
atomizador.

— ldentificar la documentacion necesaria del proceso de puesta a punto de
maquinas, equipos e instalaciones.

— Realizar los informes requeridos en la preparacion y puesta a punto de
maquinas e instalaciones

CE4.2 En un caso practico de fabricacion de pastas ceramicas, debidamente
caracterizado por la informacién de proceso en instalaciones industriales:

— Elaborarlas 6rdenes necesarias para la puesta en marcha de la produccion.

— Identificar la documentacion del proceso necesaria.

— Realizar los informes requeridos en la puesta en marcha de la produccién

C5: Analizar los procedimientos de tratamiento, eliminacién o reciclaje de residuos,
efluentes y emisiones industriales, empleados en empresas de fabricacién de pastas
ceramicas.

CE5.1 Interpretar la normativa medioambiental aplicable a las industrias de
fabricacion de pastas ceramicas.
CE5.2 Describir los principales residuos, efluentes y emisiones generados en las
operaciones de fabricacion de pastas ceramicas.
CE5.3 Describir las principales normas medioambientales sobre residuos,
efluentes y emisiones generados en la fabricacion de pastas ceramicas.
CE5.4 En un caso practico de fabricacion de pastas ceramicas, debidamente
caracterizado por la informacion técnica de proceso:

— ldentificar y describir los residuos generados.

— Indicar las técnicas de tratamientos de residuos mas apropiadas.

— Describir los principales medios empleados para la separacion y el

reciclado de residuos.

C6: Analizar las condiciones de seguridad necesarias para el desarrollo de los procesos
de fabricacién de pastas ceramicas.

CE6.1 Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad y toxicidad que supone
la manipulacién de los distintos materiales, productos, herramientas y equipos
empleados en fabricacion de pastas ceramicas

CE6.2 Interpretar la normativa de seguridad aplicable a las industrias de
fabricacion de pastas ceramicas.
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CE6.3 Analizarlos elementos de seguridad de cada maquina, equipo e instalacion,
asi como los medios de proteccion e indumentaria que se debe emplear en los
procesos y operaciones mas significativos.
CE6.4 Establecer las medidas de seguridad y precauciones que se tengan que
adoptar en funciéon de las normas o instrucciones especificas aplicables a las
distintas operaciones.
CE6.5 Describir las condiciones de seguridad en las operaciones de preparacion
de las maquinas y equipos, y automantenimiento de primer nivel.
CE6.6 En un supuesto de fabricacion de una determinada pasta ceramica,
conocidas las instalaciones y equipos de produccion:
— ldentificar los riesgos y condiciones de seguridad de las instalaciones y
maquinas
— Deducir el nivel de riesgo de los distintos puestos de trabajo, estableciendo
los indices de peligrosidad
— Establecer los medios e instalaciones necesarios como protecciones
personales, protecciones en maquina, detectores o medios de extincion,
para mantener un adecuado nivel de seguridad.

Contenidos

1. Empresas y procesos de fabricacion de pastas ceramicas.
— El subsector de fabricacién de pastas ceramicas.
— Indices socio-econémicos.
— Distribucién geogréfica.
— Caracteristicas de las principales empresas.
— Estructura organizativa, productiva, funcional y comercial de las empresas de
fabricacion de pastas ceramicas

2. Identificacion de pastas ceramicas.
— Pastas ceramicas.
— Principales caracteristicas y propiedades de uso.
— Criterios de clasificacion de pastas ceramicas.
— Procesos de fabricacion de pastas ceramicas.
—  Operaciones de fabricacion de pastas ceramicas.
— Relacion entre productos y procesos.
— Disposicién en planta de areas y equipos de produccion.

3. Determinacion de las propiedades de las pastas ceramicas y su influencia
en el desarrollo de las operaciones de fabricacion y en las propiedades del
producto acabado
— Composiciones de pastas.

— Propiedades fisicas de las pastas.

— Plasticidad.

— Reologia aplicada a los procesos de fabricacion de materiales

ceramicos.

— Propiedades de polvos ceramicos. Distribucion granulométrica y fluidez.
— Propiedades que las pastas aportan al proceso de fabricacion.

— Compacidad.

— Comportamiento mecanico de los soportes crudos.

— Comportamiento en el secado.

— Comportamiento en la coccién.
— Propiedades que las pastas aportan a los productos acabados.

— Porosidad.

— Comportamiento mecanico de los productos acabados.

— Color de las pastas tras la coccion.
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4. Gestion de las operaciones y procesos de fabricaciéon de pastas ceramicas

Las operaciones del proceso de fabricacion de pastas ceramicas.

— Homogeneizacion y almacenamiento de arcillas.

— Dosificacion.

— Molienda.

— Desleido.

— Técnicas de acondicionamiento de la pasta.

Variables de proceso.

— Variables del producto de entrada: humedad, granulometria.

— Variables de las maquinas e instalaciones.

— Variables del producto de salida.

Maquinas, equipos e instalaciones de fabricacion.

— Instalaciones de recepcion, homogeneizacion, almacenamiento y
dosificacion de arcillas y materias primas no plasticas.

— Instalaciones de molienda por via seca.

— Instalaciones de molienda por via hUmeda.

— Instalaciones de desleido.

— Instalaciones de acondicionamiento de pastas: amasado, humectado,
filtroprensado y atomizado.

Puesta a punto de las instalaciones de fabricaciéon de pastas ceramicas.

— Principales parametros de regulacion.

— Operaciones de mantenimiento de primer nivel.

Puesta en marcha de la produccion.

— Secuencia de operaciones.

Identificacion de riesgos y condiciones de seguridad de las operaciones de

fabricacion de pastas ceramicas.

Balances de masa y de energia en instalaciones de fabricacion.

— Balances masicos en la molienda en continuo.

— Balances masicos en el proceso de atomizacion.

— Balance energético en el proceso de atomizacion.

— Optimizacién de procesos.

5. Identificacion de defectos y no conformidades en pastas ceramicas

No conformidades en los procesos de fabricacion pastas ceramicas.

— Identificacion y valoracion de defectos de fabricacion'y no
conformidades

Defectos y no conformidades en productos ceramicos atribuibles a las

pastas.

— Identificacion y valoracion de defectos y no conformidad

— Identificacion de las causas de los defectos y no conformidades y
propuesta de medidas para su correccion y prevencion:

Defectos y no conformidades atribuibles a las materias primas.

— ldentificacién y valoracion de defectos y no conformidades.

— Identificacion de las causas de los defectos y no conformidades y
propuesta de medidas para su correccion y prevencion:

Defectos atribuibles al proceso de fabricacion.

— ldentificacién y valoracion de defectos y no conformidades.

— Identificacion de las causas de los defectos y no conformidades y
propuesta de medidas para su correccion y prevencion:

6. Tratamiento de la informacién y documentacién de organizaciéon de la

produccion de pastas ceramicas

Informacién de producciéon de pastas ceramicas.
— La estructura documental del proceso.
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— Organizacioén de flujos de informacion en los procesos de fabricacién de
pastas ceramicas.
— Documentacion. Sistemas de tratamiento y archivo de la informacion.
— Procesado y archivo informatico de documentacion e informacion.

7. Gestion de residuos, efluentes y emisiones en la fabricacion de pastas
ceramicas
— Normativa medioambiental aplicable a la fabricacion de pastas ceramicas.
— Descripcion y caracterizacion de residuos, efluentes y emisiones en
industrias de fabricacion de pastas ceramicas.
— Equipos e instalaciones para el tratamiento de residuos, efluentes, humos y
otras emisiones empleados en la fabricacion de pastas ceramicas.
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 al que acompana este anexo.

MODULO FORMATIVO 2

Denominacién: Organizacion y gestion de la fabricacion de productos ceramicos
conformados.

Caodigo: MF0667_3

Nivel de cualificaciéon profesional: 3

Asociado a la Unidad de Competencia:

UC0667_3 Organizary gestionar la fabricacion de productos ceramicos conformados.
Duracion: 140 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: ORGANIZACION Y GESTION DE LAS OPERACIONES DE
CONFORMADO Y SECADO DE PRODUCTOS CERAMICOS.

Codigo: UF1720
Duracion: 60 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1, RP2
y RP3 en lo referente a las operaciones basicas de conformado y secado.

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Analizar las operaciones de conformado y secado de productos ceramicos,
relacionando los materiales de entrada y de salida, las variables de proceso, los
medios de fabricacién y los procedimientos de operacion, con las caracteristicas y
propiedades de los productos obtenidos.
CE1.1 En un caso practico de conformado y secado de productos ceramicos,
debidamente caracterizado por la informacién técnica de las operaciones:
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— Identificar la técnica de conformado, asociandola a las caracteristicas
técnicas, dimensionales y formales del producto obtenido y a las de la
pasta.

— Relacionar las caracteristicas técnicas de las pastas y de los productos
conformados, en verde, con las técnicas utilizadas y con los medios
empleados.

— Identificar las variables de operacion y su influencia en la calidad del
producto ceramico conformado obtenido, y en el desarrollo del proceso.

CE1.2 En un producto ceramico conformado y seco, debidamente caracterizado
mediante informacion técnica, y un programa de fabricacion:

— Indicarlas diferentes técnicas posibles para las operaciones de conformado
y de secado y seleccionar las mas adecuadas.

— Indicar las principales caracteristicas de los productos de entrada y de
salida de cada una de las operaciones de conformado y de secado.

— Senalar las principales variables de las operaciones de conformado y
de secado y hacer una estimacion de sus valores para cada una de las
técnicas empleadas.

— Deducir las caracteristicas tecnoldgicas mas importantes de los equipos
de conformado necesarios, asi como el tipo de tecnologia y produccién.

— Deducir las caracteristicas tecnolégicas mas importantes de los secaderos
que pueden emplearse, asi como el tipo de tecnologia y produccion.

CE1.3 Identificar las principales caracteristicas, propiedades y parametros de
las pastas empleadas en el conformado de productos ceramicos y los productos
ceramicos obtenidos, empleando la terminologia y las unidades apropiadas.
CE1.4 Interpretar el comportamiento de las pastas en las operaciones de
conformado y secado en funcion de las caracteristicas de los materiales y los
principios fisicos y quimicos que intervienen en estas operaciones.

CE1.5 Reconocer y describir los principales defectos asociados a las
caracteristicas de las pastas y a las etapas de conformado y secado, valorarlos
teniendo en cuenta su posible coste econémico y su incidencia en el proceso de
fabricacion, sefialar las causas mas probables y proponer métodos para su control
y minimizacién o eliminacion.

CE1.6 Explicarlosaspectosmasrelevantesdelascondicionesdealmacenamiento,
transporte, y manipulacion de las materias, pastas y semielaborados en las
operaciones de conformado y secado de productos ceramicos.

CE1.7 Apartir de informacion técnica sobre los medios empleados y los productos
de entrada y salida de la etapa de conformado.

— Realizar balances masicos.

