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|. DISPOSICIONES GENERALES

MINISTERIO DE TRABAJO E INMIGRACION

20103 Real Decreto 1775/2011, de 2 de diciembre, por el que se establecen cuatro
certificados de profesionalidad de la familia profesional Vidrio y ceramica que
se incluyen en el Repertorio Nacional de certificados de profesionalidad.

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

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

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

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

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

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

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

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

En su virtud, a propuesta del Ministro de Trabajo e Inmigracion y previa deliberacion
del Consejo de Ministros en su reunién del dia 2 de diciembre de 2011,

DISPONGO:

Articulo 1. Objeto y ambito de aplicacion.

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

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

Articulo 2. Certificados de profesionalidad que se establecen.

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

Familia profesional: Vidrio y ceramica

— Anexo . Control de materiales, procesos y productos en laboratorio ceramico. Nivel 2
— Anexo Il. Desarrollo de composiciones ceramicas. Nivel 3

— Anexo lll.  Organizacién de la fabricacién de fritas, esmaltes y pigmentos ceramicos. Nivel 3
— Anexo IV. Organizacioén de la fabricacion de productos ceramicos. Nivel 3

Articulo 3.  Estructura y contenido.

1. EIl contenido de cada certificado de profesionalidad responde a la estructura
establecida en los apartados siguientes:

a) En el apartado [: Identificacién del certificado de profesionalidad.
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b) En el apartado II: Perfil profesional del certificado de profesionalidad.

c) En el apartado lll: Formacion del certificado de profesionalidad.

d) En el apartado IV: Prescripciones de los formadores.

e) En el apartado V: Requisitos minimos de espacios, instalaciones y equipamientos.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Articulo 5. Formadores.

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

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

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

Del requisito establecido en el parrafo anterior estaran exentos:

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

b) Quienes posean una titulacién universitaria oficial distinta de las indicadas en el
apartado anterior y ademas se encuentren en posesion del Certificado de Aptitud
Pedagégica o de los titulos profesionales de Especializacion Didactica y el Certificado de
Cualificacion Pedagdgica. Asimismo estaran exentos quienes acrediten la posesion del
Master Universitario habilitante para el ejercicio de las Profesiones reguladas de Profesor
de Educacién Secundaria Obligatoria y Bachillerato, Formacion Profesional y Escuelas
Oficiales de Idiomas.
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c) Quienes acrediten una experiencia docente contrastada de al menos 600 horas
en los ultimos siete afios en formacién profesional para el empleo o del sistema educativo.

4. Los formadores que impartan formacion a distancia deberan contar con formacion
y experiencia en esta modalidad, en el uso de las tecnologias de la informacion y la
comunicacion, asi como reunir los requisitos especificos que se establecen para cada
certificado de profesionalidad. A tal fin, las autoridades competentes desarrollaran
programas y actuaciones especificas para la formacién de estos formadores.

Articulo 6. Contratos para la formacion y el aprendizaje.

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

Articulo 7. Formacién a distancia.

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

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

Articulo 8. Centros autorizados para su imparticion.

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

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

Articulo 9. Correspondencia con los titulos de formacién profesional.

La acreditacion de unidades de competencia de las Cualificaciones profesionales del
Catalogo Nacional de Cualificaciones Profesionales obtenidas a través de la superacién
de los médulos profesionales de los titulos de formacion profesional, surtiran los efectos
de exencion del médulo o mdédulos formativos de los certificados de profesionalidad
asociados a dichas unidades de competencia establecidos en el presente real decreto.

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

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

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

Disposicién final primera. Titulo competencial.

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

Disposicion final segunda. Desarrollo normativo.

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

Disposicion final tercera. Entrada en vigor.

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

Dado en Madrid, el 2 de diciembre de 2011.

JUAN CARLOS R.

El Ministro de Trabajo e Inmigracion,
VALERIANO GOMEZ SANCHEZ
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ANEXO |
IDENTIFICACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

Denominacion: CONTROL DE MATERIALES, PROCESOS Y PRODUCTOS EN
LABORATORIO CERAMICO

Cédigo: VICF0411

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

VIC054_2 Control de materiales, procesos y productos en laboratorio ceramico (RD
295/2004, de 20 de febrero)

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

UCO0148_2: Realizar ensayos de control de materiales y procesos ceramicos.
UCO0149_2: Realizar ensayos normalizados de control de productos ceramicos.
UCO0150_2: Realizar ensayos de desarrollo de productos.

Competencia general:

Realizar ensayos de caracterizacion y control de materias primas, de procesos, de
productos acabados y de desarrollo de productos, siguiendo las instrucciones técnicas
dadas y garantizando la calidad y la seguridad de las operaciones.

Entorno Profesional:
Ambito profesional:

Desarrolla su actividad en laboratorios de control de calidad y de desarrollo de
productos de empresas de fabricacion ceramica, siguiendo instrucciones técnicas
especificas.

Sectores productivos:

Esta cualificacion se ubica en empresas de fabricacion de pastas ceramicas, fritas,
pigmentos, esmaltes, baldosas, materiales de barro cocido para la construccion,
refractarios, vajilleria ceramica, sanitarios, articulos de decoracion y ceramicas de uso
técnico.

Ocupaciones o puestos de trabajo relacionados:
Auxiliar de laboratorio de industrias ceramicas.
Auxiliar de laboratorio de desarrollo.

Operador de linea de pruebas.

30730012 Técnico de control de calidad.

Duracion de la formacioén asociada: 520 horas.
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Relacién de mddulos formativos y de unidades formativas:

MFQ0148_2: Caracterizacion y control de materiales y procesos ceramicos (140 horas).

e UF2050: Interpretacion de planes de control y representacion de datos (50 horas).

e UF2051: Ensayos para el control de materiales y procesos ceramicos (90 horas).

MF0149_2: Normativa ceramica (120 horas).

e UF2052: Ensayos normalizados de productos ceramicos (90 horas).

e UF2053: Elaboracion de informes y registro y archivo de los datos de control. (30
horas).

MF0150_2: Pruebas y ensayos de desarrollo de productos .(220 horas).

e UF2054: Ensayos para el desarrollo de pastas. (70 horas)

e UF2055: Ensayos para el desarrollo de productos conformados (70 horas)

e UF2056: Ensayos para el desarrollo de fritas, esmaltes, pigmentos y tintas. (80
horas)

MP0433: Moédulo de practicas profesionales no laborales de control de materiales,
procesos y productos en laboratorio ceramico (40 horas)

Il. PERFIL PROFESIONAL DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

Unidad de competencia 1

Denominacion: REALIZAR ENSAYOS DE CONTROL DE MATERIALES Y
PROCESOS CERAMICOS.

Nivel: 2
Caodigo: UC0148_2
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Ajustar, y en su caso calibrar, los equipos necesarios para la realizacién de los
ensayos de caracterizacion y control.
CR1.1 Los equipos necesarios para realizar los ensayos y controles se
preparan y se ponen a punto de acuerdo con las normas o procedimientos
establecidos, de forma que se asegura su buen funcionamiento.
CR1.2 Los instrumentos de medida y control se preparan y, en su caso, se
calibran siguiendo los procedimientos establecidos.
CR1.3 Los equipos y medios del laboratorio se encuentran dispuestos para su
utilizacion en el momento previsto, cumpliendo las normas de seguridad, uso y
almacenaje.
CR1.4 Los equipos y medios seleccionados para la realizaciéon de los
ensayos permiten su realizaciéon segun los procedimientos establecidos en las
instrucciones técnicas.
CR1.5 Los instrumentos del laboratorio que se van a utilizar, se ajustan al tipo
de analisis con la precision requerida en las instrucciones técnicas.

RP2: Preparar la muestra para la realizacion del ensayo de control de materiales o de
roceso.
CR2.1 EI muestreo se realiza segun los procedimientos especificados para
garantizar la representatividad de la muestra seleccionada.
CR2.2 Lamuestra se etiqueta y registra segun los codigos establecidos en los
documentos y soportes destinados a tal efecto.
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CR2.3 La muestra se seca hasta peso constante y se moltura hasta el grado
de molienda especificado cuando las condiciones del ensayo lo requieran.
CR2.4 La cantidad de muestra necesaria para la realizaciéon del ensayo se
pesa con la exactitud y precision requerida.

CR2.5 Los reactivos se preparan con la concentracion especificada en los
procedimientos.

RP3: Medir las caracteristicas de materias primas, y productos semielaborados
mediante los procedimientos de ensayo especificados en las instrucciones técnicas.
CR3.1 Las caracteristicas fisicas de la muestra, humedad, distribucion
granulométrica, indice de plasticidad, fusibilidad, y comportamiento reoldgico, se
determinan con la exactitud y precision requerida y siguiendo los procedimientos
establecidos.
CR3.2 EI contenido en carbonatos y las pérdidas por calcinacion de las
muestras se miden con la exactitud y precision requerida y siguiendo los
procedimientos establecidos.
CR3.3 EI comportamiento del material en composiciones se determina
mediante comparacion con composiciones estandar.
CR3.4 Las caracteristicas reologicas de las tintas serigraficas, barbotinas de
pastas para atomizado, engobes y esmaltes se determinan con la exactitud y
precisién requerida y siguiendo los procedimientos establecidos.
CR3.5 Los materiales que no cumplen las especificaciones son identificados
de acuerdo con los procedimientos especificados y siguen el proceso y
tratamiento indicado.

RP4: Realizar controles de proceso mediante los procedimientos de ensayo

especificados en las instrucciones técnicas.
CR4.1 Los resultados obtenidos mediante el ensayo de rechazo facilitan
informacion suficiente para evaluar el grado de molienda de materiales.
CR4.2 Los ensayos de determinacion de la humedad, de rechazo a una luz
de malla establecida, la medida de la distribucion granulométrica de una pasta
mediante tamizado, tanto en via seca como en via humeda vy, en su caso, la
medida de la fluidez del polvo facilitan informacion suficiente para detectar y
corregir anomalias y desviaciones en la operacion de preparacion de pastas
ceramicas.
CR4.3 Los ensayos de velocidad de formacién de pared, densidad aparente,
y en su caso, resistencia a la flexion realizados sobre el producto conformado
permiten
detectar y corregir anomalias y desviaciones en sus caracteristicas de calidad.
CR4.4 Los ensayos de humedad residual, contraccién en secado y, en su
caso, resistencia a la flexion, realizados sobre el producto secado permiten
detectar y corregir anomalias y desviaciones en sus caracteristicas de calidad.
CR4.5 Las medidas de densidad y viscosidad del esmalte y peso de esmalte
aplicado facilitan informacion suficiente para detectar y corregir anomalias y
desviaciones en la operacién de aplicacion de esmaltes.

RP5: Gestionar los recursos del laboratorio y controlar las existencias.
CR5.1 Las instrucciones escritas relativas a los sistemas de ordenacion
y almacenamiento de los productos y materiales se identifican e interpretan
adecuadamente.
CR5.2 Los listados para el aprovisionamiento de materiales y reactivos se
elaboran de acuerdo con las existencias y las necesidades.
CR5.3 Los datos necesarios para una perfecta identificacion de los materiales
se incluyen en los pedidos de manera inequivoca.
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CR5.4 Elinventario realizado refleja exactamente las existencias de muestras,
reactivos y materiales.

CR5.5 Los documentos de identificacion de muestras y materiales permiten la
consulta puntual de los datos actualizados de existencias.

RP6: Cumplimentar la informacion requerida respecto al desarrollo y resultados del
trabajo.
CR6.1 Los calculos realizados permiten obtener los resultados en las unidades
apropiadas.
CR6.2 Los resultados obtenidos se registran en los impresos de control
correspondientes en la forma establecida.
CR6.3 Las no conformidades, incidencias y acciones correctoras acaecidas
se registran en los impresos correspondientes.
CR6.4 Los informes técnicos de analisis y control se redactan en los impresos
correspondientes.

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. Piezas ceramicas acabadas o en proceso.

Equipos e instrumentos de laboratorio ceramico: Hornos de laboratorio (mufla, rapido,
fritado, calcinacion), estufas, balanzas de precision, utiles de laboratorio. Equipos
de preparacién de probetas: prensas, extrusoras, molinos, amasadoras, maquinas
de serigrafia, moldes de escayola, patin de esmaltado, cabina de pulverizacion.
Equipos para la determinacion de: la plasticidad, viscosidad, compactacién, densidad,
expansion térmica, dimensiones, granulometria, color, resistencia mecanica (a la
flexion, compresion, abrasion), resistencia al ataque quimico, a la helada, contenido
en carbonatos.

Productos y resultados

Resultados de los ensayos e inspecciones de control de la composicién quimica parcial,
mineraldgica y del comportamiento en el proceso de fabricacion de materias primas
y semielaborados empleados en la fabricacion de productos ceramicos conformados,
fritas pigmentos y esmaltes.

Resultados sobre variables de proceso en la fabricacion de productos ceramicos
conformados, fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos.

Listados de aprovisionamiento, inventario de equipos y materiales. Materias primas,
productos semielaborados y productos terminados correctamente etiquetados y
almacenados. Clasificacion de productos.

Informacion utilizada o generada

Fichas de entrada de materiales. 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. Datos
obtenidos de los ensayos realizados. Informe de resultados de control. Registro de
incidencias. Partes de inventario. Archivos de no conformidades y acciones correctoras.
Partes de inventario.
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Unidad de competencia 2

Denominacion: REALIZAR ENSAYOS NORMALIZADOS DE CONTROL DE
PRODUCTOS CERAMICOS

Nivel: 2
Caodigo: UC0149_2
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Ajustar, y en su caso calibrar, los equipos necesarios para la realizacién de los
ensayos de caracterizacion y control.
CR1.1 Los equipos necesarios para realizar los ensayos y controles se
preparan y se ponen a punto de acuerdo con las normas o procedimientos
establecidos, de forma que se asegura su buen funcionamiento.
CR1.2 Los instrumentos de medida y control se preparan y, en su caso, se
calibran siguiendo los procedimientos establecidos.
CR1.3 Los equipos y medios del laboratorio se encuentran dispuestos para su
utilizacion en el momento previsto, cumpliendo las normas de seguridad, uso y
almacenaje.
CR1.4 Los equipos y medios seleccionados para la realizaciéon de los
ensayos permiten su realizaciéon segun los procedimientos establecidos en las
instrucciones
técnicas.
CR1.5 Los instrumentos del laboratorio que se van a utilizar, se ajustan al tipo
de analisis con la precision requerida en las instrucciones técnicas.

RP2: Realizar los ensayos de productos acabados siguiendo normas internacionales

de ensayo.
CR2.1 El producto se identifica de acuerdo con los criterios de clasificacion
establecidos en la normativa internacional correspondiente.
CR2.2 La norma de producto correspondiente y las condiciones de muestreo
y aceptacion indicadas en ésta se identifican adecuadamente.
CR2.3 Las disposiciones legales y las normas oficiales relacionadas con el
producto ceramico a ensayar (en su caso), quedan identificadas.
CR2.4 Las condiciones de muestreo y aceptacion de cada tipo de producto
ceramico se identifican de acuerdo con la norma de ensayo correspondiente.
CR2.5 Losequiposymateriales se preparan de acuerdo con los procedimientos
descritos en la correspondiente norma de ensayo.
CR2.6 Los ensayos en baldosas, materiales para la construccion en barro
cocido, vajilleria, sanitarios, ceramicas de uso técnico y ceramicas para uso
ornamental y de decoracion, se realizan, de acuerdo con los procedimientos
descritos en las correspondientes normas de ensayo.
CR2.7 Los calculos realizados permiten expresar los resultados en las
unidades definidas por las normas internacionales correspondientes.
CR2.8 Los resultados de los ensayos se interpretan comparandolos con los
criterios de aceptacion o rechazo descritos en la norma.

RP3: Gestionar los recursos del laboratorio y controlar las existencias.
CR3.1 Las instrucciones escritas relativas a los sistemas de ordenacion
y almacenamiento de los productos y materiales se identifican e interpretan
convenientemente.
CR3.2 Los listados para el aprovisionamiento de materiales y reactivos se
elaboran de acuerdo con las existencias y las necesidades.
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CR3.3 Los datos necesarios para una perfecta identificacion de los materiales
se incluyen en los pedidos de manera inequivoca.

CR3.4 Elinventario realizado refleja exactamente las existencias de muestras,
reactivos y materiales.

CR3.5 Los documentos de identificacion de muestras y materiales permiten la
consulta puntual de los datos actualizados de existencias.

RP4: Cumplimentar la informacion requerida respecto al desarrollo y resultados del
trabajo.
CR4.1 Los calculos realizados permiten obtener los resultados en las unidades
apropiadas.
CR4.2 Los resultados obtenidos se registran en los impresos de control
correspondientes en la forma establecida.
CR4.3 Las no conformidades, incidencias y acciones correctoras acaecidas
se registran en los impresos correspondientes.
CR4.4 Los informes de los ensayos de producto acabado se realizan de
acuerdo con los procedimientos descritos en las normas internacionales
correspondientes.

Contexto profesional

Medios de produccion

Materiales: Materias primas minerales y productos quimicos inorganicos con diverso
grado de transformacion: arcillas, caolines, feldespatos, silicatos, carbonatos, cuarzo
y 6xidos. Fritas en grano, escamas, granilla o micronizadas. Esmaltes en barbotina,
micronizados o

pelletizados. Pigmentos ceramicos micronizados. Suspensionantes y aglomerantes
organicos. Piezas ceramicas acabadas o en proceso.

Equipos e instrumentos de laboratorio ceramico: Hornos de laboratorio (mufla, rapido,
fritado, calcinacion), estufas, balanzas de precision, utiles de laboratorio. Equipos
de preparacién de probetas: prensas, extrusoras, molinos, amasadoras, maquinas
de serigrafia, moldes de escayola, patin de esmaltado, cabina de pulverizacion.
Equipos para la determinacion de: la plasticidad, viscosidad, compactacién, densidad,
expansion térmica, dimensiones, granulometria, color, resistencia mecanica (a la
flexion, compresion, abrasion), resistencia al ataque quimico, a la helada, contenido
en carbonatos.

Equipos industriales para ensayos de composiciones: Molinos, atomizador, balsas
de desleido y turbodesleidores, prensa, extrusora, secadero, linea de esmaltado y
decoracion, horno, banco de colado y bidén de presion.

Productos y resultados

Resultados de los ensayos de caracterizacion de composiciones. Resultados de los
ensayos e inspecciones de control de caracteristicas técnicas y comportamiento en
los procesos de fabricacion de nuevos productos ceramicos.

Informacion utilizada o generada

Definicion del producto en sus aspectos técnicos y funcionales. Definicion de los
medios auxiliares. Prototipos necesarios para la fabricacion. Instrucciones. Fichas
y procedimientos generales de operacion. Manual de utilizacién, mantenimiento
y calibrado de equipos e instrumentos. Normas de seguridad y ambientales. Datos
obtenidos de los ensayos realizados. Informe de resultados de control. Registro de
incidencias. Partes de inventario.
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FORMACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
MODULO FORMATIVO 1

Denominacion: CARACTERIZACION Y CONTROL DE MATERIALES Y PROCESOS
CERAMICOS

Cédigo: MF0148_2

Nivel de cualificacion profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0148_2 Realizar ensayos de control de materiales y procesos ceramicos.
Duracion: 140 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién:  INTERPRETACION DE PLANES DE CONTROL Y
REPRESENTACION DE DATOS

Caédigo: UF2050
Duracion: 50 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP2, RP5
y P6.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Relacionar los conceptos generales de control de calidad con el programa de
controles en una empresa de fabricacién de productos ceramicos.
CE1.1 Describir los conceptos fundamentales del control de calidad en la
fabricacion y la documentacion relacionada con la misma.
CE1.2 Interpretar las instrucciones contenidas en un procedimiento de
muestreo.
CE1.3 A partir de una materia prima, o producto semielaborado para un
determinado proceso de fabricacion definido y caracterizado mediante
documentacién técnica:

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

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

- Describir los medios y materiales necesarios para su control.

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

- Describir los datos o resultados de los ensayos que deben incluirse
en impresos, tablas o graficos de control y las unidades en que deben
expresarse.

CE1.4 A partir de la descripcién, mediante informacion técnica escrita, de una
etapa de un determinado proceso de fabricacién de materiales ceramicos:

- Enumerar las variables de proceso que deben ser controladas.
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- Seleccionar el procedimiento de muestreo y de control que debe
seguirse en cada caso.

- Describir los medios y materiales necesarios para su control.

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

- Describir los datos o resultados de los ensayos que deben incluirse
en impresos, tablas o graficos de control y las unidades en que deben
expresarse.

C2: Realizar calculos y representaciones graficas con datos de control a partir de
férmulas preestablecidas.
CE2.1 A partir de un supuesto practico de ensayos de materias primas y
componentes para la fabricacion de productos ceramicos, caracterizado por la
informacion técnica del ensayo y del que se dispone de listados de datos de
control:

- Realizar célculos, mediante formulas preestablecidas, para obtener
relaciones entre datos de control y variables de proceso.

- Realizar representaciones graficas sencillas que relacionen variables
de proceso entre si o con otros parametros de interés (diagramas
de compactacion e isocompactacion, diagramas de desfloculacion,
diagramas de coccion, etc).

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

C3: Realizar las operaciones necesarias para el registro y organizacion del archivo de
datos de control.
CE3.1 Identificar y describir la informacion técnica utilizada en la realizacion
de controles de materiales y de proceso.
CE3.2 Cumplimentar y registrar la informacion de control de acuerdo con los
procedimientos establecidos.
CE3.3 A partir de un supuesto practico de controles de materiales o de
proceso:
- Identificar y describir los documentos técnicos relacionados
(procedimientos, impresos y graficos de control, archivo, etc.).
- Identificar y describir cddigos de archivo y localizacion.
- Identificar y describir los procedimientos de teneduria y archivo de
documentos empleados.
C4: Realizar las operaciones necesarias para la preparacion y ejecucion de los trabajos
de control de procesos de fabricaciéon de productos ceramicos.
CE4.1 A partir de un proceso real de fabricacion de productos ceramicos:
- Realizar un diagrama de proceso reflejando la secuencia de
operaciones Yy el producto de entrada y salida en cada una de ellas.
- Identificar las principales variables de operacién de los procesos de
preparacion de la pasta, conformacion, secado, esmaltado, coccion,
tratamientos mecanicos y decoracion de productos y su influencia en
la calidad del producto obtenido y en el desarrollo del propio proceso.
- Determinar los principales puntos de control y los pardmetros que hay
que controlar.
- Realizar las operaciones establecidas de control de variables de
proceso.
—  Cumplimentar las hojas y graficos de control y los registros
correspondientes de acuerdo con los procedimientos especificados.
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Contenidos

1. Fundamentos basicos de los planes de control
— Valores obtenidos.
— Valores nominales.
— Tolerancias.
— Criterios de aceptacion y rechazo.
— Variables a controlar.
— Variables de maquinas.
— Variables de operacion.
— Planes de muestreo.
— Tamano de la muestra.
— Frecuencia del muestreo.
— Calibrado de instrumentos de medida y control.
— Calibrado interno.
— Calibrado externo.

2. Control en los procesos de fabricacion.

— Planes de control de procesos de fabricacion de pastas.
— Identificacién de materiales y puntos de control.
— Recepcion de materiales.
— Molienda o desleido.
— Acondicionamiento de la pasta.
— Identificacion de parametros de control y sus procedimientos de ensayo.
— Criterios de aceptacién o rechazo.
— Registro de datos.

— Planes de control de procesos de fabricacion de fritas.
— Identificacion de materiales y puntos de control.
— Recepcion de materias primas.
— Dosificacion.
— Fusién.
— Identificacion de parametros de control y sus procedimientos de ensayo.
— Criterios de aceptacioén o rechazo.
— Registro de datos.

— Planes de control de procesos de fabricacion de pigmentos ceramicos.
— Identificacién de materiales y puntos de control.
— Recepcion de materias primas.
— Dosificacion.
— Homogeneizacion.
— Calcinacion.
— Identificacion de parametros de control y sus procedimientos de ensayo.
— Criterios de aceptacioén o rechazo.
— Registro de datos.

— Planes de control de procesos de fabricacion de esmaltes y tintas

ceramicas.

— Identificacién de materiales y puntos de control.
— Recepcion de materias primas.
— Dosificacion.
— Molienda.
— Identificacion de parametros de control y sus procedimientos de ensayo.
— Criterios de aceptacién o rechazo.
— Registro de datos.

— Planes de control de procesos de fabricacion de productos ceramicos.
— Identificacién de materiales y puntos de control.
— Recepcion de materias primas.
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— Dosificacion.

— Conformado.

— Secado.

— Esmaltado y decoracion.

— Coccion.

— Control de producto cacabado.

— Identificacion de parametros de control y sus procedimientos de ensayo.
— Criterios de aceptacién o rechazo.

— Registro de datos.

3. Representacion grafica de datos de control.
— Diagramas de desfloculacion.
— Representacion grafica.
— Interpretacion del diagrama.
— Distribuciones granulométricas.
— Representacion grafica.
— Interpretacion de resultados.
— Diagramas de compactacion.
— Representacion grafica.
— Interpretacion diagrama.
— Diagramas de isocompactacion.
— Diagramas de gresificacion.
— Representacion grafica.
— Interpretacion del diagrama.
— Construccion de rectas de calibrado en calcimetrias.
— Representacion grafica.
— Interpretacion de resultados.

4. Construccion e interpretacion de graficos de control
— Graficos de control por variables.
— Graficos de medias y recorridos.
— Graficos de medianas y recorridos.
— Graficos de control por atributos.
— Interpretacion de graficos de control.
— Puntos fuera de control
— Rachas y tendencias
— Precision e incertidumbre de los datos de control obtenidos.
— Sistemas de registro de los resultados de control.
— Introduccién de datos, calculos y representaciones graficas en hojas
de calculo.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacion: ENSAYOS PARA EL CONTROL DE MATERIALES Y PROCESOS
CERAMICOS.

Caédigo: UF2051
Duracion: 90 horas.

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1, RP3
y RP4.
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Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Realizar las operaciones necesarias para la preparacion y ejecucion de los
trabajos de control de materias primas y componentes para la fabricacion de productos
ceramicos.
CE1.1 Enun caso practico de control, en el que se dan muestras de materiales
arcillosos o pastas ceramicas utilizadas en la fabricacion de productos
ceramicos:

- Preparar las muestras necesarias para su control.

- Preparar los materiales y reactivos necesarios para su control.

- Preparar equipos a las condiciones del ensayo y operar para
obtener datos de contenido en carbonatos, pérdidas por calcinacion,
coeficiente de expansion en crudo y en cocido, distribucion
granulométrica, plasticidad y comportamiento en el proceso de
fabricacion (desfloculabilidad, velocidad de formacion de espesor de
pared, compactacion, comportamiento en coccion).

- Obtener datos de viscosidad aparente de la barbotina con diferentes
contenidos en sdlidos y proporciones de desfloculante y representar
los resultados obtenidos.

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

- Identificar impurezas.

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

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

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

CE1.2 En un caso practico de control en el que se suministran muestras de
materias primas no plasticas para la elaboracion de pastas o esmaltes:

- Preparar las muestras necesarias para su control.

- Preparar los materiales y reactivos necesarios para su control.

- Preparar equipos a las condiciones del ensayo y operar para obtener
datos de presencia de impurezas, pérdidas en coccion, fundencia,
distribucidon granulométrica, efecto en propiedades del esmalte
(desarrollo de color, opacidad/transparencia, etc) y comportamiento
en el proceso de fabricacion.

- Identificar impurezas.

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

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

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

C2: Realizar las operaciones necesarias para la preparacion y ejecucion de los trabajos
de control de fritas, engobes, esmaltes y pigmentos para la fabricacion de productos
ceramicos.
CE2.1 En un caso practico de control en el que se dan muestras de fritas,
engobes o esmaltes para la fabricacion de productos ceramicos:
- Preparar las muestras de materiales y reactivos necesarios para su
control.
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- Preparar equipos a las condiciones del ensayo y operar para
obtener datos de dilatacién, fundencia, temperatura de sellado,
desarrollo de color, parametros reoldgicos de barbotinas, distribucion
granulométrica, impurezas en fritas y aspecto tras la coccion a
diferentes temperaturas.

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

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

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

CE2.2 Enun caso practico de control en el que se dan muestras de pigmentos
para la coloracion de pastas o esmaltes:

- Preparar las muestras necesarias para su control.

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

- Preparar equipos a las condiciones del ensayo y operar para obtener
datos de presencia de sales solubles, distribucién granulométrica y
desarrollo de color.

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

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

C3: Realizar las operaciones necesarias para la preparacion y ejecucion de los trabajos
de control de materiales y procesos respetando las normas de seguridad.
CE3.1 Enumerar las normas de uso, seguridad y almacenamiento de
materiales y reactivos y relacionarlas con sus principales caracteristicas de
toxicidad, estabilidad y embalaje.
CE3.2 Cumplirlas normas de uso, seguridad e higiene durante las operaciones
de ensayo.

Contenidos

1. Técnicas de muestreo.
— Técnicas de muestreo de materias primas.
— Técnicas de muestreo de productos ceramicos en proceso.
— Tamafrio de las muestras.
— Frecuencia del muestreo.
— Procedimientos de preparacion de las muestras.
— Preparacién de muestras solidas.
— Preparacién de muestras en suspension.

2. Ensayos para el control de materias primas arcillosas y pastas ceramicas
— Determinacion de la humedad.
— Determinacién de la granulometria.
— Determinacion del contenido en carbonatos.
— Determinacion de la plasticidad.
— Determinacion de la densidad.
— Determinacion de la viscosidad.
— Determinacion de la velocidad de colado de pastas en barbotina.
— Determinacion del diagrama de desfloculacion.
— Medida de la fluidez de atomizados y granulados.
— Determinacion de la contraccién de secado.
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— Determinacion de la densidad aparente.

— Determinacion de la resistencia mecanica a la flexion en probetas crudas y
cocidas.

— Determinacion de la contraccion lineal en cocido.

— Determinacion de las pérdidas por calcinacion.

— Determinacion de la absorcién de agua.

3. Ensayos para el control de materias primas no arcillosas, fritas, pigmentos,
esmaltes y materiales auxiliares.
— Ensayos a suspensiones de esmaltes, vehiculos y tintas y liquidos
auxiliares
— Determinacion de la densidad
— Determinacion de la viscosidad.
— Determinacion del residuo de una suspension de esmalte a una luz
de malla dada.
— Comparacion de color con muestra estandar.
— Determinacion de coordenadas colorimétricas.
— Ensayos en materias primas no arcillosas.
— Determinacion de la humedad.
— Determinacion de la granulometria.
— Determinacion de las pérdidas por calcinacion.
— Determinacion de la fundencia de feldespatos vy fritas.
— Botones de fusion de fritas.
— Comparacion con muestra estandar.
— Determinacion de coordenadas colorimétricas.

4. Ensayos de control en la operaciéon de conformado.
— Controles en las prensas, extrusoras etc.
— Presion de prensado o extrusion.
— Relacién de compresion.
— Ciclo de prensado o extrusion.
— Fuerza de extraccion.
— Controles a piezas conformadas.
— Medidas dimensionales
— Porosidad y densidad aparente
— Resistencia a la flexién
— Aspecto superficial y deteccién de defectos.

