Suplemento del BOE num. 3

Miércoles 3 enero 2007 567

CE1.2 Relacionar productos ceramicos manufactura-
dos con las técnicas de coccion empleadas.

CE1.3 Identificar los tramos de un ciclo de coccion y
relacionarlos con los principales factores limitantes.
CE1.4 Describir los principales tipos de hornos em-
pleados en la industria manufacturera ceramica y sus
elementos de regulacion, seguridad y control.

CE1.5 Identificar los principales tipos de refractarios y
materiales aislantes utilizados y relacionarlos con su
aplicacion en la coccion de productos ceramicos.

C2: Realizar la coccion de productos ceramicos.

CE2.1 Describir los principales riesgos laborales y las

medidas y los equipos de seguridad que deben em-

plearse en la coccion de productos ceramicos.

CE2.2 En un supuesto practico, debidamente carac-

terizado, en que se tenga una serie de productos

ceramicos no esmaltados y crudos que se pretende

bizcochar en un horno discontinuo:

- Seleccionar y montar los elementos de enhorna-
miento adecuado.

- Realizar la carga de los productos.

- Seleccionar el ciclo de coccion adecuado.

- Controlar periédicamente el desarrollo de la coc-
cion

- Realizar la descarga y almacenamiento de los pro-
ductos tras la coccion y enfriamiento de estos.

CE2.3 En un supuesto practico, debidamente carac-

terizado, en que se tenga una serie de productos

ceramicos esmaltados que se pretende cocer en un

horno discontinuo:

- Seleccionar y montar los elementos de enhorna-
miento adecuado.

- Limpiar las partes de los productos en contacto
con el material de enhornamiento.

- Limpiar y proteger las placas de enhornamiento
con barbotina de pasta refractaria

- Realizar la carga de los productos.

- Seleccionar el ciclo de coccion adecuado.

- Controlar periodicamente el desarrollo de la coc-
cion

- Realizar la descarga y almacenamiento de los pro-
ductos tras la coccion y enfriamiento de estos.

C3: Identificar y describir los principales defectos relacio-
nados con las operaciones de coccion de productos
ceramicos.

CE3.1 Describir los principales criterios de clasifi-
cacion de defectos relacionados con la coccion de
productos ceramicos.

CE3.2 En un supuesto practico, debidamente caracte-
rizado, en que se muestren productos ceramicos con
defectos de fabricacion atribuibles a la operacion de
coccion:

- Identificar y describir los defectos de fabricacion.
- Evaluar la gravedad de los defectos identificados
en funcion de la calidad del producto acabado.

- Senalar sus causas mds probables.
- Proponer posibles soluciones.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un

entorno real de trabajo: C2 respecto a CE2.2 y CE2.3; C3

respecto a C3.2.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Finalizar el trabajo en los plazos establecidos

Mantener el area de trabajo con el grado apropiado de

orden y limpieza.

Interpretar y ejecutar las instrucciones de trabajo.
Respetar los procedimientos y las normas internas de la
empresa.

Contenidos:

1. El ciclo de coccion de productos ceramicos

Aspectos basicos de la coccion de productos ceramicos.
Ciclo de coccién: Tramos de un ciclo de coccién: Factores
limitantes. Ejemplos de ciclo de coccién para diversos
productos.

2.Técnicas de coccion de productos ceramicos
Instalaciones de coccion: Hornos. Tipos de hornos. Com-
bustibles. Refractarios y materiales aislantes. Esquema
general de un horno. Partes y elementos de los hornos.
Elementos de regulacidn, seguridad y control.

Carga y descarga de hornos: Almacenamiento de produc-
tos crudos y cocidos. Material de enhornamiento. Técni-
cas de enhornamiento.

Puesta en marcha, control y parada de un horno: Selec-
cion de un programa de coccion. Control de temperatu-
ras. Apertura del horno y enfriamiento

3. Defectos atribuibles a la coccion en el proceso de ela-
boracion manual o semiautomatica de productos cerami-
cos

Defectos causados por una defectuosa carga del horno:
Deformaciones y roturas. Pegados.

Defectos atribuibles al ciclo de coccién: Defectos dimen-
sionales, deformaciones y roturas. Variaciones de tonos.
Pinchados y crateres. Crudos. Defectos por exceso de
temperatura de coccion. Desventado. Cuarteo. Condensa-
ciones, contaminaciones. Pegado.

4. Salud laboral y proteccion medioambiental en las ope-
raciones de coccion de productos ceramicos
Precauciones que se deben adoptar para la manipulacion
de materiales en la carga y descarga del horno.
Prevencion de los riesgos derivados de las operaciones
coccion.

Emisiones y contaminantes: peligrosidad y tratamiento.
Control de la seguridad de las instalaciones.

Requisitos basicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:

- Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.

- Taller de fabricacién de ceramica de 200 m>.

Perfil profesional del formador:

1.- Dominio de los conocimientos y las técnicas relacio-
nadas con la elaboracién manual o semiautomatica de
productos ceramicos, que se acreditara mediante una de
las formas siguientes:

- Formacion académica de Técnico Superior u
otras de superior nivel relacionadas con este
campo profesional.

- Experiencia profesional de un minimo de 3
anos en el campo de las competencias relacio-
nadas con este modulo formativo.

2.- Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo
que establezcan las Administraciones competentes.

ANEXO CcCVI

CUALIFICACION PROFESIONAL: OPERACIONES DE FA-
BRICACION DE FRITAS, ESMALTES Y PIGMENTOS CERA-
MICOS

Familia Profesional: Vidrio y Ceramica

Nivel: 2

Codigo: VIC206_2
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Competencia general:
Realizar la fabricacion de fritas, esmaltes y pigmentos

ceramicos, ejecutando y coordinando la preparacién y
conduccién de maquinas, equipos e instalaciones confor-
me a las instrucciones técnicas recibidas y garantizando
la calidad y la seguridad de las operaciones.

Unidades de competencia:
UCO0653_2: Fabricar fritas ceramicas.

UC0654_2: Fabricar pigmentos ceramicos.

UC0655_2: Fabricar esmaltes ceramicos en granilla, engo-
bes, pellets y polvos micronizados.

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

Entorno profesional:

Ambito profesional

Desarrolla su actividad en el area de ejecucion de la pro-
duccién de pequenas, medianas y grandes empresas,
siendo autdbnomo en el marco de las funciones y los obje-
tivos asignados por técnicos de superior nivel al suyo, y
coordinando pequenos grupos de trabajo.

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

Ocupaciones y puestos de trabajo relacionados

Sin caracter de exclusividad, puede citarse:

Encargado de seccion de preparacion de esmaltes
Encargado de seccion de preparaciéon de fritas
Conductor de instalaciones automaticas de dosificacion,
mezcla y fusion de fritas

Encargado de seccion de preparacion de pigmentos
Encargado de seccion de preparacion de esmaltes y tintas
ceramicas.

Formacion asociada: (300 horas)

Médulos formativos

MFO0653_2: Fabricacion de fritas ceramicas (90horas).
MF0654_2: Fabricacion de pigmentos ceramicos (90ho-
ras).

IMF0655_2: Fabricacion de esmaltes ceramicos en granilla,
engobes, pellets y polvos micronizados (60horas).
IMF0656_2: Preparacion de esmaltes y engobes ceramicos
en barbotina y tintas vitrificables. (60horas).

UNIDAD DE COMPETENCIA 1: FABRICAR FRITAS CERA-
MICAS

Nivel: 2

Codigo: UC0653_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Coordinar la recepcién, descarga y almacenamiento
de materias primas para la fabricacion de fritas,
asegurando la calidad de los suministros, su con-
servacion y la seguridad en las operaciones.

CR1.1 La coordinacién de las operaciones garantiza

que:

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

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

- Los materiales se descargan, segun procedimien-
tos establecidos, en los silos, o lugares correspon-

dientes debidamente identificados, evitando su
contaminacion.

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

- Las operaciones de automantenimiento se rea-
lizan conforme a la documentacion técnica, las
instrucciones de la empresa y las normas de se-
guridad.

- La ejecucion de las operaciones se lleva a cabo
con el maximo aprovechamiento de los recursos,
en el tiempo previsto en el programa de fabri-
cacion, y respetando las normas de seguridad y
salud laboral

CR1.2 El procedimiento de gestion de almacén es-
tablece el mantenimiento y la garantia del “stock de
seguridad”
CR1.3 El control del funcionamiento de las instala-
ciones y maquinas, permite el mantenimiento de
los pardmetros de proceso y la deteccion de anoma-
lias que pueden ser subsanadas en el &ambito de su
competencia, 0, en su caso, derivables al servicio de
mantenimiento.

CR1.4 La informacidon requerida referente al desarro-

llo y resultados del trabajo, se refleja de forma clara y

precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de

la empresa.

RP2: Preparar la mezcla de materias primas para la fabri-
cacién de fritas ceramicas, ejecutando y coordinan-
do las operaciones de regulacién y conduccién de
magquinas e instalaciones, y asegurando la mezcla
en las proporciones y homogeneidad establecidos
y el respeto a las normas de seguridad y medio am-
bientales.

CR2.1 La regulacién y control de los sistemas de do-

sificacion, mezcla y transporte automaticos, permite

obtener el producto con la calidad establecida.

CR2.2 La regulacion y control de las instalaciones de

aspiracion y separacion de polvos, permite el man-

tenimiento de las condiciones de seguridad, salud
laboral y medio ambientales, requeridas.

CR2.3 La ejecucion o coordinacién de las operaciones

garantiza que:

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

- La mezcla preparada y transportada al horno po-
see el grado de homogeneidad establecido.

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

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

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

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

- Las operaciones de automantenimiento se realizan
conforme a la documentacidn técnica, las instruc-
ciones de la empresa y las normas de seguridad.

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

CR2.4 El control del funcionamiento de las instala-

ciones y maquinas, permite el mantenimiento de los

pardmetros de proceso y la deteccién de anomalias
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subsanables en el ambito de su competencia, 0, en su
caso, derivables al servicio de mantenimiento.

CR2.5 La informacion requerida referente al desarro-
llo y resultados del trabajo, se refleja de forma clara y
precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de
la empresa.

RP3: Obtener fritas ceramicas a partir de la mezcla de
materias primas, ejecutando y coordinando las ope-
raciones de regulacion y conduccién de maquinas e
instalaciones y asegurando la calidad del producto
obtenido y el respeto a las normas de seguridad y
medio ambientales.

CR3.1 La regulacién y control de los sistemas de com-

bustidn, refrigeracién del horno, alimentacién de la

mezcla, y aspiracion de gases, garantiza la obtencién
de los valores especificados de los parametros de
proceso.

CR3.2 La regulacion y control de las instalaciones de

refrigeracion del agua de fritado, permite obtener el

producto con la calidad establecida.

CR3.3 La regulacion y control de las instalaciones de

depuracion de humos, permite la obtencion de los va-

lores especificados en los parametros de proceso de
las emisiones.

CR3.4 La ejecucion o coordinacion de las operaciones

garantiza que:

- La mezcla funde completamente y se homogenei-
za antes de salir del horno.

- La masa fundida se enfria rapidamente producien-
do fragmentos de pequeno tamano.

- La frita preparada posee el grado de homogenei-
dad establecido.

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

- La cantidad de frita preparada se adecua a las es-
pecificaciones del programa de fabricacion.

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

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

- La frita obtenida en los cambios de producto reci-
be el tratamiento establecido por la empresa.

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

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

CR3.5 El control visual ejercido sobre la frita prepa-

rada permite detectar desviaciones en su calidad e

iniciar acciones para su correccion.

CR3.6 El control del funcionamiento de las instala-

ciones y maquinas, permite el mantenimiento de los

parametros de proceso y la deteccién de anomalias
subsanables en el &mbito de su competencia, o, en su
caso, derivables al servicio de mantenimiento.

CR3.7 La informacion requerida referente al desarro-

llo y resultados del trabajo, se refleja de forma claray

precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de
la empresa.

RP4: Coordinar las operaciones de ensacado y “paletiza-
cion” de fritas ceramicas, regulando las maquinas e
instalaciones y supervisando su conduccion.

CR4.1 La regulacion de las maquinas y equipos de

ensacado, etiquetado y “paletizacion” automaticos

garantiza la obtencion de un embalaje de acuerdo
con los estandares de calidad exigidos.

CR4.2 La coordinacion de las operaciones garantiza

que:

- El embalaje se realiza siguiendo las instrucciones
técnicas de la empresa, con los medios adecuados,
asegurando una correcta identificacién del produc-
to y facilitando su transporte y almacenamiento.

- Las etiquetas contienen toda la informacién nece-
saria como: tipo de producto, calidad y fecha,
quedando correctamente situadas en el lugar es-
tablecido.

