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Introduccion

METODOLOGIA Y ELEMENTOS ESENCIALES DE LOS
TITULOS DE FORMACION PROFESIONAL

Los Titulos de Formacion Profesional constituyen un aspecto esencial
del desarrollo de la Ley Organica de Ordenacion del Sistema Educati-
vo (LOGSE). Segun se deriva de la Ley, los respectivos programas for-
mativos deben tomar como referencia fundamental las necesidades de
cualificacion del sistema productivo. Dicho con mas precision: las en-
sefanzas profesionales, su estructura, objetivos, criterios de evalua-
cion y contenidos, deben enfocarse desde la perspectiva de la adqui-
sicion de la competencia profesional requerida en el empleo (Real
Decreto 676/1993 de 7 de Mayo).

A esta finalidad basica de alcanzar las capacidades que permiten de-
sempenar y realizar «roles» y situaciones de trabajo necesarios en el
empleo obedece la estructura adoptada para los Titulos Profesionales
y su proceso de elaboracion; también a estos dos temas se dedica la
presente introduccién. Primeramente se precisan los principales con-
ceptos y términos que intervienen en los Reales Decretos por los que
se establecen los Titulos y, posteriormente, se describen los rasgos
esenciales de la metodologia que el Ministerio de Educacion y Cultura
ha adoptado para su elaboracion.

El Real Decreto de cada Titulo contiene un Perfil Profesional que ha
servido como referencia fundamental para definir su formacion. Este
perfil esta formado por un conjunto de acciones y resultados que son
los comportamientos esperados de las personas en las situaciones de
trabajo a las que deben enfrentarse en la produccién y que se han de-
nominado realizaciones profesionales.

Estas realizaciones y logros profesionales que deben ser alcanzados
en el campo del trabajo técnico tienen una doble cualidad en la que ra-
dica su valor fundamental: al mismo tiempo que son consideradas sa-
tisfactorias y son aplicables a todas las organizaciones productivas del
sector que tienen objetivos de produccion similares, se infieren de ellas
capacidades relevantes y significativas de las que, a su vez, se inferi-
ran los programas formativos de los alumnos.

Cada realizacion profesional o enunciado de competencia incluye un
conjunto de «criterios de realizacion» que determinan el nivel acep-
table del resultado expresado por la realizacion y proporcionan un re-
ferente preciso para la evaluacion del trabajo en contextos productivos




y son también una guia para la evaluacién de la competencia profe-
sional en los centros educativos.

Las realizaciones profesionales se agrupan en «Unidades de Compe-
tencia», cada una de las cuales tiene valor y significado en el em-
pleo, esto es, tiene sentido para la mayoria de las organizaciones del
sector y constituye un «rol» esencial de trabajo. En cada unidad de
competencia se incluye un «dominio profesional» o campo de apli-
cacion de las realizaciones profesionales que determina los equipos,
materiales, informacion, procesos, etc. que se han identificado en el
sistema productivo y que intervienen en aquéllas.

La parte formativa de cada uno de los Ciclos comprendidos en esta do-
cumentacion incluye las «ensefanzas minimas» prescritas para todo
el Estado en los Reales Decretos por los que se establecen los Titulos
y completadas en duracion y contenidos por el Ministerio de Educacion
y Cultura para el ambito territorial de su competencia.

Las ensenanzas del ciclo formativo se organizan en Médulos Profe-
sionales, cuya finalidad es la de proporcionar a los alumnos la compe-
tencia profesional caracteristica de cada Titulo. Los modulos pueden
estar asociados a una unidad de competencia (los mas especificos) o
a varias de estas unidades (los denominados de «base o transversa-
les»). En las ensefanzas del ciclo formativo se incluye también un mo-
dulo de formacion y orientacion laboral que no tiene una relacion di-
recta con la competencia profesional.

Los modulos profesionales constituyen las unidades coherentes de for-
macion profesional especifica que deben ser acreditadas y certificadas
para conseguir la titulacion, considerandoselas equivalentes a los tér-
minos «materia» y «area» de la formacion general. Los elementos cu-
rriculares que constituyen un moédulo son los objetivos, expresados en
términos de capacidades terminales, los criterios de evaluacion y los
contenidos. Estos componentes estan formulados para que, a la vez
que determinan la competencia profesional basica exigible en todo el
Estado, permitan su adaptacion a las caracteristicas de los alumnos y
del entorno productivo de los centros.

La concepcién modular de la formacion, atendiendo al valor y signifi-
cado en el emplec de las correspondientes unidades de competencia,
constituye la piedra angular del nuevo sistema de Formacion Profesio-
nal ya que, ademas de conseguirse la adecuacion de la formacién de
los alumnos a los requerimientos de cualificacion del sistema produc-
tivo, posibilita alcanzar también otros dos objetivos trascendentales:

1°. Establecer las correspondencias y convalidaciones con la practica
laboral y la formacion profesional ocupacional, de esta forma se posi-
bilita, de una parte, a la poblacion adulta la «capitalizacion» en el sis-
tema educativo de sus aprendizajes y experiencia profesional y, de
otra, a los titulados de F.P. el ejercicio profesional en aquellas activi-
dades que requieren la certificacion de otros organismos de la Admi-
nistracion.

2°. Permitir la realizacion de una oferta modular a la poblacién adulta
motivadora del progreso en su cualificacion profesional. La posibilidad
de alcanzar este objetivo deriva de que los médulos profesionales se
han definido para conseguir la competencia profesional de las corres-
pondientes unidades y éstas, a su vez, son funciones o «roles» con
significado en el empleo.




Todo el proceso de definicion de los Titulos Profesionales ha estado
guiado por una metodologia definida por el «Proyecto de Renovacion
de los Contenidos de F.P.» perteneciente a la Direccidon General de
Formacién Profesional Reglada y Promocion Educativa y ha contado
con las valiosas aportaciones de las Comunidades Autonomas con
competencias educativas y de la Comision Permanente del Consejo
General de la Formacion Profesional.

La citada metodologia puede sintetizarse en las etapas siguientes:

12, Estudio y caracterizacion de los sectores productivos en los aspec-
tos econdmico, tecnoldgico/organizativo, ocupacional y formativo. De
estos estudios merece destacarse el estudio sectorial realizado por el
Instituto Nacional de Empleo con la colaboracion del Ministerio de Edu-
cacién y Cultura. Asimismo, es importante resefiar la utilizacion de la
documentacion relativa a la prospectiva y evolucion de las actividades
profesionales y las titulaciones o cualificaciones de otros paises de
nuestro entorno, en estos campos.

2°. Partiendo de las conclusiones del estudio del sector se ha realiza-
do un «analisis funcional» de los procesos de produccion, llevado a
cabo por un grupo de trabajo constituido por expertos tecnologicos del
sector y por expertos educativos dirigidos metodolégicamente por per-
sonas del citado Proyecto de Renovacion. También se ha contado con
la colaboracion de expertos de otros organismos de la Administracion
con competencias en la normativa profesional o laboral del sector. El
analisis realizado ha permitido mediante ia comprensién de la légica
de los procesos de produccion, identificar las funciones que deben de-
sarrollar las personas para alcanzar las misiones y objetivos de las or-
ganizaciones productivas. Estas funciones se formulan como enuncia-
dos de competencia y se agrupan convenientemente para constituir
los perfiles profesionales de los Titulos.

3% En la tercera etapa, tomando como referencia el perfil profesional
de los diferentes Titulos, se han identificado el conocimiento, habilida-
des, destrezas y actitudes basicos que son necesarios para alcanzar
fa competencia profesional definida por el perfil y se ha expresado es-
te «constructo» mediante las capacidades terminales y criterios de
evaluacion correspondientes. Asimismo, se han determinado los con-
tenidos de cada ciclo formativo que permitan a los alumnos alcanzar
las citadas capacidades.

42, En la cuarta etapa se ha realizado un contraste de las cualificacio-
nes y de las titulaciones en el que han participado las organizaciones
empresariales, sindicales, profesionales y otros organismos de la Ad-
ministracion.

En la presente publicacion se recogen los elementos curriculares ba-
sicos de los ciclos formativos que constituyen la familia profesional de
Vidrio y Ceramica y los perfiles profesionales que han servido de refe-
rencia para definir la formacion de cada uno de ellos. Ademas, se ha
incluido informacion relativa a las especialidades del profesorado ne-
cesarias para su imparticion, los requisitos minimos de espacios e ins-
talaciones que son precisos, el acceso a estudios superiores y las con-
validaciones o correspondencias con otras materias, cursos,
certificaciones o la practica laboral, correspondientes.

Completa este trabajo un conjunto de Anexos en los que se recoge
una informacién complementaria que ayudara a comprender el conte-




nido de la documentacion del ciclo formativo y el proceso seguido pa-
ra su elaboracion.

En el Anexo | se adjunta el Real Decreto 676/1993 por el que se es-
tablecen directrices generales sobre los Titulos y las correspondientes
ensefanzas minimas de Formacion Profesional y el Preambulo del
Real Decreto 448/1996 de 8 de marzo por el que se establece el cu-
rricuto de los ciclos formativos. En estas dos disposiciones se encuen-
tran la mayoria de los conceptos y términos utilizados en los Titulos
Profesionales.

En el Anexo I, correspondiente a la segunda etapa del proceso de
elaboracion antes mencionado, se incluyen la composicion del Grupo
de Trabajo y las personas que por la administracién educativa han in-
tervenido en la elaboracion de los Titulos. También se adjuntan algu-
nos productos intermedios del analisis realizado de los procesos pro-
ductivos del sector, que permitira conocer las actividades
econdémico-productivas relativas a los Titulos y una mejor comprension
de sus campos profesionales.

En el Anexo lll, se relacionan las organizaciones empresariales, sin-
dicales, profesionaies, organismos e instituciones consultadas en la
etapa cuarta de la metodologia.

En el Anexo IV se adjunta la terminologia basica adoptada en la me-
todologia de elaboracion del Catalogo de Titulos, que puede contribuir
a la mejor comprensién de los conceptos y términos utilizados en el ti-
tulo profesional.

La publicacion en el B.O.E. de estos titulos profesionales culmina un
proceso de trabajo en el que ha participado numerosas personas de
un amplio conjunto de instituciones y organizaciones del sector.

La responsabilidad técnica directa del Grupo de Trabajo ha sido asumi-
da por la Direccid General d'Ordenacio e Innovacié Educativa de la
Conselleria de Cuitura, Educaci¢ i Ciencia de la Generalitat Valenciana.

Hay que destacar también la colaboracién de las organizaciones e ins-
tituciones a las que pertenecen los expertos del sector y los expertos
educativos gue han formado parte del grupo de trabajo; debe senalar-
se especialmente la dedicacion y esfuerzo de este grupo en una tarea
en cierta medida tangencial a su trabajo profesional o docente.

A todos ellos, en nombre del equipo del Proyecto de Renovacion de los
Contenidos de F.P. agradezco su dedicacion y contribucion a la reno-
vacion de la formacion profesional de la familia de Vidrio y Ceramica.