— Relacionar mediante calculos, tablas o graficos las caracteristicas de los
productos de entrada y/o salida con parametros de operacion.

CE1.8 Apartirde informacion técnica sobre los medios empleados y los productos
de entrada y salida de la etapa de secado.

— Realizar balances masicos y energéticos.

— Relacionar mediante calculos, tablas o graficos las caracteristicas de los
productos de entrada y/o salida con parametros de operacion.

C2: Determinar la informacion de proceso necesaria para llevar a cabo las operaciones
de conformado y secado de productos ceramicos a partir del analisis de la informacion
técnica del producto y de las instrucciones generales de fabricacion.

CE2.1 Enun caso practico en el que se da la informacion técnica de un producto
ceramico conformado y secado y de los medios disponibles y una propuesta de
programa de fabricacion:
— Realizar un diagrama de su proceso de fabricacion reflejando la secuencia
de etapas y el producto de entrada y salida en cada una de ellas.
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— Determinar las instalaciones, maquinas y equipos que se precisan en
cada operacion.

— Identificar las operaciones y tareas, como la preparacioén y regulacién de
maquinas y equipos, preparacion de materiales, conduccion y control de
maquinas, realizacion de operaciones manuales y de automantenimiento,
necesarias en la etapa de conformado y en la etapa de secado.

— Indicar los procedimientos para realizar cada operacion.

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

CE2.2 Enun caso practico en el que se da la informacion técnica de un producto
conformado y secado y de los medios disponibles y una propuesta de programa
de fabricacion:

— Determinar los recursos humanos necesarios, los aspectos generales de
su cualificacion y las necesidades basicas de formacion en el ambito de
las tareas descritas.

— Elaborar una hoja de instrucciones para una operacion de conformado o de
secado indicando: tareas y movimiento; utiles y herramientas; parametros
de regulacion o control; tiempos de fabricacion.

— Establecer el flujo de informacién relacionado con las operaciones
caracterizadas.

CE2.3 Determinar, mediante la realizacion de calculos y/o el uso de tablas y
graficos, parametros de las operaciones de conformado y sus tolerancias.

CE2.4 En un caso practico de fabricacion de productos ceramicos conformados,
debidamente caracterizado por informacion del proceso, describir los
procedimientos de gestion documental empleados en las etapas de conformado
y secado como los procedimientos de conservacion, actualizacion y acceso a la
documentacion del proceso.

C3: Analizar los medios necesarios para el conformado y secado de productos
ceramicos, relacionandolos con los materiales empleados y con los productos
obtenidos.

CE3.1 A partir de la informacién técnica que caracteriza una maquina o equipo
utilizado en el conformado y secado de productos ceramicos, como esquemas,
caracteristicas oinstrucciones del fabricante, y a partirtambién de las caracteristicas
de los productos de entrada y de salida:

— Describir la secuencia de operaciones necesaria para su puesta a punto y
ajuste a las condiciones de trabajo.

— Identificar los componentes y dispositivos de la maquina o equipos en los
esquemas Yy planos de instalacion, explicando su funcionamiento y las
consecuencias derivadas de posibles anomalias.

— Describir los mecanismos de regulacién y control y relacionarlos con las
variables del proceso y las caracteristicas del producto ceramico obtenido.

— Calcular los parametros de operacion de la maquina o equipo que permitan
la obtencion del producto ceramico especificado con la calidad requerida 'y
optimizando los recursos disponibles.

— Determinar los procedimientos de preparacion de materiales maquinas y
medios de control

— Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de
revision y automantenimiento, los criterios para su reparacion o sustitucion
y proponer un programa de actuaciones de automantenimiento de primer
nivel.

CE3.2 Comparar diferentes tecnologias empleadas en el conformado o en el
secado de productos ceramicos, en funcién de su capacidad de produccion y de
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C4:

automatizacion, de las variables de operacion, las caracteristicas de los productos
de entrada y de salida y los criterios econdmicos de operacion e inversion.

CE3.3 Caracterizar las maquinas y los equipos empleados en el conformado
y secado de productos ceramicos, mediante las caracteristicas, parametros y
propiedades precisas en cada caso, y empleando la terminologia y las unidades
apropiadas.

Organizar y supervisar trabajos de conformado y secado de productos ceramicos.
CE4.1 En un caso practico de conformado y secado de productos ceramicos,
debidamente caracterizado por la informacion de proceso en instalaciones
industriales:

— Identificar los objetivos de la operacién, los medios necesarios y los
recursos humanos adecuados.

— Elaborar 6rdenes de puesta a punto de maquinas e instalaciones.

— Realizar el ajuste de los parametros de proceso a las condiciones
establecidas en equipos como prensas, extrusoras, instalaciones de
colado y secaderos.

— ldentificar la documentacion necesaria del proceso de puesta a punto de
maquinas, equipos e instalaciones.

— Realizar los informes requeridos en la preparacion y puesta a punto de
maquinas e instalaciones.

CE4.2 En un caso practico de conformado y secado de productos ceramicos,
debidamente caracterizado por la informacion de proceso en instalaciones
industriales:

— Elaborarlas érdenes necesarias para la puesta en marcha de la produccion.

— Identificar la documentacion del proceso necesaria.

— Realizar los informes requeridos en la puesta en marcha de la produccién

C5: Analizar los procedimientos de tratamiento, eliminacion o reciclaje de residuos,
efluentes y emisiones industriales, empleados en la seccion de conformado—secado
de las empresas de fabricacion de productos ceramicos.

CE5.1 Interpretar la normativa medioambiental aplicable a las industrias de
fabricacién de productos ceramicos conformados.
CE5.2 Describir los principales residuos, efluentes y emisiones generados en las
operaciones de conformado y secado.
CE5.3 Describir las principales normas medioambientales sobre residuos,
efluentes y emisiones generados en las operaciones de conformado y secado.
CE5.4 Ende un caso practico de conformado y secado de productos ceramicos,
debidamente caracterizado por la informacion técnica de proceso:

— Identificar y describir los residuos generados.

— Indicar las técnicas de tratamientos de residuos mas apropiadas.

— Describir los principales medios empleados para la separacion y el

reciclado de residuos.

C6: Analizar las condiciones de seguridad necesarias para el desarrollo de las
operaciones de prensado y secado de productos ceramicos.

CE6.1 Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad y toxicidad que supone
la manipulacion de los distintos materiales, productos, herramientas y equipos
empleados en las operaciones de conformado y secado.

CE6.2 Interpretar la normativa de seguridad aplicable a las industrias de
fabricacion de productos ceramicos conformados.

CE6.3 Analizar los elementos de seguridad de las maquinas, equipos e
instalaciones empleados en el conformado y secado de productos ceramicos, asi
como los medios de proteccion e indumentaria que se deben emplear.
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CE6.4 Establecer las medidas de seguridad y precauciones que se tengan que
adoptar en funciéon de las normas o instrucciones especificas aplicables a las
operaciones de conformado y secado.
CE6.5 Describir las condiciones de seguridad en las operaciones de preparacion
de las maquinas y equipos, y automantenimiento de primer nivel.
CE6.6 En un supuesto de conformado y secado de un determinado producto
ceramico, conocidas las instalaciones y equipos necesarios:
— Identificar los riesgos y condiciones de seguridad de las instalaciones y
maquinas.
— Deducir el nivel de riesgo de los distintos puestos de trabajo, estableciendo
los indices de peligrosidad.
— Ordenar y distribuir los puestos de trabajo adecuadamente, aplicando
criterios de seguridad.
— Establecer los medios e instalaciones necesarias, como protecciones
personales, protecciones en maquina, detectores o medios de extincion,
para mantener un adecuado nivel de seguridad.

Contenidos

1. Gestion de las operaciones y procesos de conformado de productos
ceramicos en semiseco: prensado.
— Operaciones de proceso: Técnicas de conformado de productos ceramicos.
— El conformado en semiseco.
— El prensado isostatico.
— El prensado uniaxial.
— Variables de proceso de la operaciéon de prensado.
— Variables del polvo atomizado.
— Variables de la prensa.
— Variables del producto de salida.
— Prensas hidraulicas.
— Descripcion de los componentes de las prensas.
— Grupo de prensado.
— Equipo de alimentacion.
— Equipo de extraccion.
— Moldes para prensado.
—  Circuito hidraulico.
— Panel de control.
— Componentes auxiliares de las prensas.
— Instalaciones de prensado.
— La decoracion en prensas.
— Instalaciones de almacenamiento y alimentacion de polvo atomizado.
— Sistemas de gestidn y control de instalaciones y operaciones de conformado
por prensado.
— Puesta a punto de las instalaciones de prensado.
— Puesta en marcha de la produccion. Secuencia de operaciones.
— Operaciones de automantenimiento en los equipos de prensado.
— Identificacion de riesgos y condiciones de seguridad de las operaciones de
prensado.
— Defectos y no conformidades en productos ceramicos atribuibles al prensado.
— ldentificacién y valoracion de defectos y no conformidades.
— Identificacion de las causas de los defectos y no conformidades y
propuesta de medidas para su correccion y prevencion.
— Informacion y documentacién de de organizacién de la operacién de
prensado.
— La estructura documental del proceso.
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— Organizacioén de flujos de informacion en los procesos de conformado
por prensado.
— Documentacion. Sistemas de procesado, tratamiento y archivo
informatico de la informacion.
— Balances de masa.
—  Optimizacion de la produccion.

2. Gestion de las operaciones y procesos de conformado de productos
ceramicos en estado plastico: calibrado, extrusiéon y prensado en hiimedo.
— Técnicas de conformado en estado plastico.
— Principales caracteristicas técnicas y productos obtenidos.
— Variables de proceso de las operaciones de conformado en estado plastico
operacion de prensado.
— Variables de la masa plastica.
— Variables de la maquina.
— Variables del producto de salida.
— Equipos de conformado en estado plastico.
— Extrusoras.
— Calibradoras.
— Prensas.
— Instalaciones industriales en plantas de conformado en estado plastico.
— Sistemas de gestion y control de instalaciones y operaciones de conformado
en estado plastico.
— Puesta a punto de las instalaciones de conformado en estado plastico.
— Puesta en marcha de la produccion. Secuencia de operaciones.
— Operaciones de automantenimiento en los equipos de conformado en estado
plastico.
— Identificacién de riesgos y condiciones de seguridad de las operaciones de
conformado en estado plastico.
— Defectos y no conformidades en productos ceramicos atribuibles al
conformado en estado plastico.
— Identificacion y valoraciéon de defectos y no conformidades.
— Identificacion de las causas de los defectos y no conformidades y
propuesta de medidas para su correccion y prevencion.
— Informacién y documentacién de organizacion de las operaciones de
conformado en estado plastico.
— La estructura documental del proceso.
— Organizacion de flujos de informacion en los procesos de conformado en
estado plastico.
— Documentacion. Sistemas de procesado, tratamiento y archivo
informatico de la informacion.
— Balances de masa.
— Optimizacion de la produccion.