- El producto se corresponde con la informacion de
las etiquetas

- Lasoperaciones de automantenimiento se realizan
conforme a la documentacion técnica, las instruc-
ciones de la empresa y las normas de seguridad.

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

CR4.3 El control del funcionamiento de las instala-

ciones y maquinas, permite el mantenimiento de los

parametros de proceso y la deteccion de anomalias
subsanables en el &mbito de su competencia, 0, en su
caso, derivables al servicio de mantenimiento.

CR4.4 La informacion requerida referente al desarro-

llo y resultados del trabajo, se refleja de forma clara y

precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de

la empresa.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Materiales: Minerales y productos quimicos sintéticos
con diverso grado de elaboracién: cuarzo, feldespato,
aliumina, caolin, carbonatos, boratos, silicatos, nitratos,
fluoruros y 6xidos metalicos. Materiales de embalado.
Maquinas e instalaciones: Instalaciones, maquinas y equi-
pos para las operaciones de fabricacion de fritas cerami-
cas. Silos y almacén de materiales, sistemas de dosifica-
cién y mezcla, sistemas de transporte de sélidos. Hornos
de fusién. Desferrizadores. Embaladoras automaticas.
Sistemas de proteccion ambiental. Sistemas de refrige-
racion de agua de fritado. Instalaciones de suministro de
combustible. Instalaciones de tratamiento de residuos.
Equipos de lavado de pigmentos

Productos y resultados:
Fritas cerdmicas en grano o escamas.

Informacion utilizada o generada:

Utilizada: Ordenes de fabricacion. Instrucciones técnicas
de: dosificacidn, calidad de producto, preparacion y fun-
cionamiento de maquinas y equipos, mantenimiento. Ma-
nual de procedimiento. Partes de control y contingencias.
Partes de inventario y almacén. Normas de seguridad y
medio ambientales.

Generada: Resultados de produccién y calidad. Registro
de incidencias. Partes de inventario. Informes de recep-
cion.
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UNIDAD DE COMPETENCIA 2: FABRICAR PIGMENTOS
CERAMICOS

Nivel: 2

Codigo: UC0654_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Coordinar la recepcion, descarga y almacenamiento

de materias primas para la fabricacién de pigmentos
ceramicos, asegurando la calidad de los suministros,
su conservacion y la seguridad en las operaciones.

CR1.1 La coordinacion de las operaciones garantiza

que:

- El material suministrado se corresponde con los
albaranes de entrada y con las érdenes de com-
pra.

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

- Los materiales se descargan, segun procedimien-
tos establecidos, en los silos, o lugares correspon-
dientes debidamente identificados, evitando su
contaminacién.

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

- Lasoperaciones de automantenimiento se realizan
conforme a la documentacién técnica, las instruc-
ciones de la empresa y las normas de seguridad.

- La ejecucion de las operaciones se lleva a cabo
con el maximo aprovechamiento de los recursos,
en el tiempo previsto en el programa de fabri-
cacion, y respetando las normas de seguridad y
salud laboral

CR1.2 El procedimiento de gestién de almacén es-
tablece el mantenimiento y la garantia del “stock de
seguridad”-
CR1.3 El control del funcionamiento de las instala-
ciones y maquinas, permite el mantenimiento de
los parametros de proceso y la deteccion de anoma-
lias que pueden ser subsanadas en el &mbito de su
competencia, o, en su caso, derivables al servicio de
mantenimiento.

CR1.4 La informacion requerida referente al desarro-

llo y resultados del trabajo, se refleja de forma claray

precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de
la empresa.

RP2: Preparar la mezcla de materias primas para la fabri-

cacion de pigmentos cerdmicos, ejecutando y coor-
dinando las operaciones de regulacion y conduccion
de maquinas e instalaciones y asegurando la mezcla
en las proporciones y homogeneidad establecidos y
el respeto a las normas de seguridad y medio am-
bientales.
CR2.1 La seleccion de la mezcladora y el valor de las
cargas a realizar, se adecuan a la cantidad y tipo de
producto y a las caracteristicas de la maquina, de
acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.
CR2.2 La regulacion y control de las instalaciones de
aspiracion y separacion de polvos, permite el man-
tenimiento de las condiciones de seguridad, salud
laboral y medio ambientales, requeridas.
CR2.3 La ejecucién o coordinacion de las operaciones
garantiza que:
- La preparacion y conduccion de los sistemas de
dosificacion y mezcla se realiza de acuerdo con los
procedimientos operativos establecidos.

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

- Eltiempo de mezclado se corresponde con lo especi-
ficado en la ficha de fabricacion del producto.

- Lamezclapreparada posee el grado de homogenei-
dad establecido.

- La mezcla preparada se descarga en tolvas o sacas
debidamente identificadas.

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

- Las operaciones de automantenimiento se rea-
lizan conforme a la documentacion técnica, las
instrucciones de la empresa y las normas de se-
guridad.

- Laejecucion de las operaciones se lleva a cabo con
el maximo aprovechamiento de los recursos, en el
tiempo previsto en el programa de fabricacién, en
las condiciones de seguridad, salud laboral y me-
dio ambiental adecuada.

CR2.4 El control del funcionamiento de las instala-

ciones y maquinas, permite el mantenimiento de los

parametros de proceso y la deteccion de anomalias
subsanables en el ambito de su competencia, o, en su
caso, derivables al servicio de mantenimiento.

CR2.5 La informacion requerida referente al desarro-

llo y resultados del trabajo, se refleja de forma clara y

precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de

la empresa.

RP3: Calcinar pigmentos ceramicos a partir de la mezcla

preparada, ejecutando y coordinando las opera-
ciones de regulacién y conducciéon de maquinas e
instalaciones y asegurando la calidad del producto
obtenido y el respeto a las normas de seguridad y
medio ambientales.

CR3.1 La regulacion del horno de calcinacion en:

temperaturas, tiempos, caudales de gas y aire, circu-

lacion de gases y atmosfera, garantiza la obtenciéon
de los valores especificados de los parametros de
proceso.

CR3.2 La ejecucidén o coordinacion de las operaciones

garantiza que:

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

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

- El ciclo de calcinacién se corresponde con el pre-
visto en la ficha de fabricacién del producto.

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

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

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

- La conducciéon de las maquinas y equipos como:
hornos, sistemas de transporte de carros, equipos
para dosificacion y llenado de crisoles, y otros, se
realiza de acuerdo con los procedimientos operati-
vos establecidos.
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- Lasoperaciones de automantenimiento se realizan
conforme a la documentacion técnica, las instruc-
ciones de la empresa y las normas de seguridad.

- Laejecucion de las operaciones se lleva a cabo con
el maximo aprovechamiento de los recursos, en el
tiempo previsto en el programa de fabricacién, en
las condiciones de seguridad, salud laboral y me-
dio ambiental adecuada.

CR3.3 El control visual ejercido sobre el material cal-

cinado, permite detectar desviaciones en su calidad e

iniciar acciones para su correccion.

CR3.4 El control del funcionamiento de las instala-

ciones y maquinas, permite el mantenimiento de los

pardmetros de proceso y la deteccién de anomalias
subsanables en el ambito de su competencia, o, en su
caso, derivables al servicio de mantenimiento.

CR3.5 La informacion requerida referente al desarro-

llo y resultados del trabajo, se refleja de forma clara y

precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de

la empresa.

RP4: Realizar la molienda y lavado de pigmentos calcina-

dos, ejecutando y coordinando las operaciones de
regulacidon y conduccion de maquinas e instalacio-
nes y asegurando la calidad del producto obtenido
y el respeto a las normas de seguridad y medio
ambientales

CR4.1 La seleccién del molino y equipos auxiliares

para el lavado se corresponde con la cantidad y el

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

CR4.2 La ejecucién o coordinacion de las operaciones

garantiza que:

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

- La preparacion y conduccion del molino y de los
equipos de descarga, seleccion granulométrica,
centrifugas, depdsitos y equipos auxiliares para el
lavado, se realiza de acuerdo con los procedimien-
tos operativos establecidos.

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

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

- La carga del molino con el pigmento calcinado y
agua se corresponde con las proporciones indi-
cadas en las fichas de carga e instrucciones técni-
cas.

- Eltiempo de molienda se corresponde con lo esta-
blecido en la ficha de producto.

- La molienda finaliza tras la comprobacién del con-
trol granulométrico, de acuerdo con las especifi-
caciones de calidad establecidas.

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

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

- Las operaciones de automantenimiento se rea-
lizan conforme a la documentacion técnica, las
instrucciones de la empresa y las normas de se-
guridad.

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

CR4.3 El control ejercido sobre el producto molido y

lavado, permite detectar desviaciones en su calidad e

iniciar acciones para su correccion.

CR4.4 EIl control del funcionamiento de las instala-

ciones y maquinas, permite el mantenimiento de los

parametros de proceso y la deteccion de anomalias
subsanables en el &mbito de su competencia, 0, en su
caso, derivables al servicio de mantenimiento.

CR4.5 La informacion requerida referente al desarro-

llo y resultados del trabajo, se refleja de forma claray

precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de
la empresa.

RP5: Realizar la micronizacion de pigmentos calcinados,

ejecutando y coordinando las operaciones de regu-
lacién y conduccién de maquinas e instalaciones y
asegurando la calidad del producto obtenido y el res-
peto a las normas de seguridad y medio ambientales.

CR5.1 La seleccion de maquinas y equipos se corres-

ponde con la cantidad y el tipo de producto, de acuer-

do con las instrucciones técnicas de la empresa.

CRb5.2 La regulacion de las maquinas y equipos como:

secadores, molinos, “secador-micronizador” y equi-

pos de seleccidon granulométrica, garantiza la obten-
cion de los valores especificados de los pardmetros
de proceso.

CR5.3 La regulacion y control de las instalaciones de

aspiracion y separacion de polvos, permite el man-

tenimiento de las condiciones de seguridad, salud
laboral y medio ambientales, requeridas.

CR5.4 La ejecucion o coordinacion de las operaciones

garantiza que:

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

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

- El producto obtenido posee la granulometria vy
humedad establecidas.

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

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

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

CR5.5 El control visual y granulométrico ejercido

sobre el pigmento preparado permite detectar des-

viaciones en su calidad e iniciar acciones para su
correccion.

CR5.6 El producto no conforme recibe el tratamiento

establecido por la empresa.

CR5.7 El control del funcionamiento de las instala-

ciones y maquinas, permite el mantenimiento de los

parametros de proceso y la deteccion de anomalias
subsanables en el &mbito de su competencia, 0, en su
caso, derivables al servicio de mantenimiento.
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CR5.8 La informacion requerida referente al desarro-
llo y resultados del trabajo, se refleja de forma clara y
precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de
la empresa.

RP6: Preparar mezclas de pigmentos cerdmicos y disolu-
ciones de sales metalicas, ejecutando y coordinando
las operaciones de regulacion y conduccion de ma-
quinas e instalaciones y asegurando la calidad del
producto obtenido y el respeto a las normas de segu-
ridad y medio ambientales.

CR6.1 La seleccion de la mezcladora se corresponde

con la cantidad y el tipo de producto, de acuerdo con

las instrucciones técnicas de la empresa.

CR6.2 La regulacion y control de las maquinas y equi-

pos de dosificacion y mezcla, garantiza la obtencion

de los valores especificados de los pardmetros de
proceso.

CR6.3 La ejecucion o coordinacion de las operaciones

garantiza que:

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

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

- El tiempo de mezclado y de disolucion se corres-
ponde con lo especificado en la ficha de fabrica-
cion del producto.

- Lamezclapreparadaposee el grado de homogenei-
dad establecido.

- La mezcla preparada se descarga sobre tolvas,
sacas o0, en su caso, depdsitos para liquidos debi-
damente identificados.

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

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

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

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

- Laejecucion de las operaciones se lleva a cabo con
el maximo aprovechamiento de los recursos, en el
tiempo previsto en el programa de fabricacién, en
las condiciones de seguridad, salud laboral y me-
dio ambiental adecuada.

CR6.4 El control visual ejercido sobre el producto pre-

parado, permite detectar desviaciones en su calidad

e iniciar acciones para su correccion.

CR6.5 El producto no conforme recibe el tratamiento

establecido por la empresa.

CR6.6 El control del funcionamiento de las instala-

ciones y maquinas, permite el mantenimiento de los

parametros de proceso y la deteccion de anomalias
subsanables en el ambito de su competencia, o, en su
caso, derivables al servicio de mantenimiento.

CR6.7 La informacion requerida referente al desarro-

llo y resultados del trabajo, se refleja de forma clara y

precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de

la empresa.