Antonio RUEDA SERON
Director del Proyecto de Renovacicon de los Contenidos de F.P.




1.1.

1.1.1.

1.1.3.

Desarrollo y fabricacion
de productos ceramicos

Denominacién: DESARROLLO Y FABRICACION
DE PRODUCTOS CERAMICOS

Nivel: FORMACION PROFESIONAL DE GRADO
SUPERIOR

Duracién del ciclo formativo: 2.000 HORAS

(A efectos de equivalencia estas horas se consideraran co-
Mo si se organizaran en 5 trimestres de formacion en cen-
tro educativo, como maximo, mas la formacion en centro
de trabajo correspondiente).

REALES DECRETOS: Titulo: 2038/1995 (B.O.E. 6-02-36)
Curriculo: 448/1996 (B.O.E. 18-04-96)

REFERENCIA DEL SISTEMA PRODUCTIVO
PERFIL PROFESIONAL
Competencia general
Capacidades profesionales
Unidades de competencia
Desarrollar productos ceramicos.

Gestionar y controlar la fabricacion industrial de pro-
ductos ceramicos.

Gestionar y controlar la fabricacién de esmaltes y pig-
mentos ceramicos.

Organizar y gestionar la calidad en industrias ceramicas.
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Desarrollo y fabricacion de productos ceramicos
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1.2.

1.2.1.

1.2.2.

1.2.3.

1.3.

1.3.1.

1.3.2.

2.1.

2.2.

2.3.

2.4.

2.5.

EVOLUCION DE LA COMPETENCIA PROFESIONAL

Cambios en los factores tecnolégicos, organizativos
y economicos

Cambios en las actividades profesionales
Cambios en la formacion

POSICION EN EL PROCESO PRODUCTIVO
Entorno profesional y de trabajo

Entorno funcional y tecnoldgico

ENSENANZAS DEL CICLO FORMATIVO
OBJETIVOS GENERALES DEL CICLO FORMATIVO

MODULOS PROFESIONALES ASOCIADOS
A UNA UNIDAD DE COMPETENCIA

Desarrollo de composiciones.

Desarrollo de proyectos de fabricacion de productos
ceramicos.

Fabricacion de productos ceramicos conformados.

Fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes.

Gestion de calidad en industrias ceramicas.
MODULOS PROFESIONALES TRANSVERSALES:

Organizacion de la produccion en industrias
ceramicas.

Ceramicas avanzadas.
Relaciones en el entorno de trabajo.

MODULO PROFESIONAL DE FORMACION
EN CENTRO DE TRABAJO

MODULO PROFESIONAL DE FORMACION
Y ORIENTACION LABORAL




Desarrollo y fabricacién de productos ceramicos

3.1.

3.2.

3.2.1.

3.2.2.

3.2.3.

3.3.

3.4.

3.4.1.

3.4.2.

3.4.3.

3.5.

3.5.1.

3.5.2.

ORDENACION ACADEMICA E IMPARTICION
MATERIAS DEL BACHILLERATO QUE SE HAN DEBIDO
CURSAR PARA ACCEDER AL CICLO FORMATIVO
CORRESPONDIENTE A ESTE TITULO
PROFESORADO

Especialidades del profesorado con atribucion docente
en los modulos profesionales del ciclo formativo

Materias del bachillerato que pueden ser impartidas por el
profesorado de las especialidades definidas en el presente
ciclo formativo

Equivalencias de titulaciones a efectos de docencia

REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS
E INSTALACIONES PARA IMPARTIR ESTAS
ENSENANZAS

CONVALIDACIONES, CORRESPONDENCIAS Y ACCESO
A ESTUDIOS UNIVERSITARIOS

Maodulos profesionales que pueden ser objeto
de convalidacion con la formacion profesional ocupacional

Modulos profesionales que pueden ser objeto
de correspondencia con la practica laboral

Acceso a estudios universitarios

ORGANIZACION TEMPORAL DEL CICLO FORMATIVO
Modulos profesionales del primer curso

Modulos profesionales del segundo curso
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1. REFERENCIA DEL SISTEMA PRODUCTIVO

1.1.1. Competencia general

1.1.2. Capacidades
profesionales

1.1. PERFIL PROFESIONAL

Los requerimientos generales de cualificacion profesional del sistema
productivo para este técnico son:

Intervenir en el desarrollo de productos ceramicos participando en la
elaboracion de proyectos y estableciendo composiciones. Organizar y
controlar la fabricacion de productos ceramicos, esmaltes y pigmentos
asegurando su gjecucion con la calidad requerida, dentro del tiempo
previsto y en las condiciones de seguridad y ambientales establecidas.

Este Técnico actuara, en todo caso, bajo la supervision general de in-
genieros, licenciados, ingenieros técnicos o diplomados.

Interpretar la documentacion técnica referente a la fabricacion de pro-
ductos ceramicos como son: planes de fabricacion, seguridad y cali-
dad, especificaciones técnicas de producto o de proceso, instrucciones
de mantenimiento, ajuste, calibrado y conduccién de equipos de fabri-
cacion y controf.

Interpretar técnicamente las propuestas de nuevos productos cerami-
cos evaluando su viabilidad y proponiendo modificaciones que faciliten
la fabricacion y/o mejoren la calidad del producto.

Definir, a su nivel, la informacion técnica de nuevos productos cerami-
cos y/o sus métodos de fabricacion a partir del andlisis de ensayos y
pruebas a escala laboratorio, planta piloto o planta industrial, determi-
nando, organizando y supervisando los trabajos para su realizacion y
gestionando los ensayos necesarios para asegurar la calidad del pro-
ducto.

Elaborar, en laboratorio o planta piloto, prototipos 0 maguetas de nue-
vos productos ceramicos, o matrices para su fabricacion por colado, a
partir de documentacién técnica.

Organizar, dirigir y controlar, a su nivel, la fabricacién de productos ce-
ramicos disponiendo los medios, determinando procedimientos e ins-
trucciones técnicas, supervisando el desarrollo de la fabricacién y co-
ordinando el equipo humano encargado de realizar los trabajos
asignandole tareas y responsabilidades y optimizando recursos.

Regular, poner en marcha y, en su caso, conducir en condiciones de
correcta fabricacion y seguridad, equipos complejos de fabricacién y
control (como por ejemplo atomizador, hornos, etc.), interpretando pla-
nes de fabricacion y especificaciones de producto.

Gestionar planes de calidad establecidos en industrias ceramicas con-
cretando los recursos y medios para llevarlos a cabo, desarrollando los
procedimientos de control del producto y del proceso, asi como propo-
niendo acciones de mejora a partir del analisis de los datos de control.

13



Desarrolio y fabricaciéon de productos ceramicos

Requerimientos de autonomia
en las situaciones de trabajo

Elaborar informacion para la fabricacién de nuevos productos, infor-
mes de resultados de la produccion, resultados de ensayos, datos de
control, intervenciones en el proceso y de contingencias.

Asesorar al cliente y/o usuario sobre aspectos técnicos del producto,
orientandole en la eleccion del mds adecuado para responder a sus
demandas y asistiéndole en la resolucion de anomalias y contingen-
cias surgidas durante su utilizacion.

Poseer una vision de conjunto de los procesos de fabricacion cerami-
ca valorando adecuadamente los aspectos técnicos, organizativos,
econodmicos y humanos para el logro de los objetivos de produccién.

Comprender y adaptarse a los cambios tecnologicos, organizativos y
socioeconomicos gque inciden en su actividad profesional y en el siste-
ma de produccion de la empresa.

Desarrollar actividades de formacion en la empresa participando en la
identificacion de las necesidades formativas, en la elaboracién y se-
guimiento del plan de formacion vy, en la coordinacion y realizacién de
las actuaciones programadas.

Mantener relaciones fiuidas con los miembros del grupo funcional en
que estd integrado, responsabilizandose de la consecucion de los ob-
jetivos asignados al grupo, respetando el trabajo de los demas, orga-
nizando y dirigiendo tareas colectivas y cooperando en la superacién
de dificultades que se presenten con una actitud tolerante hacia las
ideas de companeros de igual o inferior nivel de cualificacién.

Mantener comunicaciones efectivas en el desarrollo de su trabajo y en
especial en operaciones que exijan un elevado grado de coordinacion
con otras areas de la produccién y entre los miembros del equipo que
las acomete, interpretando 6rdenes e informacién, generando instruc-
ciones claras con rapidez e informando y solicitando ayuda a quien
proceda, cuando se produzcan contingencias en la operacion.

Actuar en condiciones de posible emergencia, transmitiendo con rapi-
dez las sefales de alarma, dirigiendo las actuaciones de los miembros
de su equipo y aplicando los medios de seguridad establecidos para
prevenir o corregir posibles riesgos causados por la emergencia.

Resolver problemas y tomar decisiones sobre su actuacién o la de
otros, dentro de su ambito de responsabilidad, y consultando dichas
decisiones cuando sus repercusiones en otras areas de la empresa
sean importantes.

A este técnico, en el marco de las funciones y objetivos asignados por
técnicos de nivel superior al suyo, se le requeriran en los campos ocu-
pacionales concernidos, por lo general, las capacidades de autonomia
en:

Intervencion en la definicion de los procesos de fabricacion, apor-
tando propuestas que mejoren la calidad o faciliten su fabricacion.

En su caso, organizacion y gestion de los trabajos de definicion de
producto.

Elaboracion de la documentacion técnica de producto necesaria
para su fabricacion.

Definicion y mejora de procedimientos y métodos de trabajo.

Elaboracion de la documentacion de proceso (procedimientos e
instrucciones técnicas de operacion y control).

Organizacion y control del trabajo realizado por el personal a su
cargo.

Control de los «stocks» de materiales y medios auxiliares.

14



Referencia del sistema productivo

1.1.3. Unidades de
competencia

Supervision del mantenimiento realizado en las instalaciones, ma-
quinas y equipos.

Establecimiento de los procedimientos para el control de los apro-
visionamientos y, en su caso, de las condiciones de suministro.

Establecimiento de procedimientos para verificar la fiabilidad de
proveedores.

Determinacion de medios y procedimientos para los ensayos de
control de calidad del producto.

Analisis de los datos y emision de informes de resultados de fabri-
cacion y control.

Asesoramiento técnico al cliente sobre los productos y su utiliza-
cion.

Desarrollar productos ceramicos.

Gestionar y controlar la fabricacion industrial de productos cerdami-
cos.

Gestionar y controlar la fabricacién de esmaltes y pigmentos cera-
micos.

Organizar y gestionar la calidad en industrias ceramicas.




Desarrollo y fabricacion de productos ceramicos

Unidad de Competencia 1:

Desarrollar productos ceramicos

REALIZACIONES

1.1. Intervenir en la definicion
de las caracteristicas técnicas y
estéticas que debe reunir el nue-
vo producto, a partir de la infor-
macion procedente del departa-
mento técnico, departamento
comercial o directamente del pro-
pio cliente.