3. Gestion de las operaciones y procesos de conformado de productos
ceramicos por colado.
— Técnicas de colado.
— Colado hueco.
— Colado macizo.
— Variables de proceso de las operaciones de colado.
— Variables de la barbotina.
— Variables de los moldes.
— Variables del producto de salida.
— Lineas e instalaciones de colado industrial.
— Colado manual y semiautomatico.
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— Colado automatico.

— Instalaciones industriales de colado automatico.

— El colado a presioén.

Sistemas de gestion y control de instalaciones y operaciones de colado

Puesta a punto de las instalaciones de colado automatico.

Puesta en marcha de la produccion. Secuencia de operaciones.

Operaciones de automantenimiento en los equipos de colado.

Identificacion de riesgos y condiciones de seguridad de las operaciones de

conformado mediante colado.

Defectos y no conformidades en productos ceramicos atribuibles al colado.

— ldentificacién y valoracion de defectos y no conformidades.

— Identificacion de las causas de los defectos y no conformidades y
propuesta de medidas para su correccion y prevencion.

Informacién y documentacion de organizacion de las operaciones de colado.

— La estructura documental del proceso.

— Organizacién de flujos de informacion en los procesos de colado.

— Documentacion. Sistemas de procesado, tratamiento y archivo
informatico de la informacion.

Balances de masa.

Optimizacion de la produccion.

4. Gestion de las operaciones y procesos de secado de productos ceramicos
conformados.

Mecanismo de secado de los productos ceramicos.

— Etapas de secado.

— Elciclo de secado.

— Variables de proceso e la operacion de secado.

Equipos e instalaciones industriales de secado.

— Clasificacion de secaderos industriales.

— Descripcién de secaderos y principios de funcionamento.

Sistemas de gestion y control de instalaciones y operaciones de secado.

Puesta a punto de las instalaciones de secado.

Puesta en marcha de la produccién. Secuencia de operaciones.

Operaciones de automantenimiento en las instalaciones de secado de

productos ceramicos.

Identificacion de riesgos y condiciones de seguridad de las operaciones de

secado.

Defectos y no conformidades en productos cerdamicos atribuibles al secado.

— ldentificacion y valoracién de defectos y no conformidades.

— Identificacion de las causas de los defectos y no conformidades y
propuesta de medidas para su correccion y prevencion.

Informacién y documentacion de organizacion de las operaciones de secado.

— La estructura documental del proceso.

— Organizacion de flujos de informacion en los procesos de secado.

— Documentacion. Sistemas de procesado, tratamiento y archivo
informatico de la informacion.

Balances de masa y energéticos.

Optimizacion de la produccion.

5. Gestion de residuos, efluentes y emisiones en el conformado y secado de
productos ceramicos.

Normativa medioambiental aplicable a la fabricacion de productos ceramicos.
Descripcion y caracterizacion de residuos, efluentes y emisiones en las
operaciones de conformado y de secado.

Equipos e instalaciones para el tratamiento de residuos, efluentes, humos y
otras emisiones empleados en las operaciones de conformado y de secado.
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UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: ORGANIZACION Y GESTION DE LAS OPERACIONES DE
ESMALTADO — DECORACION DE PRODUCTOS CERAMICOS.

Coédigo: UF1721
Duracion: 40 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1, RP2
y RP3 en lo referente a la operacion basica de esmaltado — decoracion.

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Analizar las operaciones de esmaltado y decoracién de productos ceramicos,
relacionando los materiales de entrada y de salida, las variables de proceso, los
medios de fabricacién y los procedimientos de operacion, con las caracteristicas y
propiedades de los productos obtenidos.
CE1.1  En un caso practico de esmaltado y decoracion de productos ceramicos,
debidamente caracterizado por la informacion técnica de las operaciones:

— ldentificar las técnicas de esmaltado empleadas, asociandolas al tipo de
producto fabricado y a sus caracteristicas técnicas y estéticas.

— |dentificar las técnicas de decoracion empleadas, asociandolas al tipo de
producto fabricado y a sus caracteristicas técnicas y estéticas.

— Relacionar las caracteristicas técnicas de los engobes, esmaltes y tintas
utilizadas con las técnicas empleadas para su aplicacion.

— Identificar las variables de operacion y su influencia en la calidad del
producto ceramico obtenido, y en el desarrollo del proceso.

CE1.2 En un producto ceramico debidamente caracterizado mediante
informacion técnica, y un programa de fabricacion:

— Indicar las diferentes técnicas posibles para las operaciones de esmaltado
y decoracion y seleccionar las mas adecuadas.

— Indicar las principales caracteristicas de los engobes, esmaltes y tintas
empleadas.

— Senfalar las principales variables de las operaciones de esmaltado y
decoracién y hacer una estimacion de sus valores para cada una de las
técnicas empleadas.

— Deducir las caracteristicas tecnoldgicas mas importantes de los equipos
de esmaltado y decoracién necesarios.

CE1.3 Identificar las principales caracteristicas y propiedades de los engobes,
esmaltes y tintas empleados en el esmaltado y decoracion de productos ceramicos,
empleando la terminologia y las unidades apropiadas.

CE1.4 Interpretar el comportamiento de los engobes, esmaltes y tintas en las
operaciones de esmaltado y decoracion en funcion de las caracteristicas de los
materiales y los principios fisicos y quimicos que intervienen en estas operaciones.
CE1.5 Reconocer y describir los principales defectos asociados a las
caracteristicas de los engobes, esmaltes y tintas y a las etapas de esmaltado
y decoracion, valorarlos teniendo en cuenta su posible coste econémico y su
incidencia en el proceso de fabricacion, sefialar las causas mas probables y
proponer métodos para su control y minimizacién o eliminacion.

CE1.6 Explicar los aspectos mas relevantes de las condiciones de
almacenamiento, transporte, y manipulacion de los engobes, esmaltes, tintas y
productos ceramicos esmaltados y decorados en las operaciones de esmaltado y
decoracién de productos ceramicos.
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C2: Determinar la informacion de proceso necesaria para llevar a cabo las operaciones
de esmaltado y decoracién de productos ceramicos a partir del analisis de la
informacion técnica del producto y de las instrucciones generales de fabricacion.

CE2.1 Enun caso practico en el que se da la informacion técnica de un producto
ceramico esmaltado y decorado y de los medios disponibles y una propuesta de
programa de fabricacion:

— ldentificar las operaciones de fabricacién necesarias, reflejando la
secuencia de etapas y el producto de entrada y salida en cada una de
ellas.

— Determinar las instalaciones, maquinas y equipos que se precisan en
cada operacion.

— ldentificar las operaciones y tareas, como la preparacion y regulacién de
maquinas y equipos, preparacion de materiales, conduccion y control de
maquinas, realizacion de operaciones manuales y de automantenimiento,
necesarias en las etapas de esmaltado y decoracion.

— Indicar los procedimientos para realizar cada operacion.

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

CE2.2 Enun caso practico en el que se da la informacion técnica de un producto
esmaltado y decorado y de los medios disponibles y una propuesta de programa
de fabricacion:

— Determinar los recursos humanos necesarios, los aspectos generales de
su cualificacion y las necesidades basicas de formacion en el ambito de
las tareas descritas.

— Elaborar una hoja de instrucciones para una operacion de esaltado
— decoracion indicando: tareas y movimiento; utiles y herramientas;
parametros de regulacion o control; tiempos de fabricacion.

— Establecer el flujo de informacién relacionado con las operaciones
caracterizadas.

CE2.3 Determinar, mediante la realizacion de calculos y/o el uso de tablas
y graficos, parametros de las operaciones de esmaltado y decoraciéon y sus
tolerancias.

CE2.4 En un caso practico de fabricacion de productos ceramicos conformados,
debidamente caracterizado porinformacion del proceso describirlos procedimientos
de gestion documental empleados en las etapas de esmaltado y decoracion como
los procedimientos de conservacion, actualizacion y acceso a la documentacion
del proceso.

C3: Analizar los medios necesarios para el esmaltado y decoracion de productos
ceramicos, relacionandolos con los materiales empleados y con los productos
obtenidos.

CE3.1 A partir de la informacion técnica que caracteriza una maquina o
equipo utilizado en el esmaltado y decoracion de productos ceramicos, como
esquemas, caracteristicas o instrucciones del fabricante, y a partir también de las
caracteristicas de los productos de entrada y de salida:

— Describir la secuencia de operaciones necesaria para su puesta a punto y
ajuste a las condiciones de trabajo.

— Identificar los componentes y dispositivos de la maquina o equipos en los
esquemas Yy planos de instalacion, explicando su funcionamiento y las
consecuencias derivadas de posibles anomalias.

— Describir los mecanismos de regulacién y control y relacionarlos con las
variables del proceso y las caracteristicas del producto ceramico obtenido.
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— Calcular los parametros de operacion de la maquina o equipo que permitan
la obtencion del producto ceramico especificado con la calidad requerida 'y
optimizando los recursos disponibles.
— Determinar los procedimientos de preparacion de materiales maquinas y
medios de control
— Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de
revision y automantenimiento, los criterios para su reparacion o sustitucion
y proponer un programa de actuaciones de automantenimiento de primer
nivel.
CE3.2 Comparar las diferentes tecnologias empleadas en el esmaltado y
decoracion de productos ceramicos, en funcién de su capacidad de produccion y de
automatizacion, de las variables de operacion, las caracteristicas de los productos
de entrada y de salida y los criterios econémicos de operacion e inversion.
CE3.3 Caracterizar las maquinas y los equipos empleados en el esmaltado y
decoracion de productos ceramicos, mediante las caracteristicas, parametros y
propiedades precisas en cada caso, y empleando la terminologia y las unidades
apropiadas.

C4: Organizary supervisar trabajos de esmaltado y decoracion de productos ceramicos.

CE4.1 En un caso practico de esmaltado y decoracion de productos ceramicos,
debidamente caracterizado por la informacion de proceso en instalaciones
industriales:
— ldentificar los objetivos de la operacién, los medios necesarios y los
recursos humanos adecuados.
— Elaborar 6rdenes de puesta a punto de maquinas e instalaciones.
— Realizar el ajuste de los parametros de proceso a las condiciones
establecidas en los equipos de las lineas de esmaltado automatico.
— Identificar la documentacion necesaria del proceso de puesta a punto de
maquinas, equipos e instalaciones.
— Realizar los informes requeridos en la preparacion y puesta a punto de
maquinas e instalaciones.
CE4.2 En un caso practico de esmaltado y decoracion de productos ceramicos,
debidamente caracterizado por la informacion de proceso en instalaciones
industriales:
— Elaborarlas érdenes necesarias para la puesta en marcha de la produccion.
— Identificar la documentacion del proceso necesaria.
— Realizar los informes requeridos en la puesta en marcha de la produccién

C5: Analizar los procedimientos de tratamiento, eliminaciéon o reciclaje de residuos,
efluentes y emisiones industriales, empleados en la seccién de esmaltado—decoracion
de las empresas de fabricacion de productos ceramicos.