5. Ensayos de control en la operaciéon de secado

— Controles en el secadero.
— Temperatura del aire.
— Humedad relativa del aire.
— Ciclo de secado.
— Duracién ciclo de secado.

— Controles a las piezas a la salida del secadero.
— Humedad residual
— Temperatura superficial
— Aspecto y deteccién de defectos.

6. Ensayos de control en la operacién de esmaltado y decorado
— Controles en los equipos de aplicacion.
— Velocidad de la linea.
— Controles a los equipos de aplicacion.
— Controles a las piezas de la esmaltadora.
— Peso de esmalte aplicado.

cve: BOE-A-2011-20103



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Sabado 24 de diciembre de 2011 Sec.|. Pag. 141525

— Peso de tinta aplicada.
— Aspecto y deteccién de defectos.

7. Ensayos de control en la operacion de coccion

— Controles al horno.

— Ciclo de coccion.

— Perfil de temperaturas.

— Temperatura maxima de coccién.

— Perfil de presion parcial de oxigeno.
— Controles a las baldosas cocidas.

— Medidas dimensionales

— Absorcién de agua

— Contraccioén lineal

— Resistencia mecanica

— Aspecto superficial y deteccién de defectos.

8. Aplicacion de las normas de seguridad, salud laboral y proteccion ambiental
en las operaciones de control
— Normas de prevencion de riesgos y medios de proteccion personal.
— Reactivos y materiales utilizados en las operaciones de control.
— Toxicidad y peligrosidad.
— Precauciones en la manipulacion de reactivos y materiales.
— Normas de higiene.
— Normas de proteccion medioambiental y de gestién de los residuos.
— Residuos generados en los ensayos de control de materiales y procesos.
Toxicidad y peligrosidad
—Ordeny la limpieza de instalaciones y equipos para la prevencion de riesgos.

Orientaciones metodoldgicas
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 acompafa este anexo.

MODULO FORMATIVO 2

Denominacion: NORMATIVA CERAMICA

Cédigo: MF0149 2

Nivel de cualificacidon profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UC0149_2: REALIZAR ENSAYOS NORMALIZADOS DE CONTROL DE PRODUCTOS
CERAMICOS

Duracion: 120 horas
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UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: ENSAYOS NORMALIZADOS DE PRODUCTOS CERAMICOS
Cédigo: UF2052

Duracién: 90 horas.

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1y RP2.
Capacidades y criterios de evaluacion.

C1: Identificar e interpretar la normativa internacional de productos ceramicos.
CE1.1 lIdentificar las principales normas internacionales referidas a productos
ceramicos.
CE1.2 A partir de una norma de producto dada:
— Describir los criterios de clasificacion de productos empleados en la
norma.
— Identificar las normas de ensayo relacionadas.
— Identificar y describir los parametros de muestreo y de aceptacion
indicados en la norma.
— Identificar los criterios de marcado y designacion descritos en la
norma.
CE1.3 A partir de una norma de ensayo dada:
— Describir los criterios de clasificacion de productos empleados en la
norma.
— Describir el procedimiento operativo

C2: Realizar ensayos de productos ceramicos de acuerdo con los procedimientos
especificados en la normativa internacional.
CE2.1 Para un lote de productos ceramicos dado:
— Seleccionar la documentacién técnica apropiada para el control y
sintetizar la informaciéon mas relevante.
— Clasificar los productos de acuerdo con la normativa internacional.
— Identificar las normas de ensayo relacionadas, las condiciones de
muestreo y de aceptacion.
— Preparar las muestras necesarias para la realizacion de los ensayos
identificados.
— Preparar los materiales y/o reactivos necesarios para la realizacion de
los ensayos identificados.
— Preparar equipos a las condiciones especificadas y operar para
obtener datos de ensayo de acuerdo con las normas seleccionadas.
— Expresar con la tolerancia adecuada a la precision especificada, los
resultados del ensayo.
— Evaluar los resultados o la informacién obtenida de cada ensayo.
CE2.2 Enumerar las normas de uso, seguridad y almacenamiento de materiales
y reactivos y relacionarlas con sus principales caracteristicas de toxicidad,
estabilidad y embalaje.
CE2.3 Cumplir las normas de uso, seguridad e higiene durante las operaciones
de ensayo.

Contenidos

1. Conceptos basicos sobre normativa.
— Normalizacién, certificacién y homologacion.
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— Tipos de normas:

— Normas generales.
— Definiciones.
— Clasificacién de los productos ceramicos.
— Caracteristicas de los productos ceramicos.
— Marcado y especificacion.
— Pedido, muestreo y condiciones de aceptacion.

— Normas de producto.
— Caracteristicas de los productos.
— Requisitos de empleo.

— Normas de ensayo.
— Estructura de las normas de ensayo.
— Normas de ensayo de materiales para la construccién de arcilla

cocida.
— Normas de ensayo para vajilleria.
— Normas de ensayo para contenedores de uso alimenticio.
— Normas de ensayo para sanitarios.
— Normas de ensayo para baldosas ceramicas.
— Normas de ensayo para materiales refractarios.
— Normas de ensayo para materiales ceramicos de uso técnico:
aisladores eléctricos, material para laboratorio e ingenieria.

2. Preparacién y puesta apunto de materiales y equipos.
— Realizacién del muestreo y preparacién de muestras.
— Lotes de inspeccion.
— Tamafio de los lotes.
— Preparacion y conservacion de los reactivos y materiales necesarios para la
realizacion de los ensayos.
— Preparacién de disoluciones.
— Preparacién de muestras.
— Organizacion del almacén de reactivos y muestras.
— Preparacion y ajuste de los equipos e instrumentos de ensayo.
— Colocacion de los accesorios.
— Comprobacion del correcto funcionamiento de los equipos de
ensayo y control.

3. Ensayos normalizados de materiales para la construccién de arcilla cocida
— Determinacion de las caracteristicas dimensionales y aspecto
superficial.
— Determinacion de la absorcién de agua.
— Determinacion de la resistencia al impacto.
— Determinacion de la resistencia a la flexion.
— Determinacion de la expansion por humedad.
— Determinacion de la resistencia a la compresion.
— Determinacion de la permeabilidad al agua.
— Determinacion de la resistencia a la helada.
— Ensayo de eflorescencia.

4. Ensayos normalizados de vaijilleria y contenedores de uso alimenticio.
— Determinacion de la absorcién de agua.
— Determinacion de la resistencia quimica.
— Determinacion de la resistencia a las manchas.
— Determinacion de la resistencia al choque térmico.
— Determinacion de la resistencia al impacto.
— Determinacion de la resistencia al cuarteo.
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— Determinacion de la resistencia a la abrasion.
— Determinacion de la cesion de plomo y cadmio.

5. Ensayos normalizados de Sanitarios
— Determinacion de la absorcién de agua.
— Determinacion de la resistencia quimica.
— Determinacion de la resistencia a las manchas.
— Determinacion de la resistencia al choque térmico.
— Determinacion de la resistencia a las cargas estaticas.
— Determinacion de la resistencia al impacto.

6. Ensayos normalizados de baldosas.
— Determinacion de las caracteristicas dimensionales y aspecto
superficial.
— Determinacion de la absorcién de agua.
— Determinacion de la resistencia al impacto.
— Determinacion de la resistencia a la flexion.
— Determinacion de la resistencia a la abrasion.
— Determinacion de la resistencia al cuarteo.
— Determinacion de la resistencia a la helada.
— Determinacion de la resistencia quimica.
— Determinacion de la resistencia a las manchas.
— Determinacion de la resistencia al choque térmico.

7.Ensayos normalizados de refractarios.
— Determinacion de la densidad aparente, de la porosidad abierta
y de la porosidad total.
— Determinacion de la resistencia a la compresion en frio.
— Determinacion de la resistencia giroscopica. (Refractariedad).
— Determinacion de la resistencia quimica.
— Determinacion de la resistencia a la flexion.

8 Ensayos normalizados de materiales ceramicos de uso técnico.
— Determinacion de las caracteristicas dimensionales y aspecto superficial.
— Determinacion de la absorcién de agua.
— Determinacion de la resistencia al impacto.
— Determinacion de la resistencia a la flexion, traccion y compresion.
— Determinacion de la resistencia a la abrasion.
— Determinacion de la resistencia al cuarteo.
— Determinacion de la resistencia a la helada.
— Determinacion de la resistencia quimica.
— Determinacion de la resistencia al choque térmico.
— Determinacion de la dureza Vickers, Knoop y Rockwell.

9. Aplicacién de las normas de seguridad, higiene y proteccion medioambiental
— Normas de prevencién de riesgos y medios de proteccion personal.
— Reactivos y materiales empleados en la realizacion de ensayos normalizados
— Toxicidad y peligrosidad.
— Cadigos de etiquetado de sustancias nocivas y peligrosas.
— Normas de uso y almacenamiento de materiales.
— Precauciones que se deben adoptar para la manipulacion y
almacenamiento de reactivos y materiales.
— Normas de higiene.
— Normas de proteccion medioambiental y de gestion de los residuos.
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— Residuos generados en los ensayos de producto acabado. Toxicidad vy
peligrosidad

— Importancia del orden y la limpieza de instalaciones y equipos para la
prevencion de riesgos.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacion: ELABORACION DE INFORMES Y REGISTRO Y ARCHIVO DE
LOS DATOS DE CONTROL

Cédigo: UF2053

Duracién: 30 horas.

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP3 y RP4
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Realizar informes de los resultados de control de acuerdo con los procedimientos
establecidos en la normativa internacional.
CE1.1 Apartirde un supuesto practico de realizacion de ensayos normalizados
de productos ceramicos y de los que se dispone de los resultados obtenidos:
— Realizar los calculos necesarios para expresar los resultados en las
unidades establecidas.
— Realizar el informe del ensayo de acuerdo con los procedimientos
establecidos en la norma.

C2: Realizar las operaciones necesarias para el registro y la organizacion del archivo
de datos de control.
CE2.1 Identificar y describir la informacion técnica utilizada en la realizacion
de ensayos de materiales y de proceso.
CE2.2 Cumplimentar y registrar la informacion de ensayos de acuerdo con
los procedimientos establecidos.
CE2.3 A partir de un supuesto practico de ensayos normalizados productos:
— Identificar y describir los documentos técnicos relacionados
(procedimientos, impresos y graficos de control, archivo, etc.).
— Identificar y describir codigos de archivo y localizacion.
— Identificar y describir los procedimientos de teneduria y archivo de
documentos empleados.

Contenidos

1. Interpretacion de los resultados de los ensayos.
— Expresion de los resultados segun la normativa internacional.
— Unidades de medida.
— Calculos.
— Clasificacion de los productos objeto de ensayo de acuerdo con los criterios
establecidos en la normativa internacional y con los resultados de los ensayos.
— Criterios de aceptacion y rechazo definidos en la normativa aplicable a los
productos ceramicos.

2. Realizacion de informes de los resultados de los ensayos:
— Elaboracioén de informes de los resultados de los ensayos.
— Referencia a la norma.
— Identificacion del producto a ensayar.
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— Resultados obtenidos, segun indica la norma.

— Archivo de normas y de la informacion técnica de los equipos de ensayo.

— Criterios de registro y archivo de la documentacion de ensayos.

— Mantenimiento de los sistemas de registro de los resultados de control.

— Procedimientos de teneduria y archivo de documentacion.

— Procedimientos de conservacioén y actualizacion de la documentacion.
Orientaciones metodoldgicas
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 acomparia este anexo.

MODULO FORMATIVO 3
Denominacion: PRUEBAS Y ENSAYOS DE DESARROLLO DE PRODUCTOS
Caodigo: MF0150_2
Nivel de cualificacion profesional: 2
Asociado a la Unidad de Competencia:
UCO0150_2: Realizar ensayos de desarrollo de productos.
Duracion: 220 horas
UNIDAD FORMATIVA 1
Denominacion: ENSAYOS PARA EL DESARROLLO DE PASTAS.
Caodigo: UF2054
Duracion: 70 horas.
Referente de la competencia: esta unidad formativa se corresponde con la RP1.
Capacidades y criterios de evaluacion
C1: Preparar probetas de ensayo, a escala de laboratorio, a partir de informacién
técnica dada.
CE1.1 A partir de una propuesta de composicion de pasta dada mediante
informacion técnica escrita:
— ldentificar las materias primas indicadas, y sus caracteristicas quimico—
fisicas mas relevantes en la composicion.
— Dosificar la composicion en la cantidad, exactitud y precision requerida
en las instrucciones técnicas.
— Realizar la preparacion de la composicion mediante las operaciones
necesarias (molienda, desleido, tamizado, amasado).

C2: Realizar ensayos de caracterizacion del comportamiento durante el proceso de
fabricacion de composiciones y, en su caso aplicaciones, de pastas.
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CE2.1 A partir de una composicion de pasta elaborada en unas condiciones
de trabajo descritas:

— Caracterizar su desfloculabilidad mediante la adicion de cantidades
conocidas de desfloculante y la medida de los parametros reoldgicos
correspondientes.

C3: Realizar calculos y representaciones graficas con datos de ensayos a partir de
férmulas preestablecidas.
CE3.1 Apartir de un supuesto practico de ensayos de composiciones para la
fabricacion de productos ceramicos, caracterizado por la informacién técnica
del ensayo y del que se dispone de listados de datos de control:

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

— Realizar representaciones graficas sencillas que relacionen variables
de proceso entre si 0 con otros parametros de interés (diagramas de
compactacion, diagramas de desfloculacion, diagramas de coccién, etc.).

Contenidos.

1. Materias primas y aditivos empleados en la preparacion de pastas.
— Composiciones de pastas.
— Pastas para revestimiento.
— Pastas para pavimentos.
— Pastas para gres.
— Pastas para porcelanico.
— Funcién de cada materia prima en la composicién de la pasta.
— Materias primas plasticas.
— Materias primas no plasticas.
— Preparacion de féormulas de carga.
— Calculo de dosificacién de componentes.

2. Preparacion de pastas en el laboratorio para su control.
— Preparacién de pastas por molienda en via seca.
— Funcionamiento y puesta a punto de molinos via seca:
— Molino de mandibulas.
— Molino de impacto.
— Requisitos del material a la entrada.
— Caracteristicas del material de salida.
— Preparacién de pastas por molienda en via humeda.
— Funcionamiento y puesta a punto del molino de bolas.
— Carga elementos molturantes y carga de barbotina.
— Preparacién de pastas mediante desleido.
— Preparacién de pastas en semiseco:
— Humectacion de polvos secos.
— Obtencidon de granulados.
— Preparacién de pastas en masa plastica:
— Amasado manual.
— Empleo de amasadoras mecanicas.
— Preparacién de pastas para atomizado.
— Coloracion del atomizado en mezcladoras de baja energia.

3. Aplicacién de las normas de seguridad, de salud laboral y de proteccion
ambiental en las operaciones de preparacion de pastas en el laboratorio.
— Precauciones que se deben adoptar para la manipulacién y transporte
de materiales empleados en la preparaciéon de pastas.
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— Prevencién de los riesgos derivados de las operaciones de preparacion
de pastas:
— Identificacién y evaluacioén de riesgos.
— Ropa de trabajo
— Elementos de proteccién individual
— Principales residuos y contaminantes derivados de las operaciones de
preparacion de pastas:
— Identificacién
— Peligrosidad
— Tratamiento

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: ENSAYOS PARA EL DESARROLLO DE PRODUCTOS
CONFORMADOS.

Cédigo: UF2055

Duracion: 70 horas

Referente de la competencia: esta unidad formativa se corresponde con la RP3.
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Preparar probetas de ensayo, a escala de laboratorio, a partir de informacién
técnica dada.
CE1.1 A partir de una propuesta de composicion de pasta, esmalte, engobe,
frita, tinta o pigmento ceramico, dada mediante informacion técnica escrita:

— ldentificar las materias primas indicadas, y sus caracteristicas quimico-
fisicas mas relevantes en la composicion.

— Dosificar la composicion en la cantidad, exactitud y precision requerida
en las instrucciones técnicas.

— Realizar la preparacién de la composicidon mediante las operaciones
necesarias (molienda, desleido, tamizado, amasado, secado,
lavado,etc.).

— Elaborar las probetas de ensayo mediante los procedimientos
indicados de conformado y secado, aplicacion de la suspensién sobre
soporte, o tratamiento térmico.

— Etiquetar y clasificar de forma indeleble e inequivoca las probetas
segun los criterios de identificacion establecidos.

C2: Realizar ensayos de caracterizacion del comportamiento durante el proceso de
fabricacion de productos conformados.
CE2.1 A partir de una composicion de pasta para preparar productos
conformados, elaborada en unas condiciones de trabajo descritas:

— Caracterizar su desfloculabilidad mediante la adicion de cantidades
conocidas de desfloculante y la medida de los parametros reologicos
correspondientes.

— Caracterizar su compactabilidad mediante construccion del diagrama
de compactacion.

— Caracterizar su comportamiento en secado mediante la elaboracién
del diagrama de contraccion frente a humedad.

— Caracterizar su comportamiento a la accion del calor mediante la
relacién entre porosidad, contraccion y curva de temperatura y
mediante la elaboracion de su curva dilatométrica.
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C3: Realizar calculos y representaciones graficas con datos de ensayos a partir de
férmulas preestablecidas.
CE3.1 Apartir de un supuesto practico de ensayos de composiciones para la
fabricacion de productos ceramicos, caracterizado por la informacién técnica
del ensayo y del que se dispone de listados de datos de control:

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

— Realizar representaciones graficas sencillas que relacionen variables
de proceso entre si o con otros parametros de interés (diagramas de
compactacion, diagramas de desfloculacion, diagramas de coccion,
etc.).

Contenidos

1. Requisitos de la pasta en funcién de la técnica de conformado.
— Caracteristicas de la pasta para su conformado.
— Humedad.
— Contenido en soélidos.
— Plasticidad
— Granulometria.
— Acondicionamiento de la pasta para su conformado.
— Acondicionamiento de la pasta para extrusion.
— Acondicionamiento de la pasta para prensado.
— Acondicionamiento de la pasta para colado.

2. Preparacion de probetas conformadas.
— Preparacion de probetas conformadas mediante extrusion.
— Funcionamiento y puesta a punto de la extrusora.
— Cambio de boquilla.
— Preparacion de probetas conformadas mediante prensado de polvos
semisecos.
— Empleo de prensas automaticas.
— Montaje y desmontaje del molde.
— Regulacion de la presién especifica de prensado.
— Construccion de diagramas de compactacion.
— Construccion de diagramas de isocompactacion.
— Preparacion de probetas conformadas mediante colado.
— Seleccion y acondicionamiento del molde.
— Llenado y vaciado del molde.
— Tiempo de colado.
— Desmoldado y secado de la probeta.

3. Preparacion y acondicionamiento del esmalte en funcién de las técnicas de
aplicacion y de las caracteristicas del soporte.
— Acondicionamiento de la barbotina de esmalte para su aplicacion mediante
patin, aerografo o inmersion.
— Ajuste de la densidad.

— Determinacion de la densidad.
— Valores idoneos de la densidad.

— Ajuste de la viscosidad.
— Tiempo de caida en la Copa Ford.
— Adicién de desfloculantes.
— Realizacion de diagramas de desfloculacion.
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4. Preparacion de probetas esmaltadas.

— Preparacion de probetas esmaltadas mediante patin de esmaltado.
— Calculo del gramaje de esmalte a aplicar.
— Regulacion de la capa de esmalte aplicada.
— Empleo de galgas.

— Preparacion de probetas esmaltadas mediante aerégrafo manual.
— Funcionamiento y regulacion del aerdgrafo.
— Cambio de boquilla y operaciones de mantenimiento.
— Calculo del gramaje de esmalte a aplicar.
— Control de la capa aplicada.

— Preparacion de probetas esmaltadas mediante inmersion.
— Control de la capa aplicada.

— Preparacion de probetas esmaltadas mediante aplicaciones en seco.
— Calculo del gramaje de la capa a aplicar.
— Control de la capa aplicada.

5. Aplicacion de las normas de seguridad, de salud laboral y de protecciéon
ambiental en ensayos para el desarrollo de productos conformados.

— Normas de prevencion de riesgos y medios de proteccion personal.
— Materiales empleados en la realizacién de ensayos para el desarrollo de
productos conformados:
— Toxicidad y peligrosidad.
— Normas de uso y almacenamiento de materiales.
— Precauciones que se deben adoptar para la manipulacion y
almacenamiento de reactivos y materiales.
— Normas de higiene.
— Normas de proteccion medioambiental y de gestion de los residuos.
— Residuos generados enlos controles de desarrollo de productos conformados.
Toxicidad y peligrosidad
— Importancia del orden y la limpieza de instalaciones y equipos para la
prevencion de riesgos.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: ENSAYOS PARA EL DESARROLLO DE FRITAS, ESMALTES,
PIGMENTOS Y TINTAS.

Caodigo: UF2056
Duracion: 80 horas.

Referente de la competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP2 y
RP4.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Preparar probetas de ensayo, a escala de laboratorio, a partir de informacién
técnica dada.
CE1.1 A partir de una propuesta de composicion de esmalte, engobe, frita,
tinta o pigmento ceramico, dada mediante informacioén técnica escrita:
— ldentificar las materias primas indicadas, y sus caracteristicas quimico-
fisicas mas relevantes en la composicion.
— Dosificar la composicion en la cantidad, exactitud y precision requerida
en las instrucciones técnicas.
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— Realizar la preparacién de la composicidon mediante las operaciones
necesarias (molienda, desleido, tamizado, secado, lavado,etc.).

— Aplicar la suspensién sobre el soporte preparado, y tratamiento
térmico.

— Etiquetar y clasificar de forma indeleble e inequivoca las probetas
segun los criterios de identificacion establecidos.

C2: Realizar ensayos de caracterizacion del comportamiento durante el proceso de

fabricacion y, en su caso aplicaciones, de tintas, engobes y esmaltes ceramicos.
CE2.1 A partir de una composicion de tinta serigrafica, esmalte o de engobe
elaborada en unas condiciones de trabajo descritas:

— Caracterizar su desfloculabilidad mediante la adicion de cantidades
conocidas de desfloculante y la medida de los parametros reoldgicos
correspondientes.

— Determinar, en su caso, la fusibilidad mediante boton de fusion y de la
temperatura de sellado.

— Evaluar el desarrollo de color de la composicion mediante comparacion
con composiciones y pigmentos estandar.

— Evaluar caracteristicas estéticas y aspecto superficial mediante
comparacién con composiciones estandar.

— Determinar su comportamiento a la accién del calor mediante la
elaboracién de su curva dilatométrica.

Contenidos.

1. Preparacioén de esmaltes ceramicos.
— Materias primas y aditivos empleados en la preparacion de esmaltes.
— Preparacion de férmulas de carga y dosificacion de componentes.
— Molienda de esmaltes.
— Funcionamiento y puesta a punto del molino de bolas de laboratorio.
— Funcionamiento y puesta apunto del molino de bastidor horizontal.
— Funcionamiento y puesta a punto de los molinos planetarios.
— Condiciones idoneas de funcionamiento.
— Preparacién de esmaltes en polvo mediante secado de barbotinas.
— Micronizado de las tortas de secado.
— Mediante molinos de bolas.
— Mediante micronizadotes de impacto.
— Preparacion de granillas a partir de las fritas en grano.
— Molienda en molinos de bolas.
— Seleccion de tamafios.
— Preparacién de pelets de esmaltes a partir de los componentes en polvo.
— Utilizacion de granuladotes
— Mezclado de polvos micronizados, granillas y pelets.

3. Aplicacién de esmaltes ceramicos en pruebas semiindustriales.
— Acondicionamiento de los esmaltes de acuerdo con la técnica de aplicacion
empleada.
— Homogeneizacion de la suspension.
— Ajuste de la densidad y viscosidad.
— Preparacion y regulacion a las condiciones de trabajo de los equipos de:
— Alimentacion, transporte y descarga de la linea de pruebas.
— Humectacion y aplicacion de la cola.
— Lengua de campana vy filera.
— Cabinas de discos, aerégrafo y airless.
— Equipos de aplicacién de esmaltes en seco.
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4. Preparacion de tintas ceramicas.
— Materias primas y vehiculos utilizados en la preparacion de tintas cerdmicas.
— Requisitos de los vehiculos de serigrafia.
— Requisitos de los vehiculos de flexografia.
— Requisitos de los vehiculos de huecograbado.
— Preparacién de tintas ceramicas en el laboratorio.
— Preparacién manual.
— Preparacién con equipos automaticos.
— Molino coloidal.
— Refinadora tricilindrica.
— Molino de microbolas.

5. Aplicacién de tintas ceramicas en pruebas semiindustriales.
— Acondicionamiento de la tinta para su aplicacion.
— Caracteristicas de las pantallas serigraficas y rodillos.
— Puesta a punto del cabezal de serigrafia manual.
— Instalacién y centrado de las pantallas.
— Preparacion y aplicacion del fijador.
— Preparacién y regulacion a las condiciones de trabajo de los equipos de:
— Serigrafia.
— Flexografia.
— Huecograbado.
— Inyeccién de tinta.

6. Aplicacion de las normas de seguridad, de salud laboral y de protecciéon
ambiental en ensayos para el desarrollo de fritas, pigmentos, esmaltes y tintas.

— Normas de prevencion de riesgos y medios de proteccion personal.
— Materiales empleados en la realizacion de ensayos para el desarrollo de
fritas, pigmentos, esmaltes y tintas:
— Toxicidad y peligrosidad.
— Normas de uso y almacenamiento de materiales.
— Precauciones que se deben adoptar para la manipulacion y
almacenamiento de reactivos y materiales.
— Normas de higiene.
— Normas de proteccion medioambiental y de gestion de los residuos.
— Residuos generados en los controles de desarrollo de fritas, pigmentos,
esmaltes y tintas. Toxicidad y peligrosidad

— Importancia del orden y la limpieza de instalaciones y equipos para la
prevencion de riesgos.

Orientaciones metodoldgicas

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

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 acomparia este anexo.

cve: BOE-A-2011-20103



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO s

Sabado 24 de diciembre de 2011 Sec.|. Pag. 141537

MODULO DE PRACTICAS PROFESIONALES NO LABORALES DE CONTROL DE
MATERIALES, PROCESOS Y PRODUCTOS EN EL LABORATORIO CERAMICO.

Caodigo: MP0433
Duracién: 40 horas
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Colaborar en la preparacion y ensayos de control de una composicion de una
pasta:
CE1.1 Realizar calculos, mediante féormulas preestablecidas, para obtener la
férmula de carga y los parametros de preparacion de la composicion.
CE1.2 Seleccionar los equipos, maquinas y herramientas adecuadas para
realizar las operaciones de preparacion de las composiciones.
CE1.3 Realizar la carga, puesta en marcha de los equipos de preparacion,
descarga y almacenamiento de las composiciones de acuerdo con las condiciones
establecidas en los procedimientos escritos.
CE1.4 Realizar los ensayos de control de las operaciones y de los productos
obtenidos.

C2 Participar en la preparacion y ensayos de control de una composicion de un
engobe, esmalte o tinta:
CE2.1 Realizar los calculos para obtener la formula de carga y los parametros
de preparacion de la composicion.
CE2.2 Preparar las maquinas y equipos para la aplicacion industrial de las
composiciones.
CE2.3 Acondicionar los soportes necesarios a las condiciones de aplicacion
industrial de las composiciones a ensayar.
CE2.4 Realizar la aplicacion industrial de las composiciones de engobe, esmalte
o tinta respetando los parametros de operacion descrito en las instrucciones
técnicas dadas.
CE2.5 Evaluar el aspecto y caracteristicas estéticas de los productos obtenidos
CE2.6 Realizar los ensayos de control de las operaciones y de los productos
obtenidos.

C3: Participar en la preparacion y ensayos de control de productos ceramicos
conformados:
CE3.1 Realizar el conformado y secado industrial del nimero de piezas
establecido de acuerdo con las instrucciones escritas dadas.
CE3.2 Realizar las operaciones de regulacion de hornos, carga y descarga de
los productos cocidos de acuerdo con las instrucciones escritas dadas.
CE3.3 Evaluar el aspecto y caracteristicas estéticas de los productos obtenidos
CE3.4 Realizar los ensayos de control de las operaciones y de los productos
obtenidos.

C4: Aplicar la normativa de seguridad, salud laboral y medioambiental en los procesos
de elaboracién manual o semiautomatica de productos ceramicos.
CE4.1 Aplicar la normativa de seguridad y salud laboral vigente en la empresa,
relativa a los equipos, materiales y proceso realizado.
CE4.2 Aplicar la normativa medioambiental vigente en la empresa relativa al
proceso de fabricacion manual o semiautomatica de productos ceramicos.
CE4.3 Participar en las operaciones de mantenimiento de primer nivel de
equipos e instalaciones, en las condiciones de salud laboral, seguridad y calidad
establecidas.
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CE4.4 Participar en la puesta a punto de las maquinas y equipos en las
condiciones de salud laboral, seguridad y calidad establecidas.

C5: Participar en los procesos de trabajo de la empresa, siguiendo las normas e
instrucciones establecidas en el centro de trabajo.
CE5.1 Comportarse responsablemente tanto en las relaciones humanas como
en los trabajos a realizar.
CE5.2 Respetar los procedimientos y normas del centro de trabajo.
CE5.3 Emprender con diligencia las tareas segun las instrucciones recibidas,
tratando de que se adecuen al ritmo de trabajo de la empresa.
CE5.4 Integrarse en los procesos de produccion del centro de trabajo.
CE5.5 Utilizar los canales de comunicacion establecidos.

Contenidos

1. Preparaciéony control de composiciones de pastas ceramicas.
— Calculo de obtencion de formulas de carga de pastas.
— Identificacion de equipos, maquinas y herramientas .
— Carga, puesta en marcha de los equipos, descarga y almacenaje de pastas.
— Ensayos de control de las operaciones de preparacién de pastas.
— Ensayos de control de pastas.

2. Preparacion y control de composiciones de esmaltes, engobes o tintas.
— Calculo de obtencion de formulas de carga de esmaltes, engotes vy tintas.
— Identificacion de los equipos maquinas y herramientas.
— Acondicionamiento del soporte para la aplicacion.
— Aplicacién industrial de esmaltes, engobes vy tintas.
— Ensayos de control de las operaciones de preparacion de los esmaltes,
engobes y tintas.
— Ensayos de control de esmaltes, engobes vy tintas.

3. Preparacion y control de productos ceramicos conformados.
— Conformado y secado de piezas ceramicas.
— Regulacioén, carga y descarga de hornos.
— Evaluacion del aspecto de los productos ceramicos conformados.
— Ensayos de control de las operaciones de preparacién de productos
ceramicos conformados.
— Ensayos de control de productos ceramicos conformados.

4. Aplicacion de las normas de seguridad, higiene y proteccion medioambiental.
— Cumplimiento de las normas de seguridad, higiene y proteccion
medioambiental vigentes en la empresa.
— Utilizacion de elementos de proteccion individual necesarios en las
operaciones de elaboracion de productos ceramicos
— Tratamiento efluentes, emisiones y residuos generados en las operaciones
de elaboracién de productos ceramicos.