1.2. Organizar y supervisar los
recursos técnicos y humanos ne-
cesarios para la realizacion de los
trabajos de desarrollo de produc-
tos.

1.3. Programar y realizar prue-
bas de laboratorio, planta piloto o
planta industrial, y evaluar sus re-
sultados, con objeto de definir o
mejorar productos ceramicos.

CRITERIOS DE REALIZACION

La interpretacion de las especificaciones y/o de la informacién sobre el
nuevo producto aportada por el cliente o por el departamento
correspondiente de la empresa, permite:

Identificar de forma inequivoca y completa los aspectos referentes a la forma,
dimensiones, disefo grafico, color, textura, brillo, requisitos de utilizacion, de
homologacion y de tecnologia de fabricacion del nuevo producto.

Evaluar la viabilidad de su fabricacion con los medios técnicos
y econdmicos disponibles.

Obtener los datos necesarios para abordar los trabajos de desarrollo
y elaboracion de prototipos.

Se proponen modificaciones o soluciones alternativas en el disefio del producto
que posibiliten su fabricacién o supongan mejoras en calidad o produccion.

Se planifican las necesidades del departamento en lo referente a recursos
técnicos y humanos asegurando su disponibilidad.

El control de los equipos y utiles permite conocer en todo momento su
ubicacion y estado de conservacion.

La organizacion de tos medios técnicos se realiza siguiendo criterios de
seguridad, calidad y optimizacion de recursos.

Se asignan los trabajos a personas o grupos, en funcién de sus capacidades
y de las necesidades de produccion.

Se dan instrucciones claras y concisas para la realizacién de los trabajos de
desarrollo, especificando, cuando sea necesario, el método y procedimiento
propussto.

Ante contingencias surgidas en la disponibilidad de recursos materiales
o humanos, se buscan alternativas razonables.

La programacion y supervision del mantenimiento de los equipos permite
optimizar su funcionamiento y minimizar el tiempo de parada.

La supervision de los trabajos garantiza el cumplimiento de las normas de
seguridad, salud laboral y medioambientales.

La programacion de las pruebas se realiza teniendo en cuenta las
caracteristicas técnicas y estéticas del nuevo producto, la documentacion
precedente, y los recursos humanos y técnicos disponibles.

La seleccion de materiales se hace teniendo en cuenta su idoneidad, la
garantia de suministro, el grado de aprovechamiento posible y sus costes.

Las pruebas programadas permiten obtener conclusiones Utiles, para el
progreso de la investigacién, en el tiempo previsto y optimizando los recursos.

En la programacion de las pruebas se especifican los materiales, medios,
procedimientos y el momento para su ejecucion.

Se realizan las pruebas de acuerdo con los procedimientos e instrucciones
establecidas.

Se solicitan al departamento de calidad los ensayos destinados a la
evaluacion del cumplimiento de las normas de producto.

La evaluacion de los resultados de las pruebas permite definir o mejorar el
producto y/o la informacion general de proceso, o bien, tomar decisiones
sobre el curso que se debe seguir en los trabajos de desarrollo {continuidad
o cambio en la linea de trabajo, abandono del proyecto).
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1.4. Elaborar, a su nivel, la in-
formaciéon de proceso necesaria
para la fabricacion de productos
ceramicos asegurando la viabili-
dad de la fabricacion, la calidad,
el coste y la seguridad estableci-
dos, y optimizando los recursos.

1.5. Asistir técnicamente al
cliente en la utilizacién de pastas,
pigmentos, fritas, esmaltes otros
semielaborados para la fabrica-
cion de productos ceramicos.

DOMINIO PROFESIONAL

Maquinas y equipos

Materiales

Principales resultados
del trabajo

Cuando las pruebas se realizan en instalaciones de clientes se mantiene con
éstos un intercambio fluido de informacion que posibilite el desarrollo de las
mismas.

La informacion define de forma inequivoca y completa los aspectos referentes a:
Secuencia de operaciones.

La forma, dimensiones y piezas constituyentes del producto y moldes
correspondientes.

Composicion, caracteristicas y métodos de preparacion de materiales
y componentes (pastas, esmaltes, tintas,...).

Instalaciones, maquinas, herramientas y Utiles.
Medios auxiliares necesarios para la fabricacion.
Métodos e instrucciones generales de operacion.
Variables de operacion.

Parametros que se van a controlar.

La informacién que se elabora permite desarrollar el proceso de fabricacion
en las condiciones de calidad, seguridad y costes establecidos.

La informacidn que se elabora hace posible la reproducibilidad de los
resultados en la fabricacion.

La informacion se elabora de acuerdo con procedimientos e instrucciones
técnicas establecidas.

El sistema de archivo de la informacion permite su conservacion y su facil
localizacion y acceso.

Los registros de datos se mantienen correctamente actualizados
y conservados en los soportes de registro establecidos.

Se transmite al cliente la informacién necesaria para el conocimiento de las
caracteristicas técnicas y estéticas de los productos de la empresa.

Se asesora al cliente sobre la utilizacién mas adecuada del producto en su
proceso de fabricacion.

El apoyo técnico que se presta al cliente permite resolver anomalias
y contingencias surgidas durante la utilizacion del producto.

El cliente es atendido con un trato diligente y cortés, en el margen de tiempo
previsto, fomentando unas relaciones fluidas y estables.

Equipos de laboratorio y planta piloto para el desarrollo, elaboracién de
prototipos y preparacion de la fabricacion de: pastas, pigmentos, fritas,
esmaltes y piezas ceramicas. Taller de elaboracién de moldes para co-
lado. Laboratorio serigrafico. Equipos y programas informaticos: CAD,
tratamientos de texto y datos. Instrumentos y equipos de dibujo. Insta-
laciones, maquinas y equipos para la fabricacion industrial de pastas,
pigmentos, fritas, esmaltes, productos cerdmicos y medios auxiliares
para su fabricacion.

Materias primas, pastas cerdmicas, pigmentos, fritas y esmaltes. Lus-
tres metalicos. Escayolas y materiales para la elaboracion de moldes
para colado. Vehiculos y disolventes para tintas vitrificables.

Definicion del producto en sus aspectos técnicos y funcionales. Proto-
tipos. Instrucciones y procedimientos generales de operacién. Defini-
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Desarrollo y fabricacién de productos cerdmicos

Métodos y procedimientos

Actividades concernidas

Informacién
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cion de los medios auxiliares necesarios para la fabricacién. Informes
de viabilidad. Registro de documentacion de proyectos. Organizacion
y gestion de los trabajos de desarrollo de producto.

Metodologias de formulacion de pastas, pigmentos, fritas y esmaltes
ceramicos. Técnicas y métodos de preparacién de pastas, pigmentos,
fritas y esmaltes. Técnicas y métodos de conformacién y secado de
pastas ceramicas. Técnicas y métodos de esmaltado y decoracion.
Técnicas de coccion. Técnicas de expresion grafica. Técnicas infor-
maticas de elaboracion y gestidon de la informacion.

Participar en la definicion del producto y preparar su fabricacion, reali-
zando estudios de viabilidad, elaborando informacion técnica de pro-
ducto y la informacidn general de proceso necesaria para su fabrica-
cion. Programar, realizar y evaluar pruebas de desarrollo y prototipos.
Organizar los recursos humanos y los medios técnicos para los traba-
jos de desarrollo y elaboracidn de prototipos, en laboratorio o planta pi-
loto. Asistir técnicamente al cliente en la utilizacién de productos (fri-
tas, pigmentos, esmaltes y pastas ceramicas).

Utilizada: Dibujos, planos, croquis y requisitos técnicos, estéticos y
funcionales del nuevo producto. Revistas especializadas y muestras
de productos. Informes sobre tendencias del mercado. Normas de pro-
ducto y requisitos de homologacion de las marcas de calidad concer-
nidas. Normativa medioambiental y de salud laboral. Bibliografia, cata-
logos y documentacion técnica de materias primas, semielaborados y
equipos de fabricacion. Informacion técnica de productos precedentes.
Estudios de fiabilidad del producto.

Generada: Planos, croquis y datos para la definicion técnica del pro-
ducto, los moldes y otros medios auxiliares para la fabricacion. Rela-
cidn y especificaciones de materiales y componentes. Medios, instala-
ciones, utiles y herramientas. Instrucciones y procedimientos
generales de operacion. Informes de viabilidad de productos.
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Unidad de Competencia 2:

Gestionar y controlar la fabricacion industrial de productos ceramicos

REALIZACIONES

2.1. Programar la fabricacién de
productos ceramicos, conjugando
la informacion técnica de proceso,
las cargas de trabajo, el plan de
produccion y las condiciones de
aprovisionamiento, a fin de reali-
zar la produccion en el plazo y ca-
lidad previstos, optimizando los
recursos disponibles.

2.2. Organizar y supervisar el
almacenamiento de los materia-
les y medios auxiliares y, determi-
nar su aprovisionamiento, a fin de
llevar a cabo la fabricacion de
productos ceramicos en el plazo y
con la calidad especificados en el
programa de fabricacion.

2.3. Dirigir, a su nivel, los traba-
jos de preparacion y puesta a
punto de las lineas de fabricacion
de materiales ceramicos y realizar
el lanzamiento de la produccién a
partir de informacién técnica del
proceso y siguiendo normas esta-
blecidas de calidad y seguridad.

CRITERIOS DE REALIZACION

La programacion establece los momentos de inicio y final de la fabricacion
y de cada una de sus fases.

La programacion tiene en cuenta:

La totalidad de las operaciones, su secuencia, sincronismo o
simultaneidad.

Los tiempos de proceso y suplemento por contingencias.
El plan de mantenimiento de las instalaciones y maquinas.
Los medios de produccion y recursos humanos disponibles.

Las necesidades de materiales, maquinas, equipos, medios auxiliares
y servicios.

Las existencias del aimaceén y las caracteristicas de aprovisionamiento de
los suministros.

La ubicacidn de los materiales y medios de produccion.

Se determinan las necesidades de materiales, medios auxiliares y servicios
para llevar a cabo la fabricacion.

La determinacion de necesidades permite planificar el aprovisionamiento.

La programacion permite asignar y optimizar recursos humanos y distribuir la
carga de trabajo.

La programacion permite cumplir con los plazos de entrega.

Las condiciones de almacenamiento se establecen teniendo en cuenta:

La naturaleza de tos productos y recomendaciones del proveedor para
asegurar su buen estado de conservacion.

Las normas de seguridad y medioambiente.

La distribucion de los materiales se realiza segun criterios de: calidad,
volumen, rotacion, aprovechamiento de espacios, optimizacion de tiempos, etc.

El control de «stocks», permite conocer en todo momento existencias
y ubicacion de materiales y medios auxiliares.

Se determina el plan de aprovisionamiento teniendo en cuenta las
existencias y las necesidades del programa de fabricacion.

La gestion del almacén garantiza la disponibilidad de los materiales y medios
auxiliares necesarios para cumplir el programa de fabricacién con el minimo
costo de «stocks».