CE5.1 Interpretar la normativa medioambiental aplicable a las industrias de
fabricacion de productos ceramicos conformados.
CE5.2 Describir los principales residuos, efluentes y emisiones generados en las
operaciones de esmaltado y decoracion.
CE5.3 Describir las principales normas medioambientales sobre residuos,
efluentes y emisiones generados en las operaciones de esmaltado y decoracion.
CE5.4 Endeuncaso practico de esmaltado y decoracion de productos ceramicos,
debidamente caracterizado por la informacion técnica de proceso:

— Identificar y describir los residuos generados.

— Indicar las técnicas de tratamientos de residuos mas apropiadas.

— Describir los principales medios empleados para la separacion y el

reciclado de residuos.

C6: Analizar las condiciones de seguridad necesarias para el desarrollo de las
operaciones de esmaltado y decoracién de productos ceramicos.
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CE6.1 Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad y toxicidad que supone

la manipulacién de los distintos materiales, productos, herramientas y equipos

empleados en las operaciones de esmaltado y decoracion.

CE6.2 Interpretar la normativa de seguridad aplicable a las industrias de

fabricacion de productos ceramicos conformados.

CE6.3 Analizar los elementos de seguridad de las maquinas, equipos e

instalaciones empleados en el esmaltado y decoracién de productos ceramicos,

asi como los medios de proteccion e indumentaria que se deben emplear.

CE6.4 Establecer las medidas de seguridad y precauciones que se tengan que

adoptar en funciéon de las normas o instrucciones especificas aplicables a las

operaciones de esmaltado y decoracion.

CE6.5 Describir las condiciones de seguridad en las operaciones de preparacion

de las maquinas y equipos, y automantenimiento de primer nivel.

CE6.6 En un supuesto de esmaltado y decoracién de un determinado producto

ceramico, conocidas las instalaciones y equipos necesarios:

Identificar los riesgos y condiciones de seguridad de las instalaciones y

maquinas.

— Deducir el nivel de riesgo de los distintos puestos de trabajo, estableciendo
los indices de peligrosidad.

— Ordenar y distribuir los puestos de trabajo adecuadamente, aplicando
criterios de seguridad.

— Establecer los medios e instalaciones necesarias, como protecciones
personales, protecciones en maquina, detectores o medios de extincion,
para mantener un adecuado nivel de seguridad.

Contenidos

Caracteristicas y propiedades de engobes, esmaltes y tintas.
— Propiedades en suspension.

— Densidad.

— Comportamiento reoldgico.

— Estabilidad de suspensiones.
— Acondicionamiento de suspensiones.

— Ajuste de la densidad.

— Ajuste de los parametros reoldgicos.

— Aditivos empleados.

2. Gestion de las operaciones de esmaltado de productos ceramicos.

— Operaciones de proceso: Técnicas de esmaltado de productos ceramicos.
— Aplicaciones de esmaltes en via humeda.
— Esmaltado por inmersion.
— Esmaltado por cortina.
— Esmaltado por pulverizacion.
— Esmaltado a rodillo.
— Aplicaciones de esmaltes en via seca.
— Variables de proceso de la operaciéon de esmaltado.
— Variables de la suspension.
— Variables del equipo de aplicacion.
— Variables del producto de salida.
— Lalinea de esmaltado automatico.
— Principales componentes de una linea de esmaltado.
— Maquinas y equipos de aplicacion automatica de esmaltes.
— Instalaciones auxiliares.
— Sistemas de gestién y control de instalaciones y operaciones de esmaltado.
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Puesta a punto de los equipos de esmaltado.

Operaciones de automantenimiento en los equipos de esmaltado de

productos ceramicos.

Puesta en marcha de la produccion. Secuencia de operaciones.

Identificacion de riesgos y condiciones de seguridad de las operaciones de

esmaltado.

Informacién y documentacion de de organizacién de la operacion de

esmaltado.

— La estructura documental del proceso.

— Organizacion de flujos de informacion en los procesos de esmaltado.

— Documentacion. Sistemas de procesado, tratamiento y archivo
informatico de la informacion.

Balances de masa.

Optimizacion de la produccion.

Gestion de residuos, efluentes y emisiones en el esmaltado de productos

ceramicos.

— Normativa medioambiental aplicable.

— Descripcién y caracterizacion de residuos, efluentes y emisiones
generados en las operaciones de esmaltado.

— Equipos e instalaciones para el tratamiento de residuos, efluentes,
humos y otras emisiones empleados en las operaciones de esmaltado.

3. Gestion de las operaciones de decoracion de productos ceramicos.

Operaciones de proceso: Técnicas de decoracion de productos ceramicos.
— Decoracion a pincel.

— Decoracién con calcomania

— Decoracién a aerografo

— Decoracion serigrafica

— Decoracién mediante huecograbado.

— Decoracién mediante flexografia.

— Decoracion por inyeccion de tintas.

Variables de proceso de la operacion de decoracion.

— Variables de la tinta.

— Variables del equipo de aplicacion.

— Variables del producto de salida.

Las instalaciones de decoracion automatica de decoracion.
— Maquinas y equipos de decoracion.

— Instalaciones auxiliares.

Sistemas de gestion y control de instalaciones y operaciones de decoracion.

Puesta a punto de los equipos de decoracion.

Operaciones de automantenimiento en los equipos de decoracion de

productos ceramicos.

Puesta en marcha de la produccién. Secuencia de operaciones.

Identificacion de riesgos y condiciones de seguridad de las operaciones de

decoracion.

Informacién y documentacion de de organizacién de la operacion de

esmaltado.

— La estructura documental del proceso.

— Organizacion de flujos de informacion en los procesos de esmaltado.

— Documentacion. Sistemas de procesado, tratamiento y archivo
informatico de la informacion.

Balances de masa.

Optimizacion de la produccion.

Gestion de residuos, efluentes y emisiones en la decoracion de productos

ceramicos.
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— Normativa medioambiental aplicable.

— Descripcidn y caracterizacion de residuos, efluentes y emisiones
generados en las operaciones de decoracion de productos ceramicos.

— Equipos e instalaciones para el tratamiento de residuos, efluentes,
humos y otras emisiones empleados en las operaciones de decoracion
de productos ceramicos.

4. Identificacion de defectos y no conformidades en las operaciones de
esmaltado y decoracion.
— No conformidades en los procesos de esmaltado y decoracion.
— ldentificacién y valoracion de defectos de esmaltado y decoracion.
— Defectos y no conformidades en atribuibles a las caracteristicas,
acondicionamiento y preparacion de los engobes, esmaltes y tintas.
— Identificacién y valoracion de defectos y no conformidad
— Identificacion de las causas de los defectos y no conformidades y
propuesta de medidas para su correccion y prevencion:
— Defectos y no conformidades atribuibles a las operaciones de aplicacion de
los engobes, esmaltes y tintas.
— ldentificacién y valoracion de defectos y no conformidades.
— Identificacion de las causas de los defectos y no conformidades y
propuesta de medidas para su correccion y prevencion:

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: ORGANIZACION Y GESTION DE LAS OPERACIONES DE
COCCION DE PRODUCTOS CERAMICOS.

Codigo: UF1722
Duracion: 40 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1, RP2
y RP3 en lo referente a la operacion basica de coccion.

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Analizar las operaciones de coccién de productos ceramicos, relacionando los
materiales de entrada y de salida, las variables de proceso, los medios de fabricacion
y los procedimientos de operacion, con las caracteristicas y propiedades de los
productos obtenidos.
CE1.1 En un caso practico de coccion de productos ceramicos, debidamente
caracterizado por la informacion técnica de las operaciones:
— Identificar las técnicas de coccidn empleadas, asociandolas al tipo de
producto fabricado y a sus caracteristicas técnicas y estéticas.
— Identificar las variables de operacion y su influencia en la calidad del
producto ceramico obtenido, y en el desarrollo del proceso.
CE1.2 En un producto ceramico debidamente caracterizado mediante
informacion técnica, y un programa de fabricacion:
— Indicar las diferentes técnicas posibles para las operaciones de coccién y
seleccionar las mas adecuadas.
— Indicar las principales caracteristicas de los productos de entrada y de
salida de la operacion de coccion.
— Senalar las principales variables de proceso y hacer una estimacion de
sus valores.
— Deducir las caracteristicas tecnologicas mas importantes de los hornos.
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CE1.3 Interpretar el comportamiento de los materiales ceramicos (soportes,
esmaltes y decoraciones) en la operacién de cocciéon en funcién de las
caracteristicas de los materiales y de los principios fisicos y quimicos que
intervienen en la coccion.
CE1.4 Reconocer y describir los principales defectos asociados a las
caracteristicas de los engobes, esmaltes y tintas y a las etapas de esmaltado
y decoracion, valorarlos teniendo en cuenta su posible coste econémico y su
incidencia en el proceso de fabricacion, sefialar las causas mas probables y
proponer métodos para su control y minimizacién o eliminacion.
CE1.5 Explicar los aspectos mas relevantes de las condiciones de
almacenamiento, transporte, y manipulacién de los productos ceramicos en la
operacion de coccion.
CE1.6 Apartirde informacion técnica sobre los medios empleados y los productos
de entrada y salida de la etapa de coccion.

— Realizar balances masicos y energéticos.

— Relacionar mediante calculos, tablas o graficos las caracteristicas de los

productos de entrada y/o salida con parametros de operacion.

C2: Determinar la informacién de proceso necesaria para llevar a cabo la coccién de
productos ceramicos a partir del analisis de la informacion técnica del producto y de
las instrucciones generales de fabricacion.

CE2.1 Enun caso practico en el que se da la informacion técnica de un producto
ceramico y de los medios disponibles y una propuesta de programa de coccién:

— Determinar las instalaciones, maquinas y equipos que se precisan para la
operacion de coccion.

— ldentificar las operaciones y tareas, como la preparacion, regulaciéon y
conduccion de hornos, y para la realizacion de las operaciones manuales
y de automantenimiento, necesarias en la etapa de coccion.

— Indicar los procedimientos para realizar cada operacion.

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

CE2.2 Enun caso practico en el que se da la informacion técnica de un producto
ceramico y de los medios disponibles y una propuesta de programa de coccion:

— Determinar los recursos humanos necesarios, los aspectos generales de
su cualificacion y las necesidades basicas de formacion en el ambito de
las tareas descritas.

— Elaborar una hoja de instrucciones para una operaciéon de coccién
indicando: tareas y movimiento; utiles y herramientas; parametros de
regulacién o control; tiempos de fabricacion.

— Establecer el flujo de informacién relacionado con las operaciones
caracterizadas.