RP7: Coordinar las operaciones de ensacado y “paletiza-
cién” de pigmentos ceramicos, regulando las maqui-
nas e instalaciones y supervisando su conduccion.

CR7.1 La preparacion y regulacién de las maquinas y

equipos de ensacado, etiquetado y paletizacion au-

tomaticos garantiza la obtencién de un embalado de
acuerdo con los estandares de calidad exigidos.

CR72 La regulacién y control de las instalaciones de

aspiracion y separacion de polvos, permite el man-

tenimiento de las condiciones de seguridad, salud
laboral y medio ambientales, requeridas.

CR7.3 La coordinacion de las operaciones garantiza

que:

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

- Las etiquetas contienen toda la informacidn nece-
saria como: tipo de producto, calidad y fecha, y
estan correctamente situadas en el lugar estableci-
do.

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

- Las operaciones de automantenimiento se realizan
conforme a la documentacidn técnica, las instruc-
ciones de la empresa y las normas de seguridad.

- Laejecucién de las operaciones se lleva a cabo con
el maximo aprovechamiento de los recursos, en el
tiempo previsto en el programa de fabricacién, en
las condiciones de seguridad, salud laboral y me-
dio ambiental adecuada.

CR74 EI control ejercido sobre el producto ensacado

y palatizado, permite detectar y corregir anomalias y

desviaciones en las caracteristicas de calidad.

CR7.5 EIl control del funcionamiento de las instala-

ciones y maquinas, permite el mantenimiento de los

pardmetros de proceso y la deteccién de anomalias
subsanables en el ambito de su competencia, o, en su
caso, derivables al servicio de mantenimiento.

CR76 La informacién requerida referente al desarro-

llo y resultados del trabajo, se refleja de forma clara y

precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de

la empresa.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Materiales: Materias primas para la preparacion de pig-
mentos ceramicos: silices, feldespatos, caolines, otros
minerales naturales y productos quimicos elaborados
a base oxidos, sulfuros, halogenuros y sales de acidos
oxacidos. Maquinas e instalaciones: Instalaciones, ma-
quinas y equipos para las operaciones de fabricacion de
pigmentos ceramicos. Silos y almacén de materiales,
basculas, tolvas y depdsitos para transporte de sélidos,
mezcladoras. Crisoles. Hornos de calcinacién. Molinos
de via seca y de via humeda. Depdsitos de almacena-
miento y decantacion, bombas de trasiego de barbotinas,
centrifugas, secadores, micronizadores, mezcladoras de
micronizados. Ensacadoras y “paletizadoras” automati-
cas. Sistemas de proteccién ambiental. Instalaciones de
tratamiento de residuos. Equipos de lavado de disolucién
y filtrado de sales.

Productos y resultados:
Pigmentos ceramicos micronizados. Disoluciones de sa-
les para decoracion y coloracién
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Informacién utilizada o generada:

Utilizada: Ordenes de fabricacion. Instrucciones técnicas
de: dosificacién, calidad de producto, preparaciéon y fun-
cionamiento de maquinas y equipos, mantenimiento. Ma-
nual de procedimiento. Partes de control y contingencias.
Partes de inventario y almacén. Normas de seguridad y
medio ambientales.

Generada: Resultados de produccién y calidad. Registro
de incidencias. Partes de inventario. Informes de recep-
cion.

UNIDAD DE COMPETENCIA 3: FABRICAR ESMALTES CE-
RAMICOS EN GRANILLA, ENGOBES, PELLETS Y POLVOS
MICRONIZADOS.

Nivel: 2

Cadigo: UC0655_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

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

CR1.1 La seleccidon de las maquinas y equipos se co-

rresponde con la cantidad y el tipo de producto que

debe ser fabricado, de acuerdo con las instrucciones
técnicas de la empresa.

CR1.2 La regulacion de: los molinos de granillas,

equipos de seleccidon granulométrica, instalaciones

de aspiracién y separacion de polvos, equipos de

coloracion y mezcladoras, garantiza la obtencion y

el mantenimiento de los valores especificados de los

parametros de proceso.

CR1.3 La ejecucién o coordinacion de las operaciones

garantiza que:

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

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

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

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

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

- Las operaciones de automantenimiento se realizan
conforme a la documentacion técnica, las instruc-
ciones de la empresa y las normas de seguridad.

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

CR1.4 El control ejercido sobre la granulometria y, en

su caso, color de la granilla preparada permite detec-

tar desviaciones en su calidad e iniciar acciones para
su correccion.

CR1.5 El control del funcionamiento de las instala-
ciones y maquinas, permite el mantenimiento de los
parametros de proceso y la deteccion de anomalias
subsanables en el &mbito de su competencia, 0, en su
caso, derivables al servicio de mantenimiento.

CR1.6 La informacion requerida referente al desarro-
llo y resultados del trabajo, se refleja de forma clara y
precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de
la empresa.

RP2: Realizar la preparacion de esmaltes en pellets, ejecu-
tando y coordinando las operaciones de regulacién
y conduccidén de maquinas e instalaciones, y asegu-
rando la calidad del producto obtenido y el respeto
a las normas de seguridad, salud laboral y medio
ambientales.

CR2.1 La seleccion de las maquinas y equipos, se co-
rresponde con la cantidad y el tipo de producto que
debe ser fabricado, de acuerdo con las instrucciones
técnicas de la empresa.
CR2.2 La regulacién de: el atomizador, el granulador,
el secador, el triturador, los equipos de seleccion
granulométrica, las instalaciones de aspiracion y se-
paracion de polvos, los equipos de coloraciéon y mez-
cladoras, garantiza la obtencion y el mantenimiento
de los valores especificados de los parametros de
proceso.

CR2.3 La ejecucion o coordinacion de las operaciones

garantiza que:

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

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

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

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

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

- Las operaciones de automantenimiento se realizan
conforme a la documentacion técnica, las instruc-
ciones de la empresa y las normas de seguridad.

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

CR2.4 EIl control ejercido sobre la granulometria, la

homogeneidad, la humedad y, en su caso, color del

esmalte preparado permite detectar desviaciones en
su calidad e iniciar acciones para su correccion.
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CR2.5 El control del funcionamiento de las instala-
ciones y maquinas, permite el mantenimiento de los
parametros de proceso y la deteccion de anomalias
subsanables en el ambito de su competencia, o, en su
caso, derivables al servicio de mantenimiento.

CR2.6 La informacion requerida referente al desarro-
llo y resultados del trabajo, se refleja de forma claray
precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de
la empresa

RP3: Realizar la preparacion de esmaltes micronizados,
ejecutando y coordinando las operaciones de regu-
lacion y conduccidén de maquinas e instalaciones, y
asegurando la calidad del producto obtenido y el
respeto a las normas de seguridad, salud laboral y
medio ambientales.

CR3.1 La seleccién de las maquinas y equipos se co-

rresponde con la cantidad y el tipo de producto que

debe ser fabricado, de acuerdo con las instrucciones
técnicas de la empresa.

CR3.2 La regulacion del secador, el micronizador,

el “secador-micronizador’] los equipos de seleccion

granulométrica, las instalaciones de aspiracion y

separacion de polvos y las mezcladoras, garantiza la

obtencidon y el mantenimiento de los valores especifi-
cados de los parametros de proceso.

CR3.3 La ejecucién o coordinacion de las operaciones

garantiza que:

- Lapreparaciény conduccion del secador, el micro-
nizador, el “secador-micronizador” y los equipos
de seleccién granulométrica producen un esmalte
con la humedad y granulometria especificadas.

- La preparacion y conduccién de la mezcladora
producen un esmalte con el grado de homogenei-
dad especificado.

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

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

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

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

- Las operaciones de automantenimiento se realizan
conforme a la documentacion técnica, las instruc-
ciones de la empresa y las normas de seguridad.

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

CR3.4 El control ejercido sobre los esmaltes prepa-

rados permite detectar desviaciones en su calidad e

iniciar acciones para su correccion.

CR3.5 El control del funcionamiento de las instala-

ciones y maquinas, permite el mantenimiento de los

parametros de proceso y la deteccién de anomalias
subsanables en el ambito de su competencia, o, en su
caso, derivables al servicio de mantenimiento.

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

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Materiales: Fritas, esmaltes en barbotina, pigmentos cera-
micos micronizados y materias primas para la elaboracion
de esmaltes. Compuestos organicos para la preparacion
de pellets. Materiales de embalado. Maquinas e instala-
ciones: Molinos de via seca, secadores, micronizadores,
“secadores-micronizadores’, granuladores, atomizadores,
clasificadores granulométricos de granillas y pellets, mez-
cladoras de micronizados y de granillas o pellets. Equipos
e instalaciones de coloracion. Bombas de trasiego de
barbotinas. Desferrizadores. Embaladoras automaticas.
Sistemas de protecciéon ambiental. Equipos y utiles de
control: control de color, balanzas, tamices y estufas.

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

Informacion utilizada o generada:

Ordenes de fabricacion. Instrucciones técnicas de: do-
sificacion, calidad de producto, preparacion y funciona-
miento de maquinas y equipos, mantenimiento. Manual
de procedimiento. Partes de control y contingencias.
Partes de inventario y almacén. Normas de seguridad
y medio ambientales. Muestras de referencia para
contrastar color. Resultados de produccién y calidad.
Registro de incidencias. Partes de inventario. Informes
de recepcion.

UNIDAD DE COMPETENCIA 4: PREPARAR ESMALTES Y
ENGOBES CERAMICOS EN BARBOTINA Y TINTAS VITRI-
FICABLES

Nivel: 2

Cadigo: UC0656_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

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

CR1.1 La coordinacion de las operaciones garantiza

que:

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

- Los materiales se descargan, segun procedimien-
tos establecidos, en los silos, o lugares correspon-
dientes debidamente identificados, evitando su
contaminacion.

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

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

- Las operaciones de automantenimiento se rea-
lizan conforme a la documentacién técnica, las
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instrucciones de la empresa y las normas de se-
guridad.

- Laejecucion de las operaciones se lleva a cabo con
el maximo aprovechamiento de los recursos, en el
tiempo previsto en el programa de fabricacién, y
respetando las normas de seguridad y salud labo-
ral

CR1.2 El control ejercido sobre las existencias de ma-
terias primas garantiza el stock de seguridad.
CR1.3 El control del funcionamiento de las instala-
ciones y maquinas, permite el mantenimiento de
los pardmetros de proceso y la deteccion de anoma-
lias que pueden ser subsanadas en el ambito de su
competencia, o, en su caso, derivables al servicio de
mantenimiento.

CR1.4 La informacidn requerida referente al desarro-

llo y resultados del trabajo, se refleja de forma claray

precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de
la empresa.

RP2: Preparar engobes y esmaltes ceramicos mediante

molienda o desleido en agua, coordinando las ope-
raciones de regulaciéon y conduccién de maquinas e
instalaciones y asegurando la calidad del producto
obtenido y el respeto a las normas de seguridad,
salud laboral y medio ambientales

CR2.1 La seleccién del molino o desleidor se corres-
ponde con la cantidad y el tipo de producto, de acuer-
do con las instrucciones técnicas de la empresa.

CR2.2 La preparaciéon y regulacién de: los sistemas
de dosificacion, molinos, desleidores, tamices y sis-
temas de descarga, garantiza la obtencién de los va-
lores especificados de los parametros de proceso.

CR2.3 La ejecucion o coordinacion de las operaciones

garantiza que:

- Las materias primas, agua y aditivos se dosifican
en las proporciones y orden indicados en las fi-
chas de carga e instrucciones técnicas.

- La preparacién y control de las instalaciones de
aspiracion y separacion de polvos permiten el
mantenimiento de las condiciones seguridad, sa-
lud laboral y medio ambientales requeridas

- La preparacién y conduccion del molino o “des-
leidor” y de los equipos de descarga, “desferri-
zacion” y seleccién granulométrica, se realiza de
acuerdo con los procedimientos operativos esta-
blecidos.

- La molienda, o desleido, finaliza tras la comproba-
cion del control granulométrico, de acuerdo con
las especificaciones de calidad establecidas.

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

- El acondicionamiento de la suspension propor-
ciona una mezcla homogénea, con unas caracte-
risticas granulométricas y reoldgicas conforme a
las especificaciones de calidad establecidas.

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

- Las operaciones de automantenimiento se rea-
lizan conforme a la documentacion técnica, las
instrucciones de la empresa y las normas de
seguridad.

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

CR2.4 El control ejercido sobre el producto prepara-
do, como la granulometria, densidad y viscosidad,
permite detectar desviaciones en su calidad e iniciar
acciones para su correccion.

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

CR2.6 El control del funcionamiento de las instala-
ciones y maquinas, permite el mantenimiento de los
parametros de proceso y la deteccion de anomalias
subsanables en el ambito de su competencia, 0, en su
caso, derivables al servicio de mantenimiento.