5. Integracién y comunicacion en el centro de trabajo
— Comportamiento responsable en el centro de trabajo.
— Respeto a los procedimientos y normas del centro de trabajo.
— Interpretacion y ejecucion con diligencia de las instrucciones recibidas.
— Reconocimiento del proceso productivo de la organizacion.
— Utilizacion de los canales de comunicacion establecidos en el centro de
trabajo.
— Adecuacién al ritmo de trabajo de la empresa.
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IV. PRESCRIPCIONES DE LOS FORMADORES

Modulos Formativos

Acreditacion requerida

Experiencia profesional requerida en
el ambito de la unidad de
competencia

Con acreditacion

Sin
acreditacion

e Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el
titulo de grado correspondiente u otros
titulos equivalentes.

MF 0148 _2:|e Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto
Caracterizacion| Técnico o el titulo de grado correspondiente
y control de| u otros titulos equivalentes. 1 afio 3 afios
materiales y|e Técnico Superior de la Familia
procesos| profesionalde Vidrioy ceramica.
ceramicos o Certificados de profesionalidad de nivel 3
del area profesional de fabricacion
ceramica, de la familia profesional Vidrio
y ceramica
e Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el
titulo de grado correspondiente u otros
titulos equivalentes.
e Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto
Técnico o el titulo de grado
MFO0149 2:| correspondiente u otros titulos
Normatival| equivalentes. 1 afo 3 afios
ceramica e Técnico Superior de la Familia profesional
de Vidrio y ceramica.
e Certificados de profesionalidad de nivel 3
del area profesional de fabricacién
ceramica, de la familia profesional Vidrio
y ceramica
e Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el
titulo de grado correspondiente u otros
titulos equivalentes.
e Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto
MFO150 2: Técnico o el titulo de grado
- correspondiente u otros titulos
Pruebas y .
equivalentes. ~ ~
ensayos de . S . de la Familia 1 afio 3 afios
desarrollo de|® Tecnlgo uperior e a
profesional de Vidrio y ceramica en el
productos

area profesional de fabricacion ceramica.

e Certificado de profesionalidad de nivel 3
de la familia profesional Vidrio y ceramica
en el area profesional de fabricacién
ceramica.

V. REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS, INSTALACIONES Y EQUIPAMIENTO

Espacio Formativo Superficie m? Superficie m?
15 alumnos 25 alumnos
Aulapolivalente . ......... ... . ... 30 50
Laboratorio de ensayos de control de materiales y
productos CEeramicos. . ... 60 60
Planta de fabricacion ceramica*. .. ................... 500 500
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Espacio Formativo M1 M2 M3
Aulapolivalente ............ ... . ... ... ...... X X X
Laboratorio de ensayos de control de materiales y
productos Ceramicos. .. ... X X X
Planta de fabricacion ceramica*. . ................ 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 de
control de materiales y
productos ceramicos.

Viscosimetro Gallenkamp

Copas Ford

Picndmetros para liquidos

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

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

Tamices acero inox. 10 cm de didametro 45 micras

Tamices acero inox. 10 cm de didametro 63 micras

Equipo de medida de densidad aparente

Pies de rey de 0,01 mm y 15 cm de longitud.

Pies de rey de 0,1 mm y 50 cm de longitud.

Plucometro

Estufa de secado de 400 litros de capacidad

Redmetro

Colorimetro o espectrofotometro 6ptico de reflexion.

Patines de esmaltado

Galgas para regulacion de capa de esmalte

Molinos rapidos de laboratorio.

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

Bastidor de molienda de barras paralelas.

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

Estufa

Arcén congelador

Equipo para la determinacion de la resistencia a la flexion
Equipo para la determinacién de la absorcion de agua (EBONORM)
Autoclave

Plucometro

Cabina de vision (Abralux )

Abrasimetro

Brillémetro

Recipientes normalizados para la determinacion de la resistencia
quimica de baldosas.
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Espacio Formativo Equipamiento

— 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 util)

— Bascula para 50 Kg.

— Tamizes de control.

— Depositos de material plastico de 700 litros con tapa.
— Depositos de material plastico de 250 litros con tapa.
— Depositos para esmalte con bombas verticales de 1 CV.
— Maquina cargadora de azulejos esmaltados.

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

— Molino coloidal.

— Molino triturador de fritas.

— Horno eléctrico tipo mufla de 500 litros para 1.300 °C.
— Horno eléctrico tipo mufla de 10 litros para 1.300 °C.
— Crisoles de refractario.

— Horno de fritar para 1600 °C.

— Equipo portéatil 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

Planta de fabricacién
ceramica*

* Espacio no necesariamente ubicado en el centro de formacién.

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

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

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

En el caso de que la formacién se dirija a personas con discapacidad se realizaran las
adaptaciones y los ajustes razonables para asegurar su participacion en condiciones
de igualdad.
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ANEXO lI
IDENTIFICACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Denominacién: Desarrollo de composiciones ceramicas
Cédigo: VICF0311
Familia profesional: Vidrio y Ceramica
Area profesional: Fabricacion ceramica
Nivel de cualificacidon profesional: 3
Cualificacion profesional de referencia:
VIC056_3 Desarrollo de composiciones ceramicas (RD 295/2004,de 20 de febrero).

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

UCO0155_3: Proponer y desarrollar composiciones de pastas ceramicas

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

Competencia general:

Desarrollar composiciones de pastas, esmaltes y pigmentos ceramicos, a partir de
especificaciones técnicas de producto y proceso, y asesorar al cliente y/o usuario en
su empleo y resolucion de contingencias.

Entorno Profesional:

Ambito profesional:

En general, desarrolla su actividad en el laboratorio de grandes, medianas y pequefias
empresas, y realizando asistencia técnica en la empresa del cliente.

Sectores productivos:

Esta cualificacion se ubica en empresas de fabricacion de: pastas ceramicas, fritas,
pigmentos, esmaltes, baldosas, materiales de tierra cocida para la construccion,
refractarios, vajilleria ceramica, sanitarios, articulos de decoracion y ceramicas de uso
técnico.

Ocupaciones o puestos de trabajo relacionados:

Técnico de laboratorio de investigacion y desarrollo de producto.
Comercial de asistencia técnica.

Duracion de la formacioén asociada: 510 horas.

Relacién de mddulos formativos y de unidades formativas:

MF0155_3: Desarrollo de pastas ceramicas (220 horas).
e UF1956: Materias primas para el desarrollo de pastas ceramicas (80 horas).
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e UF1957: Composiciones de pastas ceramicas (60 horas).

e UF1958: Pruebas de desarrollo de pastas ceramicas (80 horas).
MF0156_3: Desarrollo de fritas, esmaltes y pigmentos ceramicos (250 horas).
e UF1959: Desarrollo de fritas ceramicas (90 horas).

e Desarrollo de esmaltes ceramicos (90 horas).

e UF1961: Desarrollo de pigmentos ceramicos (70 horas).

MPO0415: Modulo de practicas profesionales no laborales de desarrollo de
composiciones ceramicas (40 horas).

PERFIL PROFESIONAL DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD.
Unidad de competencia 1

Denominacion: PROPONER Y DESARROLLAR COMPOSICIONES DE PASTAS
CERAMICAS

Nivel: 3
Cddigo: UC0155_3
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Interpretar técnicamente las propuestas de nuevos productos identificando las
especificaciones técnicas necesarias para el desarrollo de la pasta ceramica.
CR1.1 Los requisitos técnicos y estéticos que debe reunir la pasta ceramica
cocida, como: resistencia mecanica, color, textura, porosidad, absorcion de agua,
resistencia quimica, expansién térmica, etc. quedan establecidos.
CR1.2 Las técnicas y procedimientos del sistema de fabricacion a emplear, en
especial: la técnica de preparacion de la pasta, técnica de conformacion y secado,
técnica de esmaltado y decoracién, tecnologia de coccion, tratamientos
superficiales y el reciclado de materiales, quedan identificadas.
CR1.3 Los requisitos técnicos que debe reunir la pasta ceramica para su
preparacion y empleo, como son: la granulometria, contenido en carbonatos,
contenido en hierro y titanio, desfloculacion, plasticidad, agua de amasado,
propiedades reoldgicas, velocidad de formacion de capa, resistencia mecanica,
compacidad, materia organica, contraccién de coccién, pérdidas por calcinacion,
piroplasticidad, impurezas, coeficiente de expansiéon térmica y otras que sean
relevantes para el caso, quedan establecidos.
CR1.4 La interpretacion técnica del nuevo producto permite determinar la
viabilidad del desarrollo de la composicién, a partir del analisis del proceso de
fabricacion y de los requisitos técnicos de la pasta.

RP2: Programar y realizar pruebas de laboratorio, planta piloto o planta industrial, para
el desarrollo de pastas ceramicas.
CR2.1 La programacion de las pruebas se realiza teniendo en cuenta las
caracteristicas técnicas y estéticas del producto cocido, los requisitos de procesado
de la pasta, la documentacion precedente, y los recursos humanos y técnicos
disponibles.
CR2.2 La seleccion de materiales se hace teniendo en cuenta su idoneidad, la
garantia de suministro, el grado de aprovechamiento posible y sus costes.
CR2.3 Las pruebas programadas permiten obtener conclusiones utiles, para el
progreso de la investigacién, en el tiempo previsto y optimizando los recursos.
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CR2.4 Enlaprogramacion de las pruebas los materiales, medios, procedimientos
y el momento para su ejecucion quedan especificados.

CR2.5 Laspruebas se realizan de acuerdo con los procedimientos e instrucciones
establecidas.

CR2.6 El intercambio de informacion con el cliente es fluido y posibilita el
desarrollo de las pruebas cuando éstas se realizan en sus instalaciones.

RP3: Evaluar resultados de pruebas de desarrollo de pastas ceramicas.
CR 3.1 La evaluacion de los resultados de las pruebas permite definir o mejorar
la pasta y/o la informacién general de proceso, o bien, tomar decisiones sobre el
curso que se debe seguir en los trabajos de desarrollo (continuidad o cambio en la
linea de trabajo, finalizacion del proyecto).
CR 3.2 El analisis de los resultados de las pruebas permite evaluar la viabilidad
técnica de la fabricacion y empleo de la pasta.
CR 3.3 Los ensayos destinados a la evaluacion del cumplimiento de las normas
de producto son solicitados al departamento de control de calidad.

RP4: Elaborar a su nivel la informacién de proceso necesaria para el empleo de la
nueva composicion.
CR 4.1 La informacion define de forma inequivoca y completa los aspectos
referentes a:
- Materias primas y aditivos.
— Métodos de preparacién de la pasta.
— Técnicas de procesado de la pasta.
- Instrucciones generales y variables de operacion.
CR4.2 Lainformacién que se elabora permite desarrollar el proceso de fabricacion
en las condiciones de calidad, seguridad y costes establecidos.
CR4.3 La informacién que se elabora hace posible la reproducibilidad de los
resultados en la fabricacion.
CR4.4 Lainformacion se elabora de acuerdo con procedimientos e instrucciones
técnicas establecidas.
CR4.5 El sistema de archivo de la informacién permite su conservacion y su facil
localizacion y acceso.
CR4.6 Los registros de datos se mantienen correctamente actualizados en la
ficha de producto, con los soportes de registro establecidos.

RP5: Asistir técnicamente al cliente en el empleo de composiciones de pastas
ceramicas.
CR5.1 La informacion transmitida permite el conocimiento de las caracteristicas
técnicas y estéticas de las pastas de la empresa.
CR5.2 Las pastas mas idoneas para responder a las demandas del cliente con
su sistema de fabricacion son identificadas.
CR5.3 El cliente es asesorado sobre la correcta utilizacion de la pasta en su
proceso de fabricacion.
CR5.4 El apoyo técnico que se presta al cliente permite resolver las anomalias
y contingencias surgidas durante la utilizacion de la pasta, o reducir las pérdidas
ocasionadas.
CR5.5 La asistencia prestada fomenta unas relaciones fluidas y estables con el
cliente.

Contexto profesional
Medios de produccion

Materiales: Materias primas minerales y productos quimicos inorganicos con diverso
grado de transformacion: arcillas, caolines, feldespatos, silices, carbonatos y silicatos
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alcalinotérreos, talco, chamotas, alimina y silicato de circonio. Pigmentos cerdmicos
para pastas. Desfloculantes, suspensionantes y aglomerantes organicos.

Pastas con diversos grados de humedad: polvos semisecos y atomizados, pasta en
estado plastico, barbotinas.

Equipos e instrumentos de laboratorio ceramico: Equipos para la preparacion de
pastas: balanzas, molinos de laboratorio (de mandibulas, de martillos y de bolas),
tamices, agitadores, desleidores, amasadoras, granuladoras.

Equipos de preparacion de probetas: prensas, extrusoras, moldes de resinas y de
escayola.

Equipos para la determinacion de: la humedad, la plasticidad, contenido en carbonatos,
distribucion granulométrica, compacidad, densidad de sélidos y liquidos, viscosidad,
dimensiones, color, propiedades mecanicas (resistencia a la flexion, médulo de
elasticidad), expansion térmica.

Autoclave, redmetro, hornos de laboratorio (mufla y de ciclo corto), estufas, utiles para
determinar la velocidad de formacién de capa y utiles de laboratorio en general.
Instalaciones y equipos de planta piloto: Basculas, molinos, desleidores, vibrotamices,
depdsitos agitadores, atomizador, silos, mezcladoras para coloracién en seco,
amasadoras, extrusoras, moldes e instalaciones para colado, horno.

Productos y resultados

Definicion del producto en sus aspectos técnicos y funcionales: Composicion y
propiedades. Prototipos. Instrucciones y procedimientos generales de operacion.
Definicién de los medios auxiliares necesarios para la fabricacion.

Informacion utilizada o generada

Informacién técnica de materias primas disponibles en el mercado, fichas de
composicién y propiedades de productos. Planes de ensayos. Instrucciones de
ensayo. Resultados de ensayos. Instrucciones de operacion.

Unidad de competencia 2

Denominacién: PROPONER Y DESARROLLAR COMPOSICIONES DE FRITAS,
ESMALTES Y PIGMENTOS CERAMICOS.

Nivel: 3
Caodigo: UC0156_3
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Interpretar técnicamente las propuestas de nuevos productos identificando las

especificaciones técnicas necesarias para el desarrollo de la frita 0 esmalte ceramico.
CR1.1 Los requisitos técnicos y estéticos que debe reunir la frita o esmalte
ceramico cocido, como: color, textura, resistencia mecanica, resistencia quimica,
expansion térmica, etc., quedan establecidos.
CR1.2 Las técnicas y procedimientos del sistema de fabricacion de la frita o
esmalte quedan identificados.
CR1.3 Las técnicas y procedimientos del sistema de fabricacién del producto
ceramico, en especial: la técnica de esmaltado o decoracién, tecnologia de
coccion, tratamientos superficiales y reciclado de materiales quedan identificados.
CR1.4 Los requisitos técnicos que debe reunir la mezcla de materias primas
para la preparacion de la frita o esmalte, en especial: la solubilidad, granulometria,
humedad, pérdidas por calcinacién, desfloculacion, impurezas y toxicidad, quedan
establecidos.
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CR1.5 Los requisitos técnicos que debe reunir la frita o esmalte para su empleo,
en especial: granulometria, solubilidad en agua, condiciones de conservacion,
propiedades reoldgicas, temperatura de maduracion, temperatura de sellado,
viscosidad en fundido, coeficiente de dilatacion, cristalizaciones, resistencia
mecanica de granulos y «pelets», y toxicidad, quedan establecidos.

CR1.6 La interpretacion técnica del nuevo producto permite determinar la
viabilidad del desarrollo de la composicion, a partir del analisis de los procesos de
fabricacion y de los requisitos técnicos de la frita o esmalte.

RP2: Interpretar técnicamente las propuestas de nuevos productos identificando las

especificaciones técnicas necesarias para el desarrollo del pigmento ceramico.
CR2.1 Los requisitos técnicos y estéticos que deben reunir la pasta o el esmalte
coloreado cocidos, como: color, textura, resistencia mecanica, resistencia quimica,
expansion térmica, etc, quedan establecidos.
CR2.2 Las técnicas de fabricacion del pigmento ceramico son identificadas.
CR2.3 Las técnicas y procedimientos del sistema de fabricacion de la pasta o
esmalte coloreados son identificadas.
CR2.4 Las técnicas y procedimientos del sistema de fabricacién del producto
ceramico, especialmente: la técnica de esmaltado o decoracion, tecnologia de
coccion, tratamientos superficiales y reciclado de materiales quedan identificadas.
CR2.5 Los requisitos técnicos que debe reunir la mezcla de materias primas para
la preparacién del pigmento, en especial: la solubilidad, granulometria, humedad,
pérdidas por calcinacion, temperatura de calcinacion, impurezas y toxicidad, son
establecidos.
CR2.6 Los requisitos técnicos que debe reunir el pigmento para su empleo,
en especial: granulometria, solubilidad en agua, estabilidad térmica, estabilidad
quimica frente al material que lo alberga, y toxicidad quedan establecidos.
CR2.7 La interpretacion técnica del nuevo producto permite determinar la
viabilidad del desarrollo de la composicion, a partir del analisis de los procesos de
fabricacion y de los requisitos técnicos del pigmento.

RP3: Programar y realizar pruebas de laboratorio, planta piloto o planta industrial, para

el desarrollo de fritas, esmaltes y pigmentos ceramicos.
CR3.1 La programacion de las pruebas de fritas y esmaltes, se realiza teniendo
en cuenta las caracteristicas técnicas y estéticas del producto cocido, los requisitos
del sistema de preparacion de la frita o esmalte, las condiciones de aplicacion
y coccién, la documentacion precedente, y los recursos humanos y técnicos
disponibles.
CR3.2 La programacion de las pruebas de pigmentos ceramicos, se realiza
teniendo en cuenta las caracteristicas técnicas y estéticas del producto cocido,
los requisitos del sistema de fabricacion del pigmento, los requisitos del sistema
de preparacién de la pasta o esmalte, las condiciones de aplicacion y coccion, la
documentacién precedente, y los recursos humanos y técnicos disponibles.
CR3.3 La seleccion de materiales se hace teniendo en cuenta su idoneidad,
toxicidad, garantia de suministro, el grado de aprovechamiento posible y sus
costes.
CR3.4 Las pruebas programadas permiten obtener conclusiones utiles, para el
progreso de la investigacién, en el tiempo previsto y optimizando los recursos.
CR3.5 La programacion de las pruebas se realiza especificando los materiales,
medios, procedimientos y el momento de su ejecucion.
CR3.6 Laspruebas se realizan de acuerdo con los procedimientos e instrucciones
establecidas.
CR3.7 El intercambio de informacion con los clientes es fluido y posibilita el
desarrollo de las pruebas, cuando éstas se realizan en sus instalaciones.
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RP4: Evaluar resultados de pruebas de desarrollo de fritas, pigmentos y esmaltes
ceramicos.
CR4.1 La evaluacion de los resultados de las pruebas permite definir o mejorar
la frita o esmalte y/o la informacion general de proceso, o bien, tomar decisiones
sobre el curso que se debe seguir en los trabajos de desarrollo (continuidad o
cambio en la linea de trabajo, abandono del proyecto).
CR4.2 El andlisis de los resultados de las pruebas permite evaluar la viabilidad
técnica de la fabricacion y empleo de la nueva frita, pigmento o esmalte.
CR4.3 Los ensayos destinados a la evaluacion del cumplimiento de las normas
de producto se solicitan al departamento de calidad.

RP5: Elaborar a su nivel la informacién de proceso necesaria para el empleo de la
nueva composicion de la frita, pigmento o esmalte.
CR5.1 La informacion define de forma inequivoca y completa los aspectos
referentes a:
— Materias primas y aditivos
— Métodos de preparacion de la frita, esmalte o pigmento.
— Condiciones de idoneidad: temperatura de empleo, tipo de pastas o
esmaltes, etc.
— Técnicas de aplicacién del pigmento en pastas y esmaltes.
— Técnicas de aplicacion de los esmaltes.
— Medios auxiliares necesarios para la fabricacién y empleo.
— Instrucciones generales y variables de operacién.
— Parametros que se van a controlar.
CR5.2 Lainformacién que se elabora permite desarrollar el proceso de fabricacion
en las condiciones de calidad, seguridad y costes establecidos.
CR5.3 La informacién que se elabora hace posible la reproducibilidad de los
resultados en la fabricacion.
CR5.4 Lainformacion se elabora de acuerdo con procedimientos e instrucciones
técnicas establecidas.
CR5.5 El sistema de archivo de la informacién permite su conservacion y su facil
localizacion y acceso.
CR5.6 Los registros de datos se mantienen correctamente actualizados en la
ficha de producto, con los soportes de registro establecidos.

RPG6: Asistir técnicamente al cliente en el empleo de composiciones de fritas, esmaltes
y pigmentos ceramicos.
CR6.1 La informacion transmitida permite el conocimiento de las caracteristicas
técnicas y estéticas de los productos de la empresa.
CR6.2 Los productos mas idéneos para responder a las demandas del cliente,
con su sistema de fabricacion, son identificados.
CR6.3 El cliente es asesorado sobre la correcta utilizacion del producto en su
proceso de fabricacion.
CR6.4 El apoyo técnico que se presta al cliente permite resolver las anomalias
y contingencias surgidas durante la utilizacion del producto, o reducir las pérdidas
ocasionadas.
CR6.5 La asistencia prestada fomenta unas relaciones fluidas y estables con el
cliente.

Contexto profesional

Medios de produccion

Materiales: Materias primas minerales y productos quimicos inorganicos con diverso
grado de transformacion: arcillas, caolines, feldespatos, otros silicatos, carbonatos,
nitratos, boratos, fluoruros, sulfatos, 6xidos, fritas, pigmentos. Lustres metalicos.

cve: BOE-A-2011-20103



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Séabado 24 de diciembre de 2011 Sec. I.

Pag. 141548

Suspensionantes, desfloculantes organicos e inorganicos, ligantes. Vehiculos y
disolventes para tintas vitrificables.

Equipos e instrumentos de laboratorio ceramico:

Crisoles y horno crisolera para la preparacion de fritas.

Molinos, crisoles y hornos de calcinacion para preparacion de pigmentos.

Equipos para la preparacion de engobes y esmaltes: molinos de bolas, tamices,
agitadores, desleidores, granuladoras.

Equipos para preparaciéon de tintas: tamices, molinos de microbolas, tricilindricas,
molinos coloidales y otros.

Botonera, patines de esmaltado y cabina de esmaltado. Mesas de serigrafia.

Equipos para la determinacién de: la humedad, distribucion granulométrica, viscosidad,
densidad de solidos y liquidos, color, brillo, propiedades mecanicas (modulo de
elasticidad, expansion térmica).

Autoclave, reémetro, hornos de laboratorio (mufla y hornos de ciclo corto), estufas,
balanzas y utiles de laboratorio.

Productos y resultados.

Definicion del producto en sus aspectos técnicos y funcionales: composicion,
propiedades. Prototipos. Informes de pruebas de desarrollo. Instrucciones vy
procedimientos generales de operacion. Definicion de los medios auxiliares necesarios
para la fabricacion.

Informacion utilizada o generada

Informacién técnica de materias primas disponibles en el mercado; fichas de
composicion y propiedades de productos. Informes de pruebas de desarrollo.
Instrucciones y procedimientos generales de operacion.

FORMACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

MODULO FORMATIVO 1

Denominacién: DESARROLLO DE PASTAS CERAMICAS.

Caodigo: MF0155_3

Nivel de cualificacion profesional: 3

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0155_3 Proponer y desarrollar composiciones de pastas.

Duracién: 220 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacion: MATERIAS PRIMAS PARA EL DESARROLLO DE PASTAS
CERAMICAS.

Cédigo: UF1956

Duracion: 80 horas
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Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP2 y RP3
en lo referente a la caracterizacion de las materias primas para el desarrollo de pastas
ceramicas.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar informacién técnica de materias primas para la formulacién de pastas
ceramicas, relacionando sus caracteristicas quimicas y fisicas con las propiedades
que aportan a la pasta ceramica, y los riesgos derivados de su empleo.
CE1.1 Identificar materias primas a partir de su andlisis quimico y mineralégico,
y clasificarlas de acuerdo con su papel en las composiciones de pastas ceramicas.
CE1.2 Sefalar las impurezas relevantes, los parametros a controlar y los riesgos
para la salud y medioambientales, de materias primas para la preparacion de
pastas.
CE1.3 Relacionar las caracteristicas quimicas y mineraldgicas de las materias
primas con las propiedades que aportan a la pasta.
CE1.4 Indicar los criterios para la seleccion de materias primas en la fabricacion
industrial de pastas ceramicas.
CE1.5 Interpretar la composicidon quimica y mineraldgica, y las caracteristicas
fisicas de las materias primas aplicando criterios de idoneidad para su empleo en
composiciones de pastas ceramicas.

C2: Programar y realizar pruebas para caracterizar materias primas para el desarrollo
de pastas y evaluar los resultados obtenidos.
CE2.1 Identificar el tipo de material y su grado de elaboracién comercial indicando
el analisis quimico tipico.
CE2.2 Sefalar las propiedades relevantes para su caracterizacion.
CE2.3 Obtener una muestra para los ensayos asegurando su representatividad.
CE2.4 Determinar la granulometria, el grado de humedad y el contenido en
carbonatos.
CE2.5. Determinar la demanda en desfloculante y el contenido en sélidos para
su desfloculacion en arcillas y caolines.
CE2.6 Calcular la resistencia mecanica en seco y su velocidad de formacion de
pared en arcillas y caolines.
CE2.7 Determinar sus pérdidas por calcinacion y su color de coccion.
CE2.8 Determinar el diagrama de gresificacion y la dilatometria en crudo en
arcillas y caolines.
CE2.9 Aplicar las normas de seguridad y de proteccion ambiental requeridas.

Contenidos

1. Identificacion de materias primas para el soporte.
—  Materias primas arcillosas
—  Minerales arcillosos:
lllita
Caolinita
Montmorillonita
Clorita
—  Otros minerales presentes en las arcillas:
— Cuarzo
Carbonatos
Materia organica
Minerales de hierro
Sulfatos
—  Criterios de clasificacion de arcillas
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Materias primas no arcillosas:
—  Cuarzos

Feldespatos
Carbonatos

Talcos

—  Chamotas

Aditivos:

— Desfloculantes.

— Ligantes.

—  Plastificantes.

Programacion y realizacion de ensayos de caracterizacion de materias
primas para pastas ceramicas

Caracterizacion de materias primas arcillosas para el soporte :
— Ensayos de determinacion en materias primas arcillosas para el soporte:
— Humedad
— Carbonatos
— Distribucién granulométrica
— Ensayos especificos de desfloculacion y comportamiento reolégico
— Prensabilidad
— Plasticidad
— Diagramas de secado
— Dilatometrias en crudo
— Diagramas de gresificacion
— Medida del color
Planificacion y realizacién de ensayos
Caracterizacion de materias primas no arcillosas para el soporte.
—  Ensayos de determinacion de:
— Humedad
— Distribucién granulométrica
— Impurezas

Evaluacion de resultados de ensayos de caracterizacion de materias primas
para pastas cerdmicas

Obtencidn e interpretacion de distribuciones de tamafo de particula.
Calculo del contenido en carbonatos.

Diagramas de desfloculacion.

Calculo de la velocidad de formacion de pared.

Obtencion de curvas de secado.

Medidas de plasticidad.

Obtencion y analisis de diagramas de compactacion.

Andlisis de dilatometrias en crudo.

Elaboracion y analisis de diagramas de coccion.

Medida del color.

Cumplimiento de las normas de seguridad en el laboratorio ceramico.

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

Reactivos y materiales utilizados:

—  Toxicidad

— Peligrosidad

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

Medidas de prevencion en la utilizacion de equipos e instalaciones del
laboratorio de desarrollo de pastas.

Gestion de residuos del laboratorio de desarrollo de pastas.
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UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: COMPOSICIONES DE PASTAS CERAMICAS

Cédigo: UF1957

Duracion: 60 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1.
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar composiciones de pastas ceramicas relacionando sus propiedades con
los materiales empleados y sus proporciones.
CE1.1 Describir las principales composiciones de pastas ceramicas empleadas
en la fabricaciéon de productos ceramicos, explicar el papel de cada una de las
materias primas empleadas y justificar la composicién atendiendo a la disponibilidad
de los materiales, a las caracteristicas técnicas del producto fabricado y al proceso
de fabricacion.
CE1.2 Ante unacomposicion de pasta ceramica, convenientemente caracterizada
por informacién técnica de sus componentes:
— Relacionar los materiales empleados con el comportamiento en el proceso,
identificando las condiciones idéneas de fabricacion.
— Interpretar las propiedades del producto sobre la base de la composicién
y las condiciones de fabricacion.
— Identificar el tipo de pasta ceramica de acuerdo con los criterios de
clasificacion establecidos.
— Describir la funcién de cada componente en la composicion.

C2: Proponer composiciones de pastas ceramicas a partir de informacion técnica del
proceso, del producto y de las materias primas disponibles.
CE2.1 A partir de la informacion técnica de un producto ceramico conformado,
convenientemente caracterizado por sus propiedades, e informacioén técnica sobre
su proceso de fabricacion:

— Identificar los requisitos de la pasta que se deriven de la informacién
técnica que caracterice el producto (propiedades, requisitos de uso,
caracteristicas dimensionales, etc.).

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

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

CE2.2 A partir de la informacion técnica de un producto ceramico conformado,
convenientemente caracterizado por sus propiedades, e informacién técnica sobre
su proceso de fabricacion: proponer modificaciones en la composicion de la pasta
con objeto de reducir los costes de fabricacion o mejorar las caracteristicas de
calidad del producto.

C3: Analizar y evaluar las posibilidades de utilizacion de composiciones de pastas
ceramicas en la fabricacién de productos ceramicos, considerando los sistemas,
procesos, fases, procedimientos y medios necesarios.
CE3.1 Dado un producto ceramico conformado, convenientemente caracterizado
por la composicion de la pasta y del/os esmalte/s, y por informacion técnica sobre
sus caracteristicas (planos, volumetria, propiedades y requerimientos de uso, etc.),
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y dado un supuesto practico de una empresa ceramica de la que conocemos los
medios de fabricacion y las instalaciones:

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

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

CE3.2 Dado un producto ceramico convenientemente caracterizado por
informacion técnica de la pasta, del producto y del proceso de fabricacion:

— Determinar, a su nivel, las caracteristicas tecnolégicas o modificaciones
que deben tener las maquinas y equipos necesarios para su fabricacion.

— Identificarlos medios auxiliares necesarios y sus principales caracteristicas.

Contenidos

1.

Propiedades de pastas y soportes ceramicos.
—  Propiedades fisicas de la pasta:
—  Distribucién granulométrica.
— Plasticidad.
—  Fluidez.
—  Compacidad, permeabilidad y porosidad.
— Influencia de las materias primas en la distribucion granulométrica, la
superficie especifica y la capacidad de intercambio idnico de la pasta.
—  Propiedades del soporte en caliente:
—  Fundencia/refractariedad,
— Piroplasticidad
—  Propiedades mecanicas.
—  Color del soporte cocido.
—  Comportamiento de las pastas durante el proceso:
—  Desfloculabilidad.
—  Comportamiento en colado.
—  Comportamiento en prensado.
—  Comportamiento en extrusion.
—  Comportamiento en el secado.
—  Comportamiento mecanico en seco.
—  Comportamiento a la accion del calor.
— Influencia de la composicién de la pasta en su comportamiento en el proceso.
— Influencia de la composicion de la pasta en las propiedades del producto
ceramico.
— Influencia de las condiciones de preparacién de la pasta en su comportamiento
en el proceso.
— Influencia de las condiciones de preparacion de la pasta en las propiedades
del producto ceramico.