CE2.3 Establecer programas de coccion de productos ceramicos a partir de
la informacion técnica sobre las materias primas utilizadas, composicion de la
pasta y del esmalte, caracteristicas técnicas del producto final y de los medios de
produccion

disponibles en cada caso

CE2.4 Determinar, mediante la realizacion de calculos y/o el uso de tablas y
graficos, parametros de la coccién y sus tolerancias.

CE2.5 Enun caso practico de fabricacion de productos ceramicos conformados,
debidamente caracterizado por informacién del proceso, describir los
procedimientos de gestion documental empleados en la etapa de coccién, como
los procedimientos de conservacion, actualizacion y acceso a la documentacion
del proceso.
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C3: Analizar los medios necesarios para la coccion de productos ceramicos,
relacionandolos con los materiales empleados y con los productos obtenidos.

C4:

C5:

CE3.1 Apartir de la informacién técnica que caracteriza un horno empleado en la
coccidén de productos ceramicos, como esquemas, caracteristicas o instrucciones
del fabricante, y a partir también de las caracteristicas de los productos de entrada
y de salida:

— Describir la secuencia de operaciones necesaria para su puesta a punto y
ajuste a las condiciones de trabajo.

— Identificar los componentes y dispositivos del horno, explicando su
funcionamiento y las consecuencias derivadas de posibles anomalias.

— Describir los mecanismos de regulacion y control del horno y relacionarlos
con las variables del proceso y las caracteristicas del producto ceramico
obtenido.

— Calcular los parametros de operacion horno que permitan la obtencion del
producto ceramico especificado con la calidad requerida y optimizando los
recursos disponibles.

— Indicar los principales elementos del horno e instalaciones objeto de
revision y automantenimiento, los criterios para su reparacion o sustitucion
y proponer un programa de actuaciones de automantenimiento de primer
nivel.

CE3.2 Compararlas diferentes tecnologias empleadas en la coccién de productos
ceramicos, en funcién de su capacidad de produccion y de automatizacion, de las
variables de operacion, las caracteristicas de los productos de entrada y de salida
y los criterios econémicos de operacion e inversion.

Organizar y supervisar trabajos de coccion de productos ceramicos.
CE4.1 En un caso practico de coccion de productos ceramicos, debidamente
caracterizado por la informacién de proceso en instalaciones industriales:
— Identificar los objetivos de la operacion, los medios necesarios y los
recursos humanos adecuados.
— Elaborar 6rdenes de puesta a punto de maquinas e instalaciones.
— Realizar el ajuste de los parametros de proceso a las condiciones
establecidas.
— Identificar la documentacion necesaria del proceso de puesta a punto de
las instalaciones de coccion.
— Realizar los informes requeridos en la preparacion y puesta a punto de
maquinas e instalaciones.
CE4.2 En un caso practico de coccion de productos ceramicos, debidamente
caracterizado por la informacién de proceso en instalaciones industriales:
— Elaborarlas 6rdenes necesarias para la puesta en marcha de la produccion.
— Identificar la documentacion del proceso necesaria.
— Realizar los informes requeridos en la puesta en marcha de la produccién

Analizar los procedimientos de tratamiento, eliminaciéon o reciclaje de residuos,

efluentes y emisiones industriales, empleados en la seccion de coccion de las
empresas de fabricacion de productos ceramicos.

CE5.1 Interpretar la normativa medioambiental aplicable a las industrias de
fabricacion de productos ceramicos conformados.

CE5.2 Describir los principales residuos, efluentes y emisiones generados en la
operacion de coccion.

CE5.3 Describir las principales normas medioambientales sobre residuos,
efluentes y emisiones generados en la operacién de coccion.
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CE5.4 Ende un caso practico de coccién de productos ceramicos, debidamente
caracterizado por la informacién técnica de proceso:
— Identificar y describir los residuos generados.
— Indicar las técnicas de tratamientos de residuos mas apropiadas.
— Describir los principales medios empleados para la separacion y el
reciclado de residuos.

C6: Analizar las condiciones de seguridad necesarias para el desarrollo de la operacion
de coccion de productos ceramicos.
CE6.1 Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad y toxicidad que supone
la manipulacién de los distintos materiales, productos, herramientas y equipos
empleados en la operacion de coccion.
CE6.2 Interpretar la normativa de seguridad aplicable a las industrias de
fabricacion de productos ceramicos conformados.
CE6.3 Analizar los elementos de seguridad de las maquinas, equipos e
instalaciones empleados en la coccion de productos ceramicos, asi como los
medios de proteccion e indumentaria que se deben emplear.
CE6.4 Establecer las medidas de seguridad y precauciones que se tengan
que adoptar en funcién de las normas o instrucciones especificas aplicables a la
coccion de productos ceramicos.
CE6.5 Describir las condiciones de seguridad en las operaciones de preparacion
de hornos, y automantenimiento de primer nivel.
CE6.6 En un supuesto de coccion de un determinado producto ceramico,
conocidas las instalaciones y equipos necesarios:
— Identificar los riesgos y condiciones de seguridad de los hornos.
— Deducir el nivel de riesgo de los distintos puestos de trabajo, estableciendo
los indices de peligrosidad.
— Ordenar y distribuir los puestos de trabajo adecuadamente, aplicando
criterios de seguridad.
— Establecer los medios e instalaciones necesarias, como protecciones
personales, protecciones en maquina, detectores o0 medios de extincion,
para mantener un adecuado nivel de seguridad.

Contenidos

1. Comportamiento de materiales ante la accion del calor.

— Comportamiento de las materias primas plasticas.

— Comportamiento de las materias primas no plasticas.

— Principales reacciones y transformaciones del soporte y de los esmaltes
durante la coccion.
— Densificacion.
— Sinterizacion.
— Formacioén de fase vitrea.
— Piroplasticidad.

2. Gestion de las operaciones de coccion de productos ceramicos.
— Técnicas de coccion de productos ceramicos.
— Variables de proceso de la operacién de coccion.
— Variables del producto de entrada.
— Variables del horno.
— Variables del producto de salida.
— Ciclo de coccion.
— Factores limitantes de un ciclo de coccién.
— Etapas de los ciclos de coccion.
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— Relacién entre ciclos de coccion, productos obtenidos y tecnologias
empleadas.

Hornos.

— Criterios de clasificacion de hornos ceramicos.

— Transporte de calor en los hornos ceramicos: la coccién rapida.

— Instalaciones de almacenamiento y de alimentacién de hornos.

Sistemas de gestion y control de instalaciones y operaciones de coccion.

Puesta a punto de las instalaciones de coccion.

Puesta en marcha de la produccion. Secuencia de operaciones.

Operaciones de automantenimiento en las instalaciones de coccion.

Identificacion de riesgos y condiciones de seguridad de las operaciones de

coccion.

Informacién y documentacion de organizacion de la operacién de coccion.

— La estructura documental del proceso.

— Organizacién de flujos de informacion en el proceso de coccion.

— Documentacion. Sistemas de procesado, tratamiento y archivo
informatico de la informacion.

Balances de masa y de energia.

Optimizacion de la produccion.

3. Identificacién de defectos y no conformidades de coccién.

No conformidades en el proceso de coccion.

— lIdentificacion y valoracion de defectos de coccion.

Defectos y no conformidades en atribuibles a las materias primas.

— Identificacion y valoracién de defectos y no conformidad

— ldentificacion de las causas de los defectos y no conformidades y
propuesta de medidas para su correccion y prevencion:

Defectos y no conformidades atribuibles a las composiciones de pastas y

esmaltes.

— Identificacién y valoracion de defectos y no conformidades.

— Identificacién de las causas de los defectos y no conformidades y
propuesta de medidas para su correccion y prevencion:

Defectos y no conformidades atribuibles a la operacion de coccion.

— Identificacion y valoraciéon de defectos y no conformidades.

— Identificacion de las causas de los defectos y no conformidades y
propuesta de medidas para su correccion y prevencion:

4. Gestion de residuos, efluentes y emisiones en la coccion.

Normativa medioambiental aplicable a la fabricacion de productos ceramicos.
Descripcion y caracterizacion de residuos, efluentes y emisiones en la
coccién de productos ceramicos.

Equipos e instalaciones para el tratamiento de residuos, efluentes, humos y
otras emisiones empleados en la coccion de productos ceramicos.

Orientaciones metodologicas

Para acceder a la unidad formativa 3 debe haberse superado la unidad formativa 2.
Para acceder a la unidad formativa 2 debe haberse superado la unidad formativa 1.

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 al que acompana este anexo.
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MODULO FORMATIVO 3

Denominacién: FIABILIDAD Y SISTEMAS DE CONTROL EN LA FABRICACION DE
PASTAS Y DE PRODUCTOS CERAMICOS CONFORMADOS

Codigo: MF0668_3
Nivel de cualificaciéon profesional: 3
Asociado a la Unidad de Competencia:

UC0668_3 Controlar los procesos de fabricacion de pastas y de productos
ceramicos conformados.

Duracién: 70 horas
Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Analizar métodos para el control de la produccion y de los medios de fabricacion
en industrias de fabricacién de pastas ceramicas.
CE1.1 En un caso practico de una etapa del proceso de fabricacion de pastas
ceramicas debidamente caracterizada por la informacion del proceso y los
requisitos de calidad en el producto:

— Determinar los requisitos basicos y las caracteristicas de tipo general de
los suministros y los procedimientos para su control, como el muestreo,
equipos de ensayo, modo de operar, criterios de aceptacién o rechazo,
registro de resultados y frecuencia de ensayos.

— Elaborar un plan de control indicando los parametros que deben ser
controlados y los puntos de control, sus nominales y tolerancias, la
frecuencia de los controles, los equipos o instrumentos de inspeccion
necesarios y los documentos para su registro.

— Indicar los principales defectos atribuibles a la pasta que pueden
presentarse en los productos acabados, sefialar las causas mas probables
y proponer vias de solucién a corto y/o medio plazo.

— Describir las principales situaciones irregulares que puedan producirse,
indicar sus causas mas probables y describir las actuaciones que deberian
seguirse y las posibles acciones preventivas.

— Explicar la repercusiéon que tiene sobre la produccion y la calidad la
deficiente preparacion y mantenimiento de las maquinas e instalaciones.

CE1.2 A partir de listados de datos de control de un proceso de fabricacion
de pastas ceramicas, debidamente caracterizado por la informacion técnica del
proceso, analizarlos mediante calculos, tablas y/o representaciones graficas que
permitan detectar posibles desviaciones de las condiciones idéneas de fabricacion.

C2: Analizar métodos para el control de la produccion y de los medios de fabricacion
en industrias de fabricacion de productos ceramicos conformados.
CE2.1 Enun caso practico de una etapa de proceso de fabricacion de productos
ceramicos, debidamente caracterizado por la informacion de proceso y los
requisitos de calidad en el producto:

— Determinar los requisitos basicos y las caracteristicas de tipo general de
los suministros y los procedimientos para su control, como el muestreo,
equipos de ensayo, modo de operar, criterios de aceptacién o rechazo,
registro de resultados y frecuencia de ensayos.
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CE2.2

Elaborar un plan de control indicando los parametros que deben ser
controlados, sus nominales y tolerancias, la frecuencia de los controles y
los documentos para su registro.