Se comprueba la emision de 6rdenes de compra establecida en el plan de
aprovisionamiento.

Se mantiene actualizada la informacion sobre condiciones y plazos de
entrega de suministros.

Se identifican las operaciones elementales necesarias y su secuencia, los
materiales y medios técnicos, los valores de las variables de proceso y los
parametros de control.

Se seleccionan los procedimientos e instrucciones técnicas para realizar las
operaciones de:

Preparacion de pastas, esmaltes y tintas.

Preparacion de moldes, pantallas de serigrafia y otros medios auxiliares.
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Desarrollo y fabricacion de productos ceramicos

2.4. Supervisar el proceso de
fabricacion, a fin de obtener la
produccion en las condiciones de
calidad y productividad estableci-
das.

2.5. Organizary controlar el uso
y tratamiento de residuos de
acuerdo a la normativa legal vi-
gente y a la politica de la empre-
sa en materia medioambiental.
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Conformacion y secado.
Esmaltado y decoracién.
Coccion.

Seleccion y embalado.

Se definen, a su nivel, los procedimientos de operacion para la fabricacién
de nuevos productos a partir de procedimientos e instrucciones técnicas
generales.

Los materiales y medios seleccionados son los mas adecuados para el
producto que hay que fabricar de acuerdo con las especificaciones técnicas
establecidas.

La organizacidn de los medios y la asignacién de tareas se realizan teniendo
en cuenta las caracteristicas de los medios disponibles, los conocimientos
y habilidades de los trabajadores y el programa de fabricacion.

Se realiza la regulacién de maquinas y equipos complejos (atomizador, horno
continuo, etc.).

Los ajustes y regulaciones que se realizan en las maquinas e instalaciones
garantizan los parametros de proceso.

Las instrucciones que se dan a los operarios les permiten preparar los materiales
y las maquinas, asi como realizar los trabajos con eficacia y seguridad.

Se determinan los procedimientos y medios de control que aseguren la
calidad del proceso.

El conjunto de drdenes y distribucion de funciones permite el lanzamiento
y desarrollo de la fabricacion en el plazo y con la calidad establecidos.

Los resultados de la preparacion y puesta a punto de las lineas de
fabricacion permiten la validacion de los procedimientos de operacion.

Se supervisa la ejecucion de las operaciones de fabricacion, y se comprueba
su adecuacion a las normas de correcta fabricacion.

Se comprueba que los parametros de las operaciones de dosificacion,
molienda, atomizacion, conformacion, etc., se mantienen dentro de los
rangos establecidos.

Se controla, con la periodicidad estipulada en el manual de procedimientos,
el rendimiento real de las instalaciones y equipos, comprobando la
produccion alcanzada.

La supervision de los trabajos permite obtener una produccion que se ajusta
a las previsiones establecidas de calidad, cantidad y plazo.

El control que se ejerce sobre la produccion permite detectar desviaciones
y realizar acciones correctoras o proponer actuaciones de mejora.

El seguimiento de las operaciones de fabricacion permite conocer el estado
de conservacién y operacion de instalaciones y maquinas.

Ante contingencias surgidas en el curso de los trabajos se buscan
alternativas razonables que disminuyan las pérdidas ocasionadas,
manteniendo las adecuadas medidas de seguridad.

El control de los trabajos de mantenimiento permite comprobar la correcta
realizacion de los mismos y restaurar las condiciones de fabricacion.

La supervision de las operaciones de fabricacion consigue el cumplimiento
de las normas de salud laboral y la reduccion de accidentes, danos y bajas.

Las soluciones adoptadas para los residuos se toman de acuerdo con la
direccién de la empresa y tienen en cuenta los costes y el respeto de las
normas legales vigentes.

Se determinan, e identifican de forma clara e inequivoca, los materiales que
pueden ser reciclados en fabricacion y sus requisitos de utilizacion.
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2.6. Instruir sobre la tecnologia,
procedimientos y normas de se-
guridad que intervienen en las ta-
reas asignadas a los técnicos y
operarios que actuan bajo su res-
ponsabilidad.

2.7. Gestionar y/o generar la in-
formacion de proceso y/o produc-
cion que permitan llevar a cabo la
fabricacion de acuerdo con los
planes de produccién y de calidad
de la empresa.

2.8. Actuar segun el plan de se-
guridad e higiene, participando con
los responsables de la empresa en
su elaboracion, instruyendo a sus
colaboradores, supervisando vy
aplicando las medidas estableci-
das y, asi mismo, supervisando y
utilizando los equipos de seguri-
dad asignados a su equipo.

Los medios y sistemas empleados para el transporte, tratamiento, almacena-
miento y eliminacion de residuos son los adecuados y funcionan correctamente.

El tratamiento de los residuos se realiza respetando las normas de
seguridad, higiene y proteccion del medio ambiente.

El control de las instalaciones y variables de proceso garantiza el
cumplimiento del programa de gestion de residuos.

Los planes de formacion se adaptan a los cambios tecnoldgicos
y organizativos del sector.

La formacion capacita a los técnicos y operarios para realizar correctamente
las funciones establecidas.

La instruccion impartida consigue que los trabajadores hagan una correcta
interpretacion de la informacion de proceso.

La instruccion consigue la concienciacién en materia de seguridad.

La instruccion en materia de seguridad permite a los trabajadores la
identificacion de los riesgos del trabajo y las medidas de prevencién que se
deben tomar para evitarlos.

La instruccion da a conocer a cada trabajador las tareas que debe efectuar
referentes a control de calidad.

La instruccion permite obtener la produccion con la calidad requerida.

La informacion generada y utilizada es la necesaria y suficiente para el inicio,
desarrollo y control de la fabricacion.

Se comprueba que el registro de datos realizado por el personal a su cargo
es correcto y se han validado los resultados obtenidos.

La gestion asegura la conservacion, actualizacion, facil accesibilidad
y difusion de la informacion de produccion relativa a:

Informacion de producto.

Informacion de proceso.

Avance de la produccion.

Rendimiento y calidades de produccion de las maquinas.
Historial de maguinas e instalaciones.

Manuales de operacion.

Mejoras de produccion.

Productividad.

La informacién recibida y generada es transmitida y comunicada de manera
eficaz e interactiva a todos los niveles.

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

La gestion de la informacion permite prever desviaciones, intervenir a tiempo
y reajustar programaciones.

Se identifican los derechos y las obligaciones del empleado y de la empresa
en materia de seguridad e higiene y se asignan tareas para acometer
acciones preventivas, correctoras y de emergencia.

Se determinan los riesgos primarios para la salud y la seguridad en el
entorno de trabajo, asi como las medidas preventivas mas adecuadas para
evitar accidentes.

Se identifican los equipos y medios de seguridad mas adecuados para cada
actuacion y su uso, aplicando el cuidado y supervision adecuado.
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Desarrollo y fabricacion de productos ceramicos

2.9. Crear, mantener e intensifi-
car relaciones de trabajo en el en-
torno de produccion, resolviendo
los conflictos interpersonales que
se presenten y participando en la
puesta en practica de procedi-
mientos de reclamaciones y disci-
plinarios.

DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccidn

Materiales

Principales resultados
del trabajo

Las propuestas que se realizan suponen una notable mejora en los sistemas
de seguridad de su entorno de trabajo.

Se forma a los colaboradores conforme al plan de seguridad e higiene de la
empresa.

En situaciones de emergencia:

Se produce la evacuacion de los edificios e instalaciones con arreglo a
los procedimientos establecidos.

LLas funciones establecidas son acometidas por el personal
correspondiente.

El uso de equipos y medios es el adecuado segun requerimientos y
especificaciones.

Se aplican las medidas sanitarias basicas y las técnicas de primeros
auxilios.

Se identifican los conflictos que se originan en el ambito de trabajo y se
toman las medidas para resolverlos con prontitud.

Se recaba informacién adecuadamente, antes de tomar una decision, para
resolver problemas técnicos o de relaciones personales, consultando, si
fuera preciso, al inmediato superior.

Se fomenta la iniciativa individual para aportar ideas y soluciones que
supongan una mejora de la productividad.

Se informa al superior jerarquico sobre las actividades, progresos y
resultados en el momento oportuno, de forma detallada, clara y precisa.

Se propicia la participacion de los trabajadores en la resolucion de los
problemas y conflictos que afecten de forma regular y directa al trabajo y/o a
las relaciones laborales.

Se informa a los trabajadores de sus derechos y deberes recogidos en la
legislacion vigente y en el reglamento especifico de su entorno laboral.

Cuando se inicia un procedimiento disciplinario o una queja se aporta la
informacién disponible con la minima demora.

Instalaciones, maquinas y equipos para las operaciones de fabricacion
de productos ceramicos: eras, graneros y silos, desmenuzadores y mo-
linos via seca o via humeda, desleidores, filtro—prensa, atomizadores,
granuladores. Amasadoras, extrusoras, tornos de calibrado, «rollers»,
prensas, maquinas y lineas de colado, lineas de esmaltado. Talleres de
elaboracion de pantallas serigraficas, maqguinas de serigrafia. Secade-
ros y hornos continuos o discontinuos. Parque de vagonetas y sistemas
de transporte. Maquinas de seleccion automatica, embaladoras auto-
maticas. Laboratorio de control. Instalaciones de tratamiento de resi-
duos. Programas informaticos de gestion de «stocks».

Materias primas para la elaboracion de pastas y esmaltes. Semielabo-
rados para la fabricacion de productos ceramicos (como por ejemplo:
pastas, fritas, pigmentos y esmaltes). Escayolas y polimeros para la fa-
bricacion de moldes para colado. Material de embalaje; combustibles.

Programa de produccion. Programa de aprovisionamiento. Especifica-
ciones de almacenamiento. Lanzamiento y control de la produccién.
Optimizacion de los recursos técnicos y humanos. Validacién de los
procedimientos de operacion. Actualizacion y archivo de la informacion
de proceso. Informes de resultados de produccién. Cumplimiento de
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Métodos y procedimientos

Actividades concernidas

Informacion

las normas de seguridad y salud laboral. Control y tratamiento y/o reu-
tilizacion de residuos de fabricacion.

Técnicas de programacion de la produccion. Técnicas de control de
«stocks». Técnicas de direccion de equipos humanos. Técnicas de for-
macion continua. Tecnicas de gestion de archivos. Técnicas de prepa-
racién de pastas: molienda via humeda o via seca, desleido, filiro—
prensado, granulado, atomizado. Técnicas de conformacion de pastas:
prensado, extrusion, calibrado, colado. Técnicas de secado. Técnicas
de esmaltado: cortina, pulverizacion, inmersion, esmaltes secos. Téc-
nicas de decoracién: serigrafia, calcomanias, pincelado. Técnicas de
coccion: continua, intermitente, monococcion, bicoccion. Técnicas de
tratamiento de residuos.

Coordinacion, supervision e instruccion de los recursos humanos. Co-
ordinacion y supervisién del mantenimiento. Programacion de la pro-
duccion y control de almaceén. Preparacion, desarrollo y control de a
fabricacién. Regulacion de equipos complejos. Control de residuos de
fabricacion.