Desarrollo de composiciones de pastas.
—  Formulacion de pastas
—  Criterios generales de formulacion
—  Funcién de los componentes en la composicion
—  Criterios de clasificacion de pastas y composiciones tipo:
— Productos de tierra cocida.
—  Mayodlica.
— Loza.
—  Gres.
— Porcelana.
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—  Caracteristicas exigidas a las materias primas, propiedades del producto y
caracteristicas del proceso de fabricacion.

—  Criterios de seleccion de materias primas.

—  Composiciones tipo: funcién de los componentes en la composicion.

—  Defectos de los productos ceramicos atribuibles a las pastas ceramicas:
—  Descripcion
— Andlisis

3. Determinacion de factores que condicionan la viabilidad del empleo de
pastas ceramicas.
— Requisitos de la pasta derivados de las caracteristicas del producto:
—  Contenido en hierro.
—  Contenido en carbonatos.
—  Granulometria.
—  Contraccion de coccion.
— Porosidad.
—  Expansion por humedad.
— Resistencia mecénica en cocido.
—  Coeficiente de dilatacion.
—  Dureza.
— Antideslizamiento.
—  Aspecto superficial.
— Reaquisitos de la pasta derivados de las técnicas y procedimientos empleados
en el proceso:
—  Desfloculabilidad.
—  Contenido en sulfatos y otras sales solubles.
—  Velocidad de formacién de pared.
—  Compacidad.
—  Expansién post—prensado.
— Resistencia mecénica en verde y en seco.
— Agua de amasado.
—  Contraccion de secado.
— Indice de piropalsticidad.
— Rango de coccién.
—  Contenido en materia organica.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: PRUEBAS DE DESARROLLO DE PASTAS CERAMICAS.
Cédigo: UF1958

Duracion: 80 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP4 y con
la RP2, RP3 en lo referido a las pruebas de desarrollo de pastas ceramicas.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Programar y realizar pruebas de desarrollo de pastas a escala de laboratorio,
planta piloto o semi-industrial.
CE1.1 Ante un caso practico de prueba a escala de laboratorio de una pasta
caracterizada por su composicién, propiedades de uso e informaciéon técnica
sobre sus componentes:
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— Definir un plan de ensayos para el desarrollo y/o optimizacion de la
composicion de la pasta, especificando:
— La composicion a ensayar.
— La secuencia de operaciones.
— Los procedimientos de preparacion de materiales.
— Los ensayos de comprobacion de propiedades.
— Las condiciones de ensayo.
— Los procedimientos de andlisis de resultados de los ensayos.
— Los criterios de evaluacion a aplicar.
— Preparar la pasta siguiendo las instrucciones del plan de ensayos
definido.
— Realizar los ensayos establecidos de caracterizacién de la pasta.
CE1.2 Ante un caso practico de prueba a escala de planta piloto de una pasta
caracterizada por su composicién, propiedades de uso e informaciéon técnica
sobre sus componentes:
— Establecer los materiales y medios necesarios para la realizacion de
las pruebas.
— Indicar la secuencia de operaciones para la preparacion y puesta a
punto de los materiales, y equipos necesarios.
— Elaborar instrucciones de procedimiento para la realizacion de las
pruebas.
— Establecer los parametros de operacion y el método para su control.
— Establecer criterios para la supervision de las pruebas.
— Realizar el ajuste y puesta a punto de los materiales, maquinas vy
equipos de acuerdo con el procedimiento establecido.
— Obtener prototipos.
CE1.3 Ante un supuesto practico de contingencias en la realizacion de un
ensayo a escala de planta piloto de una pasta caracterizada por su composicion,
caracteristicas de uso exigidas e informacion técnica sobre sus componentes,
evaluar la importancia de la contingencia acaecida, sus causas y posibles
soluciones.

C2: Evaluar resultados de ensayos realizados en el desarrollo de pastas ceramicas
a escala de laboratorio o planta piloto, justificando los procedimientos de analisis
establecidos.
CE2.1 Emplear técnicas graficas, analiticas y estadisticas para el tratamiento de
los datos, utilizando las unidades adecuadas para cada variable.
CE2.2 Evaluar los resultados obtenidos, de acuerdo con las especificaciones
técnicas del producto que se desee obtener, y obtener conclusiones utiles para el
objetivo de los ensayos programados.
CE2.3 Proponery justificar modificaciones en la composicion o en los parametros
de las pruebas, con objeto de progresar en el desarrollo de la pasta.
CE2.4 Ante un supuesto practico de resultados de pruebas semi-industriales
de desarrollo de una pasta ceramica, concretado en muestras y datos de control:

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

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

— Evaluar la viabilidad del empleo de la pasta en la fabricacién industrial
del producto, de acuerdo con el proceso caracterizado, a partir de los
datos obtenidos en las pruebas de desarrollo e indicar los parametros de
proceso que deben guiar la fabricacion industrial.
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C3: Definir, organizar y elaborar la informaciéon necesaria para el empleo de la pasta
en la fabricacion de productos ceramicos.
CE3.1 Ante un nuevo producto ceramico debidamente caracterizado por la
composicién de la pasta y, en su caso, del esmalte, sus principales propiedades,
aplicacion y proceso de fabricacion:

— Identificar y describir la documentacion referida a la pasta, necesaria para
su empleo en la fabricacion.

— Redactar los documentos que se precisan para el empleo de la pasta en
la fabricacion del producto, incorporando los datos de fabricacién y control
necesarios.

— Reunir y organizar los documentos consiguiendo una adecuada
presentacion.

Contenidos

1. Programaciény realizacién de ensayos para la determinacién de propiedades
en pastas ceramicas y soportes.
— Facilidad de dispersion y molienda
— Diagramas de desfloculabilidad
—  Determinacion de la velocidad de formacién de pared
— Medidas de plasticidad
— Diagramas de compactacion
— Medida de propiedades mecanicas en muestras conformadas: elasticidad,
resistencia a la flexion, traccion y compresion
—  Comportamiento en el secado
—  Dilatometrias en crudo y cocido
—  Diagramas de coccion
— Medida del color
— Medida del indice de piroplasticidad
—  Planificacion y realizacién de ensayos
—  Optimizacién de composiciones de pastas ceramicas

2. Programacion y realizacion de pruebas de desarrollo en pastas ceramicas a
escala semi-industrial
— Ajuste y puesta a punto de equipos e instalaciones para la realizacion de
pruebas semi-industriales
— Realizacion de pruebas:
— Molienda, desleido y acondicionamiento de la pasta
— Almacenamiento y estabilidad de barbotinas industriales
—  Filtroprensado
—  Atomizado
— Amasado
— Coloreado
—  Conformado:
— Prensado
Moldeado
Calibrado
Extrudido
Colado
— Secado
—  Coccion

3. Evaluacion de resultados de ensayos de desarrollo de pastas ceramicas.
Obtencidn e interpretacion de distribuciones de tamafo de particula.
Diagramas de desfloculacion y reometrias.

Calculo y expresion de la tixotropia.

Calculo de la velocidad de formacion de pared.
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—  Obtencién de curvas de secado.

— Medidas de plasticidad.

—  Obtencidn y analisis de diagramas de compactacion.

—  Calculo de la resistencia a la flexion.

—  Calculo de coeficientes de dilatacion.

—  Elaboracién y andlisis de diagramas de coccién.

—  Obtencion del indice de piroplasticidad

—  Medida del color.

—  Defectos ceramicos atribuibles a las pastas ceramicas.
— Metodologia de andlisis.
—  Descripcion de los principales defectos.

4. Elaboracionde informacioén para la preparaciony empleo de la pasta ceramica.
—  Determinacion de la composicion.
— Informacion técnica de los componentes.
—  Especificaciones de molienda o desleido.
—  Especificaciones de la barbotina para el colado.
— Acondicionamiento del polvo para el prensado.
— Acondicionamiento de la masa plastica.
—  Especificaciones de prensado.
—  Ciclo de coccion.
—  Contraccion de coccioén y porosidad final.
Orientaciones metodoldgicas

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

Criterios de acceso para los alumnos

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

MODULO FORMATIVO 2

Denominacién: DESARROLLO DE FRITAS, ESMALTES Y PIGMENTOS
CERAMICOS.

Codigo: MF0156_3
Nivel de cualificacidon profesional: 3
Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0156_3 Proponer y desarrollar composiciones de fritas, esmaltes y pigmentos
ceramicos.

Duracioén: 250 horas
UNIDAD FORMATIVA 1
Denominaciéon: DESARROLLO DE FRITAS CERAMICAS.

Caodigo: UF1959

cve: BOE-A-2011-20103
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Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1, RP3,
RP4 y RP5 en lo referente al desarrollo de fritas ceramicas.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar informacion técnica de materias primas para la formulacién de fritas
ceramicas, relacionando sus caracteristicas quimicas y fisicas con las propiedades
que aportan a la frita, y los riesgos derivados de su empleo.
CE1.1 Identificar materias primas a partir de su analisis quimico vy, si procede,
mineraldgico, y clasificarlas de acuerdo con su papel en las composiciones de
fritas ceramicas.
CE1.2 Sefalar las impurezas relevantes, los parametros a controlar y los riesgos
para la salud y medioambientales, de materias primas para la preparacion de fritas.
CE1.3 Relacionar las caracteristicas fisico—quimicas de las materias primas, con
las propiedades que aportan a las de fritas ceramicas.
CE1.4 Indicar los criterios para la seleccion de materias primas en la fabricacion
industrial de fritas.
CE1.5 Interpretar la composicidon quimica y mineraldgica, y las caracteristicas
fisicas de las materias primas aplicando criterios de idoneidad para su empleo en
composiciones de fritas ceramicas.

C2: Analizar composiciones de fritas relacionando sus propiedades con los materiales
empleados y sus proporciones.
CE2.1 Describir los principales tipos de fritas empleadas en la fabricacion
de productos ceramicos, justificando su composicion en base a: el papel y
disponibilidad de cada una de las materias primas empleadas, a las caracteristicas
técnicas del producto fabricado y los procesos de fabricacion.
CE2.2 Ante un supuesto practico de una composicion dada de una frita ceramica,
expresada en formula de carga:
— Realizar los calculos necesarios para expresar la composicién en
formulacion Seger y en analisis quimico.
— Realizar los calculos necesarios para determinar las propiedades teéricas
que puedan determinarse mediante la regla de la aditividad.
— Describir la funcién de cada componente en la composicion.
— Relacionar los materiales empleados con el comportamiento en el proceso,
identificando las condiciones idéneas de fabricacion.
— Interpretar las propiedades del producto sobre la base de la composicién
y las condiciones de fabricacion.
— Identificar el tipo de frita de acuerdo con criterios de clasificacion
establecidos.

C3: Proponer y elaborar composiciones de fritas, a escala de laboratorio, a partir de

informacion técnica del proceso, del producto y de las materias primas disponibles.
CE3.1 A partir de informacion técnica que caracterice adecuadamente una frita
por sus propiedades de uso, y el sistema de preparacion a utilizar:

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

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

— Proponer una composicion de la formula de carga de la frita, que se
adapte a los procesos de fabricacion descritos y presente las propiedades
en cocido requeridas en el producto.
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— Definir un plan de ensayos para el desarrollo y/o optimizacién de la
composicién de la frita, especificando:
— Composicion a ensayar.
— Secuencia de operaciones.
— Procedimientos de preparacién de materiales.
— Ensayos de comprobacién de propiedades y técnicas de aplicacion.
— Condiciones de ensayo.
— Procedimientos de andlisis de resultados de los ensayos.
— Criterios de evaluacion a aplicar.

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

— Realizar los ensayos establecidos de caracterizacion de la frita.

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

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

CE3.2 Apartir de la informacién técnica de una frita ceramica, convenientemente
caracterizada por sus propiedades, e informacion técnica sobre su proceso de
fabricacion: proponer modificaciones en su composicion con objeto de reducir los
costes de fabricacion o mejorar las caracteristicas de calidad del producto.

C4: Programar y realizar pruebas de desarrollo de fritas, a escala de planta piloto o
semi-industrial, y evaluar los resultados obtenidos.
CE4.1 Ante un caso practico de prueba a escala de planta piloto de una frita
caracterizada por su composicién, propiedades de uso e informacion técnica
sobre sus componentes:
— Establecer los materiales y medios necesarios para la realizacion de las
pruebas.
— Indicar la secuencia de operaciones necesaria para la preparacioén y
puesta a punto de los materiales y equipos necesarios.
— Elaborarinstrucciones de procedimiento para la realizacion de las pruebas.
— Establecer los parametros de operacion y el método para su control.
— Establecer criterios para la supervision de las pruebas.
— Realizar el ajuste y puesta a punto de los materiales, maquinas y equipos
de acuerdo con el procedimiento establecido.
— Obtener prototipos.
CE4.2 Ante un supuesto practico de contingencias en la realizacion de un
ensayo a escala de planta piloto de una frita, caracterizada por su composicion,
caracteristicas de uso exigidas e informacion técnica sobre sus componentes,
evaluar la importancia de la contingencia acaecida, sus causas y posibles
soluciones.
CE4.3 Ante un supuesto practico de resultados de pruebas de desarrollo de una
frita concretado en muestras y datos de control:
— Evaluar los resultados obtenidos de acuerdo con las especificaciones
técnicas del producto que se desee obtener.
— Proponer y justificar correcciones en la composicion o en los parametros
de la prueba, con objeto de progresar en el desarrollo de la frita.
— Evaluar la viabilidad del empleo de la composicién ensayada en la
fabricacion industrial del producto, de acuerdo con el proceso caracterizado,
a partir de los datos obtenidos en las pruebas de desarrollo, e indicar los
parametros de proceso que deben guiar la fabricacion industrial.
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C5: Analizar y evaluar las posibilidades de utilizacién de composiciones de fritas en
la fabricaciéon de productos ceramicos considerando los sistemas, procesos, fases,
procedimientos y medios necesarios.

CE5.1

Dado un producto ceramico conformado, convenientemente caracterizado,

por la composicion de la pasta, del/os esmalte/s y del/os pigmentos, y por
informacion técnica sobre sus caracteristicas (planos, volumetria, propiedades
y requerimientos de uso, etc.), y dado un supuesto practico de una empresa
ceramica de la que conocemos los medios de fabricacion y las instalaciones:

CE5.2

Identificar, si existen, los condicionantes para viabilidad de fabricacién del
producto con las fritas que intervienen en los esmaltes considerados en el
supuesto practico y, en su caso, determinar qué elementos o etapas del
proceso de fabricacién no se pueden realizar con los equipos disponibles.
Proponer, a su nivel, modificaciones en el proceso de fabricacién, o en la
composicion de las fritas, que permitan o simplifiquen la fabricacién del
producto caracterizado.

Dada la composicion de una frita y sus requisitos de uso:

Determinar, a su nivel, las caracteristicas tecnoldégicas que deben tener
las maquinas y equipos necesarios para su preparacion.

Identificarlos medios auxiliares necesarios y sus principales caracteristicas.

C6: Definir, organizar y elaborar la informacion necesaria para la fabricacion de la frita
y para su empleo en la fabricacién de productos ceramicos.

CE6.1

Ante una nueva frita ceramica debidamente caracterizada por la

composicion, sus principales propiedades, aplicacion y proceso de fabricacion:

Identificar y describir la documentacion necesaria para su empleo en la
fabricacion de la frita.

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

Reunir y organizar los documentos consiguiendo una adecuada
presentacion.

Contenidos

1. Materias primas para fritas y esmaltes.
—  Clasificacion de materias primas para la fabricacion de fritas y esmaltes de
acuerdo con su naturaleza quimica y con el papel estructural y funcional que
desempefian en el esmalte.

Materias primas que introducen formadores de red.
Materias primas que introducen estabilizadores de red.
Materias primas que introducen modificadores de red.
Materias primas que introducen opacificantes.

—  Caracterizaciéon de materias primas:

Analisis quimico parcial.

Solubilidad.

Distribucién granulométrica.

Superficie especifica.

Determinacién de fundencia en feldespatos.

Ensayos especificos.

Ensayos de caracterizacién de arcillas y caolines para esmaltes y
engobes.
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2. Propiedades de las fritas ceramicas.

Solubilidad en agua.

Propiedades en fundido.

—  Viscosidad en fundido.

—  Tension superficial.

—  Separacion de fases y desvitrificacion.

Propiedades térmicas del vidriado: Conductividad y dilatacion térmica.
Propiedades opticas del vidriado:

—  Color.

—  Opacidad/transparencia.

- Brillo, refraccion.

Propiedades quimicas del vidriado:

- Resistencia al ataque acido.

- Resistencia a los alcalis.

Relacion entre el andlisis quimico de la frita y sus propiedades.

3. Desarrollo de composiciones de fritas ceramicas.

Formulacion de fritas.

Criterios generales de formulacion.

Criterios de clasificacion de fritas y composiciones tipo.

Expresion de composiciones de fritas:

- Férmula de carga.

- Analisis quimico.

—  Formula Seger.

Requisitos de uso de las fritas:

- Comportamiento en proceso: solubilidad en agua, temperatura de

sellado, rango de coccion.
- Propiedades aportadas al vidriado: opacidad, brillo, textura superficial,
color, comportamiento mecanico y resistencia quimica.

- Calculo tedrico de propiedades.

Propiedades de las materias primas en el proceso de preparacion. Criterios
de seleccién:
- Fluidez.
- Facilidad de segregacion de la mezcla.
- Formacion de aglomerados.
- Temperatura de fusion.
- Factor de fritado.
—  Agresividad con el refractario.
—  Caracter oxidante.
- Pérdida de masa por chimenea.
- Impurezas coloreadas.
—  Optimizacion de composiciones de fritas ceramicas.

4. Planificacion y realizacion de ensayos de fritas ceramicas

— Ensayos para la determinaciéon del comportamiento de la mezcla en las
operaciones de homogeneizacion y fusion de fritas.
- Determinacion de infundidos.

— Ensayos para la determinacién del comportamiento durante la coccion.
- Fundencia.
- Temperatura de sellado.
- Rango de coccion.
—  Obtenciodn de dilatometrias de fritas.

— Calculo de -coeficientes de dilatacion. Temperatura de acoplamiento
dilatométrico.
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— Diagramas de sinterizacion—vitrificacion. Analisis con el microscopio
calefactor.

—  Calculo de puntos fijos de viscosidad y otras temperaturas caracteristicas.
Temperatura de sellado.

—  Determinacion de la solubilidad en agua.

— Ensayos para determinar las propiedades del vidriado obtenido.

—  Planificacion y realizacion de ensayos:
- Flujo de operaciones
—  Calculo de lotes y prevision de materiales.
- Previsién de tiempos

—  Defectos en los productos ceramicos atribuibles a la composicion de las fritas:
descripcion y andlisis de los principales defectos.

5. Programacion y realizacién de pruebas de desarrollo de fritas a escala de
planta piloto.
— Elaboracion de la documentacion para la realizacion de pruebas semi—

industriales o fabricacion de la frita.

- Formula de carga con especificaciones de las materias primas.

— Analisis quimico de la frita.

- Temperatura de fusion.

—  Tiempo de remojo.

Ajuste y puesta a punto de equipos e instalaciones para la realizacion de

pruebas de fritas.

Operaciones para la preparacion de la composicion:

- Dosificacion de componentes.

- Homogeneizacion de la mezcla.

Operaciones de fusién:

- Proceso en continuo.

- Proceso intermitente.

Operaciones de enfriamiento y secado.

Riesgos derivados de las operaciones de pruebas a escala de planta piloto.

6. Cumplimiento de las normas de seguridad en el laboratorio ceramico.

— Riesgos derivados de las operaciones de desarrollo de materiales y productos
ceramicos.
Precauciones que se deben adoptar para la manipulacién y almacenamiento
de reactivos y materiales.
- Reactivos y materiales utilizados: toxicidad y peligrosidad.
- Medidas de proteccién individual.
- Medidas de proteccion colectiva.
Precauciones que se deben adoptar para la utilizacion de equipos e
instalaciones.
- Medidas de proteccién individual.
- Medidas de proteccion colectiva.
Gestion de residuos en el laboratorio ceramico. Prevencion del impacto
ambiental.

UNIDAD FORMATIVA 2
Denominacién: DESARROLLO DE ESMALTES CERAMICOS.
Cédigo: UF1960

Duracion: 90 horas
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Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1, RP3,
RP4 y RP5 en lo referente al desarrollo de esmaltes ceramicos.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar informacién técnica de materias primas para la formulacién de esmaltes
ceramicos, relacionando sus caracteristicas quimicas y fisicas con las propiedades
que aportan al esmalte y los riesgos derivados de su empleo.
CE1.1 Identificar materias primas a partir de su analisis quimico vy, si procede,
mineraldgico, y clasificarlas de acuerdo con su papel en las composiciones de
esmaltes ceramicos.
CE1.2 Sefalar las impurezas relevantes, los parametros a controlar y los riesgos
para la salud y medioambientales, de materias primas para la preparacion de
esmaltes.
CE1.3 Relacionar las caracteristicas fisico—quimicas de las materias primas, con
las propiedades que aportan a los esmaltes ceramicos.
CE1.4 Indicar los criterios para la seleccion de materias primas en la fabricacion
industrial de esmaltes.
CE1.5 Interpretar la composicidon quimica y mineraldgica, y las caracteristicas
fisicas de las materias primas aplicando criterios de idoneidad para su empleo en
composiciones de esmaltes ceramicos.

C2: Analizar composiciones de esmaltes ceramicos, relacionando sus propiedades
con los materiales empleados y sus proporciones.
CE2.1 Describir los principales tipos de esmaltes, engobes y tintas empleadas
en la fabricacidon de productos ceramicos, justificando su composicion en base
a: el papel y disponibilidad de cada una de las materias primas empleadas, a las
caracteristicas técnicas del producto fabricado y los procesos de fabricacion.
CE2.2 Ante un supuesto practico de una composicién dada de un esmalte,
engobe o tinta ceramica, expresada en formula de carga:
— Realizar los calculos necesarios para expresar la composicién en
formulacion Seger y en analisis quimico.
— Realizar los calculos necesarios para determinar las propiedades teéricas
que puedan determinarse mediante la regla de la aditividad.
— Describir la funcién de cada componente en la composicion.
— Relacionar los materiales empleados con el comportamiento en el proceso,
identificando las condiciones idéneas de fabricacion.
— Interpretar las propiedades del producto sobre la base de la composicion
y las condiciones de fabricacion.
— Identificar el tipo de esmalte, engobe o tinta, de acuerdo con criterios de
clasificacion establecidos.

C3: Proponery elaborar composiciones de esmaltes ceramicos, a escala de laboratorio,
a partir de informacion técnica del proceso, del producto y de las materias primas
disponibles.
CE3.1 Apartirde una muestra de un esmalte o engobe (aplicado sobre un soporte
ceramico) convenientemente caracterizado por sus propiedades e informacion
técnica sobre su proceso de fabricacion:

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

— Identificar los requisitos de la mezcla de materias primas derivados de las
técnicas y procedimientos empleados en el proceso de preparacion del
esmalte o engobe.
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— Proponer una composicion del esmalte y/o engobe que se adapte a los
procesos de fabricacion descritos y presente las propiedades en cocido
requeridas en el producto.

— Definir un plan de ensayos para el desarrollo y/o optimizacién de la
composicion del esmalte y/o engobe , especificando:

— Composicion a ensayar.

— Secuencia de operaciones.

— Procedimientos de preparacion de materiales.

— Ensayos de comprobacion de propiedades y técnicas de
aplicacion.

— Condiciones de ensayo.

— Procedimientos de analisis de resultados de los ensayos.

—  Criterios de evaluacion a aplicar.

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

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

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

— Proponery justificar modificaciones en la composicion o en los parametros
de las pruebas, con objeto de progresar en el desarrollo del esmalte o
engobe.

CE3.2 A partir de una muestra de una tinta ceramica (aplicada sobre un soporte
ceramico vidriado) convenientemente caracterizada por sus propiedades e
informacion técnica sobre su proceso de fabricacion:

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

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

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

— Definir un plan de ensayos para el desarrollo y/o optimizacion de la
composicioén de la tinta, especificando:

— Composicion y vehiculo de aplicacion a ensayar.

— Secuencia de operaciones.

— Procedimientos de preparacion de materiales.

— Ensayos de comprobacion de propiedades y técnicas de
aplicacion.

— Condiciones de ensayo.

— Procedimientos de analisis de resultados de los ensayos.

—  Criterios de evaluacion a aplicar.

— Preparar la tinta siguiendo las instrucciones del plan de ensayos definido.

— Realizar los ensayos establecidos de caracterizacién de la tinta.

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

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

CE3.3 Apartirdelainformaciontécnicade unesmalte ceramico, convenientemente
caracterizado por sus propiedades, e informacion técnica sobre su proceso de
fabricacion: proponer modificaciones en su composicion con objeto de reducir los
costes de fabricacion o mejorar las caracteristicas de calidad del producto.
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C4: Programar y realizar pruebas de desarrollo de esmaltes, a escala de planta piloto
o semi-industrial, y evaluar los resultados obtenidos.
CE4.1 Ante un caso practico de prueba a escala de planta piloto de un esmalte,
engobe o tinta, caracterizado por su composicion, propiedades de uso e
informacion técnica sobre sus componentes:
— Establecer los materiales y medios necesarios para la realizacion de las
pruebas.
— Indicar la secuencia de operaciones necesaria para la preparacioén y
puesta a punto de los materiales y equipos necesarios.
— Elaborarinstrucciones de procedimiento para la realizacion de las pruebas.
— Establecer los parametros de operacion y el método para su control.
— Establecer criterios para la supervision de las pruebas.
— Realizar el ajuste y puesta a punto de los materiales, maquinas y equipos
de acuerdo con el procedimiento establecido.
— Obtener prototipos.
CE4.2 Ante un supuesto practico de contingencias en la realizacion de un
ensayo a escala de planta piloto de un esmalte, engobe o tinta, caracterizado por
su composicion, caracteristicas de uso exigidas e informacién técnica sobre sus
componentes, evaluar la importancia de la contingencia acaecida, sus causas y
posibles soluciones.
CE4.3 Ante un supuesto practico de resultados de pruebas de desarrollo de un
esmalte o engobe, concretado en muestras y datos de control:
— Evaluar los resultados obtenidos de acuerdo con las especificaciones
técnicas del producto que se desee obtener.
— Proponer y justificar correcciones en la composicion o en los parametros
de la prueba, con objeto de progresar en el desarrollo del esmalte o
engobe.
— Evaluar la viabilidad del empleo de la composicién ensayada en la
fabricacion industrial del producto, de acuerdo con el proceso caracterizado,
a partir de los datos obtenidos en las pruebas de desarrollo, e indicar los
parametros de proceso que deben guiar la fabricacion industrial

C5: Analizar y evaluar las posibilidades de utilizacion de composiciones de esmaltes
en la fabricacion de productos ceramicos, considerando los sistemas, procesos, fases,
procedimientos y medios necesarios.
CE5.1 Dado un producto ceramico conformado, convenientemente caracterizado,
por la composicion de la pasta, del/os esmalte/s y del/os pigmentos, y por
informacion técnica sobre sus caracteristicas (planos, volumetria, propiedades
y requerimientos de uso, etc.), y dado un supuesto practico de una empresa
ceramica de la que conocemos los medios de fabricacion y las instalaciones:

— Identificar, si existen, los condicionantes para viabilidad de fabricacion del
producto con los esmaltes caracterizados y, en su caso, determinar que
elementos o etapas del proceso de fabricacién no se pueden realizar con
los equipos disponibles.

— Proponer, a su nivel, modificaciones en el proceso de fabricacién, o en la
composicion de los esmaltes, que permitan o simplifiquen la fabricacion
del producto caracterizado.

CE5.2 Dada la composicion de un esmalte y sus requisitos de uso:

— Determinar, a su nivel, las caracteristicas tecnolégicas que deben tener
las maquinas y equipos necesarios para su preparacion.

— Identificarlos medios auxiliares necesarios y sus principales caracteristicas.

C6: Definir, organizar y elaborar la informacion necesaria para el empleo del esmalte
en la fabricacion de productos ceramicos.
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CE6.1 Ante un nuevo esmalte ceramico debidamente caracterizado por la
composicion, sus principales propiedades, aplicacion y proceso de fabricacion:
— Identificar y describir la documentacion necesaria para su empleo en la
preparacion del esmalte.
— Redactar los documentos que se precisan para el empleo en la fabricacién
del producto ceramico conformado, incorporando los datos de fabricacion
y control necesarios.
— Reunir y organizar los documentos consiguiendo una adecuada
presentacion.

Contenidos

1. Propiedades de los esmaltes.

Propiedades de los esmaltes en suspension:

—  Comportamiento reologico.

- Estabilidad.

Propiedades de la capa aplicada:

—  Compacidad.

- Permeabilidad.

—  Adherencia y cohesion.
- Tiempo de secado.

Propiedades mecanicas de los vidriados:
- Resistencia al impacto.
- Resistencia a la flexion, la traccion y la compresion.
- Mddulo de elasticidad.

Porosidad y resistencia a las manchas.

Influencia de las materias primas en las propiedades de los esmaltes.

2. Desarrollo de composiciones de esmaltes ceramicos.

Formulacién de esmaltes y engobes.

Criterios generales de formulacion.

Criterios de clasificacion de esmaltes y engobes: composiciones tipo.
Expresion de composiciones de esmaltes:

- Férmula de carga.

- Analisis quimico.

—  Formula Seger.

Requisitos de uso de los esmaltes y engobes:

- Comportamiento en proceso.
- Propiedades aportadas al vidriado.

Propiedades de las materias primas en el proceso de preparacion. Criterios
de seleccién.

Uso de aditivos:
- Desfloculantes.
- Ligantes.
- Espesantes.
—  Conservantes.

Optimizacién de composiciones de esmaltes ceramicos.

3. Planificacion y realizacion de ensayos de esmaltes ceramicos
— Ensayos para determinar el comportamiento en barbotina.
- Estabilidad.
—  Viscosidad.
- Reograma.
—  Obtencion e interpretacion de distribuciones de tamaio de particula. Modelos
de distribucion.
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—  Diagramas de desfloculacion y reogramas. Modelos matematicos.
—  Calculo y expresion de la tixotropia.
— Ensayos para la determinacion de las propiedades de la capa aplicada:
velocidad de secado y cohesién.
—  Ensayos para la determinacién del comportamiento durante la coccion:
- Temperatura de sellado.
- Rango de coccion.
- Dilatometrias de esmaltes y engobes.
—  Calculo de la temperatura de acoplamiento dilatométrico.
— Ensayos para determinar las propiedades del vidriado obtenido.
- Comparacién con estandar.
- Medida de propiedades mecanicas en esmaltes: Elasticidad, resistencia
a la flexién, traccion y compresion.
- Determinacién de la mancha de humedad.
—  Planificacion y realizacion de ensayos:
- Flujo de operaciones
—  Calculo de lotes y prevision de materiales.
- Previsién de tiempos
— Defectos en los productos ceramicos atribuibles a la composicién de los
esmaltes: descripcion y analisis de los principales defectos.