Indicar los principales defectos que pueden presentarse en los productos
acabados, sefalar las causas mas probables y proponer vias de solucién
a corto y/o medio plazo.

Describir las principales situaciones irregulares que puedan producirse,
indicar sus causas mas probables y describir las actuaciones que deberian
seguirse y las posibles acciones preventivas.

Explicar la repercusion que tiene sobre la produccion y la calidad la
deficiente preparacion y mantenimiento de las maquinas e instalaciones.

A partir de listados de datos de control de un proceso de fabricacién de

productos ceramicos, debidamente caracterizado por la informacién técnica del
proceso, analizarlos mediante calculos, tablas y/o representaciones graficas que
permitan detectar posibles desviaciones de las condiciones idéneas de fabricacion.

C3: Aplicar técnicas y procedimientos de control de materias primas, semielaborados,
pastas y productos ceramicos conformados.

CE3.1

En un caso practico de control de materias primas, fritas, pigmentos,

esmaltes o pastas para la fabricacién de productos ceramicos conformados:

CE3.2

CE3.3

Identificar los parametros que deben ser controlados y relacionarlos con
las técnicas de control empleadas.

Identificar los equipos, reactivos y materiales necesarios para la realizacion
del control.

Elaborar las 6rdenes para la preparacion de las muestras, reactivos y
equipos necesarios

Programar las operaciones necesarias.

Realizar los ensayos de control de materias primas, fritas, pigmentos,
esmaltes o pastas paralafabricacion de productos ceramicos conformados.
Identificar y describir las normas de uso, seguridad y almacenamiento de
materiales y reactivos y relacionarlas con sus principales caracteristicas
de toxicidad, estabilidad y embalaje.

En un caso practico de control de productos ceramicos conformados:
Identificar los parametros que deben ser controlados y relacionarlos con
las técnicas de control empleadas.

Identificar los equipos, reactivos y materiales necesarios para la realizacion
del control.

Elaborar las 6rdenes para la preparacion de las muestras, reactivos y
equipos necesarios

Programar las operaciones necesarias.

Caracterizar los materiales y determinar las propiedades de los productos
obtenidos en la fabricacion de pastas ceramicas, mediante el empleo de
equipos y utiles de laboratorio.

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

Programar las operaciones de registro y organizacion del archivo de

datos de control necesarias en la fabricacion de pastas y productos ceramicos
conformados.

C4: Determinar la fiabilidad de pastas y productos ceramicos conformados, de
acuerdo con la normativa de producto relacionad, aplicando los correspondientes
procedimientos de ensayo.
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CE4.1 Sefialar para un determinado producto ceramico las principales
propiedades que afectan a su fiabilidad, los procedimientos para su evaluacion y,
en su caso, la normativa existente concernida.

CE4.2 En un caso practico de determinacion de la fiabilidad de una pasta o de
un producto ceramico conformado:

— ldentificar la normativa de calidad referente al producto.

— ldentificar los requisitos de utilizacién o, en su caso, de homologacién del
producto.

— Determinar los ensayos necesarios para evaluar el grado de cumplimiento
de los requisitos identificados.

— Operary, en su caso, poner a punto los instrumentos y equipos necesarios
para la realizacion de los ensayos.

— Analizar y dictaminar los resultados obtenidos.

— Elaborar un informe que refleje los principales aspectos del proceso
seguido, como los requisitos, normativa, ensayos, procedimientos,
resultados y dictamen.

— Elaborar una propuesta de resolucion o de mejora de los problemas
detectados.

C5: Analizar las condiciones de seguridad necesarias para el desarrollo de las
operaciones de control de materias primas, pastas y productos ceramicos conformados.

CE5.1 Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad y toxicidad que supone
la manipulacién de los distintos materiales, productos y equipos de laboratorio
empleados en el control de materias primas, fritas, pigmentos, esmaltes, pastas y
productos ceramicos conformados.

CE5.2 Interpretar la normativa de seguridad aplicable a los laboratorios de
caracterizacion y control de materias primas y productos ceramicos.

CE5.3 Analizar los elementos de seguridad de cada equipo e instalacion de
laboratorio, equipo e instalacion, asi como los medios de proteccion e indumentaria
que se debe emplear en los procesos y operaciones mas significativos.

CE5.4 Establecer las medidas de seguridad y precauciones que se tengan que
adoptar en funciéon de las normas o instrucciones especificas aplicables a las
distintas operaciones.

Contenidos

1.

Control de las operaciones y procesos de fabricacion de pastas ceramicas
— Caracterizacion y control de materiales:
— Técnicas de muestreo.
— Preparacion y puesta a punto de equipos de control.
— Establecimiento de condiciones de aceptacion y rechazo.
— Técnicas de ensayo.
— Principales parametros que deben ser controlados en las etapas de
recepcion y almacenamiento de materias primas.
— Humedad.
— Distribucién granulométrica.
— Pérdidas por calcinacion.
— Contenido en carbonatos de las arcillas.
— Principales parametros que deben ser controlados en las etapas de
dosificacion, molienda y desleido.
— Comprobacion del caudal de los dosificadores.
— Distribucion granulométrica del producto molido.
— Parametros reolégicos de barbotinas: viscosidad y comportamiento
tixotrépico.
— Densidad y contenido en sélidos de las barbotinas.
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— Control de parametros de los equipos de molienda.
— Controles en linea.

2. Controldelas operacionesy procesos de fabricacion de productos ceramicos
conformados.

Caracterizacion y control de materiales:

— Técnicas de muestreo.

— Preparacion y puesta a punto de equipos de control.

— Establecimiento de condiciones de aceptacion y rechazo.

— Técnicas de ensayo.

Control de parametros en los equipos de conformado.

Control de parametros en los equipos de secado.

Control de parametros en los equipos automaticos de esmaltado.
Control de parametros en los equipos automaticos de decoracion.
Control de parametros en los equipos de coccion.

Control de parametros en los equipos automaticos de tratamientos
mecanicos.

Controles en linea de parametros de proceso.

3. Controldelas operacionesy procesos de fabricacion de productos ceramicos
conformados.

Principales parametros que deben ser controlados en la etapa de

conformado.

— Porosidad, compacidad y densidad aparente.

— Resistencia mecéanica en verde.

— Velocidad de formacién de pared para los procesos de colado.

— Expansion post prensado.

Principales parametros que deben ser controlados en la etapa de secado.

— Porosidad, compacidad y densidad aparente.

— Resistencia mecanica en seco.

— Humedad residual.

Principales parametros que deben ser controlados en la etapa de esmaltado

y decoracion.

— Comportamiento reoldgico de las suspensiones de engobes, esmaltes y
tintas.

— Peso de esmalte aplicado.

— Comparacion con muestras estandar.

Principales parametros que deben ser controlados en la etapa de coccion.

— Absorcién de agua y contraccion lineal.

— Resistencia mecanica en cocido.

— Indice de deformacién piroplastica.

4. Determinacion de la fiabilidad de pastas ceramicas.

Concepto de fiabilidad.

Medida y ensayos de fiabilidad en pastas.

— Comportamiento reoldgico de pastas.

— Compacidad de pastas.

— Comportamiento en el secado.

— Comportamiento en la coccién.

Registro y organizacion del archivo de datos de control de materias primas y

pastas.

— Procedimientos de codificacion y archivo de documentacion técnica de
ensayos con pastas.

— Trazabilidad.

— Conservacion de muestras.
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5. Determinacion de la fiabilidad de productos ceramicos conformados.
— Normativa de calidad de productos ceramicos conformados.
— Normativa general.
— Normativa de producto.
— Normativa de ensayo.
— Medida y pruebas de fiabilidad.
— Registro y organizacion del archivo de datos de control de productos
ceramicos conformados.
— Procedimientos de codificaciéon y archivo de documentacion técnica de
ensayos con productos acabados.
— Trazabilidad.
— Conservaciéon de muestras.

6. Aplicaciéon de las normas de seguridad en el laboratorio ceramico
— Reactivos y materiales utilizados: toxicidad y peligrosidad.
— Precauciones que se deben adoptar para la manipulacién y almacenamiento
de reactivos y materiales.
— Identificacion y prevencion de los riesgos derivados de las operaciones de
control de materiales y productos ceramicos.

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 al que acompana este anexo.

MODULO FORMATIVO 4

Denominacién: PROGRAMACION DE LA PRODUCCION EN INDUSTRIAS DE
PROCESO

Caodigo: MF0664_3

Nivel de cualificaciéon profesional: 3

Asociado a la Unidad de Competencia:

UC0664_3: Participar en la programacion de la produccion en industrias de proceso
Duracion: 60 horas

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Analizar las técnicas de gestion de almacén y de aprovisionamiento de materiales,
identificando la informacion técnica necesaria, los objetivos y las caracteristicas de la
produccion.
CE1.1 Identificar y describir las principales técnicas de gestion de existencias
y de almaceén, la informacion requerida en cada caso y las técnicas de prevision
de consumos, indicando sus aspectos fundamentales y valorando sus ventajas,
inconvenientes y aplicaciones.
CE1.2 Describir los principios basicos de la codificacién de productos y de la
gestion de inventarios empleados en la gestion de almacén.
CE1.3 En un caso practico de fabricacion de un determinado producto en el
que se conoce la informacion técnica del proceso; la estructura del producto;
la informacion sobre proveedores, como plazos de entrega, lote minimo y lote
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economico; las existencias de materiales; el programa de fabricaciéon y las
existencias de material en curso:

— Elaborar calendarios de aprovisionamiento aplicando técnicas
de aprovisionamiento por “punto de pedido” y por el modelo de
aprovisionamiento periodico.

— Indicar las caracteristicas generales de los sistemas de codificacion y
trazabilidad de los materiales.

— Analizar las diferencias en la gestion del aprovisionamiento y proponer
ejemplos practicos de aplicacion de cada una de ellas.

CE1.4 En un caso practico de fabricacién de un determinado producto en el
que se conoce la informacion técnica del proceso; la estructura del producto; la
informacion sobre proveedores; las existencias de materiales; el programa de
fabricacion y las existencias de material en curso:

— Describir las caracteristicas generales del aprovisionamiento de productos
derivado de la gestién de la produccion mediante el método “justo a
tiempo”.

— Indicar las caracteristicas generales de los sistemas de codificacion y
trazabilidad de los materiales y de los productos semielaborados derivado
de la gestion de la produccion mediante el método “justo a tiempo”.

— Analizar las diferencias en la gestion del aprovisionamiento respecto a
técnicas tradicionales y proponer ejemplos practicos de aplicacién del
aprovisionamiento de productos en el modelo de gestion “justo a tiempo”.

— Describir la estructura documental necesaria para la gestion de los
aprovisionamientos.