Utilizada: Documentacion técnica de suministros. Documentacion téc-
nica de producto y proceso. Manual de calidad. Planes y drdenes de
fabricacion. Planes de mantenimiento. Informacion técnica de maqui-
nas y equipos. Partes de control y contingencias. Partes de inventario
y almacén. Normas de segutidad y medioambiente.

Generada: Programa de fabricacion. Programa de aprovisionamientos.
Procedimientos de almacenamiento. Inventario de materiales. Proce-
dimientos e instrucciones técnicas de operacion y control. Informes de
resultados de la produccion. informes de mejora del proceso.

23



Desarrollo y fabricacion de productos ceramicos

Unidad de Competencia 3:

Gestionar y controlar la fabricacion de esmaltes y pigmentos ceramicos

REALIZACIONES

3.1. Programar la fabricacion de
fritas, pigmentos y esmaltes cera-
micos, conjugando la informacion
técnica de proceso, las cargas de
trabajo, el plan de produccion vy
las condiciones de aprovisiona-
miento, a fin de realizar |la produc-
cion en el plazo y calidad previs-
tos, optimizando los recursos
disponibles.

3.2. Organizar y supervisar el
almacenamiento de los materia-
les y medios auxiliares y, determi-
nar su aprovisionamiento, a fin de
levar a cabo la fabricacion de fri-
tas, pigmentos y esmaltes cerami-
cos, en el plazo y con la calidad
especificados en el programa de
fabricacion.

3.3. Dirigir, a su nivel, los trabajos
de preparacion y puesta a punto de
las lineas de fabricacion de fritas y
esmaltes ceramicos, y realizar el
lanzamiento de la produccion a
partir de informacion técnica del
proceso y siguiendo normas esta-
blecidas de calidad y seguridad.
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CRITERIOS DE REALIZACION

La programacion establece los momentos de inicio y final de la fabricacion
y de cada una de sus fases.

La programacion tiene en cuenta:

La totalidad de las operaciones, su secuencia, sincronismo o
simultaneidad.

Los tiempos de proceso y suplemento por contingencias.
El plan de mantenimiento de las instalaciones y maguinas.
Los medios de produccion y recursos humanos disponibles.

Las necesidades de materiales, maqguinas, equipos, medios auxiliares
y servicios.

Las existencias del almacén y las caracteristicas de aprovisionamiento de
[0s suministros.

La ubicacion de los materiales y medios de produccion.

Se determinan las necesidades de materiales, medios auxiliares y servicios
para llevar a cabo la fabricacion.

La determinacion de necesidades permite planificar el aprovisionamiento.

La programacion permite asignar y optimizar recursos humanos y distribuir la
carga de trabajo.

La programacion permite cumplir con los plazos de entrega.

Las condiciones de almacenamiento se establecen teniendo en cuenta:

La naturaleza de los productos y recomendaciones del proveedor para
asegurar su buen estado de conservacion.

Las normas de seguridad y medioambiente.

La distribucién de los materiales se realiza segun criterios de: calidad,
volumen, rotacion, aprovechamiento de espacios, optimizacion de tiempos, etc.

El control de «stocks», permite conocer en todo momento existencias
y ubicacién de materiales y medios auxiliares.

Se determina el plan de aprovisionamiento teniendo en cuenta las
existencias y las necesidades del programa de fabricacion.

La gestion del almacén garantiza la disponibilidad de los materiales y medios
auxiliares necesarios para cumplir el programa de fabricacién con el minimo
costo de «stocks».

Se comprueba la emision de 6rdenes de compra establecida en el plan de
aprovisionamiento.

Se mantiene actualizada la informacién sobre condiciones y plazos de
entrega de suministros.

Se identifican las operaciones elementales necesarias y su secuencia, los
materiales y medios técnicos, los valores de las variables de proceso y los
parametros de control.

Se seleccionan los procedimientos e instrucciones técnicas para realizar las
operaciones de fabricacion de:

a) Fritas: dosificacion y homogeneizacion de materias primas, fusion
y enfriamiento y embalado.
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3.4. Dirigir, a su nivel, los traba-
jos de preparacién y puesta a
punto de las lineas de fabricacion
de pigmentos ceramicos, y reali-
zar el lanzamiento de la produc-
cion a partir de informacién técni-
ca del proceso y siguiendo
normas establecidas de calidad y
seguridad.

b) Esmaltes: dosificacion de materias primas y molienda y, en su caso,
micronizacion o pelletizado y clasificacion por tamafios, mezcla de
granulos y/o granillas, y embalado.

Se definen, a su nivel, los procedimientos de operacion para la fabricacion
de nuevos productos a partir de procedimientos e instrucciones técnicas
generales.

Los materiales y medios seleccionados son los mas adecuados para el
producto que hay gue fabricar de acuerdo con las especificaciones técnicas
establecidas.

La organizacion de los medios y la asignacion de tareas se realiza teniendo
en cuenta las caracteristicas de los medios disponibles, los conocimientos
y habilidades de los trabajadores y el programa de fabricacion.

Se realiza la regulacion o programacion de maquinas y equipos complejos:
sistemas de dosificacién automatica, horno de fritas y sistemas auxiliares,
sistemas de embalado automatico, granuladores, etc.

Los ajustes y regulaciones que se realizan en las maquinas e instalaciones
garantizan los parametros de proceso.

Las instrucciones que se dan permiten a los operarios preparar los materiales
y las maquinas, asi como realizar los trabajos con eficacia y seguridad.

Se determinan los procedimientos y medios de control que aseguren la
calidad del proceso.

El conjunto de drdenes y distribucion de funciones permite el lanzamiento
y desarrollo de la fabricacion en el plazo y con la calidad establecidos.

Los resultados de la preparacion y puesta a punto de las lineas de
fabricacion permiten la validacion de los procedimientos de operacion.

Se mantiene actualizada la informacién de proceso.

Se identifican las operaciones elementales necesarias y su secuencia, los
materiales y medios técnicos, los valores de las variables de proceso y los
parametros de control.

Se seleccionan los procedimientos e instrucciones técnicas para realizar las
operaciones de fabricacion: dosificacion y homogeneizacion de materias
primas, calcinacion, molienda y favado, micronizacion, mezcla, y embalado.

Se definen, a su nivel, los procedimientos de operacién para la fabricacion
de nuevos productos a partir de procedimientos e instrucciones técnicas
generales.

Los materiales y medios seleccionados son los mas adecuados para el
producto que hay que fabricar de acuerdo con las especificaciones técnicas
establecidas.

La organizacion de los medios y la asignacion de tareas se realizan teniendo
en cuenta las caracteristicas de los medios disponibles, {os conocimientos
y habilidades de los trabajadores y el programa de fabricacion.

Se realizan la regulacion o programacion de maquinas y equipos complejos:
sistemas de dosificacion automatica, horno de calcinacién y sistemas
auxiliares, sistemas de embalado automatico, etc.

Los ajustes y regulaciones realizados en las maquinas e instalaciones
garantizan los parametros de proceso.

Las instrucciones que se dan permiten a los operarios preparar los materiales
y las maquinas, asi como realizar los trabajos con eficacia y seguridad.

Se determinan los procedimientos y medios de control que aseguren la
calidad del proceso.

El conjunto de ordenes y distribucion de funciones permite el lanzamiento
y desarrollo de la fabricacion en el plazo y con la calidad establecidos.

Los resultados de la preparacion y puesta a punto de las lineas de
fabricacion permiten la validacién de los procedimientos de operacion.

Se mantiene actualizada la informacion de proceso.

25



Desarrollo y fabricacion de productos ceramicos

3.5. Supervisar los procesos de
fabricacion, a fin de obtener la
produccion en las condiciones de
calidad y productividad estableci-
das.

3.6. Organizar y controlar el
uso y tratamiento de residuos de
acuerdo a la normativa legal vi-
gente y a la politica de la empre-
sa en materia medioambiental.

3.7. Instruir sobre la tecnologia
procedimientos y normas de se-
guridad que intervienen en las ta-
reas asignadas a los técnicos vy
operarios que actuian bajo su res-
ponsabilidad.

3.8. Gestionar y/o generar la in-
formacion de proceso y/o produc-
cion, que permita llevar a cabo la
fabricacion de acuerdo con los
planes de produccién y de calidad
de la empresa.

Se supervisa la ejecucion de las operaciones de fabricacion y se comprueba
su adecuacion a las normas de correcta fabricacién.

Se comprueba que los parametros de las operaciones de fabricacion de
fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos se mantienen dentro de los rangos
establecidos.

La supervision de los trabajos permite obtener una produccion que se ajusta
a las previsiones establecidas de calidad, cantidad y plazo.

El control ejercido sobre la produccion permite detectar desviaciones
y realizar acciones correctoras o proponer actuaciones de mejora.

El seguimiento de las operaciones de fabricacion permite conocer el estado
operativo de instalaciones y maquinas.

Ante contingencias surgidas en el curso de los trabajos se buscan
alternativas razonables que disminuyan las pérdidas ocasionadas,
manteniendo las adecuadas medidas de seguridad.

El control de los trabajos de mantenimiento permite comprobar la correcta
realizacion de los mismos y restaurar las condiciones de fabricacion.

La supervision consigue el cumplimiento de las normas de salud laboral y la
reduccion de accidentes, danos y bajas.

Las soluciones adoptadas para los residuos se toman de acuerdo con la
direccion de la empresa y tienen en cuenta los costes y el respeto de las
normas legales vigentes.

Se determinan, e identifican de forma clara e inequivoca, los materiales que
pueden ser reciclados en fabricacion y sus requisitos de utilizacion.

Los medios y sistemas empleados para el transporte, tratamiento,
almacenamiento y eliminacion de residuos son los adecuados y funcionan
correctamente.

El tratamiento de los residuos se realiza respetando las normas de
seguridad, higiene y proteccion del medio ambiente.

E!l control de las instalaciones y variables de proceso garantiza el
cumplimiento del programa de gestion de residuos.

Los planes de formacién se adaptan a los cambios tecnologicos
y organizativos del sector.

La formacion capacita a los técnicos y operarios para realizar correctamente
las funciones establecidas.

La instruccion impartida consigue que los trabajadores hagan una correcta
interpretacion de la informacién de proceso.

La instruccion consigue la concienciacion en materia de seguridad.

La instruccion en materia de seguridad permite a los trabajadores la
identificacion de los riesgos del trabajo y las medidas de prevencion que se
deben tomar para evitarlos.

La instruccién da a conocer a cada trabajador las tareas que debe efectuar
referentes a control de calidad.

La instruccion permite obtener la produccion con la calidad requerida.

La informacion generada y utilizada es la necesaria y suficiente para el inicio,
desarrollo y control de la fabricacion.

La gestion asegura la conservacion, actualizacion, facil accesibilidad
y difusion de la informacion de produccion relativa a:

informacion de producto.
Informacion de proceso.