CR2.7 La informacidén requerida referente al desarro-
llo y resultados del trabajo, se refleja de forma clara y
precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de
la empresa

RP3: Preparar tintas y colores ceramicos para la decora-

cion de productos ceramicos, coordinando las ope-
raciones de regulacién y conduccién de maquinas
e instalaciones, asegurando la calidad del producto
obtenido y el respeto a las normas de seguridad y
medio ambientales.

CR3.1 La preparacion y regulacién de la amasadora,

el molino coloidal, la refinadora tricilindrica o el mo-

lino de microbolas, garantiza la obtencion de los va-
lores especificados de los parametros de proceso.

CR3.2 La ejecucion o coordinacion de las operaciones

garantiza que:

- Las materias primas, vehiculos serigraficos y
aditivos se dosifican en las proporciones y orden
indicados en las fichas de carga e instrucciones
técnicas.

- La alimentacién y conduccidon de la amasadora,
el molino coloidal, la refinadora tricilindrica o el
molino de microbolas, producen una pasta con
unas caracteristicas granulométricas, reoldgicas y
de homogeneidad conforme a las especificaciones
de calidad establecidas.

- El almacenamiento de la tinta preparada se realiza
en un recipiente identificado de forma clara e inde-
leble, siguiendo los procedimientos establecidos.

- los procedimientos de control establecidos se
cumplen, tomandose muestras para remitir al la-
boratorio de control identificadas de forma clara e
indeleble.

- Las operaciones de automantenimiento se reali-
zan conforme a la documentacion técnica, instruc-
ciones de la empresa y normas de seguridad.

- La ejecucidon de las operaciones se lleva a cabo
con el maximo provecho de los recursos, en el
tiempo previsto en el programa de fabricacion, y
respetando las normas de seguridad y salud labo-
ral.

CR3.3 El control de densidad, viscosidad y granu-

lometria ejercido sobre la pasta preparada permite

detectar desviaciones en su calidad e iniciar acciones
para su correccion.

CR3.4 El control del funcionamiento de las instala-

ciones y maquinas, permite el mantenimiento de los

parametros de proceso y la deteccion de anomalias
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subsanables en el ambito de su competencia, o, en su
caso, derivables al servicio de mantenimiento.

CR3.5 La informacion requerida referente al desarro-
llo y resultados del trabajo, se refleja de forma clara 'y
precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de
la empresa.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Materiales: Materias primas minerales y productos qui-
micos inorganicos con diverso grado de transformacion:
fritas, feldespatos, silicatos, carbonatos, cuarzo, arcillas,
caolines, y otros. Pigmentos ceramicos micronizados.
Suspensionantes, desfloculantes y aglomerantes organi-
cos. Vehiculos serigraficos. Maquinas y equipos: Molinos
de bolas en discontinuo. Instalaciones de dosificacion de
so6lidos. Instalaciones de aspiracion de gases y separa-
cion de polvos. Sistemas de dosificacion de agua. Vibrota-
mices. Depdsitos de agitacion y almacenamiento de
barbotinas. Bombas de trasiego de barbotinas. Desferri-
zadores. Amasadoras, molinos coloidales, refinadoras tri-
cilindricas, molinos de microbolas, tamizadoras automa-
ticas. Utiles de control: probetas, balanzas, picnometros,
viscosimetros y tamices.

Productos y resultados:
Engobes y esmaltes ceramicos en barbotina. Tintas cera-
micas en pasta.

Informacion utilizada o generada:

Utilizada: Ordenes de fabricacion. Instrucciones técnicas
de: dosificacion, calidad de producto, preparacion y fun-
cionamiento de maquinas y equipos, mantenimiento. Ma-
nual de procedimientos operativos. Normas de seguridad
y ambientales. Registro de incidencias. Normas de se-
guridad. Generada: Resultados de produccién y calidad.
Registro de incidencias. Partes de inventario. Informes de
recepcion

MODULO FORMATIVO 1: FABRICACION DE FRITAS CERA-
MICAS

Nivel: 2

Codigo: MF0653_2

Asociado a la UC: Fabricar fritas ceramicas

Duracion: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar los procesos de fabricacion de fritas cerami-
cas relacionando las operaciones béasicas de fabrica-
cion, los productos de entrada y salida, las variables
de proceso, los medios necesarios y los procedi-
mientos empleados.

CE1.1 Describir los principales procesos de fabrica-
cion de fritas y relacionarlos con las caracteristicas
de los productos obtenidos y de sus principales apli-
caciones.

CE1.2 Diferenciar las técnicas de enfriamiento em-
pleadas en la fabricacion de fritas e identificar las
principales caracteristicas de las fritas obtenidas rela-
cionadas con el enfriamiento.

CE1.3 Relacionar las caracteristicas de los productos
de entrada y salida en las operaciones basicas de los
procesos de fabricacion de fritas: mezcla y homoge-
neizacion, fusion y enfriamiento, y secado.

C2:

C3:

CE1.4 Identificar y relacionar los equipos, instalacio-
nes y medios auxiliares necesarios con los diferentes
procesos de fabricacion de fritas.

CE1.5 Identificar las principales variables de proceso

de fusion y su influencia en las etapas de fabricacion

sucesivas y en la calidad del producto obtenido.

CE1.6 En un supuesto préctico de fabricacion de una

frita, debidamente caracterizado por la informacion

técnica del proceso y un programa de fabricacion:

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

- Deducir las principales caracteristicas de los me-
dios de produccion necesarios, como: capacidad,
produccion y tecnologia utilizada.

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

- Identificar y describir las operaciones necesarias
para el cumplimiento del programa de fabricacion
e identificar los puestos de trabajo concernidos.

- Elaborar las 6rdenes de trabajo necesarias.

CE1.7 Identificar y describir los principales defectos

en esmaltes, atribuibles a las operaciones de fabri-

cacion de fritas, senalar sus causas mas probables y

proponer soluciones

Identificar las materias primas que se emplean en la
fabricacién de fritas.

CE2.1 Identificar las principales denominaciones co-
merciales y técnicas de las materias primas utilizadas
en la fabricacion de fritas y clasificarlas de acuerdo
con su composicion y papel que desempenan.

CE2.2 Relacionar los materiales utilizados en las com-
posiciones de fritas y su proporcion entre ellos con
el comportamiento de la mezcla en el proceso de
fabricacion.

CE2.3 Clasificar los diferentes tipos de fritas cerami-
cas en funcion de las caracteristicas de los productos
ceramicos fabricados.

CE2.4 Describir y explicar los aspectos mas relevan-
tes de las condiciones de descarga, almacenamiento
y manipulacion de los materiales empleados en la
preparacion de fritas.

CE2.5 Identificar y describir los principales defectos
en los productos finales atribuibles a las materias pri-
mas, senalar sus causas mas probables y proponer
soluciones.

Analizar los equipos e instalaciones para la fabri-
cacién de fritas, relacionando sus caracteristicas y
prestaciones con su funcidn en el proceso, y describir
su constitucion y funcionamiento.

CE3.1 A partir de informacion grafica y técnica de
las instalaciones y equipos de fabricacion de fritas,
como: silos e instalaciones de almacenamiento de
materias primas, sistemas de dosificacion, sistemas
de transporte de sodlidos, mezcladoras, sistemas de
aspiracion y depuracion de polvos, y consolas de ges-
tion y control de instalaciones, explicar su objetivo y
los aspectos esenciales de su funcionamiento y cons-
titucion empleando correctamente conceptos y termi-
nologia, e identificando las funciones y contribucion
de los principales conjuntos, piezas o elementos a la
funcionalidad del equipo.

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

CE3.3 A partir de informacion grafica y técnica de las
instalaciones y equipos para el ensacado y almacena-
miento de producto preparado, explicar su objetivo y
los aspectos esenciales de su funcionamiento y cons-
titucion empleando correctamente conceptos y termi-
nologia, e identificando las funciones y contribucion
de los principales conjuntos, piezas o elementos a la
funcionalidad del equipo.

CE3.4 Indicar los principales elementos de las insta-
laciones y equipos objeto de revision y automante-
nimiento y los criterios para su reparacion o sustitu-
cion.

C4: Poner a punto y operar con equipos de fabricacion de

fritas, en condiciones de seguridad y obteniendo el

producto con la calidad establecida.

CE4.1 A partir de un caso practico de fabricacion de

fritas, caracterizado por instrucciones técnicas de

procedimiento, el programa de fabricacion y la docu-
mentacion técnica de la maquinaria empleada:

- Regular y operar con los equipos de dosificacion
automadtica y de materias rimas y de homogenei-
zacion de la mezcla de acuerdo con la composicion
y el programa de fabricacion.

- Regular y operar con los equipos de alimentacion
al horno de fritado y de extraccion de la frita en-
friada de acuerdo con las necesidades del progra-
ma de fabricacion.

- Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, algu-
nos parametros de proceso como: tiempos, cau-
dales, presiones y temperaturas.

- Indicar los principales elementos de las instalacio-
nes y equipos objeto de revision y automanteni-
miento y los criterios para su reparacion o sustitu-
cion.

- Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que
supone la manipulacion de los diferentes materia-
les, productos, utiles y equipos empleados.

- Describir los elementos de seguridad de los equi-
pos e instalaciones, asi como los equipos de pro-
teccion individual que se deben emplear.

CE4.2 A partir de un caso practico de ensacado de

fritas, caracterizado por instrucciones técnicas de

procedimiento, informacion técnica del producto y la
documentacion técnica de la maquinaria empleada:

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

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

- Indicar los principales elementos de las instalacio-

- Describir los elementos de seguridad de los equi-
pos e instalaciones, asi como los equipos de pro-
teccion individual que se deben emplear.

CE4.3 Ante un caso practico de modificacion de

los parametros de operacion, evaluar sus posibles

repercusiones e indicar, y en su caso seguir, la
secuencia logica de actuaciones.

C5: Tomar muestras y calibrar y operar instrumentos y

Cé6:

equipos para la realizacion de los controles de recep-
cion de materias primas y el control del proceso de
fabricacion de fritas cerdmicas.

CE5.1 Interpretar las instrucciones contenidas en un
plan de muestreo de materias primas propuesto y
ordenar y describir las acciones encaminadas a su
ejecucion.

CE5.2 Preparar la muestra para la realizacion del en-
sayo segun normas y especificaciones utilizando los
utiles y herramientas adecuados.

CE5.3 Preparar los equipos de ensayo de acuerdo con
las especificaciones técnicas de control.

CE5.4 Operar diestramente, ajustar a las condiciones
patrdn y verificar el correcto funcionamiento de: es-
tufas y equipos para la determinacion de humedad
en sdlidos, serie de tamices y bastidor, y balanza de
precision, para obtener medidas de humedad, fusi-
bilidad y distribucion granulométrica de las materias
primas.

CE5.5 Expresar los resultados del ensayo en las unida-
des correctas y con la precision especificada.

CE5.6 Evaluar los resultados de los ensayos sobre
materias primas a partir de instrucciones técnicas
fijadas

Realizar los calculos relativos a operaciones de

composicidn, etapas del proceso, controles en linea y

almacenamiento y consumo de materiales.

CE6.1 A partir de los datos obtenidos en los ensayos

de control:

- Operar mediante formulas establecidas y expresar
correctamente los resultados.

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

CE6.2 Determinar mediante calculos, la cantidad de

los materiales almacenados en silos e instalaciones

de almacenamiento de materiales, a partir de infor-

macion suministrada como: posicion de medidores

de nivel, caudales masicos de entrada y salida, y

consumos.

CE6.3 Dado un supuesto practico de fabricacion de

una determinada frita, caracterizado por la composi-

cion de ésta y la cantidad de frita a obtener:

- Expresar la composicion de la frita en analisis qui-
mico y en formula Seger

- Calcular el factor de fritado de la frita

- Calcular la carga o el caudal de alimentacion de la
composicion al horno de fritado.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un
entorno real de trabajo: C1 respecto de CE1.6; C2 respec-
to de CE2.1, CE2.4 y CE2.5; C3 respecto de CE3.1, CE3.2,
CE3.3y CE3.4; C4 respecto de CE4.1, CE4.2 y CE4.3.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

nes y equipos objeto de revision y automanteni-
miento y los criterios para su reparacion o sustitu-
cion.

- Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que
supone la manipulacion de los diferentes materia-
les, productos, utiles y equipos empleados.
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Respetar los procedimientos y normas internas de la em-
presa.

Comunicarse eficazmente con las personas adecuadas en
cada momento, respetando los canales establecidos en la
organizacion.

Aprender nuevos conceptos o procedimientos y aprove-
char eficazmente la formacion utilizando los conocimien-
tos adquiridos.