4. Programacion y realizacion de pruebas de desarrollo de esmaltes a escala
de planta piloto.

Elaboracion de la documentacion para la realizacion de pruebas semi—
industriales o para su empleo en la fabricacién de productos ceramicos.

- Formula de carga con especificaciones de las materias primas.

- Especificaciones de molienda.

- Condiciones de aplicacion.

- Rango de coccion.

Ajuste y puesta a punto de equipos e instalaciones para la realizacion de
pruebas de esmaltes.

Operaciones para la preparacion de la composicion:

- Dosificacion de componentes

- Molienda via seca y molienda via humeda

- Desleido

Operaciones de acondicionamiento del esmalte:

—  Almacenamiento y estabilidad de barbotinas industriales de esmaltes.

- Preparacion de tintas ceramicas.

- Peletizado.

—  Coloreado.

Operaciones de esmaltado:

- En seco
- Pulverizacion
—  Cortina.
- Decoracién

Secado.

Coccion rapida y coccion en ciclos largos.

Riesgos derivados de las operaciones de pruebas a escala de planta piloto.

UNIDAD FORMATIVA 3
Denominacién: DESARROLLO DE PIGMENTOS CERAMICOS.

Cédigo: UF1961
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Duracion: 70 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP2 y con
la RP3, RP4 y RP5 en lo referente al desarrollo de pigmentos ceramicos.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar informacion técnica de materias primas para la formulacion de pigmentos
ceramicos, relacionando sus caracteristicas quimicas y fisicas con las propiedades
que aportan al esmalte y los riesgos derivados de su empleo.
CE1.1 Identificar materias primas a partir de su analisis quimico vy, si procede,
mineraldgico, y clasificarlas de acuerdo con su papel en las composiciones de
pigmentos ceramicos.
CE1.2 Sefalar las impurezas relevantes, los parametros a controlar y los riesgos
para la salud y medioambientales, de materias primas para la preparacion de
pigmentos.
CE1.3 Relacionar las caracteristicas fisico—quimicas de las materias primas, con
las propiedades que aportan a los pigmentos ceramicos.
CE1.4 Indicar los criterios para la seleccion de materias primas en la fabricacion
pigmentos de esmaltes.
CE1.5 Interpretar la composicidon quimica y mineraldgica, y las caracteristicas
fisicas de las materias primas aplicando criterios de idoneidad para su empleo en
composiciones de pigmentos ceramicos.

C2: Analizar composiciones de pigmentos ceramicos relacionando sus propiedades
con los materiales empleados y sus proporciones.
CE2.1 Describir las principales férmulas estructurales de pigmentos ceramicos
indicando el elemento responsable de la coloracién, su estado de oxidacion y su
funcién estructural en el pigmento.
CE2.2 Describir las principales composiciones de pigmentos empleados en la
fabricacion de productos ceramicos, explicar el papel de cada una de las materias
primas empleadas, y justificar la composicion atendiendo a la disponibilidad de los
materiales, a las caracteristicas técnicas del producto fabricado y al proceso de
fabricacion.
CE2.3 Ante un supuesto practico de una composicién dada de un pigmento
ceramico, expresada en formula de carga:
— Realizar los calculos necesarios para expresar la composicion del material
calcinado en andlisis quimico en peso y en moles.
— Proponer una férmula estructural del pigmento resultante.
— Describir la funcién de cada componente en la composicion.
— Relacionar los materiales empleados con el comportamiento en el proceso,
identificando las condiciones idéneas de fabricacion.
— Interpretar las propiedades del producto sobre la base de la composicién
y las condiciones de fabricacion.
— Identificar el tipo de pigmento de acuerdo con criterios de clasificacion
establecidos.

C3: Proponer y elaborar composiciones de pigmentos ceramicos, a escala de
laboratorio, a partir de informacion técnica del proceso, del producto y de las materias
primas disponibles.

CE3.1 A partir de informaciéon técnica que caracterice adecuadamente un
pigmento cerdmico por sus propiedades de uso, y sistema de preparacion a utilizar:
— Identificar los requisitos del pigmento que se deriven de sus propiedades
de uso (propiedades del producto cocido y comportamiento en el proceso

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

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

— Definir un plan de ensayos para el desarrollo y/o optimizacién de la
composicion del pigmento, especificando:

— Composicion a ensayar.

— Secuencia de operaciones.

— Procedimientos de preparacion de materiales.

— Ensayos de comprobacién de propiedades y técnicas de
aplicacion.

— Condiciones de ensayo.

— Procedimientos de analisis de resultados de los ensayos.

— Criterios de evaluacion a aplicar.

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

— Realizar los ensayos establecidos de caracterizacién del pigmento.

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

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

CE3.2 A partir de la informacion técnica de un pigmento ceramico,
convenientemente caracterizados por sus propiedades, e informacion técnica
sobre su proceso de fabricacion: proponer modificaciones en su composiciéon con
objeto de reducir los costes de fabricacion o mejorar las caracteristicas de calidad
del producto.

C4: Programar y realizar pruebas de desarrollo de pigmentos ceramicos, a escala de
planta piloto o semi—industrial, y evaluar los resultados obtenidos.
CE4.1 Ante un caso practico de prueba a escala de planta piloto de un pigmento,
caracterizado por su composicion, propiedades de uso e informacién técnica sobre
sus componentes:
— Establecer los materiales y medios necesarios para la realizacion de las
pruebas.
— Indicar la secuencia de operaciones necesaria para la preparacion y
puesta a punto de los materiales y equipos necesarios.
— Elaborarinstrucciones de procedimiento para la realizacion de las pruebas.
— Establecer los parametros de operacion y el método para su control.
— Establecer criterios para la supervision de las pruebas.
— Realizar el ajuste y puesta a punto de los materiales, maquinas y equipos
de acuerdo con el procedimiento establecido.
— Obtener prototipos.
CE4.2 Ante un supuesto practico de contingencias en la realizacion de un ensayo
a escala de planta piloto de un pigmento, caracterizado por su composicion,
caracteristicas de uso exigidas e informacion técnica sobre sus componentes,
evaluar la importancia de la contingencia acaecida, sus causas y posibles
soluciones.
CE4.3 Ante un supuesto practico de resultados de pruebas de desarrollo de un
pigmento, concretado en muestras y datos de control:
— Evaluar los resultados obtenidos de acuerdo con las especificaciones
técnicas del producto que se desee obtener.
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Proponer y justificar correcciones en la composicion o en los parametros
de la prueba, con objeto de progresar en el desarrollo del pigmento.
Evaluar la viabilidad del empleo de la composicién ensayada en la
fabricacion industrial del producto, de acuerdo con el proceso caracterizado,
a partir de los datos obtenidos en las pruebas de desarrollo, e indicar los
parametros de proceso que deben guiar la fabricacion industrial

C5: Analizar y evaluar las posibilidades de utilizacion de pigmentos en la fabricacion
de productos ceramicos, considerando los sistemas, procesos, fases, procedimientos
y medios necesarios.

CE5.1

Dado un producto ceramico conformado, convenientemente caracterizado,

por la composicion de la pasta, del/os esmalte/s y del/os pigmentos, y por
informacion técnica sobre sus caracteristicas (planos, volumetria, propiedades
y requerimientos de uso, etc.), y dado un supuesto practico de una empresa
ceramica de la que conocemos los medios de fabricacion y las instalaciones:

CE5.2

Identificar, si existen, los condicionantes para viabilidad de fabricacién del
producto con el pigmento caracterizado y, en su caso, determinar que
elementos o etapas del proceso de fabricacién no se pueden realizar con
los equipos disponibles.

Proponer, a su nivel, modificaciones en el proceso de fabricacién, o en la
composicion del pigmento, que permitan o simplifiquen la fabricacion del
producto caracterizado.

Dada la composicién de un pigmento y sus requisitos de uso:
Determinar, a su nivel, las caracteristicas tecnoldégicas que deben tener
las maquinas y equipos necesarios para su preparacion.

Identificarlos medios auxiliares necesarios y sus principales caracteristicas.

C6: Definir, organizar y elaborar la informacion necesaria para el empleo del pigmento
en la fabricacion de productos ceramicos.

CE6.1

Ante un nuevo pigmento cerdmico debidamente caracterizado por la

composicion, sus principales propiedades, aplicacion y proceso de fabricacion:

Identificar y describir la documentacion necesaria para su empleo en la
preparacion del pigmento.

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

Reunir y organizar los documentos consiguiendo una adecuada
presentacion.

Contenidos

1. Propiedades de materias primas la fabricacién de pigmentos ceramicos.
—  Materias primas empleadas en la fabricacion de pigmentos ceramicos:

Materias primas que introducen vanadio.
Materias primas que introducen cromo.
Materias primas que introducen manganeso.
Materias primas que introducen hierro.
Materias primas que introducen cobalto.
Materias primas que introducen niquel.
Materias primas que introducen cobre.
Materias primas que introducen cadmio y selenio.
Materias primas que introducen praseodimio.
Materias primas que introducen neodimio.
Materias primas que introducen uranio.
Materias primas que introducen molibdeno.
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- Materias primas que introducen tungsteno.

Impurezas y propiedades relevantes para la calidad del material.

Ensayos para la comparacion con muestra de referencia y ensayos
especificos.

Propiedades de los pigmentos ceramicos.

Mecanismos de formacion del color en pigmentos ceramicos.
Analisis espectral aplicado a la formulacion de pigmentos.
Propiedades de uso de los pigmentos cerdmicos:

- Propiedades opticas.

- Resistencia a la descomposicién térmica.

- Resistencia quimica a elevada temperatura.

Desarrollo de composiciones de pigmentos ceramicos.

Formulacién de pigmentos ceramicos. Funcion de los distintos elementos en
la composicion:

- Materias primas que introducen croméforos.

- Materias primas que introducen formadores de red huésped.

- Materias primas que introducen modificadores de la red huésped.

- Materias primas promotores de las reacciones de sintesis

Criterios generales de formulacion.

Criterios de clasificacion de pigmentos y composiciones tipo.

Férmula de carga, analisis quimico y férmula estructural.

Requisitos de uso de los pigmentos: comportamiento en proceso y propiedades
aportadas al vidriado.
- Facilidad de dispersion
- Resistencia a la descomposicién térmica
- Resistencia quimica a elevada temperatura
- Propiedades opticas.

Comportamiento de las materias primas en el proceso de preparacion.
Criterios de seleccion.

Optimizacion de composiciones de pigmentos ceramicos.

Planificacion y realizacion de ensayos de pigmentos ceramicos

Ensayos para la determinacién del comportamiento de la mezcla en las
operaciones de mezclado y calcinacién.

Molienda y lavado del pigmento calcinado. Determinacién de sales solubles
en el agua de lavado.

Obtencidn e interpretacion de distribuciones de tamafio de particula. Modelos
de distribucion.

Ensayos para determinar las propiedades aportadas al vidriado o pasta
ceramica.

Andlisis colorimétrico:

—  Indices de blancura.

- Rendimiento de color.
- Diferencias de color.

Analisis espectral de pigmentos ceramicos. Diagramas de Tanabe y Sugano.
- Determinacion del estado de oxidacion del cation croméforo.
- Determinacién del indice de coordinacion del catién.

Planificacion y realizacion de ensayos:
- Flujo de operaciones
—  Calculo de lotes y prevision de materiales.
- Previsién de tiempos

Defectos en los productos ceramicos atribuibles a los pigmentos: descripcion
y analisis de los principales defectos.
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5. Programacion y realizaciéon de pruebas semi-industriales para el desarrollo
de pigmentos ceramicos.
— Elaboracion de la documentacion para la realizacion de pruebas semi—
industriales o para la fabricacion y empleo en productos ceramicos.
- Formula de carga con especificaciones de las materias primas.
—  Ciclo de calcinacion.
- Especificaciones de molienda.
- Especificaciones de uso en esmaltes: naturaleza quimica del esmalte y
temperatura de empleo.
- Especificaciones de uso en pastas ceramicas: naturaleza quimica de la
pasta y temperatura de empleo.
- Normas de seguridad y de proteccién ambiental concernidas.
— Ajuste y puesta a punto de equipos e instalaciones.
—  Operaciones para la preparacién de la composicion:
Dosificacion de componentes
Molienda via seca y molienda via humeda
Calcinacion
Molienda y lavado
—  Secado.
— Riesgos derivados de las operaciones de pruebas a escala de planta piloto.

Orientaciones metodolégicas

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

Criterios de acceso para los alumnos

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

MODULO DE PRACTICAS PROFESIONALES NO LABORALES DE DESARROLLO
DE COMPOSICIONES CERAMICAS.

Caodigo: MP0415
Duracién: 40 horas
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Participar en la organizacion y realizacion de pruebas de desarrollo de pastas,
fritas, esmaltes y pigmentos a escala de laboratorio o planta piloto aplicando las
técnicas y procedimientos determinados.
CE1.1 Identificar los materiales y medios necesarios para la realizacion de las
pruebas.
CE1.2 Definir la secuencia de operaciones para la preparacion y puesta a punto
de los materiales y equipos necesarios.
CE1.3 Identificar los parametros de operacion y el método para su control.
CE1.4 Identificar los criterios para la supervision de las pruebas.
CE1.5 Realizar el ajuste y puesta a punto de los materiales, maquinas y equipos
de acuerdo con el procedimiento establecido.
CE1.6 Realizar las pruebas para la obtencién de prototipos siguiendo las
instrucciones establecidas.
CE1.7 Respetar las normas de seguridad y proteccion medioambiental.
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CE1.8 Registrar los valores medidos y las contingencias acaecidas en el
desarrollo de las pruebas.

C2: Participar en actividades de asistencia técnica a clientes en el empleo de pastas,
fritas, esmaltes y pigmentos ceramicos.

CE2.1 Identificar las necesidades de asistencia al cliente transmitidas por el
departamento comercial o de asistencia técnica.

CE2.2 Colaboraren la adecuacion de los productos de la empresa para satisfacer
las necesidades del cliente.

CE2.3 Participar en la resolucién de anomalias y contingencias surgidas durante
la utilizacién del producto por el cliente.

CE2.4 Colaborar en la elaboracién de la informacién necesaria para asesorar al
cliente en la utilizacion del producto en su proceso de fabricacion.

CE2.5 Colaborar para atender al cliente en el margen de tiempo previsto,
fomentando unas relaciones fluidas y estables.

C3: Participar en los procesos de trabajo de la empresa, siguiendo las normas e
instrucciones establecidas en el centro de trabajo.

CE3.1 Comportarse responsablemente tanto en las relaciones humanas como
en los trabajos a realizar.

CE3.2 Respetar los procedimientos y normas del centro de trabajo.

CE3.3 Emprender con diligencia las tareas segun las instrucciones recibidas,
tratando de que se adecuen al ritmo de trabajo de la empresa.

CE3.4 Integrarse en los procesos de produccion del centro de trabajo.

CE3.5 Utilizar los canales de comunicacion establecidos.

Contenidos

1.

Organizacion y realizacion de pruebas de desarrollo de pastas, fritas,

esmaltes y pigmentos ceramicos a escala de laboratorio o planta industrial

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

—  Definicion de la secuencia de operaciones para la preparacion y puesta a
punto de los materiales y equipos necesarios.

— Identificacion de los parametros de operacion y el método para su control.

— ldentificacién de los criterios para la supervision de las pruebas.

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

— Realizacién de pruebas para la obtencién de prototipos siguiendo las
instrucciones establecidas.

— Respeto a las normas de seguridad y proteccién medioambiental.

— Registro de los valores medidos y las contingencias acaecidas en el desarrollo
de las pruebas.

Asistencia técnica a clientes en el empleo de pastas, fritas, esmaltes y

pigmentos ceramicos

— Identificacion de las necesidades de asistencia al cliente.

— Adecuacion de los productos de la empresa para satisfacer las necesidades
del cliente.

— Resoluciéon de anomalias y contingencias surgidas durante la utilizacion del
producto por el cliente.

— Elaboracién de la informaciéon necesaria para asesorar al cliente sobre la
utilizacion del producto en su proceso de fabricacion.

—  Fomento de unas relaciones fluidas y estables con el cliente.
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3. Integraciéon y comunicacion en el centro de trabajo.
—  Comportamiento responsable en el centro de trabajo.
— Respeto a los procedimientos y normas del centro de trabajo.
— Interpretacién y ejecucién con diligencia las instrucciones recibidas.
— Reconocimiento del proceso productivo de la organizacion.
— Utilizacion de los canales de comunicacién establecidos en el centro de
trabajo.
— Adecuacion al ritmo de trabajo de la empresa.

IV. PRESCRIPCIONES DE LOS FORMADORES

Moédulos o . Experiencia profesional requerida en
) Acreditacion requerida o : .
Formativos el ambito de la unidad de competencia

e Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo
MFO0155_3:| de grado correspondiente u otros titulos
Desarrollo de| equivalentes.

p a s t a s|e Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto 3 afos
ceramicas Técnico o el titulo de grado correspondiente
u ofros titulos equivalentes.
MF 0156 _3:|e Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo
Desarrollo de| de grado correspondiente u otros titulos
fritas ,| equivalentes. 3 afos

esmaltes y|e Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto
pigmentos| Técnico o eltitulode grado correspondiente
ceramicos. u ofros titulos equivalentes.

V. REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS, INSTALACIONES Y EQUIPAMIENTO

Espacio Formativo Superficie m? Superficie m?
P 15 alumnos 25 alumnos
Auladegestion. . ......... ... .. 45 60
Laboratorio de ensayos de desarrollo de productos
CEIAMICOS. . .« v vttt et et e et e 120 120
Planta de fabricacion ceramica*. . .................... 500 500
Espacio Formativo M1 M2
Auladegestion. . ...... ... .. X X
Laboratorio de ensayos de desarrollo de productos ceramicos. X X
Planta de fabricaciéon ceramica*. . ....................... X X
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Espacio Formativo

Equipamiento

Aula de gestion

— Equipos audiovisuales.

— PCs instalados en red, cafién de proyeccion e Internet.
— Software especifico de la especialidad.

— Pizarras para escribir con rotulador.

— Rotafolios.

— Material de aula.

— Mesa y silla para formador.

— Mesas y sillas para alumnos.

Laboratorio de ensayos de
desarrollo de productos
ceramicos

— Viscosimetro Gallenkamp.

— Copas Ford.

— Picnémetros para liquidos.

— Agitadores de palas de laboratorio.

— Agitadores magnéticos de laboratorio.

— Balanzas electrénicas digitales (1500 g/0,01g).
— Balanzas electrénicas digitales (8000 g/0,1g).

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

— Calcimetros de Bernard.

— Plasticimetro.

— Molinos rapidos planetarios.

— Jarras de 500 cc de capacidad para molino planetario.
— Bastidor horizontal gira—jarras de molino.

— Jarras de 5 litros para molino horizontal.

— Cabina de infrarrojos de 8 lamparas de 250 W.

— Prensa de laboratorio (20Tm).

— Equipo de medida de densidad aparente.

— Pies de rey de 0,01 mm y 15 cm de longitud.

— Extrusora de laboratorio + amasadora.

— Cortadoras por rayado de superficie.

— Tamices acero inox. 10 cm de diametro 45 y 63 micras.
— Hornos eléctricos monocapa (1300 °C).

— Horno mufla de 30 litros (1300 °C).

— Crisoles de refractario para calcinacion 1.400 °C.

— Horno crisolera para fusion de fritas (1600 °C).

— Crisoles de refractario para fusion de fritas 1600 °C.

— Morteros Albich (Pastillero).
— Patines para aplicacion manual de esmaltes.

— Cabina para aplicacién manual de esmaltes dotada de aire
comprimido.
— Equipo de resistencia mecanica.

— Dilatometro.

— Equipo para determinacion granulométrica mediante difraccion laser.
— Bafos de agua termostaticos de 5 litros.

— Baro de agua termostatico de 50 litros.

— Autoclave.

— Estufa de secado de 800 litros de capacidad.

— Picnémetros de sélidos.

— Bafio de ultrasonidos.

— Brilldmetro.
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Espacio Formativo

Equipamiento

— Espectrofotdometro (Colorimetro).

— Cortadora de disco.

— Lupa esteroscoépica con ordenador y monitor de TV.
— Redmetro.

— Molino triturador de mandibulas de 3 CV.

— Molino de martillos.

— Material de vidrio para laboratorio.

— Destilador.

— Mesa de serigrafia manual.

— Termobalanza.

Planta de fabricacion
ceramica*

— Béscula 1000 Kg.

— Molino de bolas de 3 m?

— Tamices vibratorios.

— Balsas de agitacion.

— Bombas de trasiego de barbotinas.

— Atomizador de pruebas.

— Prensa con equipos de alimentacion y recogida de piezas.
— Molinos para molienda de arcillas via seca.

— Amasadora y extrusora dotada de sistema de vacio y equipos de

corte.
— Moldes y equipos para el colado de barbotinas.
— Instalacién de aire comprimido.
— Sistema de aspiracion y filtracién de polvos.
— Secadero estatico de camara.
— Carro auxiliar.
— Molino de bolas (Volumen util de 600 litros).
— Molino de bolas ( 100 Kg de carga util).
— Béscula para 50 Kg.
— Tamiz de control.
— Depo6sitos de material plastico de 700 litros con tapa.
— Depositos de material plastico de 250 litros con tapa.
— Depositos para esmalte con bombas verticales de 1 CV.

— Linea de esmaltado automatico dotada de: Alimentador, Compenser,
Cabina para aerografo, Cabina de disco, Campanas de esmaltado,
Filera para esmaltado bajo presion, Cabezal serigrafico, Cabezal de
aplicacion rotativo, Cabezal de aplicacion de granillas, Cabinas de
aplicacién de fijador, Bomba de doble membrana, Embudos de
aluminio con desferrizadores, Agitador mezclador, Bombas
neumaticas, Juego de imanes, Maquina cargadora de azulejos

esmaltados.
— Equipo para el empastado y refinado de tintas ceramicas.
— Molino triturador de fritas.
— Horno eléctrico tipo mufla de 500 litros para 1.300 °C.
— Crisoles de refractario.
— Horno de fritar para 1600 °C.
— Horno intermitente de rodillos para 1300 °C.
— Equipo portatil de medida de temperaturas.
— Micromandmetro digital.
— Tubo de Pitot.
— Tester de comprobacién eléctrica.

— Instalaciones para el almacenamiento de materiales en palets.

— Carretilla elevadora.
— Tanspallet manual.

* Espacio no necesariamente ubicado en el centro de formacién.
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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 ndmero de unidades que se deben disponer de los utensilios, maquinas y
herramientas que se especifican en el equipamiento de los espacios formativos, sera
el suficiente para un minimo de 15 alumnos y debera incrementarse, en su caso, para
atender a numero superior.

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

IDENTIFICACION del certificado de profesionalidad

Denominacion: Organizacion de la fabricacion de fritas, esmaltes y pigmentos
ceramicos

Cédigo: VICF0111

Familia profesional: Vidrio y Ceramica
Area profesional: Fabricacion ceramica
Nivel de cualificacion profesional: 3
Cualificacion profesional de referencia:

VIC208_3 Organizacion de la fabricacion de fritas, esmaltes y pigmentos ceramicos
(RD 1228/2006 de 27 de octubre)

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

UC0662_3: Organizar y gestionar la fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes
ceramicos.

UC0663_3: Controlar los procesos de fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes
ceramicos.

UCO0664_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 fritas, esmaltes y pigmentos ceramicos, asi
como la gestion de la calidad y medioambiental, siguiendo las instrucciones técnicas
dadas por los responsables de la planificacion y calidad de la produccion, asegurando
su ejecucion con la calidad requerida, dentro del tiempo previsto y en las condiciones
de seguridad y ambientales establecidas.

Entorno Profesional:

Ambito profesional:

Desarrolla su actividad en el &rea de organizacion y supervisién de la produccién, o de
gestion de la calidad y medioambiental en grandes, medianas y pequefias empresas
de fabricacion de fritas y pigmentos y esmaltes ceramicos, 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 fritas, pigmentos, esmaltes, engobes, tintas
y suspensiones para la obtencion de efectos decorativos en productos ceramicos.
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Ocupaciones y puestos de trabajo relacionados:

Técnico en programacion y control de la produccién en industrias de pigmentos y
esmaltes ceramicos.

Técnico de gestion de calidad en industrias de pigmentos y esmaltes ceramicos.
Técnico de laboratorio de control de calidad en industrias de pigmentos y esmaltes
ceramicos

Técnico industrias de pigmentos y esmaltes cerdmicos en el area de gestién de medio
ambiente.

Duracion de la formacioén asociada: 370 horas
Relacién de mddulos formativos y de unidades formativas:

MF0662_3: Organizacion y gestion de la fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes
ceramicos. (100 horas).
UF1949: Organizacion y gestion de la fabricacion de fritas y pigmentos
ceramicos (50 horas)
UF1950: Organizacion y gestion de la fabricacion de esmaltes ceramicos (50
horas)
MF0663_3: Fiabilidad y sistemas de control en la fabricacion de fritas, pigmentos y
esmaltes ceramicos (80 horas).
MF0664_3: Programacion de la produccion en industrias de proceso. (60 horas).
MF0665_3: Gestion de la calidad y medioambiental en industrias de proceso. (90

horas).

MP0412: Modulo de practicas profesionales no laborales de Organizacion de la
fabricacion de fritas, esmaltes y pigmentos ceramicos. ( 40 horas) .

PERFIL PROFESIONAL DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Unidad de competencia 1

Denominacion: ORGANIZAR Y GESTIONAR LA FABRICACION DE FRITAS,
PIGMENTOS Y ESMALTES CERAMICOS

Nivel: 3
Caodigo: UC0662_3
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Participar en la organizacion de los trabajos de preparacion y puesta a punto de
las lineas de fabricacion de fritas, esmaltes y pigmentos ceramicos.
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 programacién de la produccién y las instrucciones
de proceso.
CR1.2 La seleccion de las materias primas y aditivos para la fabricacion de fritas,
se realiza de acuerdo con la ficha de producto y tiene en cuenta su comportamiento
durante los procesos de transformacion a los que son sometidos, como son la
mezcla y homogeneizacion, molienda, fusion, enfriamiento y embalado.
CR1.3 La selecciéon de las materias primas y aditivos para la fabricacion de
esmaltes ceramicos, se realiza de acuerdo con la ficha de producto y tiene en
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cuenta su comportamiento durante los procesos de transformacioén a los que son
sometidos, como son la dosificacion de materias primas y molienda, micronizacion,
pelletizado, clasificacion por tamafios, mezcla de granulos y/o granillas, y embalado
CR1.4 La selecciéon de las materias primas y aditivos para la fabricacion de
pigmentos ceramicos, 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 y homogeneizacién, calcinacién, lavado y
molienda.

CR1.5 La seleccion de las maquinas, procedimientos e instrucciones técnicas,
permite realizar las operaciones de recepcion y almacenamiento de materias primas
y aditivos, mezcla y homogeneizacion; molienda; fusion o calcinacién, lavado,
secado, micronizacién, mezcla y embalado, de acuerdo con los procedimientos
establecidos y respetando las normas de seguridad y medioambientales
concernidas.

CR1.6 Los materiales, maquinas, procedimientos e instrucciones técnicas,
seleccionadas para realizar las operaciones de transporte, tratamiento, almacena
miento y eliminacion de residuos, respetan las normas de seguridad, salud laboral
y proteccion medioambiental.

CR1.7 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.

CR1.8 Los equipos y medios de seguridad y su uso mas adecuado se identifican
para cada actuacion, aplicando el cuidado y supervisién necesaria.

RP2: Realizar la puesta en marcha de la produccion de fritas, pigmentos y esmaltes
ceramicos, 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 produccién y, en su caso, su optimizacion.
CR2.2 La organizacién 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 las maquinas y los
equipos complejos como los sistemas de transporte y dosificacion automatica, el
horno de fusion, el horno de calcinacion, los granuladores, los sistemas auxiliares
de los hornos y los sistemas de embalado automético, permiten el desarrollo del
proceso de acuerdo con los procedimientos establecidos y respetando las normas
de seguridad y medioambientales concernidas.
CR2.4 La identificaciéon de los defectos de calidad, de las no conformidades del
proceso y de sus causas mas probables, permiten su correccién 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 permite la realizacién del proceso en las condiciones
de calidad, seguridad y proteccion medioambiental requeridas.
CR2.7 El conjunto de 6rdenes y distribucion de funciones permite la puesta en
marcha y desarrollo de la fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos en
el plazo requerido y con la calidad establecida.

RP3: Generar y gestionar la informacién del proceso y de la produccion de fritas,
pigmentos y esmaltes ceramicos, que permita llevar a cabo la fabricacién, de acuerdo
con los planes de produccion y de calidad de la empresa.
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CR3.1 La informaciéon generada y utilizada es la necesaria para el inicio y el
desarrollo de la fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos.

CR3.2 La gestion documental asegura la conservacion, actualizacion, facil
acceso Yy difusion de la informacién de produccién relativa a la informacion del
producto y del proceso, el rendimiento, eficiencia y calidades de produccién de las
maquinas y los manuales de operacién 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: Materias primas para la elaboracion de fritas, pigmentos y esmaltes.
Aditivos para esmaltes: desfloculantes, ligantes, espesantes, bactericidas. Compuestos
organicos para la preparacion de tintas ceramicas. Materiales de embalado. Maquinas
y equipos: Instalaciones, maquinas y equipos para las operaciones de fabricacion de
fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos. Silos y almacén de materiales, sistemas de
dosificacion y mezcla. Hornos de fusion. Hornos de calcinacion. Molinos via seca y via
humeda, secadores, micronizadores, pelletizadores, clasificadores granulométricos de
granillas y pellets, mezcladoras de micronizados y de granillas o pellets. Embaladoras
automaticas. Sistemas de proteccion ambiental. Instalaciones de tratamiento de
residuos. Programas informaticos de gestion de existencias.

Productos y resultados

Fritas en grano, escamas, granilla o micronizadas. Esmaltes y engobes en barbotina,
micronizados, pelletizados o en carga preparada para molienda. Pigmentos cerdmicos
micronizados. Tintas ceramicas y suspensiones para la obtencion de efectos
decorativos. Regulacion y programacion de las maquinas y equipos de produccion.
Puesta en marcha de la produccién. Optimizacion de los recursos técnicos y humanos.
Actualizacién 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. Documentacién técnica
de producto y proceso. Manual de calidad y de gestion medioambiental. Planes y
ordenes de fabricacién. 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. Generada: Seleccion de los procedimientos
e instrucciones técnicas. Ordenes de trabajo. Procedimientos e instrucciones técnicas
de operacion.

Unidad de competencia 2

Denominacion: CONTROLAR LOS PROCESOS DE FABRICACION DE FRITAS,
PIGMENTOS Y ESMALTES CERAMICOS.