Avance de la produccién.
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3.9. Actuar segun el plan de se-
guridad e higiene, participando
con fos responsables de la em-
presa en su elaboracion, instru-
yendo a sus colaboradores, su-
pervisando vy aplicando las
medidas establecidas y, asi mis-
mo, supervisando y utilizando los
equipos de seguridad asignados
a su equipo.

3.10. Crear, mantener e inten-
sificar relaciones de trabajo en el
entorno de produccion, resolvien-
do los conflictos interpersonales
que se presenten y participando
en la puesta en practica de proce-
dimientos de reclamaciones y dis-
ciplinarios.

Rendimiento y calidades de produccion de las maquinas.
Historial de maquinas e instalaciones.

Manuales de operacion.

Mejoras de produccién.

Productividad.

La informacion recibida y generada es transmitida y comunicada de manera
eficaz e interactiva a todos los niveles.

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

La gestion de la informacion permite prever desviaciones, intervenir a tiempo
y reajustar programaciones.

Se identifican los derechos y las obligaciones del empleado y de la empresa
en materia de seguridad e higiene y se asignan tareas para acometer
acciones preventivas, correctoras y de emergencia.

Se determinan los riesgos primarios para la salud y la seguridad en el
entorno de trabajo, asi como las medidas preventivas mds adecuadas para
evitar accidentes.

Se identifican los equipos y medios de seguridad mds adecuados para cada
actuacion y su uso, aplicando el cuidado y supervision adecuado.

Las propuestas que se realizan suponen una notable mejora en los sistemas
de seguridad de su entorno de trabajo.

Se forma a los colaboradores conforme al plan de seguridad e higiene de la
empresa.

En situaciones de emergencia:

Se produce la evacuacion de los edificios e instalaciones con arreglo
a los procedimientos establecidos.

Las funciones establecidas son acometidas por el personal
correspondiente.

El uso de equipos y medios es el adecuado segun requerimientos
y especificaciones.

Se aplican las medidas sanitarias basicas y las técnicas de primeros auxilios.

Se identifican los conflictos que se originan en el ambito de trabajo y se
toman las medidas para resolverlos con prontitud.

Se recaba informacion adecuadamente, antes de tomar una decision, para
resolver problemas técnicos o de relaciones personales, consultando, si
fuera preciso, al inmediato superior.

Se fomenta la iniciativa individual para aportar ideas y soluciones que
supongan una mejora de la productividad.

Se informa al superior jerarquico sobre las actividades, progresos y
resultados en el momento oportuno, de forma detallada, clara y precisa.

Se propicia la participacion de los trabajadores en la resolucion de los
problemas y conflictos que afecten de forma regular y directa al trabajo y/o a
las relaciones laborales.

Se informa a los trabajadores de sus derechos y deberes recogidos en la
legislacion vigente y en el reglamento especifico de su entorno laboral.

Cuando se inicia un procedimiento disciplinario o una queja se aporta la
informacion disponible con la minima demora.
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DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccion

Materiales

Principales resultados
del trabajo

Métodos y procedimientos

Actividades concernidas

Informacion

Instalaciones, maquinas y equipos para las operaciones de fabricacion
de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos. Silos y almacén de mate-
riales, sistemas de dosificacion y mezcla, hornos de fusién. Hornos de
calcinacion. Molinos via seca y via humeda. secadores, micronizado-
res, pelletizadores, clasificadores granulométricos de granillas y pe-
llets, mezcladoras de micronizados y de granillas o pellets, embalado-
ras automaticas. Instalaciones de tratamiento de residuos. Programas
informaticos de gestion de «stocks».

Materias primas para la elaboracién de fritas, pigmentos y esmaltes.
Materiales de embalado.

Programa de produccion. Programa de aprovisionamiento. Especifica-
ciones de almacenamiento. Lanzamiento y control de la produccion.
Optimizacion de los recursos técnicos y humanos. Validacion de los
procedimientos de operacion. Actualizacién y archivo de la informacion
de proceso. Informes de resultados de produccion. Cumplimiento de
las normas de seguridad y salud laboral. Control y tratamiento y/o reu-
tilizacién de residuos de fabricacion.

Técnicas de programacion de la produccion. Técnicas de control de
«stocks». Técnicas de direccion de equipos humanos. Técnicas de for-
macion continua. Técnicas de gestion de archivos. Técnicas de fabri-
cacion de fritas: dosificacion y mezcla, fusion en continuo o intermiten-
te, enfriamiento en agua o en seco. Tecnicas de fabricacion de
pigmentos: dosificacion y mezcla, calcinacion en continuo o intermi-
tente, molienda y lavado, micronizacion. Técnicas de preparacion de
esmailtes: dosificacion, molienda, micronizado, secado, pelletizado.
Tecnicas de tratamiento de residuos.

Coordinacion, supervision e instruccion de los recursos humanos. Co-
ordinacion y supervisiéon del mantenimiento. Programacién de la pro-
duccién y control de almaceén. Preparacion, desarrollo y control de la
fabricacion. Control de residuos de fabricacion.

Utilizada: Documentacion técnica de suministros. Documentacion téc-
nica de producto y proceso. Manual de calidad. Planes y ordenes de
fabricacion. Planes de mantenimiento. Informacion técnica de maqui-
nas y equipos. Partes de control y contingencias. Partes de inventario
y almacén. Normas de seguridad y medioambiente.

Generada: Programa de fabricacién. Programa de aprovisionamientos.
Procedimientos de almacenamiento. Inventario de materiales. Proce-
dimientos e instrucciones técnicas de operacion y control. Informes de
resultados de la produccion. Informes de mejora del proceso.
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Unidad de Competencia 4:

Organizar y gestionar la calidad en industrias ceramicas

REALIZACIONES

4.1. Participar en la definicion,
modificacion y actualizacion del
plan de calidad y en la organiza-
cion para su desarrolle y aplica-
cion, de acuerdo con la politica de
calidad de la empresa.

4.2. Determinar la fiabilidad del
producto definiendo los requisitos
de homologacion o de utilizacion
y los procedimientos y plan de en-
sayos necesarios, optimizando
los costes y garantizando la segu-
ridad.

4.3. Determinar los sistemas de
control de los suministros, varia-
bles de proceso y producto aca-
bado, y disponer los medios ne-
cesarios para su desarrollo y
aplicacién, a fin de alcanzar los
objetivos del plan de calidad de la
empresa.

CRITERIOS DE REALIZACION

La comprension de los objetivos fijados en la politica de calidad.
Determinar la estrategia mas adecuada para su consecucion.
Determinar las acciones para el control de calidad.

Definir los recursos humanos necesarios para el control de calidad y su
nivel de formacion.

Determinar los medios de ensayo y control y establecer el plan para su
mantenimiento y calibracion.

Determinar los servicios de calidad que deben contratarse en el exterior.

Definir las relaciones funcionales, en materia de calidad, entre los
departamentos de la empresa.

Determinar el flujo, proceso y organizacion de la informacion.

El plan de calidad y la organizacion para el control definidos aseguran un
nivel de calidad competitivo en el mercado, optimizando los costes.

El plan de calidad definido asegura la motivacion por la calidad de toda la
organizacion.

Las propuestas efectuadas se adecuan a las normas sobre aseguramiento
de la calidad y a las posibilidades de la empresa.

Se identifica e interpreta correctamente la normativa de producto concernida.

Se identifican las especificaciones de homologacion y requisitos de
utilizacion del producto.

Se determinan los ensayos necesarios para evaluar el grado de cumplimiento
de la normativa vigente y/o de las prescripciones de homologacion de las
marcas de calidad interesadas, y/o de lo exigido por los clientes.

El plan de ensayos determina los procedimientos y recursos humanos
y materiales adecuados para su realizacion y evaluacion, optimizando los
costes necesarios para llevarlo a cabo.

Se realizan los ensayos operando, y en su caso calibrando, los equipos
necesarios siguiendo los procedimientos e instrucciones técnicas especificadas.

Se realiza el dictamen de los ensayos teniendo en cuenta los resultados
obtenidos y las especificaciones de homologacion y requisitos de utilizacién
del producto.

Se definen los requisitos de los materiales y medios auxiliares para las
especificaciones de suministro que garanticen la calidad del producto de
acuerdo, en su caso, con las directrices de la empresa.

Se determinan los procedimientos, equipos e instrucciones de control de los
suministros.

Se determina el plan de control del proceso, estableciendo los puntos de
verificacion y los procedimientos de muestreo, control, registro y evaluacion.

Se determina el plan de control de productos acabados, estableciendo los
puntos de verificacién y los procedimientos de muestreo, control, registro
y evaluacion.

Los procedimientos de control especifican de forma clara e inequivoca:
El objeto del procedimiento.

Elementos o materiales a inspeccionar.
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4.4. Dirigir y asistir técnicamen-
te al personal a su cargo a fin de
mejorar su rendimiento y la fiabili-
dad de los controles.

4.5. Supervisar los procesos de
inspeccidn y ensayos, en labora-
torio y planta de fabricacion, a fin
de que se ajusten a los procedi-
mientos y normas establecidos.

4.6. Analizar y evaluar los datos
de control y proponer actuaciones
para la mejora del proceso y/o
producto, gestionando la informa-
cién necesaria para el control y
mejora de la calidad.

Condiciones de muestreo.
Medios e instrumentos de ensayo.
Modo de operar.
Criterio de evaluacion.
Forma de expresar los resultados e informes.
Cualificacion del operario que realiza el control.
Se establecen los tratamientos del material no conforme.
Se estable los procedimientos para verificar la fiabilidad de los proveedores.

Los sistemas de control definidos permiten asegurar la calidad de los
suministros, productos intermedios y producto acabado optimizando los
recursos técnicos y humanos.

Se organiza y gestiona 10s medios necesarios para la realizacion de los
ensayos e inspecciones de control.

Se transmiten las instrucciones de forma clara y precisa incluyendo los
materiales, equipos, procedimientos e instrucciones técnicas de operacion
y control y el plan de mantenimiento de los dispositivos de control.

La asignacion de tareas se realiza teniendo en cuenta las caracteristicas de
los medios dispanibles y los conocimientos y habilidades de los trabajadores.

La direccion e instruccion consigue alcanzar los objetivos fijados en los
trabajos de inspeccién y ensayos.

La adecuada direccion y comunicacion logra:
Crear ambiente de trabajo en equipo.
Detectar y encauzar actitudes positivas o negativas.
Promover actitudes y comportamientos positivos.
Detectar las necesidades formativas.

Se establecen los cauces adecuados para la evaluacion y seguimiento de las
actividades formativas.

Se comprueba que los equipos de inspeccion y ensayo se encuentran
debidamente calibrados y en perfectas condiciones de uso.

Se comprueba la actualizacion y disponibilidad, en el lugar adecuado, de la
documentacion necesatria para la realizacion de las inspecciones y ensayos
programados.

Se comprueba que las tomas de muestras, inspecciones y ensayocs se
realizan siguiendo los procedimientos e instrucciones técnicas establecidas.