Contenidos:

1. Fabricacion de fritas

Objetivos de la fabricacion de fritas.

Criterios de clasificacién de fritas.

Operaciones de fabricacién. Diagramas de proceso y es-
quemas de planta de fabricacion.

Materias primas empleadas en la fabricacién de fritas.
Ejemplos de composiciones y céalculos Condiciones de
transporte, almacenamiento y conservacion de los ma-
teriales empleados. Instalaciones de transporte y alma-
cenamiento.

Instalaciones de dosificacion y mezcla.

Hornos de fritado: Tipos de hornos. Combustibles. Esque-
ma general: zonas y elementos del horno. Elementos de
regulacion, seguridad y control.

Instalaciones auxiliares de los hornos: Carga y descarga
de hornos. Instalaciones de almacenamiento y alimenta-
cion de combustible. Instalaciones de extraccién y depu-
racion de humos. Instalaciones de agua de enfriamiento.
Puesta en marcha, conduccion y parada de un horno de
fritas: Establecimiento de un programa de coccion. Con-
duccidén y control de la instalacion. Elementos de seguri-
dad.

Actuaciones en casos de averias o emergencias.
Instalaciones de ensacado y paletizacion.

2. Control de calidad en procesos de fabricacion de fritas
Principales parametros que deben ser controlados en los
procesos de fabricacion de fritas.

Establecimiento de los puntos de control.

Identificacion de defectos originados en la composicion y
preparacién de la frita. Causas mas probables y posibles
acciones correctivas.

Controles de proceso: Procedimientos operativos de los
controles de infundidos, humedad, fundencia y compara-
cion con muestras estandar. Expresion e interpretacion de
los resultados de los ensayos.

Conceptos basicos sobre métodos estadisticos aplicados
al control de calidad en procesos de fabricacion de fritas
ceramicas: Procedimientos de muestreo. Ordenacion,
descripcidon y representacion grafica de datos medidos.
Manejo e interpretacion de graficos de control.

Normas de etiquetado.

Procedimientos de no conformidad.

3. Prevencion de riesgos medio ambientales y para la sa-
lud en la fabricacion industrial de fritas ceramicas
Prevencion de la contaminacion ambiental derivada de
las operaciones de fabricacién de fritas: Equipos e insta-
laciones de aspiracion de polvos. Depuracién de aguas
y efluentes liquidos. Tratamiento de emisiones gaseosas.
Tratamiento de residuos solidos.

Seguridad y salud laboral en las operaciones de fabri-
caciéon de fritas ceramicas: Precauciones que se deben
adoptar para la manipulacién y transporte de materiales
empleados. Prevencidon de los riesgos derivados de las
operaciones de fabricacion de fritas. Medidas de protec-
cion y de salud laboral.

4. Organizacion de las operaciones de fabricacion de fritas
ceramicas

Programas de fabricaciéon y érdenes de trabajo.
Descripcion de procedimientos operativos. Documenta-
cién empleada.

Coordinacién de equipos de trabajo: Técnicas de comuni-
cacion, de motivacion y de resolucion de conflictos.

Requisitos basicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:

— Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.
— Taller de fabricacion de ceramica de 200 m2.

— Laboratorio ceramico de 45 m2.

Perfil profesional del formador:

1.- Dominio de los conocimientos y las técnicas relaciona-
das con la fabricacién de fritas y esmaltes cerdmicos, que
se acreditard mediante una de las formas siguientes:

- Formacion académica de Técnico Superior y
otras de superior nivel relacionadas con la fa-
bricacion de fritas y esmaltes ceramicos.

- Experiencia profesional de un minimo de 3
anos en el campo de las competencias relacio-
nadas con este modulo formativo.

2.- Competencia pedagogica acreditada de acuerdo con lo
que establezcan las Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 2: FABRICACION DE PIGMENTOS
CERAMICOS

Nivel: 2

Caédigo: MF0654_2

Asociado a la UC: Fabricar pigmentos ceramicos
Duracion: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Analizar los procesos de fabricacion de pigmentos
calcinados relacionando las operaciones basicas de
fabricacion, los productos de entrada y salida, las
variables de proceso, los medios necesarios y los
procedimientos empleados.

CE1.1 Describir los principales procesos de fabrica-
cion de pigmentos calcinados y relacionarlos con las
caracteristicas de los productos obtenidos y de sus
principales aplicaciones.
CE1.2 Relacionar las caracteristicas de los productos
de entrada y salida en las operaciones basicas de los
procesos de fabricacion de pigmentos calcinados:
mezcla y homogeneizacion, calcinacion, molienda,
lavado, secado — micronizacion.
CE1.3 Identificar y relacionar los equipos, instalacio-
nes y medios auxiliares necesarios con los diferentes
procesos de fabricacion de pigmentos calcinados.
CE1.4 Identificar las principales variables de proce-
so de calcinacidn, lavado, molienda y secado y su
influencia en las etapas de fabricacion sucesivas 'y en
la calidad del producto obtenido.
CE1.5 En un supuesto practico de fabricacion de un
pigmento calcinado, debidamente caracterizado por
la informacion técnica del proceso y un programa de
fabricacion:
- Realizar un diagrama de proceso reflejando la se-
cuencia de operaciones y el producto de entrada y
salida en cada una de ellas.
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- Deducir las principales caracteristicas de los me-
dios de produccion necesarios, como: capacidad,
produccion y tecnologia utilizada.

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

- Identificar y describir las operaciones necesarias
para el cumplimiento del programa de fabricacion
e identificar los puestos de trabajo concernidos.

- Elaborar las ordenes de trabajo necesarias.

CE1.6 Identificar y describir los principales defectos

en esmaltes y pastas, atribuibles a las operaciones

de fabricacion de pigmentos calcinados, senalar sus
causas mas probables y proponer soluciones

C2: Analizar los procesos de preparacion de sales solubles

para la coloracion de esmaltes y pastas, relacionando

las operaciones basicas de fabricacién, los productos

de entrada y salida, las variables de proceso, los me-
dios necesarios y los procedimientos empleados.

CE2.1 Describir los principales procesos de elabora-

cion de sales solubles y relacionarlos con las caracte-

risticas de los productos obtenidos y de sus principa-
les aplicaciones.

CE2.2 Relacionar las caracteristicas de los productos

de entrada y salida en las operaciones basicas de los

procesos de disolucion de sales solubles.

CE2.3 Identificar y relacionar los equipos, instalacio-

nes y medios auxiliares necesarios con los diferentes

procesos de elaboracion de sales solubles.

CE2.4 En un supuesto practico de fabricacion de

una disolucion de sal soluble para la coloracion de

pastas ceramicas, debidamente caracterizado por la
informacion técnica del proceso y un programa de
fabricacion:

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

- Deducir las principales caracteristicas de los me-
dios de produccion necesarios, como: capacidad,
produccion y tecnologia utilizada.

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

- Identificar y describir las operaciones necesarias
para el cumplimiento del programa de fabricacion
e identificar los puestos de trabajo concernidos.

- Elaborar las ordenes de trabajo necesarias.

CE2.5 Identificar y describir los principales defectos

en pastas y esmaltes, atribuibles a las operaciones de

fabricacion de sales solubles, senalar sus causas mas
probables y proponer soluciones

C3: Identificar los pigmentos calcinados, colorantes y sa-

les solubles, y las materias primas y aditivos que se
emplean en su fabricacion.

CE3.1 Identificar las principales denominaciones co-
merciales y técnicas de las materias primas y aditivo,
utilizados en la fabricacion de pigmentos ceramicos y
clasificarlos de acuerdo con su composicion y papel
que desempenan.

CE3.2 Clasificar los diferentes tipos de pigmentos
ceramicos en funcion de las caracteristicas de los
productos fabricados.

CE3.3 Describir y explicar los aspectos mas relevan-
tes de las condiciones de descarga, almacenamiento

y manipulacion de los materiales empleados en la pre-
paracion de pigmentos ceramicos.

CE3.4 Identificar y describir los principales defectos
en los productos finales atribuibles a las materias pri-
mas y/o aditivos, senalar sus causas mas probables y
proponer soluciones.

C4: Analizar los equipos e instalaciones para la fabrica-

cién de pigmentos ceramicos, relacionando sus carac-
teristicas y prestaciones con su funcién en el proceso,
y describir su constitucion y funcionamiento.

CE4.1 A partir de informacion grafica y técnica de las
instalaciones y equipos de: recepcion y almacena-
miento de materias primas, dosificacion, mezclado,
molienda, aspiracion y depuracion de polvos y calci-
nacidn, explicar su objetivo y los aspectos esenciales
de su funcionamiento y constitucion empleando
correctamente conceptos y terminologia e identifi-
cando las funciones y contribucion de los principales
conjuntos, piezas o elementos a la funcionalidad del
equipo.

CE4.2 A partir de informacion grafica y técnica de las
instalaciones y equipos de: lavado, secado, micro-
nizado, mezclado, almacenamiento y ensacado de
producto preparado, explicar su objetivo y los aspec-
tos esenciales de su funcionamiento y constitucion
empleando correctamente conceptos y terminologia
e identificando las funciones y contribucion de los
principales conjuntos, piezas o elementos a la fun-
cionalidad del equipo.

CE4.3 Indicar los principales elementos de las insta-
laciones y equipos objeto de revision y automante-
nimiento y los criterios para su reparacion o sustitu-
cion.

C5: Poner a punto y operar con equipos de fabricacién de

pigmentos cerdmicos, en condiciones de seguridad y
obteniendo el producto con la calidad establecida.
CE5.1 A partir de un caso practico de fabricacion
de pigmentos calcinados, caracterizado por instruc-
ciones técnicas de procedimiento, el programa de
fabricacion y la documentacion técnica de la maqui-
naria empleada:

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

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

- Regular y operar con los equipos de molienda,
lavado, secado y ensacado y paletizacion, de
acuerdo con las necesidades del programa de fa-
bricacion.

- Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, algu-
nos parametros de proceso como: tiempos, cau-
dales y temperaturas.

- Indicar los principales elementos de las instalacio-
nes y equipos objeto de revision y automanteni-
miento y los criterios para su reparacion o sustitu-
cion.

- Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que
supone la manipulacion de los diferentes materia-
les, productos, utiles y equipos empleados.
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- Describir los elementos de seguridad de los equi-
pos e instalaciones, asi como los sistemas e indu-
mentaria que se debe emplear.

CE5.2 A partir de un caso practico de fabricacion de

sales solubles, caracterizado por instrucciones técni-

cas de procedimiento, el programa de fabricacion y la
documentacion técnica de la maquinaria empleada:

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

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

- Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, algu-
nos parametros de proceso como: caudales, tem-
peraturas y pH.

- Indicar los principales elementos de las instalacio-
nes y equipos objeto de revision y automanteni-
miento y los criterios para su reparacion o sustitu-
cion.

- Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que
supone la manipulacion de los diferentes materia-
les, productos, utiles y equipos empleados.

- Describir los elementos de seguridad de los equi-
pos e instalaciones, asi como los sistemas e indu-
mentaria que se debe emplear.

CE5.3 Ante un caso practico de modificacion de

los parametros de operacion, evaluar sus posibles

repercusiones e indicar, y en su caso seguir, la secuen-
cia Idgica de actuaciones.

C6: Tomar muestras y calibrar y operar instrumentos y
equipos para la realizacién de los controles de recep-
cion de materias primas y el control del proceso de
fabricacién de pigmentos cerdmicos.

CEG6.1 Interpretar las instrucciones contenidas en un
plan de muestreo de materias primas propuesto y
ordenar y describir las acciones encaminadas a su
ejecucion.

CEG6.2 Preparar la muestra para la realizacion del en-
sayo segun normas y especificaciones utilizando los
utiles y herramientas adecuados.

CE6.3 Operar diestramente, ajustar a las condiciones
patron y verificar el correcto funcionamiento de: vis-
cosimetro Copa Ford y/o rotacional; densimetro; rerie
de tamices y bastidor; balanza de precision; pHmetro;
conductimetro; para obtener medidas de densidad,
viscosidad, distribucion granulométrica, pH de la di-
solucion, presencia de iones tras el lavado.

CE6.4 Operar diestramente con equipos de aplicacion
manual de esmaltes mediante aerografia, serigrafia
o patin de esmaltado, para realizar los ensayos de
comparacion de pigmentos ceramicos con muestras
estandar.

CE®6.5 Expresar los resultados del ensayo en las unida-
des correctas y con la precision especificada.