Nivel: 3

Cédigo: UC0663_3
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Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Supervisar los procesos de fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos,

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 produccién se
identifican adecuadamente, siguiendo la programacion de la produccion 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 para la fabricaciéon de
fritas y esmaltes, tales como, caolines, carbonatos, feldespatos, nitratos, éxidos
y colorantes, permite detectar desviaciones, realizar acciones correctoras o
proponer actuaciones de mejora.
CR1.3 La interpretacion de los resultados de los controles realizados en el
laboratorio sobre las caracteristicas de las materias primas para la fabricacion
de pigmentos ceramicos, tales como sales metédlicas y 6xidos permite detectar
desviaciones, realizar acciones correctoras o proponer actuaciones de mejora.
CR1.4 La interpretacion de los registros del proceso de fabricacion de fritas,
pigmentos y esmaltes ceramicos y de los datos de control del mismo, permite
detectar desviaciones, realizar acciones correctoras o proponer actuaciones de
mejora.
CR1.5 La supervision y el seguimiento de las operaciones del proceso de
fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos, 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,
dafos y bajas.
CR1.6 La interpretacion de los resultados de los controles realizados en el
laboratorio sobre las caracteristicas de las fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos
elaborados, tales como la comparacidon con muestras estandar, fusibilidad,
comportamiento dilatométrico o desarrollo de color, permite detectar desviaciones,
realizar acciones correctoras o proponer actuaciones de mejora en el proceso.
CR1.7 La supervision del proceso de fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes
ceramicos, verifica el cumplimiento de las normas de salud laboral y tiende a la
reduccion de accidentes, dafios y bajas.
CR1.8 La respuesta ante contingencias surgidas en el curso de los trabajos
procura que disminuyan las pérdidas ocasionadas, manteniendo las adecuadas
medidas de seguridad.

RP2: Determinar los requisitos de utilizacion y el grado de cumplimiento de la normativa
vigente de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos, definiendo los procedimientos y el
plan de ensayos necesarios, optimizando los costes y garantizando la seguridad.
CR2.1 Las especificaciones y los requisitos de utilizacion de las fritas, pigmentos
y esmaltes ceramicos se identifican correctamente.
CR2.2 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.
CR2.3 El plan de ensayos determina los procedimientos y recursos humanos y
materiales adecuados para su realizacion y evaluacién, optimizando los costes
necesarios para llevarlo a cabo.
CR2.4 El dictamen de los ensayos se realiza teniendo en cuenta la informacion
sobre resultados y las especificaciones de homologacion y los requisitos de
utilizaciéon del producto.

RP3: 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
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desarrollo y aplicacion, a fin de alcanzar los objetivos del plan de calidad y de gestién

medioambiental de la empresa.
CR3.1 Los requisitos definidos de los materiales y de los medios auxiliares y las
especificaciones de suministro para la fabricacion, permiten garantizar la calidad
del producto.
CR3.2 Los procedimientos, equipos e instrucciones de control de los suministros
quedan claramente determinados.
CR3.3 EIl plan de control del proceso de fabricacion de fritas, pigmentos y
esmaltes ceramicos y el plan de control de productos, establecen los puntos de
verificacion y los procedimientos de muestreo, control, registro y evaluacion.
CR3.4 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.
CR3.5 Los tratamientos especificados para el material no conforme permiten su
identificacion, trazabilidad y, en su caso, reciclado, de acuerdo con las instrucciones
establecidas.
CR3.6 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.
CR3.7 Lagestiony organizacion de los recursos necesarios permite la realizacion
de los ensayos e inspecciones de control.

RP4: Supervisar los procesos de inspeccion 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.
CR4.1 Los equipos de inspeccion y ensayo se encuentran debidamente
calibrados y en perfectas condiciones de uso.
CR4.2 La toma de muestras, inspecciones y ensayos se realizan siguiendo los
procedimientos e instrucciones técnicas establecidas.
CR4.3 La realizacion de muestreos y ensayos, extraordinarios se ordenan
cuando las circunstancias lo requieren.
CR4.4 El plan de mantenimiento de equipos e instrumentos de control se cumple.

RP5: Generar y gestionar la informacién de los procesos de supervision y control de
la produccion de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos, que permita llevar a cabo la
fabricacion de acuerdo con los planes de produccion y de calidad de la empresa.
CR5.1 Lainformacion generada y utilizada es la necesaria para la supervision de
la fabricacion de fritas y pigmentos y esmaltes ceramicos.
CR5.2 La gestion 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.
CR5.3 La documentacion necesaria para la realizacion de las inspecciones y
ensayos programados es actual y esta disponible en el lugar adecuado.
CR5.4 La informacion recibida y generada se comunica de manera eficaz e
interactiva a todos los niveles.
CR5.5 La documentacion elaborada se ajusta a las normas establecidas y
permite la facil interpretacion por parte de los responsables de produccién y de los
operarios, respectivamente.
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Contexto profesional

Medios de produccion

Materiales: Materias primas minerales y productos quimicos inorganicos con diverso
grado de transformacioén: 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. Maquinas y equipos: Equipos de laboratorio de control:
Hornos de laboratorio, estufas, balanzas de precisién, Utiles de laboratorio. Equipos
de preparacion de probetas: molinos, patines de esmaltado, maquinas de serigrafia,
cabina de pulverizacion. Equipos para la determinacion de la viscosidad, densidad,
expansion térmica, color, granulometria, resistencia mecanica, resistencia al ataque
quimico.

Productos y resultados

Fritas en grano, escamas, granilla o micronizadas. Esmaltes y engobes en barbotina,
micronizados, pelletizados o en carga preparada para molienda. Pigmentos
ceramicos micronizados. Tintas cerdmicas y suspensiones para la obtencién de
efectos decorativos. Resultados de los ensayos e inspecciones de control de materias
primas y semielaborados empleados en la fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes
ceramicos. Resultados sobre variables de proceso en la fabricacion de fritas, pigmentos
y esmaltes ceramicos.

Informacion utilizada o generada

Utilizada: Programacién 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. Resultados de los ensayos e inspecciones de control de
materias primas y semielaborados empleados en la fabricacion de fritas, pigmentos y
esmaltes ceramicos. Resultados de control de variables de proceso en la fabricacién de
productos fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos. Registros de incidencias. Archivos
de no conformidades y acciones correctoras. Actualizacion y archivo de la informacion
de proceso.

Unidad de competencia 3

Denominacion: PARTICIPAR EN LA PROGRAMACION DE LA PRODUCCION EN
INDUSTRIAS DE PROCESO

Nivel: 3
Cddigo: UC0664_3
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

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 La identificacion de las necesidades de materiales, medios auxiliares y
servicios permite la programacion del aprovisionamiento y la fabricacion.
CR1.2 El programa de aprovisionamiento de materiales, medios auxiliares y
servicios permite cumplir los objetivos de la produccion 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 normas de seguridad y medioambientales relacionadas.

cve: BOE-A-2011-20103



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Séabado 24 de diciembre de 2011 Sec. I.

Péag. 141584

CR1.4 El control de almacén permite conocer, en todo momento, las existencias
y la ubicacién 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, conjugan do la informacion 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 fabricacion 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 produccion 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 El 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 Las instrucciones orales y escritas dadas, referentes al desarrollo de las
operaciones de fabricacion, permiten optimizar la eficiencia de las instalaciones.

RP3: Generar y gestionar la informacion que permita llevar a cabo la fabricacion de
acuerdo con los planes de produccion de la empresa.
CR3.1 La informacion generada y utilizada es la necesaria para la ejecucion de
la fabricacion.
CR3.2 La gestion 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 produccién y de los
operarios, respectivamente.
CR3.5 La gestion de la informacién 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 produccién. Partes de inventario y almacén. Programa de
aprovisionamiento. Especificaciones de almacenamiento. Optimizacién de los recursos
técnicos y humanos. Actualizacion y archivo de la informacién de proceso. Informes de
resultados de produccion.
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Informacion utilizada o generada

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

Unidad de competencia 4

Denominacion: 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 aplicacion, 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 determinacion y/o definicion de las actividades
a realizar para la gestion de calidad y la participacion 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.
CR1.2 El plan de calidad definido asegura la motivacion 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 La participacion en las actividades del proceso de auditoria y certificacion
del sistema de gestion de la calidad se realiza de acuerdo con las instrucciones
técnicas recibidas.
CR1.6 EIl 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 aplicacién, de acuerdo con la politica medioambiental de la

empresa.
CR2.1 La comprension 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
medicion 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.
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CR2.2 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.

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

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

CR2.5 El sistema de aplicacion del plan de gestion 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 informacion necesaria para la
mejora de la calidad y la gestion medioambiental.
CR3.1 El tratamiento numérico, estadistico, y/o grafico de los datos realizados,
facilita la lectura e interpretacién 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.
CR3.4 La documentacion elaborada se ajusta a las normas establecidas
y permite la facil interpretacion 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 informacion establecido permite la participacion de todo el
personal en la mejora de la calidad y la gestion medioambiental.
CR3.7 La gestion 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 gestion medioambiental y organizacién para su desarrollo y ejecucion. Plan de
calidad y organizacion para su desarrollo y ejecucion. Determinacion de la fiabilidad
del producto. Definicion y desarrollo de los sistemas de control de los suministros y del
proceso de fabricacién. Determinacion de la fiabilidad de los proveedores. Informes de
resultados y propuestas para la mejora de la calidad y de la gestion medioambiental.
Gestion de la informacion de la calidad y la gestiéon medioambiental. Informes sobre la
evolucion y costes y mejora en la calidad. Informes de auditorias internas y externas
de calidad y medioambiente. Informes de revision y mejora de los planes de calidad y
gestion medioambiental.
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Informacion utilizada o generada

Utilizada: Objetivos del plan de calidad. Normas de gestién 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 histéricos 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. Documentacion
técnica del producto: caracteristicas técnicas, funcionales e instrucciones de utilizacion.

FORMACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

MODULO FORMATIVO 1

Denominacion: ORGANIZACION Y GESTION DE LA FABRICACION DE FRITAS,
PIGMENTOS Y ESMALTES CERAMICOS

Codigo: MF0662_3
Nivel de cualificacion profesional: 3
Asociado a la Unidad de Competencia:

UC0662_3: Organizar y gestionar la fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes
ceramicos.

Duracion: 100 horas
UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacion: ORGANIZACION Y GESTION DE LA FABRICACION DE FRITAS Y
PIGMENTOS CERAMICOS

Caodigo: UF1949
Duracioén: 50 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1, RP2
Y RP3 en lo referido a fritas y pigmentos ceramicos

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar procesos de fabricacion de fritas y pigmentos ceramicos, relacionando los
materiales de entrada y de salida, las variables de proceso, los medios de fabricacién
y los procedimientos de operacién, con las caracteristicas y propiedades de los
productos obtenidos.
CE1.1 En un caso practico de fabricaciéon de fritas y pigmentos, debidamente
caracterizado por lainformacién técnica de proceso o en un caso real de fabricacion
en instalaciones industriales:
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— lIdentificar las diferentes etapas del proceso de fabricacién asociandolas
con los productos de entrada y de salida, con las técnicas utilizadas y con
los medios empleados.

— Identificar las variables de operacion y su influencia en la calidad de las
fritas y pigmentos obtenidos, y en el desarrollo del proceso.

CE1.2 Dada una frita o pigmento, debidamente caracterizado mediante
informacion técnica, y un programa de fabricacion:

— Realizar un diagrama de proceso reflejando la secuencia de operaciones
y el flujo de materiales de entrada y productos intermedios.

— 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.

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

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

CE1.3 Identificar las materias primas y materiales utilizados y los productos
obtenidos en la fabricacion de fritas y pigmentos ceramicos, 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, productos
intermedios y productos acabados de los procesos de fabricacion de fritas y
pigmentos ceramicos.

CE1.5 Interpretar el comportamiento de las materias primas y productos
intermedios, frente a los tratamientos mecanicos y térmicos a que son sometidos
en la fabricaciéon de fritas y pigmentos ceramicos, como la mezcla, molienda,
fusion, secado, sinterizado y granulacion, en funcién de las caracteristicas
de los materiales y de los principios fisicos y quimicos que inter vienen en la
transformacion.

CE1.6 Reconocer y describir los principales defectos asociados a las
caracteristicas de las materias primas, y a los procesos de fabricacion de fritas y
pigmentos ceramicos, sefalar las causas mas probables y proponer métodos para
su control y minimizacién o eliminacion.

CE1.7 Relacionar la composicion de la mezcla de materias primas con la
temperatura de fusién o calcinacion, el tiempo de permanencia, la viscosidad de la
frita fundida o el color del pigmento.

CE1.8 Apartirde informacion técnica sobre los medios empleados y los productos
de entrada y salida de una etapa del proceso de fabricacion:

— 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.

C2: Determinar la informacién de proceso necesaria para llevar a cabo la fabricaciéon
de fritas y pigmentos ceramicos, a partir del analisis de la informacién técnica del
producto y de las instrucciones generales de fabricacion.
CE2.1 Determinar la composiciéon de la mezcla de materias primas para la
fabricacion de una frita, a partir del analisis quimico en 6xidos de cada una de las
materias primas y del producto final.
CE2.2 En un caso practico debidamente caracterizado, en el que se da la
informacion técnica de una frita o pigmento y de los medios disponibles y una
propuesta de programa de fabricacion:
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— Realizar un diagrama de su proceso de fabricacion reflejando en él la
secuencia de etapas y el producto de entrada y salida en cada una de
ellas.

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

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

— Indicar los procedimientos para realizar cada operacion.

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

CE2.3 En un caso practico debidamente caracterizado, en el que se da la
informacion técnica de una frita y pigmento, 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 determinada
del proceso de fabricaciéon indicando: tareas y movimientos; utiles y
herramientas; parametros de regulacion o control; tiempos de fabricacion.

— Establecer el flujo de informacion relacionado con el proceso caracterizado.

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

CE2.5 En un caso practico de fabricacion de fritas y pigmentos ceramicos,
debidamente caracterizado por informaciéon del proceso o en un caso real de
produccion, describir los procedimientos de gestion documental empleados,
asi como los procedimientos de conservacion, actualizacion y acceso a la
documentacion del proceso.

C3: Analizar los medios necesarios para la fabricacion de fritas y pigmentos ceramicos
relacionandolos con los materiales empleados y con los productos obtenidos.
CE3.1 A partir de la informaciéon técnica que caracteriza una maquina o
equipo utilizado en la fabricacién de fritas y pigmentos ceramicos, como
esquemas, caracteristicas o instrucciones del fabricante, y a partir también de
las caracteristicas de los productos de entrada y de salida, o en un caso real de
fabricacion en instalaciones industriales:

— 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 y planos de instalacion, explicando su funcionamiento y las
consecuencias derivadas de posibles anomalias.

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

— 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 obtencidn del producto especificado con la calidad requerida y
optimizando los recursos disponibles.

— 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.
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CE3.2 Comparar diferentes tecnologias empleadas para una misma operacion
de fabricacion de fritas o pigmentos, en funcion de su capacidad de producciony 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 un proceso de
fabricacion de fritas o pigmentos, mediante las caracteristicas, parametros y
propiedades precisas en cada caso, y empleando la terminologia y las unidades
apropiadas.

C4: Organizar y supervisar trabajos de fabricacion de fritas y pigmentos ceramicos.
CE4.1 En un caso real de fabricacién de fritas ceramicas en instalaciones
industriales:

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

— Elaborar érdenes de puesta a punto de maquinas e instalaciones.

— Realizar el ajuste de los parametros de proceso a las condiciones
establecidas en equipos como dosificadores, mezcladoras, alimentadoras,
horno de fusién, instalaciones de enfriamiento o equipos de ensacado.

— Identificar la documentacién 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 real de fabricacion de pigmentos ceramicos en instalaciones
industriales:

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

— Elaborar érdenes de puesta a punto de maquinas e instalaciones.

— Realizar el ajuste de los parametros de proceso a las condiciones
establecidas en equipos como dosificadores, mezcladoras, alimentadoras,
horno de calcinacion, instalaciones de lavado y secado, molinos o equipos
de ensacado y embalado.

— Identificar la documentacién 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.

CE4.3 En un caso real de fabricacion de fritas o pigmentos ceramicos en
instalaciones industriales:

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

— Identificar la documentacién del proceso necesaria.

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

C5: Analizar los procedimientos de tratamiento, eliminacion o reciclaje de residuos,
efluentes y emisiones industriales y los sistemas de gestion medioambiental empleados
en empresas de fabricacion de fritas y pigmentos ceramicos.
CE5.1 Interpretar la normativa medioambiental aplicable a las industrias de
fabricacion de fritas y pigmentos ceramicos.
CEb5.2 Describir los principales residuos, efluentes y emisiones generados en las
operaciones de fabricacion de fritas y pigmentos ceramicos.
CE5.3 Describir las principales normas medioambientales sobre residuos,
efluentes y emisiones genera dos en la fabricacion de fritas y pigmentos ceramicos.
CE5.4 En un caso practico de fabricacion de fritas y/o pigmentos ceramico
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
tratamiento de residuos.
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C6: Analizar las condiciones de seguridad necesarias para el desarrollo de los procesos
de fabricacion de fritas y pigmentos 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 fabricacion de fritas y pigmentos ceramicos.
CE6.2 Interpretar la normativa de seguridad aplicable a las industrias de
fabricacion de fritas y pigmentos ceramicos.
CE6.3 Analizar los elementos de seguridad de cada maquina, equipo e
instalacion, asi como los medios de proteccion individual que se debe emplear en
los procesos y operaciones mas significativos.
CE6.4 Establecer las medidas de seguridad y precauciones que se tengan que
adoptar en funcién de las normas o instrucciones especificas aplicables a las
distintas operaciones.
CE6.5 Describir las condiciones de seguridad en las operaciones de preparacion
de las maquinas y equipos, y automantenimiento de primer nivel.
CE6.6 Enun supuesto de fabricacion de una frita o pigmento ceramico, conocidas
las instalaciones y equipos de produccion:
— Identificar los riesgos y condiciones de seguridad de las instalaciones y
maquinas.
— Deducir el nivel de riesgo de los distintos pues tos de trabajo, estableciendo
los indices de peligrosidad.
— Establecer los medios e instalaciones necesarias, como protecciones
personales, protecciones en maquina, detectoras o medios de extincién,
para mantener un adecuado nivel de seguridad.

Contenidos

1. Gestion de las operaciones y procesos de fabricacién de fritas
— Indices socio-econémicos y distribucion geogréafica del subsector de fritas
ceramicas.
— Caracteristicas de las principales empresas.
— Clasificacion de fritas.
— Materias primas empleadas:
— Requisitos de utilizacion.
— Sistemas de transporte de materias primas.
— Normas de seguridad para su almacenamiento, manipulacién y
transporte.
— Fichas de datos de seguridad.
— Gestion y control de las instalaciones de fabricacion de fritas:
— Almacenamiento en silos.
— Sistemas de dosificacion y mezcla de materias primas.
— Variables de operacion. Instalaciones.
— Principales caracteristicas tecnoldgicas y sistemas de gestion.
— Fusion de fritas:
— Transformaciones experimentadas por la mezcla de materias primas.
— Variables de proceso. Temperatura de fusion, temperatura de aire de
combustion, Temperatura de gases de salida.
— Factor de fritado.
— Hornos de fusion de fritas.
— Hornos continuos y discontinuos.
— Sistemas de enfriamiento.
— Puesta en marcha de la produccién:
— Calculos y secuencia de operaciones.
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— ldentificacion de riesgos y condiciones de seguridad de las operaciones de
fabricacioén de fritas.

— Optimizacién de procesos.
— Sistemas de recuperacion energética.

2. Gestion de operaciones y procesos de fabricacion de pigmentos
— Indices socio-econémicos y distribucién geografica del subsector de
pigmentos ceramicos.
— Caracteristicas de las principales empresas de fabricacion de pigmentos.
— Criterios de clasificacion de pigmentos:
— Color desarrollado.
— Composicion quimica.
— Temperatura maxima de utilizacion.
— Materias primas empleadas:
— Requisitos de utilizacion
— Normas de seguridad para su almacenamiento, manipulacion y
transporte.
— Fichas de datos de seguridad.
— Gestidn y control de las instalaciones de fabricacién de pigmentos:
— Sistemas de dosificacién y mezcla de materias primas.
— Variables de operacion.
— Instalaciones.
— Principales caracteristicas tecnoldgicas y sistemas de gestion.
— Preparacién y calcinacion de la mezcla de materias primas:
— Variables de proceso.
— Hornos de calcinacion. Hornos intermitentes. Hornos continuos. Hornos
rotativos.
— Instalaciones de carga y descarga. Crisoles. Transporte de la calcina.
— Procedimientos de gestién y control del proceso.
— Lavado y molienda del pigmento calcinado:
— Instalaciones. Molinos de bolas. Balsas de decantacion. Centrifugadoras.
— Procedimientos de gestién
— Control del proceso.
— Secado y micronizado:
— Instalaciones. Secaderos de bandejas. Atomizado de suspensiones.
— Procedimientos de gestion.
— Control del proceso.
— Puesta en marcha de la produccién:
— Calculos y secuencia de operaciones.
— Identificacion de riesgos y condiciones de seguridad de las operaciones de
fabricaciéon de pigmentos.
— Optimizacién de procesos.
— Sistemas de recuperacion energética.

3. Determinacioén de defectos y no conformidades en fritas y pigmentos
ceramicos
— No conformidades en los procesos de fabricacion de fritas y pigmentos
ceramicos.
— Defectos y no conformidades en productos ceramicos atribuibles a las fritas y
pigmentos:
— Identificacion de defectos.
— Determinacion de sus causas.
— Medidas para su correccion y prevencion.
— Defectos atribuibles a las materias primas.
— Defectos atribuibles al proceso de fabricacion: Cristalizaciones. Infundidos.
Defectos de tonalidad.
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4. Tratamiento de la informacién y documentacién de organizacion de la
produccién de fritas y pigmentos ceramicos
— Informacion de produccion de fritas y pigmentos ceramicos.
— Informacién de proceso.
— Informacién de trazabilidad.
— Informacién de control.
— Organizacion de flujos de informacion en los procesos de fabricacion de
fritas y pigmentos ceramicos.
— Técnicas de redaccion de informes.
— Documentacion:
— Sistemas de tratamiento y archivo de la informacion. Objetivos y
procedimientos.
— Procesado y archivo informatico de documentacion e informacion.

5. Tratamiento de residuos, efluentes y emisiones en la fabricacion de fritas y
pigmentos ceramicos
— Normativa medioambiental:
— Normativa europea.
— Normativa estatal.
— Normativa comunitaria.
— Descripcion y caracterizacion de residuos, efluentes y emisiones en
industrias de fabricacion de fritas y pigmentos.
— Equipos e instalaciones para el tratamiento de residuos, efluentes, humos y
otras emisiones.
— Mejores técnicas disponibles.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacion: ORGANIZACION Y GESTION DE LA FABRICACION DE ESMALTES
CERAMICOS

Cdédigo: UF1950
Duracioén: 50 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1, RP2
Y RP3 en lo referido a esmaltes ceramicos

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar el proceso de fabricacion de esmaltes 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 Enuncaso practico de fabricacion de esmaltes, debidamente caracterizado
por la informacién técnica de proceso o en un caso real de fabricacién en
instalaciones industriales:

— Identificar 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.

— Identificar las variables de operacion y su influencia en la calidad de los
esmaltes obtenidos, y en el desarrollo del proceso.
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CE1.2 Dado un esmalte, debidamente caracterizado mediante informacion
técnica, y un programa de fabricacion:
— Realizar un diagrama de proceso reflejando la secuencia de operaciones
y el flujo de materiales de entrada y productos intermedios.
— 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.
— Sefalar las principales variables del proceso y hacer una estimacion de
sus valores.
— Deducir las caracteristicas tecnolégicas mas importantes de los medios
de produccidn necesarios como el tipo de tecnologia y produccion.
CE1.3 Identificar las materias primas y materiales utilizados y los productos
obtenidos en la fabricacién de esmaltes ceramicos, 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, productos
intermedios y productos acabados de los procesos de fabricacion de esmaltes
ceramicos.
CE1.5 Interpretar el comportamiento de las materias primas y productos
intermedios, frente a los tratamientos mecanicos y térmicos a que son sometidos
en la fabricacion esmaltes ceramicos, como la mezcla, molienda, secado,
sinterizado y granulacion, en funcién de las caracteristicas de los materiales y de
los principios fisicos y quimicos que inter vienen en la transformacion.
CE1.6 Reconocer y describir los principales defectos asociados a las
caracteristicas de las materias primas, y a los procesos de fabricacion de esmaltes
ceramicos, sefalar 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:
— 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.

C2: Analizar el comportamiento de los esmaltes durante el proceso de fabricaciéon de
productos ceramicos y las propiedades aportadas al producto obtenido.
CE2.1 Clasificar los esmaltes ceramicos, en funciéon de sus composiciones
quimicas, sus propiedades y sus aplicaciones.
CE2.2 Describir las principales transformaciones fisico—quimicas que tienen
lugar en el esmalte durante el proceso de coccion.
CE2.3 Describir los mecanismos de desvitrificacion, opacificacion y coloracion
de vidriados.
CE2.4 Describir las principales propiedades de los vidriados: propiedades
térmicas, mecénicas, opticas y quimicas indicando:
— Lainfluencia cualitativa de la composicion del esmalte.
— Lainfluencia de la presencia de especies cristalinas.
— La influencia de las condiciones del proceso, como son la preparacion,
aplicacién y coccion.
— Las principales técnicas para su medida y control.
— Suinfluencia en la utilizacién del producto final.
CE2.5 Relacionar las caracteristicas y propiedades de los esmaltes con los
materiales utilizados y sus procesos de fabricacion.

cve: BOE-A-2011-20103



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Sabado 24 de diciembre de 2011 Sec.|. Pag. 141595

C3: Determinar la informacién de proceso necesaria para llevar a cabo la fabricaciéon
de esmaltes ceramicos, a partir del analisis de la informacion técnica del producto y de
las instrucciones generales de fabricacion.
CE3.1 Determinar la composicion de la mezcla de materias primas para la
fabricacion de un esmalte, a partir del analisis quimico en 6xidos de cada una de
las materias primas y del producto final.
CE3.2 En un caso practico debidamente caracterizado, en el que se da la
informacion técnica de un esmalte y de los medios disponibles y una propuesta
de programa de fabricacion:

— Realizar un diagrama de su proceso de fabricacion reflejando en él la
secuencia de etapas y el producto de entrada y salida en cada una de
ellas.

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

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

— Indicar los procedimientos para realizar cada operacion.

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

CE3.3 En un caso practico debidamente caracterizado, en el que se da la
informacion técnica de un esmalte 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 determinada
del proceso de fabricaciéon indicando: tareas y movimientos; utiles y
herramientas; parametros de regulacion o control; tiempos de fabricacion.

— Establecer el flujo de informacion relaciona do con el proceso caracterizado.

CE3.4 Determinar, mediante la realizacion de calculos y/o el uso de tablas y
graficos, parametros de proceso y sus tolerancias.

CE3.5 En un caso practico de fabricacion de esmaltes ceramicos, debidamente
caracterizado por informacién del proceso o en un caso real de produccion,
describir los procedimientos de gestion documental empleados, asi como los
procedimientos de conservacion, actualizacion y acceso a la documentacion del
proceso.

C4: Analizar los medios necesarios para la fabricacion de esmaltes ceramicos
relacionandolos con los materiales empleados y con los productos obtenidos.
CE4.1 A partir de la informacion técnica que caracteriza una maquina o equipo
utilizado en la fabricacién de esmaltes ceramicos, como esquemas, caracteristicas
o instrucciones del fabricante, y a partir también de las caracteristicas de los
productos de entrada y de salida, o en un caso real de fabricacion en instalaciones
industriales:

— 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 y planos de instalacion, explicando su funcionamiento y las
consecuencias derivadas de posibles anomalias.

— Describir los mecanismos de regulacion y control y relacionarlos con las
variables del proceso y las caracteristicas del producto obtenido.
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— 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 obtencidn del producto especificado con la calidad requerida y
optimizando los recursos disponibles.

— 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.

CE4.2 Comparar diferentes tecnologias empleadas para una misma operacion
de fabricacion esmaltes ceramicos, en funcion de su capacidad de produccién 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.

CE4.3 Caracterizar las maquinas y los equipos empleados en un proceso de
fabricacion de esmaltes, mediante las caracteristicas, parametros y propiedades
precisas en cada caso, y empleando la terminologia y las unidades apropiadas.

C5: Organizar y supervisar trabajos de fabricacion de esmaltes ceramicos.
CE5.1  En un caso real de elaboracion de esmaltes ceramicos en instalaciones
industriales:

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

— Elaborar érdenes de puesta a punto de maquinas e instalaciones.

— Realizar el ajuste de los parametros de proceso a las condiciones
establecidas en equipos como mollinos, mezcladores, micronizadores,
pelletizadores o equipos de ensacado y embalado.

— dosificadores, mezcladoras, alimentadoras, horno de fusion, instalaciones
de enfriamiento o equipos de ensacado.

— Identificar la documentacién 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

CE5.2 En un caso real de fabricacion de esmaltes ceramicos en instalaciones
industriales:

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

— Identificar la documentacién del proceso necesaria.

— Realizar los informes requeridos en la puesta en marcha de la produccion.

C6: Analizar los procedimientos de tratamiento, eliminacion o reciclaje de residuos,
efluentes y emisiones industriales y los sistemas de gestion medioambiental empleados
en empresas de fabricacion de esmaltes ceramicos.
CE6.1 Interpretar la normativa medioambiental aplicable a las industrias de
fabricacion de esmaltes ceramicos
CE6.2 Describir los principales residuos, efluentes y emisiones generados en las
operaciones de fabricacién de esmaltes ceramicos.
CE6.3 Describir las principales normas medioambientales sobre residuos,
efluentes y emisiones genera dos en la fabricacion de esmaltes ceramicos.
CE6.4 En un caso practico de fabricacion de esmalte ceramico 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 separacién y el
tratamiento de residuos.
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C7: Analizar las condiciones de seguridad necesarias para el desarrollo de los procesos
de fabricacion de esmaltes ceramicos.
CE7.1 Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad y toxicidad que supone
la manipulacién de los distintos materiales, productos, herramientas y equipos
empleados en fabricacién de esmaltes ceramicos.
CE7.2 Interpretar la normativa de seguridad aplicable a las industrias de
fabricacion de esmaltes ceramicos.
CE7.3 Analizar los elementos de seguridad de cada maquina, equipo e
instalacion, asi como los medios de proteccion individual que se debe emplear en
los procesos y operaciones mas significativos.
CE7.4 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.
CE7.5 Describir las condiciones de seguridad en las operaciones de preparacion
de las maquinas y equipos, y automantenimiento de primer nivel.
CE7.6 En un supuesto de fabricacién de un esmalte ceramico, conocidas las
instalaciones y equipos de produccion:
— Identificar los riesgos y condiciones de seguridad de las instalaciones y
maquinas.
— Deducir el nivel de riesgo de los distintos pues tos de trabajo, estableciendo
los indices de peligrosidad.
— Establecer los medios e instalaciones necesarias, como protecciones
personales, protecciones en maquina, detectoras o medios de extincién,
para mantener un adecuado nivel de seguridad.