Se ordenan la realizacion de muestreos y ensayos extraordinarios cuando
las circunstancias lo requieren (puesta en marcha y parada, alteraciones
graves en el proceso, etc.).

Se comprueba el cumplimiento del plan de mantenimiento de equipos
e instrumentos de control.

Los trabajos se realizan de acuerdo con las normas de seguridad y salud
laboral.

El tratamiento de los datos realizado (estadistico, gréafico,...), facilita la lectura
e interpretacion de los resultados.

La interpretacion de los resultados permite detectar desviaciones en los
valores de control establecidos y diagnosticar sus causas.

Las desviaciones detectadas son comunicadas de manera rapida a quien
corresponde su conocimiento.
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4.7. Elaborar la informacién del
producto necesaria para llevar a
cabo la asistencia técnica al clien-
te en condiciones de calidad y se-
guridad.

DOMINIO PROFESIONAL

Maquinas y equipos

Principales resultados
del trabajo

Métodos y procedimientos

Actividades concernidas

Informacion

El analisis de los resultados permite evaluar la calidad del producto
y proceso y proponer mejoras de calidad, reduccion de costes, seguridad o
disminucion de esfuerzos.

La gestion de la informacion mantiene al dia normas de calidad
y procedimientos de inspeccion y ensayo.

El flujo de informacion establecido permite la participacion de todo el
personal en la mejora de la calidad.

La gestion de la documentacion garantiza su conservacion, actualizacién
y acceso.

Se elabora la informacién necesaria para el conocimiento por parte del
cliente de las caracteristicas técnicas del producto.

La informacion elaborada permite asesorar al cliente sobre la utilizacion mas
adecuada del producto.

La informacion elaborada permite orientar al cliente en el producto mas
adecuado para responder a sus demandas de utilizacion.

Medios informaticos de tratamiento de datos y texto. Equipos vy Utiles
de inspeccidn y ensayos de control de materias primas, materiales au-
xiliares y productos ceramicos acabados o en proceso.

Plan de calidad y organizacion para su desarrollo y ejecucion. Deter-
minacion de la fiabilidad del producto. Definicién y desarrollo de los sis-
temas de control de los suministros y del proceso de fabricacién. De-
terminacion de la fiabilidad de los proveedores. Informes de resultados
de calidad. Propuestas de mejora de la calidad. Gestion de la informa-
cion de la calidad.

Procedimientos de inspeccion y ensayos. Requisitos de homologacion
de las marcas de calidad concernidas. Sistemas de control de calidad
de los suministros. Técnicas de tratamiento de datos (estadisticas,
graficas,...). Técnicas de gestion de archivos. Técnicas de direccion de
equipos humanos.

Elaboracién del Manual de calidad. Coordinacidn, supervision e ins-
truccion de los recursos humanos de control de calidad. Calibracion de
equipos de control y supervisién de su mantenimiento. Analisis y eva-
luacién de datos de control, o estudios de fiabilidad de producto, y ela-
boracién de informes y/o dictamenes de resultados.

Utilizada: Objetivos del plan de calidad. Normativa de calidad: de pro-
ducto, de ensayo y de embalado, etiquetado y aceptacion. Normas
ISO 9000. Prescripciones de calidad exigidas por el cliente. Normativa
de seguridad, salud faboral y medioambiental. Fichas técnicas de ma-
teriales. Datos historicos de calidad. Datos de control.

Generada: Manual de procedimientos e instrucciones técnicas de ins-
peccion y ensayo. Requisitos y especificaciones de suministro de ma-
teriales. Procedimientos para el tratamiento del material no conforme.
Informes de resultados de control. Informes de fiabilidad del producto.
Documentacién técnica del producto: caracteristicas técnicas, funcio-
nales, instrucciones de utilizacién, etc.
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1.2.1. Cambios en los factores
tecnolégicos, organizativos y

econdémicos

1.2. EVOLUCION DE LA COMPETENCIA
PROFESIONAL '

Se mencionan a continuacion una serie de cambios previsibles en el
sectar, que, en mayor o menor medida, pueden influir en la competen-
cia de esta figura profesional:

El sector de productos ceramicos evolucionara adecuandose a las exi-
gencias de los mercados siguiendo como lineas maestras de actua-
cion en fa mejora de sus productos y procesos productivos la disminu-
cion de costes de produccion, el aumento de la productividad, fa
mejora de la calidad, el incremento del valor ahadido y la proteccion
del medioambiente.

Se producira un mayor grado de automatizacion en las nuevas insta-
laciones y se incrementara en las ya existentes, lo que implicara una
importante renovacién de maquinaria y mayor presencia de maquinas
programables y sistemas informaticos. Este cambio sera especialmen-
te relevante en la actividad de tejas y ladrillos donde se producira la
generalizacion de la coccion con hornos tunel, con tendencia a la im-
plantacion de hornos monoestrato, integrados en plantas totalmente
automatizadas gestionadas a través de equipos informaticos (CIM).

En la fabricacion de sanitarios y vajilleria la tendencia es a una gene-
ralizacion de los procesos de colado a presion, secado rapido, esmal-
tado robotizado y coccién rapida en hornos tunel. La utilizacion de
moldes porosos sintéticos para colado a presion secados mediante ai-
re comprimido antes del siguiente ciclo de colado.

Se incorporaran nuevas tecnologias de transformacion (preparacién
de pastas y esmaltes, conformacién, esmaltado, coccién) y de gestion
del proceso (CAM), encaminadas, sobre todo, a la mejora de la calidad
y el ahorro energético.

La incorporacion de los procesos de fabricacion via seca con molinos
de alto rendimiento, seguidos de la granulacion de los polvos y seca-
deros de lecho fluidificado.

Se implantaran progresivamente tecnologias de molienda en continuo
de pastas que faciliten un ahorro de consumo energético, en produc-
ciones no necesariamente grandes y nuevos sistemas de prensado
como el prensado isostatico (baldosas, vajilleria, ceramicas especia-
les), monoprensado (baldosas), granitos, etc.

El desarrollo de procesos de coccion rapida propiciara la incorporacion
de tecnologias de molienda de esmaltes que permitan un mayor con-
trol de los parametros granulomeétricos del producto (molinos continuos
de cuerpo anular).

Se incorporaran nuevos parametros de control de la coccion (curva de
presiones estaticas, de presion parcial de oxigeno, etc.).

Se desarrollaran sistemas de control de instalaciones mediante la me-
dida automatica en continuo de parametros de operacion (sistemas ex-
pertos).

Es previsible el desarrollo de nuevos productos ceramicos de alta tec-
nologia: bioceramicas, electroceramicas, vitroceramicas, materiales
de altas prestaciones mecanicas y/o térmicas, etc., y de nuevos pro-
cesos que permitan su fabricacion: sintesis hidrotermal, prensado isos-
tatico en caliente (HIP), deposicidén quimica de vapor (CVD), colado en
banda, etc.

Se implantaran progresivamente las técnicas «justo a tiempo» (JIT) que
permiten conseguir la reduccion de «stocks» y una produccion controla-
da.
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1.2.2. Cambios
en las actividades
profesionales

Se dara una mayor potenciacion de las areas de recursos humanos
con especial incidencia en la formacion interna y un incremento de los
mandos medios cualificados con estructuras organizativas descentra-
lizadas y un mayor componente de trabajo en equipo.

La mayor exigencia de fos niveles de calidad, entendida ésta como una
caracteristica no sélo del producto que llega al cliente sino de todas las
actividades de la empresa, generara un aumento de los recursos de-
dicados a certificacion y homologacion, que permitan una mayor cali-
dad de los productos, como garantia para su introduccion o afianza-
miento en los mercados internacionales.

Desarrollo de la normativa de seguridad y prevencion, y mayor exi-
gencia en su aplicacion.

La aplicacion de la reglamentaciones en materia medioambiental su-
pondré la incorporacion de tecnologias destinadas a la reduccion, tra-
tamiento y eliminacion de residuos y efluentes contaminantes, propi-
ciando con ello la mejora del rendimiento energético de los procesos
(reduccion de COo, Og, etc.). En este sentido cabe destacar los as-
pectos siguientes:

Desarrollo del reciclado de fangos de esmaltes y residuos indus-
triales de otros sectores mediante su incorporacion en pastas de
productos para la construccion y otros usos.

Desarrollo de nuevas materias primas y semielaborados (pigmen-
tos, esmaltes, etfc.) libres de sustancias contaminantes (fluor, plo-
mo, cadmio, bario, etc.).

Continuara incrementandose la incorporacion de los sistemas de
cogeneracion.

La concentracion geogréafica de algunas actividades empresariales
{baldosas) facilitara la tendencia a la especializacién de las pequenas
y medianas empresas en fases concretas del proceso productivo (pas-
tas, esmaltes, decoracion, diseno).

Aumentara previsiblemente el tamano empresarial medio, lo que favo-
recera su competitividad sobre todo en los mercados internacionales.

La adaptacion de los productos a los requisitos de unos mercados ca-
da vez mas diversos, y sujetos a la componente cambiante de la mo-
da (ceramica del hogar, sanitarios, baldosas), se traducira en una ma-
yor exigencia de flexibilidad en los sistemas productivos.

Se daran cambios especificos en la actividad de este profesional deri-
vados, principalmente, de la implantacion de nuevas tecnologias que
haran disminuir aquellas actividades que requieran intervenciones ma-
nuales y aumentaran las de conduccion de maquinas e instalaciones a
través de equipos informaticos.

Una mayor sensibilizacion hacia el aprovechamiento y racionalizacion
de los recursos, materias primas y agua fundamentalmente, se tradu-
cira en la realizacion de estudios de optimizacion y uso racional de re-
cursos, tanto en el ambito sectorial como en el de la propia empresa.

Una tendencia general de este sector es la fuerte integracion cliente
proveedor especialmente en materias primas, materiales preparados
(fritas, esmaltes, aditivos) y tecnologias, con un importante peso es-
pecifico en la asistencia técnica al cliente especiaimente relevante en
el subsector de fritas, pigmentos y esmaltes.

Se dara una mayor integracion de las actividades de investigacion y
desarrolio de productos en los procesos de fabricacion a través de la
organizacion y realizacion de acciones continuas de mejora y optimi-
zacion de composiciones y procesos.
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1.2.3. Cambios
en la formaciéon

Se incrementara la utilizacion de programas informaticos para la orga-
nizacion y lanzamiento de la produccién, lo que conlleva el manejo de
programas y bases de datos especificos.

El aumento de los niveles de calidad exigidos determinara una activi-
dad mas rigurosa para su control, basada en el entendimiento y apli-
cacion del plan de calidad especifico, y, previsiblemente, la organiza-
cion de grupos para la mejora de la calidad. Esto ocasionara, asi
mismo, la participacion importante de este profesional en acciones for-
mativas en este campo.

De igual modo las actlividades de proteccion medioambiental deben
constituir una actividad de importancia creciente.