CEG6.6 Evaluar los resultados de los ensayos sobre
materias primas y pigmentos ceramicos a partir de
instrucciones técnicas fijadas.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un
entorno real de trabajo: C1 respecto de CE1.6; C2 respecto
de CE2.5; C3 respecto de CE3.1, CE3.3 y CE3.4; C4 respec-

to de CE4.1, CE4.2 y CE4.3; C5 respecto de CE5.1, CE5.2 y
CE5.3.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Respetar los procedimientos y normas internas de la em-
presa.

Comunicarse eficazmente con las personas adecuadas en
cada momento, respetando los canales establecidos en la
organizacion.

Aprender nuevos conceptos o procedimientos y aprove-
char eficazmente la formacién utilizando los conocimien-
tos adquiridos.

Contenidos:

1. Pigmentos ceramicos

Pigmentos cerdmicos calcinados: Criterios de clasifica-
cién. Operaciones de fabricacion. Diagramas de proceso
y esquemas de planta de fabricacion.

Sales solubles: Criterios de clasificacion de sales solubles
empleadas en la industria ceramica. Operaciones de fa-
bricacion. Diagramas de proceso y esquemas de planta
de fabricacion.

Materias primas empleadas en la fabricacion de pigmen-
tos.

Condiciones de transporte, almacenamiento y conserva-
cion de los materiales empleados.

2. Instalaciones y procedimientos operativos para la fabri-
cacion de pigmentos

Instalaciones de transporte y almacenamiento de materias
primas:Técnicas de transporte de sélidos pulverulentos.
Instalaciones de dosificacion y mezcla: Silos y tolvas. Pro-
blemas en la descarga de silos. Mezcladoras de sélidos.
Gestidon automatizada de plantas de dosificacién y mezcla
de sélidos.

Hornos de calcinacién: Tipos de hornos. Combustibles.
Esquema general: zonas y elementos del horno. Elemen-
tos de regulacion, seguridad y control.

Instalaciones auxiliares de los hornos: Carga y descarga
de hornos. Instalaciones de almacenamiento y alimenta-
cién de combustible. Instalaciones de extraccion y depu-
racion de humos.

Procedimientos e instalaciones y de molienda y lavado de
pigmentos: Principales variables de proceso. Molinos.
Procedimientos de lavado. Centrifugas.

Procedimientos e instalaciones de secado y microniza-
cion: molinos micronizadores y secadores-micronizado-
res.

Mezcla de pigmentos micronizados.

Ensacado y paletizacion.

Operaciones de preparacion de sales solubles: Tecnologia
empleada. Principales variables de proceso. Envasado y
almacenamiento.

3. Control de calidad en procesos de fabricacion de pig-
mentos calcinados y sales solubles

Principales parametros que deben ser controlados en los
procesos de fabricacion de pigmentos calcinados y sales
solubles.

Establecimiento de los puntos de control.

Identificacion de defectos en pastas y esmaltes achacables
a los pigmentos calcinados, colorantes y sales solubles.
Causas mas probables y posibles acciones correctivas.
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Controles de proceso: Controles en operaciones de fabri-
cacion de pigmentos. Expresiéon e interpretacion de los
resultados de los ensayos.

Conceptos basicos sobre métodos estadisticos aplica-
dos al control de calidad en procesos de fabricacion de
pigmentos calcinados y sales solubles: Procedimientos
de muestreo. Ordenacion, descripcidén y representacion
grafica de datos medidos. Manejo e interpretacién de
graficos de control.

Normas de etiquetado.

Procedimientos de no conformidad.

4. Prevencion de riesgos medio ambientales y para la sa-
lud en la fabricacion industrial de pigmentos calcinados y
sales solubles

Prevencion de la contaminacion ambiental derivada de
las operaciones de fabricacion de pigmentos calcinados
y sales solubles: Equipos e instalaciones de aspiracion de
polvos. Depuracién de aguas y efluentes liquidos. Trata-
miento de emisiones gaseosas. Tratamiento de residuos
soélidos.

Seguridad y salud laboral en las operaciones de fabrica-
cion de pigmentos calcinados y sales solubles: Precaucio-
nes que se deben adoptar para la manipulacion y trans-
porte de materiales empleados. Prevencion de los riesgos
derivados de las operaciones de fabricacion de pigmen-
tos calcinados y sales solubles. Medidas de proteccion y
de salud laboral.

5. Organizacion de las operaciones de fabricacion de pig-
mentos calcinados y sales solubles

Programas de fabricacidon y érdenes de trabajo.
Descripcion de procedimientos operativos. Documenta-
cién empleada.

Coordinacién de equipos de trabajo: técnicas de comuni-
cacion, de motivacién y de resolucién de conflictos.

Requisitos basicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:

— Aula polivalente de un minimo de 2 m?por alumno.
— Taller de fabricacion de ceramica de 200 m2,

— Laboratorio cerdmico de 45 m2.

Perfil profesional del formador:

1.- Dominio de los conocimientos y las técnicas relacio-
nadas con la fabricacion de pigmentos ceramicos, que se
acreditard mediante una de las formas siguientes:

- Formacion académica de Técnico Superior y
otras de superior nivel relacionadas con la fa-
bricacidon de pigmentos ceramicos.

- Experiencia profesional de un minimo de 3
anos en el campo de las competencias relacio-
nadas con este modulo formativo.

2.- Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo
que establezcan las Administraciones competentes.

MOQULO FORMATIVO 3: FABRICACION DE ESMALTES
CERAMICOS EN GRANILLA, ENGOBES, PELLETS Y POL-
VOS MICRONIZADOS

Nivel: 2

Cédigo: MF0655_2

Asociado a la UC: Fabricar esmaltes ceramicos en granilla,
engobes, pellets y polvos micronizados

Duracion: 60 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Analizar los procesos de preparacion de esmaltes en
granilla, pellets y polvos micronizados, relacionando
las operaciones basicas de fabricacién, los productos
de entrada y salida, las variables de proceso, los me-
dios necesarios y los procedimientos empleados.
CE1.1 Describir los principales procesos de prepara-
cion de esmaltes en granilla, pellets y polvos micro-
nizados, y relacionarlos con las caracteristicas de los
productos obtenidos y de sus principales aplicacio-
nes.

CE1.2 Relacionar las caracteristicas de los productos

de entrada y salida, en los procesos de fabricacion de

esmaltes en granilla, pellets y polvos micronizados.

CE1.3 Identificar las principales denominaciones co-

merciales y técnicas de las materias primas y aditivos

utilizados en la fabricacion de esmaltes en granilla,
pellets y polvos micronizados y clasificarlos de acuer-
do con su composicion y papel que desempenan.

CE1.4 Identificar y relacionar los equipos, instala-

ciones y medios auxiliares necesarios, con los dife-

rentes procesos de fabricacion de esmaltes en grani-
lla, pellets y polvos micronizados.

CE1.5 Identificar las principales variables de proce-

so en las operaciones de molienda, atomizacion,

granulacion, secado y seleccion granulométrica, y su
influencia en la calidad del producto obtenido.

CE1.6 En un supuesto practico de preparacion de

un esmalte en granilla, pellets o polvo micronizado

debidamente caracterizado por la informacion técni-
ca del proceso y un programa de fabricacion:

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

- Deducir las principales caracteristicas de los me-
dios de produccion necesarios, como: capacidad,
produccion y tecnologia utilizada.

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

- Identificar y describir las operaciones necesarias
para el cumplimiento del programa de fabricacion
e identificar los puestos de trabajo concernidos.

- Elaborar las 6rdenes de trabajo necesarias.

CE1.7 Identificar y describir los principales defectos

en esmaltes en granilla, pellets y polvos microniza-

dos atribuibles a las materias primas, los aditivos, y

las operaciones de preparacion, senalar sus causas

mads probables y proponer soluciones

CE 1.8 Describir y explicar los aspectos mas relevantes

de las condiciones de almacenamiento y manipula-

cion de los materiales empleados y productos obteni-
dos en la preparacion de esmaltes en pellets y polvos
micronizados.

C2: Analizar los equipos e instalaciones para la prepa-
racion de esmaltes en granilla, pellets y polvos mi-
cronizados, relacionando sus caracteristicas y presta-
ciones con su funcién en el proceso, y describir su
constitucion y funcionamiento.

CE2.1 A partir de informacidn grafica y técnica de las
instalaciones y equipos de preparacion de esmaltes
en granilla como: sistemas de dosificacion, molinos,
equipos de seleccion granulométrica y mezcladoras,
explicar su objetivo y los aspectos esenciales de su
funcionamiento y constitucion empleando correcta-
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mente conceptos y terminologia e identificando las
funciones y contribucion de los principales conjuntos,
piezas o elementos a la funcionalidad del equipo.
CE2.2 A partir de informacidn grafica y técnica de las
instalaciones y equipos de preparacion de esmaltes
pelletizados como: sistemas de dosificacion, atomiza-
dores, granuladores, secadores, trituradores, equipos
de seleccion granulométrica y mezcladoras, explicar
su objetivo y los aspectos esenciales de su funciona-
miento y constitucion empleando correctamente con-
ceptos y terminologia e identificando las funciones y
contribucion de los principales conjuntos, piezas o
elementos a la funcionalidad del equipo.

CE2.3 A partir de informacidn grafica y técnica de las
instalaciones y equipos de preparacion de esmaltes
micronizados como: secadores, molinos, “secadores-
micronizadores equipos de seleccion granulométri-
ca y mezcladoras, explicar su objetivo y los aspectos
esenciales de su funcionamiento y constitucion em-
pleando correctamente conceptos y terminologia
e identificando las funciones y contribucion de los
principales conjuntos, piezas o elementos a la fun-
cionalidad del equipo.

CE2.4 Indicar los principales elementos de las insta-
laciones y equipos objeto de revision y automante-
nimiento y los criterios para su reparacion o sustitu-
cion.

C3: Poner a punto y operar con equipos de preparacion

de esmaltes en granillas y polvos micronizados, en

condiciones de seguridad y obteniendo el producto

con la calidad establecida.

CE3.1 A partir de un caso préactico de fabricacion de

un esmalte en granilla, caracterizado por instruc-

ciones técnicas de procedimiento, el programa de
fabricacion y la documentacion técnica de la maqui-
naria empleada:

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

- Regular y operar, en su caso, la mezcladora de
granillas dosificando los componentes de acuerdo
con la composicion y el programa de fabricacion.

- Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, al-
gunos parametros de proceso como: grado de
molienda, rango granulométrico o el tiempo de
mezcla.

- Indicar los principales elementos de las instalacio-
nes y equipos objeto de revision y automanteni-
miento y los criterios para su reparacion o sustitu-
cion.

- Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que
supone la manipulacion de los diferentes materia-
les, productos, utiles y equipos empleados.

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

CE3.2 A partir de un caso practico de fabricacion de

un esmalte micronizado a partir de una suspension

previamente preparada, caracterizado por instruc-
ciones técnicas de procedimiento, el programa de

fabricacion y la documentacion técnica de la maqui-

naria empleada:

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

- Regulary operar, en su caso, la mezcladora de pol-
vos dosificando los componentes de acuerdo con
la composicion y el programa de fabricacion.

- Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, o in-
dicar los procedimientos operativos para la modi-
ficacion de algunos parametros de proceso como
temperatura de secado y produccion.

- Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, o indi-
car los procedimientos operativos para la modifi-
cacion de la granulometria del producto.

- Realizar los ensayos de control de granulometria 'y
expresar los resultados en las unidades correctas
y con la precision especificada.

- Indicar los principales elementos de las instalacio-
nes y equipos objeto de revision y automanteni-
miento y los criterios para su reparacion o sustitu-
cion.

- Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que
supone la manipulacion de los diferentes materia-
les, productos, utiles y equipos empleados.

- Describir los elementos de seguridad de los equi-
pos e instalaciones, asi como los equipos de pro-
teccion individual que se deben emplear.

CE3.3 Ante un caso practico de modificacion de

los parametros de operacion, evaluar sus posibles

repercusiones e indicar, y en su caso seguir, la
secuencia logica de actuaciones.

C4: Poner a punto y operar con equipos de preparacion

de esmaltes en pellets, en condiciones de seguridad y
obteniendo el producto con la calidad establecida.
CE4.1 A partir de un caso practico de fabricacion de
un esmalte atomizado, caracterizado por instruc-
ciones técnicas de procedimiento, el programa de
fabricacion y la documentacion técnica de la maqui-
naria empleada:

- Ajustar a las condiciones de trabajo, poner en
marcha, alimentar el esmalte y controlar las ma-
quinas y equipos de bombeo del esmalte, gene-
rador de gases calientes, aspiracion y separacion
de polvos, atomizador, seleccion granulométrica,
trituracion, y ensacado.

- Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, o in-
dicar los procedimientos operativos para la modi-
ficacion de algunos parametros de proceso como:
caudal de bombeo, diametro de boquillas, caudal
o temperatura de gases calientes o produccion.