Contenidos

1. Propiedades de los esmaltes
— Propiedades estéticas y funcionales de los esmaltes.
— Criterios de clasificacion:
— Clasificacion por la funcién que desempenan en el producto.
— Clasificacion segun el método de aplicacion.
— Clasificacion segun el tipo de producto.
— El estado vitreo:
— Caracteristicas generales del estado vitreo.
— Estructura de los vidriados.
— Propiedades de los esmaltes en fusion.
— Viscosidad en fundido.
— Tensioén superficial.
— Propiedades opticas:
— Color desarrollado.
— Brillo superficial.
— Trasparencia y opacidad.
— Propiedades mecanicas.
— Acoplamiento esmalte—soporte. Medida de la expansion térmica.
— Resistencia al ataque quimico:
— Resistencia a acidos, alcalis y resistencia al agua.
— Resistencia a los productos de limpieza.
— Influencia de la composicion y de las variables de proceso sobre las
propiedades de los esmaltes.
— Opacificacion de esmaltes:
— Mecanismos de opacificacion.
— Especies quimicas opacificantes.
— Coloracion de esmaltes:
— Mecanismos de coloracion de esmaltes.
— Medida del color:
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— [Especies quimicas colorantes.

2. Gestiodn de las operaciones y procesos de elaboraciéon de esmaltes
— Clasificacion de esmaltes en funcién de su aplicacion, propiedades,
composicién quimica y temperatura de maduracion.
— Materias primas utilizadas:
— Requisitos de almacenamiento, utilizacion y normas de seguridad para su
manipulacion y transporte.
— Fichas de datos de seguridad.
— Gestidn y control de las instalaciones de elaboracién de esmaltes:
Dosificacion y mezcla de materias primas.
Variables de operacion.
Instalaciones.
Principales caracteristicas tecnoldgicas y sistemas de gestion.
— Molienda de esmaltes:
— Elaboracién de granillas y aglomerados.
— Elaboracién de polvos micronizados.
— Elaboracion de esmaltes en lotes.
— Identificacion de riesgos y condiciones de seguridad de las operaciones de
elaboracion de esmaltes.

3. Defectos y no conformidades en esmaltes cerdmicos

— No conformidades en los procesos de fabricacion de esmaltes ceramicos.

— Defectos y no conformidades en productos ceramicos atribuibles a los
esmaltes:
— ldentificacion de defectos.
— Determinacion de sus causas.
— Medidas para su correccion y prevencion.

— Defectos atribuibles a las materias primas.

— Defectos atribuibles al proceso de fabricacion: Defectos de mezclado. Defectos
de molienda. Defectos de aplicacion. Defectos de coccion

4. Informacién y documentaciéon de organizacion de la produccion de esmaltes
ceramicos
— Informacién de produccién de esmaltes ceramicos.
— Informacién de proceso.
— Informacién de trazabilidad.
— Informacién de control.
— Organizacion de flujos de informaciéon en los procesos de fabricacion de
esmaltes ceramicos.
— Técnicas de redaccién de informes.
— Documentacion:
— Sistemas de tratamiento y archivo de la informacion. Objetivos y
procedimientos
— Procesado y archivo informatico de documentacion e informacion.

5. Residuos, efluentes y emisiones en la fabricacién de esmaltes ceramicos.
— Normativa medioambiental:
— Normativa europea.
— Normativa estatal.
— Normativa comunitaria.
— Descripcién y caracterizacion de residuos, efluentes y emisiones en industrias
de fabricacién de esmaltes.
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— Equipos e instalaciones para el tratamiento de residuos, efluentes, humos y
otras emisiones.
— Mejores técnicas disponibles.

Orientaciones metodoldgicas
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 acomparia este anexo.

MODULO FORMATIVO 2

Denominacion: FIABILIDAD Y SISTEMAS DE CONTROL EN LA FABRICACION DE
FRITAS Y PIGMENTOS Y ESMALTES CERAMICOS.

Codigo: MF0663_3
Nivel de cualificacion profesional: 3
Asociado a la Unidad de Competencia:

UC0663_3: Controlar los procesos de fabricacion de fritas y pigmentos y esmaltes
ceramicos.

Duracion: 80 horas
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar métodos para el control de la produccién y de los medios de fabricacion
en industrias de fabricacion de fritas y pigmentos y esmaltes ceramicos.
CE1.1 En un supuesto practico de una etapa del proceso de fabricacién de
fritas ceramicas, debidamente caracterizado por la informacién del proceso
y los requisitos de calidad en el producto, o en un caso real de fabricacion en
instalaciones industriales:

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

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

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

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

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

CE1.2 En un supuesto practico de una etapa del proceso de fabricacién de
pigmentos ceramicos, debidamente caracterizado por la informacién del proceso
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y los requisitos de calidad en el producto, o en un caso real de fabricacion en
instalaciones industriales:

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 al pigmento que pueden
presentarse en los productos acabados, sefialar las causas mas probables
y proponer vias de solucion a corto y/o medio plazo.

Describir las principales situaciones irregulares que puedan producirse en
la etapa caracterizada, indicar sus causas mas probables y describir las
actuaciones que deberian seguirse y las posibles acciones preventivas.
Explicar la repercusién que tiene sobre la produccion y la calidad la
deficiente preparacion y mantenimiento de las maquinas e instalaciones.

CE1.3 En un supuesto practico de una etapa del proceso de elaboracién de
esmaltes ceramicos, debidamente caracterizado por la informacién del proceso
y los requisitos de calidad en el producto, o en un caso real de fabricacion en
instalaciones industriales:

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 al esmalte que pueden
presentarse en los productos acabados, sefialar las causas mas probables
y proponer vias de solucion a corto y/o medio plazo.

Describir las principales situaciones irregulares que puedan producirse en
la etapa caracterizada, indicar sus causas mas probables y describir las
actuaciones que deberian seguirse y las posibles acciones preventivas.
Explicar la repercusién que tiene sobre la produccion y la calidad la
deficiente preparacion y mantenimiento de las maquinas e instalaciones.

CE1.4 Apartirde listados de datos de control de un proceso de fabricacion de fritas
y pigmentos o esmaltes ceramicos, debidamente caracterizado por la informacion
técnica del proceso, analizar los mediante calculos, tablas y/o representaciones
graficas que permitan detectar posibles desviaciones de las condiciones idoneas
de fabricacion.

C2: Aplicar técnicas y procedimientos de control de materias primas, fritas y pigmentos
y esmaltes ceramicos.

CE2.1

En un caso practico de control de materias primas empleadas en la

fabricacion de fritas y pigmentos o esmaltes ceramicos, debidamente caracterizado:

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 para la realizacion del control.
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— Realizar los ensayos de control de materias primas empleadas en
la fabricacion de fritas y pigmentos o esmaltes ceramicos, como la
distribucion granulométrica, presencia de impurezas, desarrollo de color
y comparacion con muestras estandar, 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.

CE2.2 Enun caso practico de control de fritas y pigmentos o esmaltes ceramicos,
debidamente caracterizado:

— 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 como el botdn de fusion, desarrollo de
color, dilatometria, comparacion con muestras estandar, adaptacion entre
esmalte y soporte y solubilidad de fritas en agua, median te el empleo de
equipos y utiles de laboratorio.

— Identificar y describir las normas de uso, seguridad y alma ce na miento de
materiales y reactivos y relacionarlas con sus principales caracteristicas
de toxicidad, estabilidad y embalaje.

CE2.3 Programar las operaciones de registro y de organizacion del archivo de
los datos de control, necesarios en la fabricacion de fritas y pigmentos o esmaltes
ceramicos.

C3: Determinar la fiabilidad de fritas, esmaltes y pigmentos ceramicos, de acuerdo con
la normativa de producto relacionada y aplicando los correspondientes procedimientos
de ensayo.
CE3.1 Sefialar para una determinada frita, pigmento o esmalte ceramico las
principales propiedades que afectan a su fiabilidad, los procedimientos para su
evaluacion y, en su caso, la normativa existente concernida.
CE3.2 Enun caso practico de determinacion de la fiabilidad de una frita, pigmento
0 esmalte ceramico:

— Identificar la normativa de calidad referente al producto.

— Identificar los requisitos de utilizacion o, en su caso, de homologacion 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 realizacién de los ensayos.

— Analizar y dictaminar los resultados obtenidos.

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

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

C4: Analizar las condiciones de seguridad necesarias para el desarrollo de las

operaciones de control de materias primas, fritas, esmaltes y pigmentos ceramicos.
CE4.1 Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad y toxicidad que supone
la manipulacién de los distintos materiales, productos y equipos de laboratorio
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empleados en el control de materias primas, fritas y pigmentos y esmaltes
ceramicos.

CE4.2 Interpretar la normativa de seguridad aplicable a los laboratorios de
caracterizacion y control de materias primas, fritas, esmaltes y pigmentos
ceramicos.

CE4.3 Analizar los elementos de seguridad de cada equipo e instalacion de
laboratorio, equipo e instalacion, asi como los medios de proteccion e indumentaria
que se debe emplear en los procesos y operaciones mas significativos.

CE4.4 Establecer las medidas de seguridad y precauciones que se tengan que
adoptar en funciéon de las normas o instrucciones especificas aplicables a las
distintas operaciones.

Contenidos

1. Control de las operaciones y procesos de fabricaciéon de fritas ceramicas

— Principales parametros que deben ser controlados en las etapas de recepcion
y almacenamiento de materias primas, dosificacion, homogeneizacion, fusion,
enfriamiento y ensacado.

— Controles en linea de fabricacion.
— Tiempo de mezclado de materias primas.
— Caudal de alimentacién de hornos.
— Temperatura de fusion.
— Temperatura de aire de combustion.
— Presién de gas y aire en quemadores.
— Presencia de infundidos.
— Humedad de ensacado.

2. Control de las operaciones y procesos de fabricacidon de pigmentos ceramicos
— Principales parametros que deben ser controlados en las etapas de
recepcion y almacenamiento de materias primas, dosificacion, mezclado,
homogeneizacién, calcinacion, lavado, secado, ensacado y embalado.
— Controles en linea de fabricacion.
— Tiempos de mezclado de materias primas.
— Ciclo de calcinacion.
— Tiempos de molienda de la calcina.
— Sales solubles en el lavado de pigmentos.
— Granulometria de desmenuzado final.

3. Control de las operaciones y procesos de elaboracion de esmaltes ceramicos

— Principales parametros que deben ser controlados en las etapas de recepcion
y almacenamiento de materias primas, dosificacion, mezclado, molienda,
micronizado, peletizado, ensacado y embalado.

— Controles en linea de fabricacion.
— Tiempos de molienda.
— Condiciones reologicas: densidad y viscosidad.
— Granulometria de micronizados y pelets.
— Control de basculas.

4. Fiabilidad de productos: fritas y pigmentos y esmaltes ceramicos
— Normativa de calidad de productos ceramicos esmaltados:
— Normativa general.
— Normativa de producto: requisitos de empleo.
— Normativa de ensayo. Medida y pruebas de fiabilidad.
— Caracterizacion y control de materiales:
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— Técnicas de muestreo.
— Preparacioén y puesta a punto de equipos.
— Técnicas de ensayo.

5. Registro y organizacion del archivo de datos de materias primas, fritas y
pigmentos y esmaltes ceramicos

— Procedimientos de codificacién y archivo de documentacion técnica.

— Trazabilidad.

— Conservacion de muestras.

6. Normas de seguridad en el laboratorio ceramico
— Reactivos y materiales utilizados: toxicidad y peligrosidad.
— Precauciones que se deben adoptar para el almacenamiento y la manipulacion
de reactivos y materiales en laboratorio.
— Identificaciéon y prevencién de los riesgos derivados de las operaciones de
control de materiales y productos cerdmicos.

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 acomparia este anexo.

MODULO FORMATIVO 3

Denominaciéon: PROGRAMACION DE LA PRODUCCION EN INDUSTRIAS DE
PROCESO

Cédigo: MF0664_3

Nivel de cualificacidon 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 evaluacion

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

cve: BOE-A-2011-20103



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Sabado 24 de diciembre de 2011 Sec.|. Pag. 141604

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

— 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 aplicacién de cada una de ellas.

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

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

— Indicar las caracteristicas generales de los sistemas de codificacion y
trazabilidad de los materiales y de los productos semielaborados derivado
de la 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 fabricacion, 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 fabricacién 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 distribucion 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 fabricacién de un determinado producto, utilizan do
programas informaticos de gestion de existencias y de la produccion.

C3: Realizar la programacion de la produccion para la fabricacion de un determinado
producto, considerando la informacion de proceso, las necesidades y existencias de
materiales y las previsiones de entrega.
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CE3.1 Identificar y describir las técnicas de programacion de la produccion mas
relevantes para la fabricacién por lotes, en continuo y tipo taller.
CE3.2 Explicar las diferencias practicas derivadas de la aplicacion de sistemas
de gestién de la produccién 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 informacién del proceso, la estructura del
producto, los medios disponibles y el plan de fabricacion, establecer un pro grama
de produccion 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.
— Produccién diaria y capacidad de almacenamiento de productos de
entrada, productos en curso y productos acabados.
CE3.5 Resolver casos practicos de programacion de la produccion de productos,
utilizando programas informaticos de gestion de existencias y de la produccion.

C4: Describir, analizar y aplicar técnicas de analisis de métodos y tiempos.
CE4.1 Describiry analizar los fundamentos basicos 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:
— Identificar 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 fabricacion considerando los margenes de
tolerancia oportunos.
— Describirlas técnicas y procedimientos de control y registro de rendimientos
en el trabajo.

Contenidos

1. Gestién de aprovisionamientos y de almacenes en industrias de proceso
— Almacenes:
— Definicion de las unidades maxima y minima de stock.
— Definicién de la estructura de ubicaciones:
— Atribucién de ubicaciones.
— Condiciones de seguridad en almacenamiento.
— Liberacién de ubicaciones.
— Sistemas tradicionales de gestion de materiales:
— Sistemas de revision continua.
— Sistemas de revisién periddica.
— Sistemas de planificacion de necesidades de materiales:
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— Estructura de un sistema de planificacién de necesidades de materiales.
— Organizacion de un almacén de materiales.

2. Programacion de la produccioén en industrias de proceso
— Planes de produccion.

— Métodos: Conceptos de planificacion y programacion. Sistemas de
produccion. Determinacién 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 preparacion 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 acomparia este anexo.

MODULO FORMATIVO 4

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

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

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

Duracion: 90 horas
Capacidades y criterios de evaluacion

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 gestién de la calidad total y con los modelos
de excelencia.
CE1.3 Describir el soporte documental y la estructura de los documentos de los
sistemas de gestion de calidad.
CE1.4 Describir los aspectos basicos de los diferentes tipos de auditorias de
calidad.
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C2:

C3:

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

Analizar los aspectos esenciales de los sistemas de gestién 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.

Determinar sistemas de gestién y mejora de la calidad y de la gestion

medioambiental.

C4:

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

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

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

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

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

— Elaborar para un determinado punto de 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:

— lIdentificar los indicadores de calidad clave para la realizacién del proceso
de autoevaluacion.

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

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

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.

— Histogramas.

— Analisis de Pareto.

— Diagramas de dispersién

— “Tormenta de ideas”.
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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 Funcién de Calidad” (QFD).
CE4.3 En un supuesto practico de recepcion de materiales, y conocidas las
caracteristicas del plan de muestreo, como son el tamafio de muestra y el criterio
de aceptacién, determinar criterios de aceptacién 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.

— Determinacién 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, certificacion y homologacion.

— Normativa internacional vigente en gestion de calidad.

— Familia de normas 1SO 9000.

— Normativa internacional vigente en gestion medioambiental.

— Planes de calidad.

— Modelos de Excelencia Empresarial.

3. Gestiodn de la calidad en industrias de proceso
— Planificaciéon, organizacion y control.
— Sistema de gestion de la calidad.
— Certificacion de los sistemas de calidad.
— Modelos de excelencia.
— Implantaciéon y desarrollo de un sistema de gestion de calidad:
— Diagnéstico de la situacién de partida: indicadores de calidad y autoevaluacion.
— Metodologia para la elaboracion de un manual de calidad.
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— Metodologia para la identificacién, definicion y descripcion de procesos y sus
interrelaciones.

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

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

— Costes de calidad: Estructura de costes de calidad. Valoracién 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.
— Planificaciéon, organizacion y control de la gestion medioambiental.
— Planes de formacién medioambiental.
— Documentacion del sistema de gestion medioambiental.
— Planes de emergencia.
— Seguimiento, medicién y acciones correctoras.
— Auditoria del Sistema de Gestién Medioambiental.
— Implantacién de un sistema de Gestion Medioambiental:
— Metodologia para la elaboracion de un manual medioambiental.
— Planificacion ambiental y redaccion de los procedimientos sobre planificacion
de auditorias.

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.

MODULODEPRACTICASPROFESIONALESNOLABORALESDE ORGANIZACION
DE LA FABRICACION DE FRITAS, ESMALTES Y PIGMENTOS CERAMICOS

Caodigo: MP0412
Duracion: 40 horas

Capacidades y criterios de evaluacion

C1. Participar en la organizacion de los procesos de fabricacion de fritas, pigmentos y
esmaltes ceramicos
CE1.1 Determinar las diferentes etapas del proceso, los procedimientos a seguir
en cada operacion y en la identificacion de las variables de operacion asi como su
repercusion sobre la calidad del producto obtenido.
CE1.2 Determinar las instalaciones necesarias en cada etapa, las maquinas,
equipos, utiles y herramientas y las tareas para su puesta en marcha.
CE1.3 Identificar los elementos objeto de revisién y automantenimiento.
CE1.4 Designar los recursos humanos necesarios en cada etapa de proceso.
CE1.5 Elaborar las hojas de instrucciones para una operacion determinada del
proceso de fabricacion
CE1.6 Establecer las medidas de seguridad y precauciones a adoptar.

cve: BOE-A-2011-20103



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO Fikas
Sabado 24 de diciembre de 2011 Sec.|. Pag. 141610

C2 Participar en el analisis de los medios necesarios para la fabricacién de fritas,
pigmentos y esmaltes cerdmicos.
CE2.1 Determinar la secuencia de operaciones de puesta a punto y ajuste de las
condiciones de trabajo de maquinas y equipos
CE2.2 Describir los componentes y dispositivos de la maquina o equipos en los
esquemas Yy planos de instalacion,
CE2.3 Determinar los procedimientos de preparacion de materiales y maquinas.
CE2.4 Proponer un programa de actuaciones de automantenimiento de primer
nivel de las instalaciones y equipamiento.
CE2.5 Comparar diferentes tecnologias empleadas para una misma operacion
de fabricacion de fritas, pigmentos o esmaltes
CE2.6 Caracterizar las maquinas y los equipos empleados en un proceso de
fabricacion de fritas, pigmentos o esmaltes.
CE2.7 Determinar las condiciones de seguridad en las operaciones de
preparacion de las maquinas y equipos y automantenimiento de primer nivel.

C3 Colaborar en las técnicas y procedimientos de control de materias primas, fritas,
pigmentos y esmaltes cerdmicos.
CES3.1 Identificarlos equipos, reactivos y materiales necesarios para la realizacion
del control asi como los parametros que deben ser controlados
CE3.2 Elaborar las 6rdenes para la preparacion de las muestras, reactivos y
equipos necesarios y programar las operaciones necesarias para la realizacién
del control.
CE3.3 Realizar los ensayos de control de materias primas y de fritas, pigmentos
0 esmaltes cerdmicos
CE3.4 Aplicar las normas de uso, seguridad y almacenamiento de materiales y
reactivos.
CE3.5 Programar las operaciones de registro y de organizacion del archivo
de los datos de control datos de control necesarios en la fabricacion de fritas,
pigmentos o esmaltes ceramicos.

C4 Ayudar en el analisis de métodos para el control de la produccion y de los medios
de fabricacion en industrias de fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos.
CE4.1 Determinar los requisitos basicos y las caracteristicas de tipo general de
los suministros y los procedimientos para su control.
CE4.2 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 inspecciéon necesarios y los
documentos para su registro.
CE4.3 Reconocer los principales defectos asociados a las caracteristicas de las
materias primas y a los procesos de fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes
ceramicos.
CE4.4 Sefalar los principales defectos atribuibles a las fritas, pigmentos y
esmaltes ceramicos que pueden presentarse en los productos acabados,
CE4.5 Controlar las situaciones irregulares que pueden producirse en las etapas
de fabricacion
CE4.6 Determinar la repercusion de la deficiente preparacion y mantenimiento
de las maquinas e instalaciones sobre la produccion y la calidad,

C5: Participar en los procesos de trabajo de la empresa, siguiendo las normas e
instrucciones establecidas en el centro de trabajo.
CE5.1 Comportarse responsablemente tanto en las relaciones humanas como
en los trabajos a realizar.
CE5.2 Respetar los procedimientos y normas del centro de trabajo.
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CE5.3 Emprender con diligencia las tareas segun las instrucciones recibidas,
tratando de que se adecuen al ritmo de trabajo de la empresa.

CE5.4 Integrarse en los procesos de produccion del centro de trabajo.

CE5.5 Utilizar los canales de comunicacion establecidos.

CE5.6 Respetar en todo momento las medidas de prevencion de riesgos, salud
laboral y proteccion del medio ambiente.

Contenidos

1. Fabricacioén de fritas ceramicas.

Inspeccién de los suministros de materias primas para fritas ceramicas.
Planificacién y aprovisionamiento de materiales.

Realizacion de ensayos de control de materias primas.

Programacion del procesado de los materiales declarados no conformes.
Determinacién de procedimientos de preparacién de materiales y/o maquinas
para realizar el proceso de fabricacion de fritas.

Establecimiento de parametros de los hornos de fritado y de granilladoras
Mantenimiento de las condiciones de operacién segun las caracteristicas del
producto obtenido.

Realizacion de ensayos de control de fritas.

Organizacion de las condiciones de ensacado, etiquetado y almacenamiento
de fritas y granillas.

Cumplimentacion de la documentacién propia de la fabricacion de fritas.

2. Fabricacion de pigmentos cerdmicos.

Inspeccién de los suministros de materias primas para la fabricacién de
pigmentos ceramicos.

Planificacién y aprovisionamiento de materiales.

Realizacion de ensayos de control de materias primas de pigmentos
ceramicos.

Programacion del procesado de los materiales declarados no conformes.
Determinacién de procedimientos de preparacién de materiales y/o maquinas
para realizar el proceso de fabricaciéon de pigmentos.

Establecimiento de parametros de los hornos de calcinacion

Mantenimiento de las condiciones de operacién segun las caracteristicas del
pigmento obtenido.

Realizacion de ensayos de control de pigmentos.

Organizacion de las condiciones de ensacado, etiquetado y almacenamiento
de pigmentos.

Cumplimentacién de la documentacion propia de la fabricacion de pigmentos.

3. Fabricacién de esmaltes ceramicos.

Inspeccién de los suministros de fritas, pigmentos y materias primas para la
fabricacion de esmaltes ceramicos.

Planificacion y aprovisionamiento de materiales y aditivos de molienda.
Realizacion de ensayos de control de materias primas para la preparacion de
esmaltes ceramicos.

Programacion del procesado de los materiales declarados no conformes.
Determinacién de procedimientos de preparacion de materiales, y equipos
para realizar el proceso de fabricacion de esmaltes en composicién, esmaltes
en humedo, pellets, y atomizados.

Establecimiento de parametros de proceso de mezclado, molienda via
himeda o seca, granuladores y atomizadores.

Mantenimiento de las condiciones de operacién segun las caracteristicas del
producto obtenido.
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— Realizacion de ensayos de control de mezcla de materias primas para
esmaltes, esmaltes en humedo, granillas, pellets y esmaltes atomizados.
Identificacion de defectos.

— Organizacion de las condiciones de ensacado, etiquetado y almacenamiento
de producto.

— Cumplimentacion de la documentacion propia de la fabricacion de esmaltes.

4. Integracion y comunicacion en el centro de trabajo

— Comportamiento responsable en el centro de trabajo.

— Respeto a los procedimientos y normas del centro de trabajo.

— Interpretacion y ejecucion con diligencia las instrucciones recibidas.

— Reconocimiento del proceso productivo de la organizacion.

— Utilizacién de los canales de comunicacion establecidos en el centro de
trabajo.

— Adecuacién al ritmo de trabajo de la empresa.

— Seguimiento de las normativas de prevencion de riesgos, salud laboral y
proteccion del medio ambiente.

IV. PRESCRIPCIONES DE LOS FORMADORES

Médulos Experiencia profesional
Formativos Acreditacion requerida requerida en el ambito de
la unidad de competencia
MOFr Oar?iZGacZ:i()_ns “lo Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de
gegti()n de Iz)a, grado correspondiente u otros titulos
fabricacién de equwalentes. . o . 2 afios
fritas y pigmentos e Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto
csmaltes Técnico o el titulo de grado correspondiente u
zerémicos otros titulos equivalentes.
lll/:zgilsigga&sistemas e Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de
de contyrol en la grado correspondiente u otros titulos
fabricacién de equwalentes. . . . 2 afios
fritas y pigmentos e Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto
csmaltes Técnico o el titulo de grado correspondiente u
zerémicos otros titulos equivalentes.
MFOG664 3:|° Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de
Programacié_n de‘ grado correspondiente u otros titulos
la produccion en equwalentes. . " . 2 afios
industrias del® D|plqmado, Ingeniero Técnico, Arqgltecto
roceso Técnico o el titulo de grado correspondiente u
P ' otros titulos equivalentes.
MFE0665 3 Gestion | ® Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de
de Ia_célidad y grado correspondiente u otros titulos
medioambiental eguwalentes. . " . 2 afios
en industrias de|® D|plqmado, Ingeniero Técnico, Arqgltecto
roceso Técnico o el titulo de grado correspondiente u
P ' otros titulos equivalentes.
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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 fabricacion de fritas,
pigmentos y esmaltes cerdmicos.. . ... .............. 60 60
Planta de fabricaciéon ceramica*. . .................... 500 500
Espacio Formativo M1 M2 M3 M4
Aula polivalente X X X X
Laboratorio de ensayos para la fabricacion de fritas, X X X X
pigmentos y esmaltes ceramicos
Planta de fabricacion ceramica X X X X
Espacio Formativo Equipamiento

— Pizarras para escribir con rotulador

— Equipos audiovisuales

— Rotafolios

— Material de aula

— Mesa y silla para formador

— Mesas y sillas para alumnos

— Viscosimetro Gallenkamp

— Viscosimetros Copa Ford.

— Picndmetros para liquidos.

— Balanzas electronicas digitales (1500 g/0,01g)

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

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

— Tamices acero inox. 10 cm de didmetro 45 micras

— Tamices acero inox. 10 cm de didmetro 63 micras

Laboratorio de ensayos |- Estufa de secado de 400 litros de capacidad
para la fabricacion de |— Secadero microondas.
fritas, pigmentos y|— Redmetro.
esmaltes ceramicos — Colorimetro o espectrofotdmetro dptico de reflexion.

— Patines de esmaltado

— Galgas para regulacion de capa de esmalte

— Molinos rapidos de laboratorio.

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

— Bastidor de molienda de barras paralelas.

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

— Cabina de aplicacion manual de esmaltes por pulverizacion.

— Prensa de laboratorio para confeccion de probetas de ensayo.

Aula polivalente
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Espacio Formativo Equipamiento

— Bascula 1000 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 util)

— Bascula para 50 Kg.

— Tamizes de control.

— Depositos de material plastico de 700 litros con tapa.
— Depositos de material plastico de 250 litros con tapa.
— Depositos para esmalte con bombas verticales de 1 CV.
— Maquina cargadora de azulejos esmaltados.

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

— Molino coloidal.

— Molino triturador de fritas.

— Horno eléctrico tipo mufla de 500 litros para 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 portéatil de medida de temperaturas.

— Micromanometro digital.

— Tubo de Pitot

— Tester de comprobacion eléctrica

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

— Tanspallet manual

Planta de fabricacién
ceramica*

* Espacio no necesariamente ubicado en el centro de formacion.

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

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

El 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 participacion en condiciones
de igualdad.
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ANEXO IV

IDENTIFICACION del certificado de profesionalidad

Denominacion: Organizacion de la fabricaciéon de productos ceramicos
Cédigo: VICF0211

Familia profesional: Vidrio y Ceramica

Area profesional: Fabricacion ceramica

Nivel de cualificacidon profesional: 3

Cualificacion profesional de referencia:

VIC209_3 Organizacion de la fabricacion de productos ceramicos. (RD 1228/2006,
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 gestién de la calidad y medioambiental siguiendo las instrucciones técnicas
dadas por los responsables de la planificacién y calidad de la produccién, asegurando
su ejecucién 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 fabricacidén de pastas en barbotina, plasticas o atomizadas,

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

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

Técnico de laboratorio de control de calidad en industrias ceramicas

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

Duracion de la formacién asociada: 480 horas.
Relacién de mddulos formativos y de unidades formativas:

MF0666_3: Organizacion 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: Organizacion y gestion de las operaciones de coccioén de productos
ceramicos. (40 horas)

MF0668_3: Fiabilidad y sistemas de control en la fabricaciéon 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

Denominacion: ORGANIZAR Y GESTIONAR LA FABRICACION DE PASTAS
CERAMICAS.

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

RP1: Participar en la organizacién de los trabajos de preparacién 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 transformacion
a los que son sometidos, como son la mezcla, homogeneizacion, molienda,
desleido, atomizacion, filtro-prensado, humectacion y amasado.
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CR1.3 La seleccion de las maquinas, procedimientos e instrucciones técnicas,
permite realizar las operaciones de recepcion y almacenamiento de arcillas y
materias primas no arcillosas; dosificacion, mezcla y homogeneizacion; molienda
0 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 transporte, 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 supervisidon 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 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 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 informacién generada y utilizada es la necesaria para el inicio y el
desarrollo de la fabricacién de pastas ceramicas.
CR3.2 La gestion documental asegura la conservacion, actualizacion, facil
acceso y difusion de la informacién de produccion 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
sélidos. Desleidores. Desmenuzadores. Molinos de bolas, de impacto y pendulares.
Vibrotamices y «trommels». Instalaciones de aspiracion de gases y separacion de
polvos. Balsas de agitacién 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. Regulacién y programacion
de las méaquinas y equipos de produccién. Puesta en marcha de la produccion.
Optimizacion de los recursos técnicos y humanos. Actualizacién 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, objetivos delafabricaciénconcretadosenproduccion, rendimientos,
consumo y calidad. Documentacion técnica de suministros. Documentacién técnica
de producto y proceso. Manual de calidad y de gestién medioambiental. Planes y
ordenes de fabricacién. 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: Seleccion de los procedimientos
e instrucciones técnicas. Ordenes de trabajo. Procedimientos e instrucciones técnicas
de operacion.

Unidad de competencia 2

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

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

RP1: Participar en la organizacién de los trabajos de preparacién y puesta a punto de
las lineas de fabricaciéon 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 Laseleccidondelos materiales, maquinas, procedimientos e instrucciones
técnicas permiten realizar las operaciones de recepcion y acondicionamiento
de pastas, esmaltes y tintas; preparacién de moldes, boquillas de extrusion,
pantallas de serigrafia y otros medios auxiliares; conformacién y secado;
esmaltado y decoracién; coccidn; tratamientos mecéanicos y eleccién 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 transporte, 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 supervisidon necesaria.