C2: Realizar la programacion del aprovisionamiento de materiales para la fabricacion
de un determinado producto, considerando la informacién de proceso, las necesidades
y existencias de materiales y las previsiones de entrega.

CE2.1 Elaborar mediante calculos, un calendario de aprovisionamiento de
materiales con un horizonte de un mes a partir de un supuesto practico sencillo
de fabricacién, caracterizado por informacién técnica del proceso; estructura del
producto; informacién sobre proveedores, como plazos de entrega, lote minimo y
lote econémico; existencias de materiales; programa de fabricacion y existencias
de material en curso.

CE2.2 Enunsupuesto practico de almacenamiento de materias primas necesarias
para la fabricacion de un determinado producto, debidamente caracterizado por
informacion técnica sobre el material, caracteristicas del espacio y/o equipos de
almacenamiento disponible e informacion de proceso:

— Determinar las condiciones de transporte del material y los medios y
procedimientos para su carga y/o descarga.

— Determinar la forma de almacenamiento adecuada indicando las
condiciones de humedad y temperatura de almacenamiento, forma de
apilado, protecciones y otras.

— Realizar un croquis que detalle la distribucidn de los materiales y productos
teniendo en cuenta las condiciones de almacenamiento requeridas, el
tiempo de permanencia y la facilidad de acceso.

— Describir las actuaciones que se deben realizar ante las incidencias mas
frecuentes: Fallo en suministros por parte de un proveedor, partida no
conforme que se incorpora al proceso, precio oscilante en el merca do de
alguna materia prima, y otras.

CE2.3 Resolver casos practicos de programacion del aprovisionamiento de
materiales para el proceso de fabricacion de un determinado producto, utilizan do
programas informaticos de gestion de existencias y de la produccion.
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C3:

Realizar la programacién de la produccion para la fabricacion de un determinado

producto, considerando la informacién de proceso, las necesidades y existencias de
materiales y las previsiones de entrega.

C4:

CE3.1 Identificar y describir las técnicas de programacion de la produccion mas
relevantes para la fabricacion por lotes, en continuo y tipo taller.
CE3.2 Explicar las diferencias practicas derivadas de la aplicaciéon de sistemas
de gestion de la produccion MRP y MRPII.
CE3.3 Describir la estructura documental necesaria para la gestion de los
aprovisionamientos.
CE3.4 En un supuesto practico de fabricacion de un determinado producto
debidamente caracterizada por la informacion del proceso, la estructura del
producto, los medios disponibles y el plan de fabricacion, establecer un programa
de produccién para una semana que contenga:
— Previsiones de consumo de materiales.
— Calendario de operaciones de preparacion de maquinas y materiales
necesarios.
— Rutas a seguir por cada producto en funcion de las transformaciones y
procesos a los que se debe someter.
— Produccion diaria y capacidad de almacenamiento de productos de
entrada, productos en curso y productos acabados.
CE3.5 Resolver casos practicos de programacion de la produccion de productos,
utilizando programas informaticos de gestion de existencias y de la produccién.

Describir, analizar y aplicar técnicas de analisis de métodos y tiempos.
CE4.1 Describiry analizar los fundamentos béasicos que sustentan las principales
técnicas de analisis de tareas, métodos y tiempos.
CE4.2 Dada una etapa del proceso de fabricacién de un determinado producto,
suficientemente caracterizada mediante informacién técnica del proceso,
tecnologia utiliza da y un programa de fabricacion:
— ldentificar y describir los puestos de trabajo necesarios para el correcto
desarrollo de la etapa descrita.
— Describir las principales caracteristicas de los puestos de trabajo mas
significativos.
— Describir los aspectos fundamentales de las técnicas de analisis de tareas
que pueden emplearse en los puestos de trabajo mas significativos.
CE4.3 En un supuesto de fabricacion de un determinado producto que incluya
varias operaciones manuales con maquinas y/o herramientas convenientemente
caracterizadas:
— Calcular los tiempos necesarios para cada operacion aplican do las
técnicas de analisis idoneas en cada caso.
— Calcular el tiempo total de fabricaciéon considerando los margenes de
tolerancia oportunos.
— Describirlas técnicas y procedimientos de control y registro de rendimientos
en el trabajo.

Contenidos

1. Gestion de aprovisionamientos y de almacenes en industrias de proceso
— Almacenes:

— Definicidn de las unidades maxima y minima de stock.

— Definicidon de la estructura de ubicaciones:

— Atribucion de ubicaciones.
— Condiciones de seguridad en almacenamiento.
— Liberacion de ubicaciones.
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— Sistemas tradicionales de gestion de materiales:

— Sistemas de revision continua.

— Sistemas de revision periddica.
— Sistemas de planificacion de necesidades de materiales:

—  Estructura de un sistema de planificacion de necesidades de materiales.
— Organizacién de un almacén de materiales.

2. Programacion de la producciéon en industrias de proceso
— Planes de produccion.
— Métodos: Conceptos de planificacion y programacion.
— Sistemas de produccién. Determinacion de capacidades y cargas de
trabajo. Plazos de ejecucion.
— Puesta en marcha y control.
— Técnicas de programacion.
— El sistema “justo a tiempo”.
— Aplicaciones informaticas de gestion de materiales y programacion de la produccion
y el mantenimiento.

3. Métodos y tiempos de trabajo en industrias de proceso
— Métodos de analisis de tareas.
— Estudio de tiempos.
— Sistemas de tiempos predeterminados.
— Métodos de medida de tiempos y ritmos de trabajo o actividad.
— La mejora de métodos en la preparacién de maquinas.

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 al que acompafia este anexo.

MODULO FORMATIVO 5

Denominacién: GESTION DE LA CALIDAD Y MEDIOAMBIENTAL EN INDUSTRIAS
DE PROCESO

Codigo: MF0665_3
Nivel de cualificacion profesional: 3
Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0665_3: Participar en la elaboraciéon y mantenimiento de los sistemas de gestion de
la calidad y medioambiental en industrias de proceso.

Duracién: 90 horas
Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Analizar los aspectos esenciales de los sistemas de gestion de la calidad.
CE1.1 Identificar y describir los elementos basicos de un sistema de gestion de
calidad.
CE1.2 Identificar y describir las principales diferencias entre el aseguramiento
de la calidad y la excelencia o calidad total y relacionarlos con los sistemas de
aseguramiento de la calidad, con la gestion de la calidad total y con los modelos
de excelencia.
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CE1.3 Describir el soporte documental y la estructura de los documentos de los
sistemas de gestidn de calidad.

CE1.4 Describir los aspectos basicos de los diferentes tipos de auditorias de
calidad.

CE1.5 Describir la estructura de los costes de calidad y analizar la influencia de
cada uno de ellos.

C2: Analizar los aspectos esenciales de los sistemas de gestion medioambiental.

CE2.1 Identificar y describir los requisitos legales basicos y generales en materia
medioambiental.

CE2.2 Describir los rasgos esenciales basicos de la infraestructura
medioambiental en diferentes sectores de fabricacion.

CE2.3 Identificar y describir los elementos basicos de un sistema de gestion
medioambiental desarrollado por la normativa vigente.

CE2.4 Describir los aspectos basicos de las auditorias de los sistemas de gestion
medioambiental.

CE2.5 Describir la estructura de los costes de gestion medioambiental y analizar
la influencia de cada uno de ellos.

C3: Determinar sistemas de gestion y mejora de la calidad y de la gestion
medioambiental.

CE3.1 En un supuesto practico de proceso de fabricacién debidamente
caracterizado por la informacién técnica de producto y del proceso, y por los
objetivos de calidad de la empresa:

— Determinar los requisitos béasicos y las caracteristicas de tipo general de
los suministros y los procedimientos para su control, como el muestreo,
equipos de ensayo, modo de operar, criterios de aceptacion o rechazo,
registro de resultados y frecuencia de ensayos.

— Determinar un plan de control del proceso estableciendo: Los puntos de
control y las variables o pardmetros que se van a controlar.

— Los procedimientos de inspeccion para cada punto de control, como son
las condiciones y la frecuencia de muestreo, los equipos o instrumentos de
inspeccidn necesarios, el modo de operar y el registro de los resultados.

— La responsabilidad de las decisiones de actuacion en cada uno de los
casos mas probables de desviacion de las condiciones idéneas de
fabricacion.

— Elaborar para un determinado punto de inspeccién una ficha de registro
de resultados de control.

— Determinar los tratamientos de los materiales y productos no conformes.

— Determinar los mecanismos que garanticen el flujo de informacion.

CE3.2 En un supuesto practico de una determinada etapa del proceso de
fabricacion debidamente caracterizada por la informacion técnica y por las
caracteristicas de los productos de entrada y de salida:

— Identificar los indicadores de calidad clave para la realizacion del proceso
de autoevaluacion.

— Definir propuestas de medicion y evaluacion de los indicadores de calidad
identificados.

— Definir las caracteristicas basicas de la metodologia PDCA para la mejora
continua y su aplicacién al supuesto practico caracterizado.

C4: Analizar y aplicar las principales herramientas para la gestion de la calidad.

CE4.1 Identificar las caracteristicas que afectan a la calidad o resolver problemas
asociados a supuestos practicos sencillos, aplicando técnicas como:

— Técnicas de analisis de problemas

— Diagramas causa-efecto.
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Histogramas.

Analisis de Pareto.

Diagramas de dispersion

“Tormenta de ideas”.

CE4.2 Resolver problemas asociados a supuestos practicos sencillos de
prevencion y mejora de productos, aplicando técnicas como:

— Analisis modal de fallos y efectos.

— Diagrama matricial o “Despliegue de la Funcion de Calidad” (QFD).
CE4.3 En un supuesto practico de recepcién de materiales, y conocidas las
caracteristicas del plan de muestreo, como son el tamafio de muestra y el criterio
de aceptacion, determinar criterios de aceptacioén o rechazo mediante el analisis
de tablas y graficos de muestreo.

CE4.4 Describir procedimientos operativos para la determinacion de la capacidad
de maquinas y procesos:

— Procedimientos de muestreo.

— Requisitos previos.

— Establecimiento de tolerancias.

— Determinacion de indices de capacidad.

CE4.5 En un caso practico de determinacion de capacidad de una maquina
o proceso de fabricacién, caracterizado por una serie de datos obtenidos, las
condiciones de muestreo y las tolerancias establecidas:

— Calcular los indices de capacidad.

— Representar e interpretar la recta de probabilidad.

— Explicar como afecta el establecimiento de las tolerancias y el centrado y

ajuste de la maquina o el proceso a su capacidad.
CE4.6 En un caso practico en el que se tienen listados de datos obtenidos de la
medida de una caracteristica de calidad o un parametro de control en la fabricacion
de un determinado producto:

—  Construir un grafico de control por variables, determinando sus escalas y
limites de control.