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

- Realizar los ensayos de control de granulometria
y humedad, y expresar los resultados en las unida-
des correctas y con la precision especificada.
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- Indicar los principales elementos de las instalacio-
nes y equipos objeto de revision y automanteni-
miento y los criterios para su reparacion o sustitu-
cion.

- Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad
que supone la manipulacion de los diferentes
materiales, productos, utiles y equipos emplea-
dos.

- Describir los elementos de seguridad de los equi-
pos e instalaciones, asi como los equipos de pro-
teccion individual que se deben emplear.

CE4.2 A partir de un caso practico de fabricacion

de un esmalte granulado, caracterizado por instruc-

ciones técnicas de procedimiento, el programa de
fabricacion y la documentacién técnica de la maqui-
naria empleada:

- Regular y operar con los equipos de dosificacion
de materias primas y aditivos de acuerdo con la
composicion y el programa de fabricacion.

- Ajustar a las condiciones de trabajo, poner en mar-
cha, alimentar la mezcla y controlar las maquinas
y equipos de granulado, secado, seleccion granu-
lométrica, trituracion, aspiracion y separacion de
polvos, y ensacado.

- Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, o
indicar los procedimientos operativos para la
modificacion de algunos parametros de proceso
como: velocidad de giro, temperatura, produc-
cion.

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

- Realizar los ensayos de control de granulometria
y humedad, y expresar los resultados en las unida-
des correctas y con la precision especificada.

- Indicar los principales elementos de las instalacio-
nes y equipos objeto de revision y automanteni-
miento y los criterios para su reparacion o sustitu-
cion.

- Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que
supone la manipulacion de los diferentes materia-
les, productos, utiles y equipos empleados.

- Describir los elementos de seguridad de los equi-
pos e instalaciones, asi como los equipos de pro-
teccion individual que se deben emplear.

CE4.3 A partir de un caso practico de fabricacion de

una mezcla de esmaltes pelletizados, caracteriza-

do por instrucciones técnicas de procedimiento, el
programa de fabricacion y la documentacién técnica
de la maquinaria empleada:

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

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

- Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, o indi-
car los procedimientos operativos para la modifi-
cacion de velocidad del sistema de mezcla.

- Indicar los principales elementos de las instalacio-
nes y equipos objeto de revision y automanteni-
miento y los criterios para su reparacion o sustitu-
cion.

- Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que
supone la manipulacion de los diferentes materia-
les, productos, utiles y equipos empleados.

- Describir los elementos de seguridad de los equi-
pos e instalaciones, asi como los equipos de pro-
teccion individual que se deben emplear.

CE4.4 Ante un caso practico de modificacion de

los parametros de operacion, evaluar sus posibles

repercusiones e indicar, y en su caso seguir, la
secuencia logica de actuaciones.

C5: Tomar muestras y calibrar y operar instrumentos y

Cé6:

equipos, para la realizacién de los controles de recep-

cion de materias primas y el control del proceso de

fabricacion de esmaltes en granilla, pellets y polvos

micronizados.

CE5.1 Interpretar las instrucciones contenidas en un

plan de muestreo de materias primas propuesto y

ordenar y describir las acciones encaminadas a su

ejecucion.

CEb5.2 Preparar la muestra para la realizacion del en-

sayo segun normas y especificaciones establecidas

utilizando los utiles y herramientas adecuados.

CE5.3 Preparar los equipos de ensayo de acuerdo con

las especificaciones técnicas de control.

CE5.4 Operar diestramente, ajustar a las condiciones

patron y verificar el correcto funcionamiento de:

- Equipos para la determinacion de humedad en
sdlidos

- Viscosimetro Copa Ford y/o rotacional

- Densimetro

- Serie de tamices y bastidor

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

CE5.5 Operar diestramente con equipos de aplicacion

manual de esmaltes en seco y mediante serigrafia

para realizar los ensayos de comparacion de los es-

maltes preparados con muestras estandar

CEb5.6 Expresar los resultados del ensayo en las unida-

des correctas y con la precision especificada.

CE5.7 Evaluar los resultados de los ensayos sobre

materias primas y esmaltes preparados a partir de

instrucciones técnicas fijadas

Realizar los calculos relativos a operaciones de

composicion, etapas del proceso, controles en lineay

almacenamiento y consumo de materiales.

CE6.1 Obtener datos e informacion de proceso

mediante la aplicacion de formulas derivadas del

balance masico en procesos de atomizacion, granu-

lado y micronizado.

CE6.2 Relacionar mediante calculos, y expresar grafi-

camente, la densidad de barbotinas con su contenido

en solidos y el peso especifico de los sdlidos.

CE6.3 A partir de los datos obtenidos en los ensayos

de control, y siguiendo instrucciones técnicas:

- Operar mediante formulas establecidas y expresar
correctamente los resultados.

- Representar graficamente los datos de ensayo que
lo requieran e interpretarlos.

- Construir grédficos de control estadistico e interpre-
tar la representacion grafica obtenida.
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CE6.4 Dado un supuesto practico de fabricacion de
un esmalte, caracterizado por la composicion y la
cantidad a obtener, calcular la carga de cada material
sdlido y de agua o ligante necesarios.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en
un entorno real de trabajo: C1 respecto de CE1.7; C2
respecto de CE2.1, CE2.2, CE2.3 y CE2.4; C3 respecto de
CE3.1, CE3.2 y CE3.3; C4 respecto de CE4.1, CE4.2, CE4.3
y CE4.4.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Respetar los procedimientos y normas internas de la em-
presa.

Comunicarse eficazmente con las personas adecuadas en
cada momento, respetando los canales establecidos en la
organizacion.

Aprender nuevos conceptos o procedimientos y aprove-
char eficazmente la formacion utilizando los conocimien-
tos adquiridos.

Contenidos:

1. Preparacion de esmaltes ceramicos en granilla
Criterios de clasificacion de esmaltes en granilla. Aplica-
ciones.

Operaciones de fabricacion: Diagramas de proceso. Prin-
cipales variables de proceso.

Instalaciones y maquinas: Molinos, equipos de seleccion
granulométrica, mezcladoras, instalaciones de aspiracién
y separacion de polvos y equipos de ensacado y etiqueta-
do. Regulacion, manejo y control.

Almacenamiento y transporte de granillas.

2. Preparacion de esmaltes en pellets

Criterios de clasificacion de esmaltes en pellets. Aplica-
ciones.

Materiales empleados.

Operaciones de fabricacién: Diagramas de proceso. Prin-
cipales variables de proceso.

Instalaciones y maquinas: Atomizadores, granuladores,
secadores, equipos de seleccion granulométrica, tritura-
dores, mezcladoras, instalaciones de aspiracion y sepa-
racion de polvos y equipos de ensacado y etiquetado.
Regulacion, manejo y control.

Almacenamiento y transporte de esmaltes en pellets.

3. Preparacion de esmaltes micronizados

Aplicaciones de los esmaltes micronizados.

Operaciones de fabricacion: Diagramas de proceso. Prin-
cipales variables de proceso.

Instalaciones y maquinas: Secadores, micronizadores,
“secadores-micronizadores’; equipos de seleccidén granu-
lométrica, mezcladoras, instalaciones de aspiracién y se-
paracion de polvos y equipos de ensacado y etiquetado.
Regulacion, manejo y control.

4. Control de calidad en procesos de fabricacion de esmal-
tes en granilla, pellets y polvos micronizados

Principales parametros que deben ser controlados en los
procesos de fabricacién de esmaltes en granilla, pellets
y polvos micronizados. Establecimiento de los puntos de
control.

Identificaciéon de defectos. Causas mas probables y posi-
bles acciones correctivas.

Controles de proceso: Procedimientos operativos de los
controles de granulometria, humedad, resistencia meca-
nica y comparacién con muestras estandar. Expresion e
interpretacion de los resultados de los ensayos.
Conceptos basicos sobre métodos estadisticos aplica-
dos al control de calidad en procesos de fabricacion
de esmaltes en granilla, pellets y polvos micronizados:
Procedimientos de muestreo. Ordenacién, descripcion y
representacion grafica de datos medidos. Manejo e inter-
pretaciéon de graficos de control.

Normas de etiquetado.

Procedimientos de no conformidad.

5. Prevencion de riesgos medio ambientales y para la
salud en la fabricacion industrial de esmaltes en granilla,
pellets y polvos micronizados

Prevencion de la contaminacion ambiental derivada de
las operaciones de fabricacion de esmaltes en granilla,
pellets y polvos micronizados: Equipos e instalaciones de
aspiracién de polvos. Depuracion de aguas y efluentes
liquidos. Tratamiento de emisiones gaseosas. Tratamiento
de residuos soélidos.

Seguridad y salud laboral en las operaciones de fabrica-
cion de esmaltes en granilla, pellets y polvos microniza-
dos: Precauciones que se deben adoptar para la manipula-
cién y transporte de materiales empleados. Prevencion de
los riesgos derivados de las operaciones de fabricacién
de esmaltes en granilla, pellets y polvos micronizados.
Medidas de proteccién y de salud laboral.

6. Organizacion de las operaciones de fabricacion de es-
maltes en granilla, pellets y polvos

Programas de fabricacidon y érdenes de trabajo.
Descripcion de procedimientos operativos. Documenta-
cién empleada.

Coordinacién de equipos de trabajo: técnicas de comuni-
cacion, de motivacién y de resolucién de conflictos.

Requisitos basicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:

— Aula polivalente de un minimo de 2 m2por alumno.
— Taller de fabricacion de ceramica de 200 m2,

— Laboratorio ceramico de 45 m2.

Perfil profesional del formador:

1.- Dominio de los conocimientos y las técnicas relacio-
nadas con la fabricacion de esmaltes ceramicos, que se
acreditard mediante una de las formas siguientes:

- Formacién académica de Técnico Superior y
otras de superior nivel relacionadas con la fa-
bricacion de esmaltes ceramicos.

- Experiencia profesional de un minimo de 3
anos en el campo de las competencias relacio-
nadas con este modulo formativo.

2.- Competencia pedagogica acreditada de acuerdo con lo
que establezcan las Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 4. PREPARACION DE ESMALTES Y
ENGOBES CERAMICOS EN BARBOTINA Y TINTAS VITRI-
FICABLES

Nivel: 2

Caodigo: MF0656_2

Asociado a la UC: Preparar esmaltes y engobes ceramicos
en barbotina y tintas vitrificables

Duracion: 60 horas
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Capacidades y Criterios de evaluaciéon

C1: Analizar los procesos de preparacion de engobes, es-

C2:

maltes y tintas ceramicas, relacionando las operacio-

nes basicas de fabricacion, los productos de entrada

y salida, las variables de proceso, los medios necesa-

rios y los procedimientos empleados.

CE1.1 Describir los principales procesos de prepa-

racion de engobes, esmaltes y tintas ceramicas y

relacionarlos con las caracteristicas de los productos

obtenidos y de sus principales aplicaciones.

CE1.2 Relacionar las caracteristicas de los productos

de entrada y salida en los procesos de fabricacion de

engobes, esmaltes y tintas ceramicas.

CE1.3 Identificar y relacionar los equipos, instalacio-

nes y medios auxiliares necesarios, con los diferentes

procesos de fabricacion de engobes, esmaltes y tin-
tas ceramicas.

CE1.4 Identificar las principales variables de proceso

en las operaciones de molienda y desleido en la pre-

paracion de engobes, esmaltes y tintas, y su influen-
cia en las etapas de fabricacion sucesivas y en la cali-
dad del producto obtenido.

CE1.5 En un supuesto practico de preparacion de un

esmalte o tinta ceramica, debidamente caracterizado

por la informacion técnica del proceso y un programa
de fabricacion:

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

- Deducir las principales caracteristicas de los me-
dios de produccion necesarios, como: capacidad,
produccion y tecnologia utilizada.

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

- Identificar y describir las operaciones necesarias
para el cumplimiento del programa de fabricacion
e identificar los puestos de trabajo concernidos.

- Elaborar las 6rdenes de trabajo necesarias.

CE1.6 Identificar y describir los principales defectos

en esmaltes y tintas atribuibles a las operaciones de

preparacion, senalar sus causas mas probables y pro-
poner soluciones

Identificar las materias primas y los aditivos que se
emplean en la fabricacion de engobes, esmaltes y
tintas ceramicas.

CE2.1 Identificar las principales denominaciones co-
merciales y técnicas de las materias primas y aditi-
vos, utilizados en la fabricacion de engobes, esmaltes
y tintas y clasificarlos de acuerdo con su composicion
y papel que desempenan.

CE2.2 Relacionar los materiales utilizados en las com-
posiciones de engobes, esmaltes y tintas y su propor-
cion entre ellos, con el comportamiento de la mezcla
en el proceso de preparacion.