RP2: Realizar la puesta en marcha de la fabricacion de productos ceramicos
conformados, a partir de informacién 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 regulaciéon 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 realizacién del proceso en las
condiciones de calidad, seguridad y proteccion medioambiental requeridas.
CR2.7 El conjunto de 6rdenes y distribucion 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 informacion del proceso y de la fabricaciéon de productos
ceramicos conformados, que permita llevar a cabo la fabricacion de productos
ceramicos conformados, de acuerdo con los planes de produccién y de calidad de la
empresa.
CR3.1 La informacién generada y utilizada es la necesaria para el inicio y el
desarrollo de la fabricacién de productos ceramicos conformados.
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CR3.2 La gestion documental asegura la conservacion, actualizacion, facil
acceso y difusion de la informacién de produccion 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 vy
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
seleccion automatica, embaladoras automaticas. Sistemas de proteccién ambiental.
Instalaciones de tratamiento de residuos.

Productos y resultados

Baldosas ceramicas, ladrillos, bovedillas, celosias, piezas especiales y demas articulos
de tierra cocida para la construccién, esmaltados o sin esmaltar. Sanitarios ceramicos.
Vaijillas, articulos del hogar y objetos de adorno. Refractarios, aisladores eléctricos,
abrasivos, piezas de uso industrial y articulos cerdmicos para laboratorio. Regulacién
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, objetivos delafabricaciénconcretadosenproduccion, rendimientos,
consumo y calidad. Documentacion técnica de suministros. Documentacién técnica
de producto y proceso. Manual de calidad y de gestién medioambiental. Planes y
ordenes de fabricaciéon. 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. Seleccion de los procedimientos e
instrucciones técnicas. Ordenes de trabajo. Procedimientos e instrucciones técnicas
de operacion.

Unidad de competencia 3

Denominacion: 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 para la fabricacion 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 interpretacion 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 Lasupervision 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.
CR1.5 La supervision 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 coccidn, 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 produccion 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 produccién 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 Lasupervision 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 supervision 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 reduccion de
accidentes, danos 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 Elplan de ensayos determina los procedimientos y recursos humanos y
materiales adecuados para su realizacion 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 homologacion y los requisitos de
utilizacién 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 aplicacion, a fin de alcanzar los objetivos especificos del plan de calidad y de la
gestiébn 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 identificacién, 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 inspeccion 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 inspeccién 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 fabricacion de acuerdo con los planes de produccion y de calidad de la
empresa.
CR6.1 Lainformacion 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 conservacion, actualizacion, facil
acceso y difusion de la informacion de produccion relativa al avance, calidad y
cumplimiento de los objetivos de la produccién.
CR6.3 La documentacion necesaria para la realizacion 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 cerdmicas. 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 pulverizacién. Equipos para la determinacién de la plasticidad,
viscosidad, compactacion, densidad, expansién 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: Programacién de la produccién. Instrucciones del proceso. Programa de
control. Normas y procedimientos de muestreo y de ensayo. Manual de calidad.
Manual de utilizaciéon, 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.
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Archivos de no conformidades y acciones correctoras. Actualizacion y archivo de la
informacion de proceso.

Unidad de competencia 4

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

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

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 programacion 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 optimizacion
de tiempos, asi como las normas 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 informacion técnica del proceso, las cargas de trabajo, el
plan de produccién, las condiciones de aprovisionamiento, y optimizando los recursos
disponibles.
CR2.1 El programa de fabricacion elaborado tiene en cuenta las necesidades
de fabricacién; 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 produccion 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 El 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 Las instrucciones orales y escritas dadas, referentes al desarrollo de las
operaciones de fabricacion, permiten optimizar la eficiencia de las instalaciones.
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RP3: Generar y gestionar la informacion que permita llevar a cabo la fabricacion de
acuerdo con los planes de produccion de la empresa.
CR3.1 La informacién generada y utilizada es la necesaria para la ejecucion
de la fabricacion.
CR3.2 La gestion 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 produccién.
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 gestion 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 produccién. Partes de inventario y almacén. Programa de
aprovisionamiento. Especificaciones de almacenamiento. Optimizacién de los recursos
técnicos y humanos. Actualizacion y archivo de la informacién de proceso. Informes de
resultados de produccion.

Informacion utilizada o generada

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

Unidad de competencia 5

Denominacion: 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 organizacion 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 determinacion y/o definicion de
las actividades a realizar para la gestion de calidad y la participacién 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 motivacion por la calidad de
toda la organizacion y la consecucién 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 aplicacion, 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 participacién en la determinacion y/o definicion de
los aspectos medioambientales relacionados con la actividad de la empresa; las
acciones
para la prevencion de los riesgos; las acciones de seguimiento y 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 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.
CR2.3 La organizacion de actividades del proceso de auditoria interna del
sistema de gestion 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 gestion 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 informacion necesaria para la
mejora de la calidad y la gestion medioambiental.
CR3.1 El tratamiento numérico, estadistico, y/o grafico de los datos realizados,
facilita la lectura e interpretacién de los resultados.
CR3.2 EIl andlisis 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 interpretacion 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 informacion establecido permite la participaciéon de todo el
personal en la mejora de la calidad y la gestién medioambiental.

CR3.7 La gestion 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 gestion medioambiental y organizacion para su desarrollo y ejecucion. Plan de
calidad y organizacioén para su desarrollo y ejecucion. 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. Informes de
resultados y propuestas para la mejora de la calidad y de la gestion 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 revision y mejora de los planes de calidad y
gestiébn 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 histéricos de calidad. Generada: Manual de
calidad. Manual de gestién 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 inspecciéon 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. Documentacion
técnica del producto: caracteristicas técnicas, funcionales e instrucciones de utilizacion.

FORMACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

MODULO FORMATIVO 1

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

Cédigo: MF0666_3

Nivel de cualificaciéon profesional: 3

cve: BOE-A-2011-20103
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Asociado a la Unidad de Competencia:

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

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar procesos de fabricacion de pastas ceramicas 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 las pastas
obtenidas.
CE1.1 En un caso practico de fabricacién de pastas ceramicas, debidamente
caracterizado por la informacién técnica de proceso:

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

— lIdentificar las variables de operacion y su influencia en la calidad de la
pasta cerdmica 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 fabricacién
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 tecnoldégicas mas importantes de los medios
de produccién 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 manipulacién 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 transformacion 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 mésicos 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
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C2: Determinar la informacién de proceso necesaria para llevar a cabo la fabricaciéon
de pastas ceramicas, a partir del andlisis de la informacién 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 regulacion de
maquinas y equipos, preparacion de materiales, conduccién y control de
maquinas, realizacién 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 revisiébn y automantenimiento y los criterios para su reparacion o
sustitucioén.

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 operacion 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 informacion 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 fabricaciéon de pastas ceramicas debidamente
caracterizado por informacion del proceso, describir los procedimientos de
gestiébn 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 fabricacién 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 y planos de instalacion, explicando su funcionamiento y las
consecuencias derivadas de posibles anomalias.

Describir los mecanismos de regulacion 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.
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C4:

C5:

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

revisién 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 produccién 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 fabricacion 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 fabricacién de pastas ceramicas, debidamente
caracterizado por la informacién de proceso en instalaciones industriales:

— lIdentificar 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 pardmetros de proceso a las condiciones
establecidas en equipos como molinos, amasadoras, extrusoras o
atomizador.

— ldentificar la documentacién 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.

— ldentificar la documentacion del proceso necesaria.

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

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

efluentes y emisiones industriales, empleados en empresas de fabricacion 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 fabricacién 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 fabricacién de pastas ceramicas, 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 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 protecciéon 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 produccién:
— lIdentificar 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 extincién,
para mantener un adecuado nivel de seguridad.

Contenidos

1. Empresas y procesos de fabricaciéon de pastas ceramicas.

2.

— El subsector de fabricacion de pastas ceramicas.
— Indices socio-econémicos.
— Distribucion geografica.
— Caracteristicas de las principales empresas.
— Estructura organizativa, productiva, funcional y comercial de las empresas de
fabricacion de pastas ceramicas

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.
— Relacién entre productos y procesos.
— Disposicion en planta de areas y equipos de produccion.

Determinacion de las propiedades de las pastas ceramicas y su influencia
en el desarrollo de las operaciones de fabricacidn 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 recepcidén, 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 fabricacién de pastas ceramicas.
— Principales parametros de regulacion.
— Operaciones de mantenimiento de primer nivel.
— Puesta en marcha de la produccion.
— Secuencia de operaciones.
— Identificacién 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.
— Identificacién y valoracion de defectos de fabricacion y no
conformidades
— Defectos y no conformidades en productos ceramicos atribuibles a las
pastas.
— Identificacién y valoracion de defectos y no conformidad
— 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 las materias primas.
— 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 atribuibles al proceso de fabricacion.
— 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:

6. Tratamiento de la informacidon y documentacidon de organizacion de la
produccién de pastas ceramicas
— Informacién de produccion de pastas ceramicas.
— La estructura documental del proceso.
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— Organizacion de flujos de informacion en los procesos de fabricacion 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
cerdmicas
— Normativa medioambiental aplicable a la fabricacién 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 fabricaciéon 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 acomparia este anexo.

MODULO FORMATIVO 2

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

Cédigo: MF0667_3

Nivel de cualificacion profesional: 3

Asociado a la Unidad de Competencia:

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

UNIDAD FORMATIVA 1

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

Caédigo: 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 evaluacion

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 fabricacion y los procedimientos de operacién, 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.

— Senfalar 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 produccion.

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

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 funcién 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 econdmico y su incidencia en el proceso de
fabricacion, sefialar las causas mas probables y proponer métodos para su control
y minimizacién o eliminacién.

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

CE1.7 Apartirde 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 informacién 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 preparacion y regulacion de
maquinas y equipos, preparacion de materiales, conduccién 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 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
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; pardmetros
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 informacién del proceso, describir los
procedimientos de gestion documental empleados en las etapas de conformado
y secado como los procedimientos de conservacién, actualizacién 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 y planos de instalacién, explicando su funcionamiento y las
consecuencias derivadas de posibles anomalias.

— Describir los mecanismos de regulacion y control y relacionarlos con las
variables del proceso y las caracteristicas del producto cerdmico 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 preparacién de materiales maquinas y
medios de control

— Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de
revisién 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 funcion de su capacidad de produccion y de
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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, pardametros y
propiedades precisas en cada caso, y empleando la terminologia y las unidades
apropiadas.

C4: 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 informacidon 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 en equipos como prensas, extrusoras, instalaciones de
colado y secaderos.

— 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 conformado y secado de productos ceramicos,
debidamente caracterizado por la informacidon 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
fabricacion 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 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 las
operaciones de prensado y secado 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 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 vy 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 operacion 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 alimentacién de polvo atomizado.
— Sistemas de gestién y control de instalaciones y operaciones de conformado
por prensado.
— Puesta a punto de las instalaciones de prensado.
— Puesta en marcha de la produccién. Secuencia de operaciones.
— Operaciones de automantenimiento en los equipos de prensado.
— Identificacién de riesgos y condiciones de seguridad de las operaciones de
prensado.
— Defectos y no conformidades en productos ceramicos atribuibles al prensado.
— 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.
— Informacion y documentacion de de organizacion de la operacion de
prensado.
— La estructura documental del proceso.
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— Organizacion 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 himedo.

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.

Identificacion 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.

— 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.

Informacién y documentacion 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. Gestién 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 presion.

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.

— 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.

Informacién y documentacion de organizacion de las operaciones de colado.

— La estructura documental del proceso.

— Organizacion 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.

— El ciclo 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 ceramicos atribuibles al secado.

— Identificacion 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.

— Organizacién 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.
Descripcién 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

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

Caodigo: 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 evaluacion

C1: Analizar las operaciones de esmaltado y decoracidon de productos ceramicos,
relacionando los materiales de entrada y de salida, las variables de proceso, los
medios de fabricacion y los procedimientos de operacién, 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:

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

— Identificar las técnicas de decoraciéon 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.

— Sefalar 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 decoracién 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, sefalar 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 manipulaciéon de los engobes, esmaltes, tintas y
productos ceramicos esmaltados y decorados en las operaciones de esmaltado y
decoracién de productos ceramicos.

cve: BOE-A-2011-20103



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Sabado 24 de diciembre de 2011 Sec.|. Pag. 141641

C2: Determinar la informacién de proceso necesaria para llevar a cabo las operaciones

de esmaltado y decoracién de productos ceramicos a partir del andlisis 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:

— Identificar las operaciones de fabricacion 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.

— Identificar las operaciones y tareas, como la preparacion y regulacion de
maquinas y equipos, preparacion de materiales, conduccién 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 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
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
— decoracioén 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 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 decoracién como
los procedimientos de conservacién, actualizacion y acceso a la documentacion
del proceso.

C3: Analizar los medios necesarios para el esmaltado y decoraciéon de productos
ceramicos, relacionandolos con los materiales empleados y con los productos
obtenidos.
CE3.1 A partir de la informaciéon técnica que caracteriza una maquina o
equipo utilizado en el esmaltado y decoraciéon 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 y planos de instalacién, explicando su funcionamiento y las
consecuencias derivadas de posibles anomalias.

— Describir los mecanismos de regulacion y control y relacionarlos con las
variables del proceso y las caracteristicas del producto cerdmico 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 preparacién 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 funcion de su capacidad de producciony 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 el esmaltado y
decoracién 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 decoracién de productos ceramicos.
CE4.1 En un caso practico de esmaltado y decoracion de productos ceramicos,
debidamente caracterizado por la informacidon 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 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 informacidon 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 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 Ende un caso practico de esmaltado y decoracion 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 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 decoracion de productos ceramicos,
asi como los medios de proteccidon 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 decoracion 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 vy 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. 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 pardmetros 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 operacion 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 aplicacién 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 produccién. Secuencia de operaciones.
— Identificacién de riesgos y condiciones de seguridad de las operaciones de
esmaltado.
— Informacion y documentacion de de organizacion 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.
— Optimizacién de la produccion.
— Gestion de residuos, efluentes y emisiones en el esmaltado de productos
ceramicos.
— Normativa medioambiental aplicable.
— Descripcion 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
— Decoracion a aerografo
— Decoracion serigrafica
— Decoracién mediante huecograbado.
— Decoracion mediante flexografia.
— Decoracién 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 decoracién automéatica de decoracion.
— Maquinas y equipos de decoracion.
— Instalaciones auxiliares.

— Sistemas de gestién y control de instalaciones y operaciones de decoracion.

— Puesta a punto de los equipos de decoracién.

— Operaciones de automantenimiento en los equipos de decoracion de
productos ceramicos.

— Puesta en marcha de la produccién. Secuencia de operaciones.

— Identificacién de riesgos y condiciones de seguridad de las operaciones de
decoracion.

— Informacion y documentacion de de organizacion 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.

— Optimizacién de la produccion.

— Gestion de residuos, efluentes y emisiones en la decoracién de productos
ceramicos.
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— Normativa medioambiental aplicable.

— Descripcion 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.
— Identificacién y valoracion de defectos de esmaltado y decoracion.
— Defectos y no conformidades en atribuibles a las caracteristicas,
acondicionamiento y preparacién de los engobes, esmaltes y tintas.
— Identificacién y valoracion de defectos y no conformidad
— 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 las operaciones de aplicacion de
los engobes, esmaltes y tintas.
— 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:

UNIDAD FORMATIVA 3

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

Caédigo: UF1722
Duracion: 40 horas

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

Capacidades y criterios de evaluacion

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 operacidon, con las caracteristicas y propiedades de los
productos obtenidos.
CE1.1 En un caso practico de cocciéon de productos ceramicos, debidamente
caracterizado por la informacién técnica de las operaciones:
— Identificar las técnicas de coccién 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 coccion y
seleccionar las mas adecuadas.
— Indicar las principales caracteristicas de los productos de entrada y de
salida de la operacion de coccion.
— Senfalar las principales variables de proceso y hacer una estimacion de
sus valores.
— Deducir las caracteristicas tecnoldgicas mas importantes de los hornos.
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CE1.3 |Interpretar el comportamiento de los materiales ceramicos (soportes,
esmaltes y decoraciones) en la operacion de coccion en funcion 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, sefalar 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 cerdmicos 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 coccién.

— 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 la coccién de
productos ceramicos a partir del analisis de la informacién 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 coccion:

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

— Identificar 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 operacion 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 informacién técnica sobre las materias primas utilizadas, composiciéon 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 coccion y sus tolerancias.

CE2.5 En un 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 coccién de productos ceramicos,
relacionandolos con los materiales empleados y con los productos obtenidos.
CE3.1 Apartir de la informacién técnica que caracteriza un horno empleado en la
coccion 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 cerdmico
obtenido.

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

— Indicar los principales elementos del horno e instalaciones objeto de
revisién 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 enla coccion 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 econdémicos de operacion e inversion.

C4: 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 cocciéon de productos ceramicos, debidamente
caracterizado por la informacién 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 coccion de las
empresas de fabricaciéon 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 operacion de coccion.
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CE5.4 En de un caso practico de cocciéon 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 operacioén
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 cocciéon 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 vy 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. Comportamiento de materiales ante la accién 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 coccién.
— Densificacion.
— Sinterizacion.
— Formacion de fase vitrea.
— Piroplasticidad.

2. Gestion de las operaciones de coccién de productos ceramicos.
— Técnicas de coccidon de productos ceramicos.
— Variables de proceso de la operacion 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 coccién, productos obtenidos y tecnologias
empleadas.
— Hornos.
—  Criterios de clasificacion de hornos ceramicos.
— Transporte de calor en los hornos ceramicos: la coccion 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 produccién. Secuencia de operaciones.
— Operaciones de automantenimiento en las instalaciones de coccion.
— Identificacién de riesgos y condiciones de seguridad de las operaciones de
coccion.
— Informacion y documentacion de organizacion de la operacion de coccion.
— La estructura documental del proceso.
— Organizacion 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.
— Optimizacién de la produccion.

3. Identificacion de defectos y no conformidades de coccion.
— No conformidades en el proceso de coccion.
— Identificacién y valoracion de defectos de coccion.
— Defectos y no conformidades en atribuibles a las materias primas.
— Identificacién y valoracion de defectos y no conformidad
— 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 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.
— 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:

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

Orientaciones metodoldgicas

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 acomparia este anexo.
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MODULO FORMATIVO 3

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

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

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

Duracion: 70 horas
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar métodos para el control de la produccién y de los medios de fabricacion
en industrias de fabricacion de pastas ceramicas.
CE1.1 En un caso practico de una etapa del proceso de fabricacién 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, sefalar las causas mas probables
y proponer vias de solucion 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 produccién 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 produccién 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 fabricaciéon 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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— 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 produccién y la calidad la
deficiente preparacion y mantenimiento de las maquinas e instalaciones.

CE2.2 A partir de listados de datos de control de un proceso de fabricacion 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 fabricacion de productos ceramicos conformados:

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

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

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

— Programar las operaciones necesarias.

— 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.

CE3.2 En un caso practico de control de productos ceramicos conformados:

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

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

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

— Programar las operaciones necesarias.

— Caracterizar 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.

CE3.3 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 vy,
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.

— lIdentificar los requisitos de utilizacién o, en su caso, de homologacion 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 realizacién 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.
— Distribuciéon granulométrica del producto molido.
— Parametros reoldgicos de barbotinas: viscosidad y comportamiento
tixotropico.
— Densidad y contenido en sdélidos 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 coccién.

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 mecénica en verde.

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

— Expansién post prensado.

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

— Porosidad, compacidad y densidad aparente.

— Resistencia mecénica en seco.

— Humedad residual.

Principales parametros que deben ser controlados en la etapa de esmaltado

y decoracion.

— Comportamiento reolégico 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 coccién.

— Absorcion de agua y contraccion lineal.

— Resistencia mecéanica 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 codificacion y archivo de documentacion técnica de
ensayos con productos acabados.
— Trazabilidad.
— Conservacion de muestras.

6. Aplicacién de las normas de seguridad en el laboratorio ceramico
— Reactivos y materiales utilizados: toxicidad y peligrosidad.
— Precauciones que se deben adoptar para la manipulacion y almacenamiento
de reactivos y materiales.
— Identificacién 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 acomparia este anexo.

MODULO FORMATIVO 4

Denominaciéon: PROGRAMACION DE LA PRODUCCION EN INDUSTRIAS DE
PROCESO

Cédigo: MF0664_3

Nivel de cualificacidon 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 evaluacion

C1: Analizar las técnicas de gestion de almacén y de aprovisionamiento de materiales,
identificando la informacion técnica necesaria, los objetivos y las caracteristicas de la
produccion.
CE1.1 Identificar y describir las principales técnicas de gestion de existencias
y de almaceén, la informacién requerida en cada caso y las técnicas de prevision
de consumos, indicando sus aspectos fundamentales y valorando sus ventajas,
inconvenientes y aplicaciones.
CE1.2 Describir los principios basicos de la codificacion de productos y de la
gestién de inventarios empleados en la gestion de almacén.
CE1.3 En un caso practico de fabricacidon 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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econdmico; las existencias de materiales; el programa de fabricacion y las
existencias de material en curso:

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

— 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 aplicacién de cada una de ellas.

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

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

— Indicar las caracteristicas generales de los sistemas de codificacion y
trazabilidad de los materiales y de los productos semielaborados derivado
de la 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 fabricacién
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 practicode almacenamiento de materias primas necesarias
para la fabricacién de un determinado producto, debidamente caracterizado por
informacion técnica sobre el material, caracteristicas del espacio y/o equipos de
almacenamiento disponible e informacién de proceso:

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

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

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

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

CE2.3 Resolver casos practicos de programacion del aprovisionamiento de
materiales para el proceso de fabricacién de un determinado producto, utilizan do
programas informaticos de gestion de existencias y de la produccion.
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C3: Realizar la programacion de la produccion para la fabricacion de un determinado
producto, considerando la informacion de proceso, las necesidades y existencias de
materiales y las previsiones de entrega.
CE3.1 Identificar y describir las técnicas de programacion de la produccion mas
relevantes para la fabricacién por lotes, en continuo y tipo taller.
CE3.2 Explicar las diferencias practicas derivadas de la aplicacién de sistemas
de gestién de la produccién MRP y MRPII.
CE3.3 Describir la estructura documental necesaria para la gestién de los
aprovisionamientos.
CE3.4 En un supuesto practico de fabricacién de un determinado producto
debidamente caracterizada por la informacion del proceso, la estructura del
producto, los medios disponibles y el plan de fabricacién, establecer un programa
de produccion para una semana que contenga:
— Previsiones de consumo de materiales.
— Calendario de operaciones de preparacion de maquinas y materiales
necesarios.
— Rutas a seguir por cada producto en funcién de las transformaciones y
procesos a los que se debe someter.
— Produccién diaria y capacidad de almacenamiento de productos de
entrada, productos en curso y productos acabados.
CE3.5 Resolver casos practicos de programacion de la produccion de productos,
utilizando programas informaticos de gestion de existencias y de la produccion.

C4: Describir, analizar y aplicar técnicas de analisis de métodos y tiempos.
CE4.1 Describiry analizar los fundamentos basicos 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:
— Identificar 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 fabricacion considerando los margenes de
tolerancia oportunos.
— Describirlas técnicas y procedimientos de control y registro de rendimientos
en el trabajo.

Contenidos

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

— Definicidn de las unidades maxima y minima de stock.
— Definicién de la estructura de ubicaciones:

— Atribucién 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 planificacién de necesidades de materiales.
— Organizacion de un almacén de materiales.

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

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 acomparia este anexo.

MODULO FORMATIVO 5

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

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

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

Duracion: 90 horas
Capacidades y criterios de evaluacion

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 gestion 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 gestién
medioambiental.
CE3.1 En un supuesto practico de proceso de fabricacion debidamente
caracterizado por la informacion técnica de producto y del proceso, y por los
objetivos de calidad de la empresa:

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

— Determinar un plan de control del proceso estableciendo: Los puntos de
control y las variables o 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 inspeccion una ficha de registro
de resultados de control.

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

— Determinar los mecanismos que garanticen el flujo de informacion.

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 realizacién del proceso
de autoevaluacion.

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

— Definir las caracteristicas basicas de la metodologia PDCA para la mejora
continua y su aplicacion 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.

— Andlisis de Pareto.

— Diagramas de dispersién

— “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 recepcion de materiales, y conocidas las
caracteristicas del plan de muestreo, como son el tamafio de muestra y el criterio
de aceptacioén, determinar criterios de aceptacion o rechazo mediante el analisis
de tablas y graficos de muestreo.

CE4.4 Describir procedimientos operativos para la determinacién 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 determinaciéon de capacidad de una maquina
o proceso de fabricacion, 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 cémo 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, certificacion y homologacion.

— Normativa internacional vigente en gestion de calidad.

— Familia de normas 1SO 9000.

— Normativa internacional vigente en gestion medioambiental.

— Planes de calidad.

— Modelos de Excelencia Empresarial.

3. Gestidn de la calidad en industrias de proceso
— Planificacién, 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 gestién 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 descripcion de procesos y sus
interrelaciones.
— Metodologia de las acciones de mejora continua: El ciclo PDCA. Planificacién
de auditorias.
— Planesdeformacion en calidad: Objetivos. Acciones de formacion. Seguimiento
y evaluacion 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.
— Planificaciéon, organizacion y control de la gestion medioambiental.
— Planes de formacion medioambiental.
— Documentacion del sistema de gestion medioambiental.
— Planes de emergencia.
— Seguimiento, medicién y acciones correctoras.
— Auditoria del Sistema de Gestién Medioambiental.
— Implantacién de un sistema de Gestion Medioambiental:
— Metodologia para la elaboracion de un manual medioambiental.
— Planificacion ambiental y redaccion de los procedimientos sobre planificacion
de auditorias.
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 acomparia este anexo.
MODULODEPRACTICASPROFESIONALESNOLABORALESDE ORGANIZACION
DE LA FABRICACION DE PRODUCTOS CERAMICOS
Caodigo: MP0413
Duracioén: 40 horas
Capacidades y criterios de evaluacion
C1: Participar en la organizacion de los trabajos de fabricacion de pastas ceramicas o
de productos ceramicos conformados 9
CE1.1 Identificar los objetivos de fabricacion, los medios necesarios y los S
recursos humanos adecuados. g
CE1.2 Elaborar 6rdenes de trabajo e instrucciones técnicas para la puesta a P
punto de maquinas e instalaciones. UO'J
CE1.3 Secuenciarlas operaciones de puesta a puntoy el ajuste de los parametros ﬁ
de proceso de maquinas y materiales a las condiciones de trabajo establecidas 3
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C2:

CE1.4 Identificar y valorar no conformidades y defectos de fabricacion 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 fabricaciéon de pastas o de productos ceramicos conformados.

CE1.8 Elaborar y difundir las hojas de instrucciones para una operacion
determinada del proceso de fabricacién indicando las tareas, los dutiles y
herramientas necesarios, los parametros de regulacién 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 operaciéon de proceso
CE2.3 Elaborar 6rdenes de trabajo para la preparacion 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 identificacién e interpretacion de la normativa de producto
y de ensayo aplicable a los productos cerdmicos fabricados por la empresa.
CE3.2 Colaborar en la identificaciéon 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 preparacion 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 larealizacidon 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 produccion 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 proteccion del medio ambiente.
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IV. PRESCRIPCIONES DE LOS FORMADORES

Experiencia profesional
Modulos Formativos Acreditacion requerida requerida en el ambito de
la unidad de competencia
M(l):rga?\igaiigngy ° Licenciado,. Ingeniero, Arguitecto o.el titulo de grado
gestién de la cgrrespondlente u otros FItU!OS equw.alentes.’ . )
fabricacion de e Diplomado, Ingeniero Técnico, Arqmtecto Tecryco 0 2 anos
pastas el ti.tulo de grado correspondiente u otros titulos
ceramicas. equivalentes.
MFO0667 _3:
Organizacion y | e Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de grado
gestion de la| correspondiente u otros titulos equivalentes.
fabricacion de | e Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto Técnico o 2 afos
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.
M I:rggisra6m4azigﬁ ° Licenciado,. Ingeniero, Arquitecto o.el titulo de grado
de | a cgrrespondlente u'otros titu!os equwglentes.' . )
produccion en e Diplomado, Ingeniero Técnico, Arqwtecto Tecn’lco 0 2 anos
industrias de el ti.tulo de grado correspondiente u otros titulos
Proceso. equivalentes.
M(,S:egt?éi SdE 3Ia ° Licenciado,. Ingeniero, Arguitecto o'el titulo de grado
calidad y cqrrespondlente u'otros ltltu!os equw'alentes., . )
medioambiental | ® Dlpllomado, Ingeniero Técnico, Arqwtecto Tecnllco o] 2 afos
en industrias de el tlltulo 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 fabricacion de fritas,
pigmentos y esmaltes cerdmicos.. .. ................ 60 60
Planta de fabricacion ceramica*. . .................... 500 500
3
Espacio Formativo M1 M2 M3 M4 M5 §
Aula polivalente X X X X X 8
Laboratorio de ensayos para la fabricacion de fritas, - - X - X uo'J
pigmentos y esmaltes ceramicos @
(]
>
o



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Sabado 24 de diciembre de 2011 Sec.|. Pag. 141663
Espacio Formativo M1 M2 M3 M4 M5
Planta de fabricacion ceramica X X X X X
Espacio Formativo Equipamiento

— Pizarras para escribir con rotulador
— Equipos audiovisuales
— Rotafolios
— Material de aula
— Mesa y silla para formador
— Mesas y sillas para alumnos
— Viscosimetro Gallenkamp
— Viscosimetros Copa Ford.
— Picnémetros 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 didmetro
de 500 a 45 micras
— Tamices acero inox. 10 cm de diametro 45 micras
— Tamices acero inox. 10 cm de diametro 63 micras
Laboratorio de ensayos |— Estufa de secado de 400 litros de capacidad
para la fabricacion de|— Secadero microondas.
fritas, pigmentos y|— Redmetro.
esmaltes ceramicos — Colorimetro o espectrofotometro dptico de reflexion.
— Patines de esmaltado
— Galgas para regulacion de capa de esmalte
— Molinos rapidos de laboratorio.
— Jarras de porcelana de 1 | de capacidad para molino rapido, con
bolas de alumina.
— Bastidor de molienda de barras paralelas.
— Jarras de porcelana de 5 | de capacidad con bolas de alumina
— Cabina de aplicacién manual de esmaltes por pulverizacién.
— Prensa de laboratorio para confeccion de probetas de ensayo.
— Béscula 1.000 Kg
— Molino de bolas de 3 m?
— Tamices vibratorios
— Balsas de agitacién
— Bombas de trasiego de barbotinas.
— Atomizador de pruebas
— Instalacion de aire comprimido
— Sistema de aspiracion y filtracion de polvos
— Secadero estatico de cdmara
— Carro auxiliar.
— Molino de bolas (Volumen util de 600 litros)
— Molino de bolas ( 100 Kg de carga util)
— Béscula para 50 Kg.
— Tamizes de control.
— Depésitos de material plastico de 700 litros con tapa.

Planta de fabricacion|— Depdsitos de material plastico de 250 litros con tapa.
ceramica*

Aula polivalente

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

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

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