— Situar en el grafico los valores de control obtenidos durante la fabricacion
del producto e identificar y analizar las posibles situaciones fuera de
control, como rachas, tendencias o puntos fuera de control.

— Elaborar informes de control describiendo y analizando las principales

incidencias detectadas.

Contenidos

1. Calidad en industrias de proceso

— Conceptos fundamentales sobre la calidad.
— Sistemas de calidad.

2. Aplicacion de la normativa sobre calidad y medioambiente en industrias de
proceso

— Normalizacion, certificacién y homologacion.

— Normativa internacional vigente en gestion de calidad.

— Familia de normas ISO 9000.

— Normativa internacional vigente en gestion medioambiental.
— Planes de calidad.

— Modelos de Excelencia Empresarial.

3. Gestion de la calidad en industrias de proceso

— Planificacion, organizacion y control.
— Sistema de gestién de la calidad.
— Certificacion de los sistemas de calidad.
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— Modelos de excelencia.

— Implantacién y desarrollo de un sistema de gestion de calidad:

— Diagnéstico de la situacion de partida: indicadores de calidad y autoevaluacion.

— Metodologia para la elaboracion de un manual de calidad.

— Metodologia para la identificacion, definicion y descripcidn de procesos y sus
interrelaciones.

— Metodologia de las acciones de mejora continua: El ciclo PDCA. Planificacion
de auditorias.

— Planes de formacién en calidad: Objetivos. Acciones de formacion. Seguimiento
y evaluacién de un plan de formacion.

— Costes de calidad: Estructura de costes de calidad. Valoracion y obtencion de
datos de coste.

4. Utilizacion de herramientas para la gestion de la calidad en industrias de
proceso

— Factores que identifican la calidad.

— Técnicas de prevencion de no conformidades y de mejora de la calidad.

— Control estadistico de procesos.

— Fiabilidad.

5. Gestion medioambiental en industrias de proceso
— Normativa legal vigente. Ejemplos sectoriales.
— Planificacién, organizacion y control de la gestion medioambiental.
— Planes de formaciéon medioambiental.
— Documentacion del sistema de gestién medioambiental.
— Planes de emergencia.
— Seguimiento, medicion y acciones correctoras.
— Auditoria del Sistema de Gestion Medioambiental.
— Implantacién de un sistema de Gestion Medioambiental:
— Metodologia para la elaboracién de un manual medioambiental.
— Planificacion ambiental y redaccion de los procedimientos sobre planificacion
de auditorias.

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 al que acompafia este anexo.

MODULODEPRACTICAS PROFESIONALESNOLABORALESDE ORGANIZACION
DE LA FABRICACION DE PRODUCTOS CERAMICOS

Coédigo: MP0413
Duracién: 40 horas
Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Participar en la organizacion de los trabajos de fabricacién de pastas ceramicas o
de productos ceramicos conformados
CE1.1 Identificar los objetivos de fabricacion, los medios necesarios y los
recursos humanos adecuados.
CE1.2 Elaborar 6rdenes de trabajo e instrucciones técnicas para la puesta a
punto de maquinas e instalaciones.
CE1.3 Secuenciar las operaciones de puesta a punto y el ajuste de los parametros
de proceso de maquinas y materiales a las condiciones de trabajo establecidas
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C2:

CE1.4 Identificar y valorar no conformidades y defectos de fabricacién de pastas
y de productos ceramicos conformados.

CE1.5 Identificar las causas de las no conformidades y proponer acciones para
solucionar las no conformidades y los defectos de produccion.

CE1.6 Identificar los componentes de los equipos e instalaciones que son objeto
de revision y automantenimiento de primer nivel.

CE1.7 Designar los recursos humanos necesarios en cada etapa de los procesos
de fabricacion de pastas o de productos ceramicos conformados.

CE1.8 Elaborar y difundir las hojas de instrucciones para una operacion
determinada del proceso de fabricacion indicando las tareas, los Utiles y
herramientas necesarios, los parametros de regulacion o control y los tiempos de
fabricacion.

CE1.9 Establecer las medidas de seguridad y proteccion individual y
medioambiental que se tengan que adoptar en funcion de las normas o
instrucciones especificas aplicables a las distintas operaciones.

Participar en la supervision de los trabajos de fabricacion de pastas ceramicas o

de productos ceramicos conformados

C3:

C4:

CE2.1 Determinar los requisitos basicos y las caracteristicas de tipo general de
los suministros y los procedimientos para su control

CE2.2 Proponer un plan de control para una determinada operacién de proceso
CE2.3 Elaborar 6rdenes de trabajo para la preparaciéon de las muestras, de los
reactivos y de los equipos necesarios para el control del desarrollo de operaciones
de proceso.

CE2.4 Realizar la programacion de las operaciones para la realizacion de los
ensayos de control del desarrollo de operaciones de proceso

CE2.5 Realizar ensayos de control de materias primas y semielaborados

CE2.6 Registrar los datos de control y colaborar en la organizacién de su archivo.

Realizar ensayos de fiabilidad de pastas y de productos ceramicos conformados
CE3.1 Colaborar en la identificacion e interpretacion de la normativa de producto
y de ensayo aplicable a los productos ceramicos fabricados por la empresa.
CE3.2 Colaborar en la identificacion de los equipos, reactivos y materiales
necesarios para la realizacion de los ensayos de fiabilidad de pastas y de productos
ceramicos conformados.

CE3.3 Elaborar érdenes para la preparacién de muestras, reactivos y equipos
necesarios para los ensayos de fiabilidad de pastas y de productos ceramicos
conformados.

CE3.4 Realizar ensayos de fiabilidad de pastas y de productos acabados
mediante el empleo de equipos e instalaciones de laboratorio.

CE3.5 Participar en la elaboracion de informes de los resultados de los ensayos
de fiabilidad.

CE3.6 Cooperaren larealizacion de las operaciones de registro y de organizacion
del archivo de los datos de los ensayos de fiabilidad.

Participar en los procesos de trabajo de la empresa, siguiendo las normas e

instrucciones establecidas en el centro de trabajo

CE4.1 Comportarse responsablemente tanto en las relaciones humanas como
en los trabajos a realizar.

CE4.2 Respetar los procedimientos y normas del centro de trabajo.

CE4.3 Emprender con diligencia las tareas segun las instrucciones recibidas,
tratando de que se adecuen al ritmo de trabajo de la empresa.

CE4.4 Integrarse en los procesos de produccién del centro de trabajo.

CE4.5 Utilizar los canales de comunicacion establecidos.

CE4.6 Respetar en todo momento las medidas de prevencion de riesgos, salud
laboral y protecciéon del medio ambiente.
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IV. PRESCRIPCIONES DE LOS FORMADORES

Experiencia profesional
Médulos Formativos Acreditacién requerida requerida en el ambito de
la unidad de competencia
Mgrgaiigaiign% ° Licenciado,_ Ingeniero, Arguitecto o.el titulo de grado
gestién de la cqrrespondlente u otros FItU!OS equwglentes., . )
fabricacion de|® D|p|pmado, Ingeniero Técnico, Arqwtecto Tecryco o] 2 afos
pastas el tl_tulo de grado correspondiente u otros titulos
ceramicas. equivalentes.
MF0667_3:
Organizacion y | e Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de grado
gestion de la| correspondiente u otros titulos equivalentes.
fabricacién de|e Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto Técnico o 2 anos
productos| el titulo de grado correspondiente u otros titulos
ceramicos| equivalentes.
conformados
MF0668_3:
Fiabilidad vy
sistemas de| e Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de grado
control en la| correspondiente u otros titulos equivalentes.
fabricacion de | e Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto Técnico o 2 afos
pastas y de| el titulo de grado correspondiente u otros titulos
productos| equivalentes.
ceramicos
conformados.
MFl’:rgg6ra6m4aEi?’)n. ° Licenciado,' Ingeniero, Arquitecto o.el titulo de grado
de | a cqrrespondlente u otros titu!os equwglentes. . )
produccion en e Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquﬂecto Técnico o 2 anos
industrias de el t(tulo de grado correspondiente u otros titulos
Proceso. equivalentes.
Mgegt?éi 5d_e 3|a ° Licenciado,_ Ingeniero, Arguitecto o.el titulo de grado
calidad y cqrrespondlente ulotros FItU!OS equwglentes., . )
medioambiental | ® D|p|pmado, Ingeniero Técnico, Arqunecto Tecryco o] 2 afos
en industrias de el tl_tulo de grado correspondiente u otros titulos
proceso. equivalentes.

V. REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS, INSTALACIONES Y EQUIPAMIENTO

Espacio Formativo Superficie m? Superficie m?
P 15 alumnos 25 alumnos
Aulapolivalente . ....... ... ... .. 30 50
Laboratorio de ensayos para la fabricacién de fritas,
pigmentos y esmaltes ceramicos.. ... ............... 60 60
Planta de fabricacion ceramica*. . ... ................. 500 500
3
Espacio Formativo M1 M2 M3 M4 M5 g
Aula polivalente X X X X X 8
Laboratorio de ensayos para la fabricacion de fritas, - - X - X L(ID'-I
pigmentos y esmaltes ceramicos @
[}
>
o
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Espacio Formativo M1 M2 M3 M4 M5
Planta de fabricacion ceramica X X X X X

Espacio Formativo

Equipamiento

Aula polivalente

— Pizarras para escribir con rotulador
— Equipos audiovisuales

— Rotafolios

— Material de aula

— Mesa y silla para formador

— Mesas vy sillas para alumnos

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

— Viscosimetro Gallenkamp

— Viscosimetros Copa Ford.

— Picndmetros para liquidos.

— Balanzas electronicas digitales (1.500 g/0,01g)

— Balanzas electronicas digitales (8.000 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 optico 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 alimina.

— Bastidor de molienda de barras paralelas.

— Jarras de porcelana de 5 | de capacidad con bolas de alumina

— Cabina de aplicacién manual de esmaltes por pulverizacion.

— Prensa de laboratorio para confeccién de probetas de ensayo.

Planta de fabricacion
ceramica*

— Bascula 1.000 Kg

— Molino de bolas de 3 m®

— 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 dutil)

— Bascula para 50 Kg.

— Tamizes de control.

— Depésitos de material plastico de 700 litros con tapa.
— Depésitos de material plastico de 250 litros con tapa.

— Depésitos para esmalte con bombas verticales de 1 CV.
— Maquina cargadora de azulejos esmaltados.

cve: BOE-A-2011-20103
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Espacio Formativo Equipamiento
— 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 1.300 °C.
— Horno eléctrico tipo mufla de 10 litros para 1.300 °C.
— Crisoles de refractario.
— Horno de fritar para 1.600 °C
— Equipo portatil de medida de temperaturas.
— Micromandmetro digital.
— Tubo de Pitot
— Tester de comprobacion eléctrica
— Instalaciones para el almacenamiento de material a granel en pallets
— Carretilla elevadora.
— Tanspallet manual
* 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 nimero 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 participacién en condiciones
de igualdad.
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