CE2.3 Clasificar los diferentes tipos de engobes, es-
maltes y tintas ceramicas, en funcion de las caracteris-
ticas de los productos ceramicos fabricados.

CE2.4 Describir y explicar los aspectos mas relevan-
tes de las condiciones de descarga, almacenamiento
y manipulacidn de los materiales empleados en la pre-
paracion de tintas, engobes y esmaltes ceramicos.
CE2.5 Identificar y describir los principales defectos
en los productos finales atribuibles a las materias pri-

C3:

mas y/o aditivos, senalar sus causas mas probables y
proponer soluciones.

Analizar los equipos e instalaciones para la prepa-
racion de engobes, esmaltes y tintas ceramicas,
relacionando sus caracteristicas y prestaciones con
su funcion en el proceso, y describir su constitucion y
funcionamiento.

CE3.1 A partir de informacion grafica y técnica de
las instalaciones y equipos de preparacion de en-
gobes y esmaltes mediante molienda o desleido
como: sistemas de dosificacion, molinos, equipos
de tamizado, separadores magnéticos, depositos
de almacenamiento de producto acabado, y otros,
explicar su objetivo y los aspectos esenciales de su
funcionamiento y constitucion empleando correcta-
mente conceptos y terminologia e identificando
las funciones y contribucion de los principales con-
juntos, piezas o elementos a la funcionalidad del
equipo.

CE3.2 A partir de informacion grafica y técnica de
las instalaciones y equipos de preparacion de tintas
ceramicas mediante molienda o desleido como:
sistemas de dosificacion, molinos coloidales, de
microbolas o tricilindricos, equipos de tamizado, y
otros, explicar su objetivo y los aspectos esenciales
de su funcionamiento y constitucion empleando
correctamente conceptos y terminologia e identifi-
cando las funciones y contribucion de los princi-
pales conjuntos, piezas o elementos a la funciona-
lidad del equipo.

CE3.3 Indicar los principales elementos de las insta-
laciones y equipos objeto de revision y automante-
nimiento y los criterios para su reparacion o sustitu-
cion.

C4: Poner a punto y operar con equipos de preparacion de

engobes, esmaltes y tintas cerdmicas, en condiciones
de seguridad y obteniendo el producto con la calidad
establecida.

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

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

- Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, algu-
nos parametros de proceso como: elementos mol-
turantes, tiempo de molienda, velocidad de giro,
tiempo y/o agitacion de desleido.

- Indicar los principales elementos de las instalacio-
nes y equipos objeto de revision y automanteni-
miento y los criterios para su reparacion o sustitu-
cion.

- Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad
que supone la manipulacion de los diferentes
materiales, productos, utiles y equipos emplea-
dos.

- Describir los elementos de seguridad de los
equipos e instalaciones, asi como los sistemas
y equipos de proteccion individual que se deben
emplear.
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CE4.2 A partir de un caso practico de fabricacion de
tintas ceramicas, caracterizado por instrucciones
técnicas de procedimiento, el programa de fabrica-
cion y la documentacion técnica de la maquinaria
empleada:

- Regular y operar con los equipos de dosificacion
de materias rimas y aditivos y de homogeneiza-
cion de la mezcla de acuerdo con la composicion y
el programa de fabricacion.

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

- Indicar los principales elementos de las instalacio-
nes y equipos objeto de revision y automanteni-
miento y los criterios para su reparacion o sustitu-
cion.

- Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que
supone la manipulacion de los diferentes materia-
les, productos, utiles y equipos empleados.

- Describir los elementos de seguridad de los equi-
pos e instalaciones, asi como los equipos de pro-
teccion individual que se deben emplear.

CE4.3 Ante un caso practico de modificacion de
los parametros de operacion, evaluar sus posibles
repercusiones e indicar, y en su caso seguir, la secuen-
cia logica de actuaciones.

C5: Tomar muestras y calibrar y operar instrumentos y
equipos para la realizacion de los controles de re-
cepcion de materias primas y el control del proceso
de fabricacion de engobes, esmaltes y tintas cera-
micas.

CEb5.1 Interpretar las instrucciones contenidas en un

plan de muestreo de materias primas propuesto y

ordenar y describir las acciones encaminadas a su

ejecucion.

CE5.2 Preparar la muestra para la realizacion del en-

sayo segun normas y especificaciones establecidas

utilizando los utiles y herramientas adecuados.

CE5.3 Preparar los equipos de ensayo de acuerdo con

las especificaciones técnicas de control.

CE5.4 Operar diestramente, ajustar a las condiciones

patron y verificar el correcto funcionamiento de:

- Equipos para la determinacion de humedad en
sdlidos

- Viscosimetro Copa Ford y/o rotacional

- Densimetro

- Serie de tamices y bastidor

- Balanza de precision, para obtener medidas de hu-
medad, densidad, viscosidad, fusibilidad y distri-
bucion granulométrica de las materias primas,
esmaltes y tintas.

CEb.5 Operar diestramente con equipos de aplicacion

manual de esmaltes mediante aerografia, serigrafia o

patin de esmaltado para realizar los ensayos de com-
paracion de esmaltes y tintas con muestras estandar

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

CE5.7 Evaluar los resultados de los ensayos sobre
materias primas, esmaltes y tintas a partir de instruc-
ciones técnicas fijadas.

C6: Realizar los calculos relativos a operaciones de
composicion, etapas del proceso, controles en lineay
almacenamiento y consumo de materiales.

CE6.1 A partir de los datos obtenidos en los ensayos
de control:

- Operar mediante formulas establecidas y expresar
correctamente los resultados.

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

CE6.2 Calcular la carga tedrica en molinos de bolas
para molienda via seca y via humeda, en funciona-
miento intermitente, y la carga y distribucion de ele-
mentos molturantes.

CE6.3 Dado un supuesto practico de fabricacion de
una determinada tinta o esmalte, caracterizado por la
composicion y la cantidad a obtener, calcular la carga
de cada material sélido y de agua o vehiculo serigra-
fico necesarios.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un
entorno real de trabajo: C1 respecto de CE1.6; C2 respecto
de CE2.1, CE2.4 y CE2.5; C3 respecto de CE3.1, CE3.2 y
CE3.3. C4 respecto de CE4.1, CE4.2 y CE4.3.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Respetar los procedimientos y normas internas de la em-
presa.

Comunicarse eficazmente con las personas adecuadas en
cada momento, respetando los canales establecidos en la
organizacion.

Aprender nuevos conceptos o procedimientos y aprove-
char eficazmente la formacién utilizando los conocimien-
tos adquiridos.

Contenidos:

1. Preparacion de engobes y esmaltes ceramicos
Materias primas y aditivos empleadas en la fabricacion
de engobes y esmaltes: Funcién. Presentaciones comer-
ciales. Condiciones de transporte y conservacién de los
materiales empleados.

Coloraciéon de esmaltes: pigmentos y colorantes emplea-
dos.

Criterios de clasificacion de esmaltes: Composiciones
tipo.

Calculo de formulas de carga.

Dosificacion de componentes. Dosificadores en peso y
dosificadores en volumen.

Molinos e instalaciones: Principales variables del proceso
de molienda. Regulacién, manejo y control de molinos
para esmaltes y engobes.

Operaciones de descarga y almacenamiento de esmaltes
y engobes. Procedimientos e instalaciones.

2. Elaboracion de tintas ceramicas

Materias primas y aditivos empleadas en la fabricacion
de tintas ceramicas: Funcidn. Vehiculos serigraficos. Pre-
sentaciones comerciales. Condiciones de transporte y
conservacion de los materiales empleados.
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Criterios de clasificacion de tintas: Composiciones tipo.
Calculo de férmulas de carga.

Dosificacién de componentes.

Instalaciones y equipos de mezcla y molienda: Molinos
coloidales, tricilindricos y de microbolas. Tamizadoras au-
tomaticas. Principales variables del proceso. Regulacion,
manejo y control de los equipos.

Almacenamiento y conservacion de tintas cerdmicas.

3. Control de calidad en procesos de fabricacion de esmal-
tes y tintas ceramicas

Principales parametros que deben ser controlados en los
procesos de fabricacion de esmaltes y tintas. Estableci-
miento de los puntos de control.

Identificacidén de defectos. Causas mas probables y posi-
bles acciones correctivas.

Controles de proceso: Procedimientos operativos de los
controles de distribucion granulométrica y rechazo, vis-
cosidad, tixotropia, contenido en sdlidos, “fundencia” y
comparacion con muestras estandar. Expresion e inter-
pretacién de los resultados de los ensayos.

Conceptos basicos sobre métodos estadisticos aplicados
al control de calidad en procesos de fabricacion de esmal-
tes y tintas ceramicas: Procedimientos de muestreo. Or-
denacién, descripcidon y representacion grafica de datos
medidos. Manejo e interpretacion de graficos de control.
Normas de etiquetado.

Procedimientos de no conformidad.

4. Prevencion de riesgos medio ambientales y para la
salud en la fabricacion industrial de esmaltes y tintas
ceramicas

Prevencion de la contaminacién ambiental derivada de
las operaciones de fabricacion de esmaltes y tintas: Equi-
pos e instalaciones de aspiracion de polvos. Depuracion
de aguas y efluentes liquidos. Tratamiento de emisiones
gaseosas. Tratamiento de residuos solidos.

Seguridad y salud laboral en las operaciones de fabrica-
cion de esmaltes y tintas ceramicas: Precauciones que se
deben adoptar para la manipulacién y transporte de ma-
teriales empleados. Prevencidon de los riesgos derivados
de las operaciones de fabricacion de esmaltes y tintas.
Medidas de proteccion y de salud laboral.

5. Organizacion de las operaciones de fabricacion de es-
maltes y tintas ceramicas

Programas de fabricacion y érdenes de trabajo.
Descripcion de procedimientos operativos. Documenta-
cion empleada.

Coordinacién de equipos de trabajo: Técnicas de comuni-
cacion, de motivacién y de resolucién de conflictos.

Requisitos basicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:

— Aula polivalente de un minimo de 2 m2por alumno.
— Taller de fabricacion de ceramica de 200 m?2,

— Laboratorio cerdmico de 45 m2.

Perfil profesional del formador:
1.- Dominio de los conocimientos y las técnicas relacio-
nadas con la fabricacién de esmaltes ceramicos, que se
acreditara mediante una de las formas siguientes:
- Formacion académica de Técnico Superior y
otras de superior nivel relacionadas con la fa-
bricacion de esmaltes ceramicos.

- Experiencia profesional de un minimo de 3
anos en el campo de las competencias relacio-
nadas con este modulo formativo.

2.- Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo
que establezcan las Administraciones competentes.

ANEXO ccVIl

CUALIFIQACION PROFESIONAL: OPERACIONES DE FA-
BRICACION DE PRODUCTOS CERAMICOS CONFORMA-
DOS

Familia Profesional: Vidrio y Ceramica

Nivel: 2

Codigo: VIC207_2

Competencia general:

Realizar la fabricacién de productos ceramicos confor-
mados, ejecutando y coordinando la preparacion y con-
duccion de maquinas, equipos e instalaciones para la
preparacion del esmalte y la pasta, la conformacién, el
esmaltado o decoracién, y la coccidn, siguiendo las ins-
trucciones técnicas recibidas y garantizando la calidad y
la seguridad de las operaciones.

Unidades de competencia:

UC0657_2: Fabricar pastas ceramicas

UC0658_2: Fabricar baldosas ceramicas

UC0659_2: Fabricar productos de barro cocido para la
construccion.

UC0660_2: Fabricar porcelana sanitaria y articulos cerami-
cos para el hogar, la decoracion y aplicaciones técnicas.
UCO0661_2: Preparar esmaltes ceramicos en barbotina y
tintas vitrificables.

Entorno profesional:

Ambito profesional:

Desarrolla su actividad en el area de ejecucion de la pro-
duccion de pequenas, medianas y grandes empresas,
ejerciendo siendo autondmo en el marco de las funciones
y los objetivos asignados por técnicos de superior nivel al
suyo, y coordinando pequenos grupos de trabajo.

Sectores productivos:

Esta cualificacidon se ubica en empresas de fabricacion de
pastas ceramicas, baldosas, materiales de barro cocido
para la construccion, refractarios, vajilleria ceramica, por-
celana sanitaria, articulos de decoracion y ceramicas de
uso técnico.

Ocupaciones y puestos de trabajo relacionados:
Sin caracter de exclusividad, puede citarse:
Encargado de recepcion, almacén y control de materias
primas

Encargado de molienda de pastas

Encargado de atomizacion en industria ceramica.
Encargado seccién de pastas

Encargado de linea de colado

Encargado de linea de extrusién

Conductor de maquina moldeadora de platos
Encargado de linea de esmaltado