En general este profesional va a necesitar adaptarse rapidamente a in-
novaciones tecnologicas, especialmente en ceramicas avanzadas,
baldosas, fritas y esmaltes, lo que requiere amplios conocimientos de
base sobre los procesos y composiciones.

La implantacion de nuevas tecnologias requerira una formacion en la
utilizacion de nuevos equipos de fabricacion y control y en las técnicas
y materiales empleados. Cabe destacar, en este aspecto:

La implantacion de las tecnologias de cogeneracion de electricidad
y energia térmica que originaran necesidades formativas para su
gestion.

El desarrollo de nuevos materiales ceramicos de altas prestaciones
que precisaran de una especial atencion en la formacion por su ca-
racter singular y su importancia creciente.

El uso cada dia mas generalizado de la informatica, tanto en el area
de disefio de producto, como en la gestion de maquinas y equipos, y
en la planificacion y gestion de la produccion, precisara un conoci-
miento mas amplio como usuario de esta tecnologia y sus aplicacio-
nes.

Su formacion en calidad debe enfocarse a conseguir una concepcion
global de la misma en el proceso productivo, potenciadora del auto-
control y unos conocimientos en medios y sistemas de control que le
permitan la puesta al dia y la actuacion sistematica en este campo.

El creciente desarrollo del concepto de calidad total, implicara la su-
pervision y seguimiento del proceso de forma continua y completa, de-
mandandose un técnico con un alto grado de polivalencia y conocedor
del proceso en su conjunto, que le permita la interrelacion con otros
técnicos.

Es previsible una mayor aplicacién de las técnicas de diseno de expe-
rimentos, tanto en el diseho y desarrollo de nuevos productos como en
el estudio de acciones de mejora de procesos, por lo que se precisara
un mayor énfasis en la formacion en estas técnicas y en la planifica-
cion y seguimiento de proyectos.

El creciente desarrollo de la normativa medioambiental precisara for-
macioén en las técnicas de tratamiento y reciclaje de residuos que dis-
minuyan el impacto medioambiental.

Debera conocer la utilidad e instalacion de los distintos medios de pro-
teccion y tener una vision global de la seguridad personal y medioam-
biental, asi como un conocimiento de la normativa aplicable y docu-
mentacion especifica, que le lleve a tener en cuenta de forma
permanente este aspecto en todas sus actuaciones.
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1.3.1. Entorno profesional
y de trabajo

1.3.2. Entorno funcional
y tecnolégico

1.3. POSICION EN EL PROCESO PRODUCTIVO

Esta figura profesional ejercera su actividad en el sector de fabricacion
de productos ceramicos, o en sus industrias auxiliares, en los subsec-
tores:

Fabricacion de productos ceramicos para la construccion: Tejas, la-
drillos, bovedillas, baldosas y sanitarios.

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

Productos ceramicos de uso técnico: Abrasivos, refractarios, aisla-
dores, material de laboratorio, componentes industriales, ceramicas
nuevas y tenaces.

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

Las empresas de posible insercion profesional seran por lo general de
tamano mediano (de 50 a 500 empleados) o pequeno (menos de 50
empleados) dedicadas a la fabricacion de los articulos mencionados,
0 pequenas empresas dedicadas a la decoracion vitrificada de articu-
los ceramicos o a la fabricacion de productos auxiliares (calcas, pan-
tallas de serigrafia, moldes de escayola, etc.).

Este técnico actuara, por norma, bajo la direccién de un técnico de ni-
vel superior, del que recibird instrucciones generales y al cual informa-
ra de su gestion, responsabilizandose de organizar y supetrvisar el tra-
bajo de un equipo a su cargo en planta o laboratorio.

Esta figura profesional desarrolla su actividad en las areas de diseho y
desarrollo de producto, organizacion y gestion de la produccién y ges-
tion de calidad.

Las técnicas y conocimientos tecnoldgicos abarcan el campo de la fa-
bricacion industrial de productos ceramicos en general. Se encuentran
ligados directamente a:

Técnicas de representacion grafica y disefio asistido por ordenador
de productos ceramicos.

Caracteristicas y propiedades de las materias primas, semielabora-
dos, producto acabado y residuos de la actividad productiva.

Medios y técnicas para la preparacion de pastas, fritas, pigmentos
y esmaltes, la conformacion, esmaltado, decoracion, coccién, y em-
balado de piezas ceramicas, y para el control del proceso.

Técnicas de organizacion, gestién de la produccién y direccion de
equipos.

Conocimientos de las herramientas para el control de la calidad:
normas, ensayos, técnicas estadisticas para el control del proceso.

En funcién de la propia organizacion de la empresa, se especializara
en un area o desarrollara su trabajo con caracter polivalente. Asi, de-
bido a las necesidades de ciertas empresas pequenas (talieres de ce-
réamica decorativa, empresas de decoracion de productos ya cocidos,
grandes alfarerias, etc.), los técnicos de este nivel deben asumir mul-
tiples tareas que van desde las propias del diseno hasta la asistencia
técnica a clientes, pasando por la gestion de suministros y gestion de
la fabricacion.
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Ocupaciones, puestos de
trabajo tipo mas relevantes

A titulo de ejemplo y especialmente con fines de orientacion profesio-
nal, se enumeran a continuacion un conjunto de ocupaciones o pues-
tos de trabajo que podrian ser desempenados adquiriendo la compe-
tencia profesional definida en el perfil del titulo.

Responsable de linea o seccion de fabricacion en empresas de pro-
ductos ceramicos (preparacion de pastas, esmaltado, conforma-
cion, coccion, seleccion).

Responsable de seccion de fabricacion en empresas de fritas, es-
maltes y pigmentos ceramicos (mezcla y fusion/calcinacion, acaba-
do y embalado).

Técnico de calidad.

Responsable de iaboratorio de control de producto acabado.
Técnico de desarrollo de productos.

Responsable de moldes en empresas de fabricacion por colado.
Asistencia técnica a clientes: Venta técnica.

En funcion de la propia organizacién de la empresa, o en pequehas
empresas, los técnicos de este nivel pueden asumir responsabilidades
de jefe de planta o de fabricacion, responsable de calidad o jefe de la-
boratorio de desarrollo.
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2.1. OBJETIVOS GENERALES DEL CICLO
FORMATIVO

Interpretar y analizar la documentacion técnica de proyectos de fabri-
cacion de productos ceramicos.

Elaborar documentacion necesaria para la definicion y fabricacién de
productos ceramicos.

Comprender las caracteristicas fisicas y quimicas de las materias primas
y los materiales y productos concernientes a los procesos de fabricacién
de productos ceramicos, para su correcta seleccién y aplicacion.

Desarrollar composiciones de pastas, fritas, pigmentos y esmaltes ce-
ramicos a partir de informacién sobre materias primas, propiedades
que debe tener el producto y su proceso de fabricacion.

Organizar y realizar pruebas de desarrollo de productos a escala semi
industrial.

Analizar y determinar procesos basicos de fabricacién de productos
ceramicos, comprendiendo la ordenacion de los mismos y relacionan-
dolos con los recursos materiales y humanos necesarios, evaluando
su importancia economica en relacion con la planificacion.

Analizar y elaborar la documentacion técnica utilizada en organizacion,
ejecucion y control de los procesos productivos.

Identificar y aplicar las técnicas mas comunes de programacion asi como
los procedimientos de seguimiento y control de avance de produccion.

Comprender los procedimientos usuales para la gestién del aprovisio-
namiento y almacenamiento de materias primas y productos semiela-
borados necesarios para la fabricacién de productos ceramicos.

Interpretar, analizar y aplicar el plan de calidad en fabricaciéon de pro-
ductos ceramicos.

Definir, realizar y evaluar ensayos para la caracterizacion y control de ma-
teriales y productos en procesos de fabricacion de productos ceramicos,
identificando las caracteristicas de calidad mas significativas y los factores
causa-efecto que intervienen en su variabilidad, seleccionando las técni-
cas y equipos de ensayo adecuadas y obteniendo conclusiones que rela-
cionen los resultados obtenidos con la calidad del producto o proceso.

Analizar los riesgos propios de las industrias de fabricacién de fritas,
esmaltes pigmentos y productos ceramicos conformados derivados de
las caracteristicas de los procesos productivos y de los productos que
se transforman, en relacion con la seguridad y el medio ambiente.

Utilizar equipos y programas informaticos aplicados a su actividad pro-
fesional para elaborar documentacién técnica de producto y proceso y
para el andlisis de datos relativos al seguimiento de la fabricacion.

Comprender el marco legal, econdomico y organizativo que regula y
condiciona la actividad industrial, identificando los derechos y las obli-
gaciones que se derivan de las relaciones en el entorno de trabajo, asf
como los mecanismos de insercion laboral.

Seleccionar y analizar criticamente las diversas fuentes de informacion
relacionada con su profesion, que le permitan el desarrollo de su ca-
pacidad de autoaprendizaje y posibiliten la evolucion y adaptacion de
sus capacidades profesionales a los cambios tecnoldgicos y organiza-
tivos que se produzcan en el sector.
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Mddulo Profesional 1:

Desarrollo de composiciones
Asociado a la Unidad de Competencia

CAPACIDADES TERMINALES

1.1. Interpretar composiciones
de pastas, fritas, pigmentos y es-
maltes ceramicos relacionando
sus propiedades con los materia-
les empleados y la proporcion en-
tre ellos.

1.2. Elaborar composiciones de
pastas, y esmaltes a partir de in-
formacion sobre el producto y las
materias primas.

2.2. MODULOS PROFESIONALES ASOCIADOS
A UNA UNIDAD DE COMPETENCIA

1: Desarrollar productos ceramicos

CRITERIOS DE EVALUACION

Indicar los criterios para la seleccion de materias primas en la fabricacion
industrial de productos cerdmicos.

Clasificar las materias primas empleadas en la preparacion de pastas, fritas,
esmaltes y pigmentos ceramicos de acuerdo con su papel en las
composiciones.

Interpretar la composicion quimica y mineralogica y las caracteristicas fisicas
de las materias primas empleadas en pastas y relacionarla con las
propiedades aportadas al producto y al comportamiento de éste en el
proceso de fabricacion.

Interpretar la composicion quimica y las caracteristicas fisicas de las
materias primas empleadas en fritas, pigmentos y esmaltes y relacionarla
con las propiedades aportadas.

Indicar las principales composiciones de pastas ceramicas empleadas en la
fabricacion de productos ceramicos, explicar el papel de cada una de las
materias primas empleadas y justificar la composicion atendiendo a la
disponibilidad de los materiales, a las caracteristicas técnicas del producto
fabricado y al proceso de fabricacidn.

Indicar las principales composiciones de fritas y pigmentos empleados en la
fabricacion de productos ceramicos, explicar el papel de cada una de las
materias primas empleadas vy justificar la composicién atendiendo a las
caracteristicas técnicas del producto fabricado y al proceso de fabricacion.

Clasificar esmaltes ceramicos atendiendo a su composicion quimica, citar los
principales materiales empleados en su elaboracion {materias primas, fritas,
aditivos, pigmentos, etc) y explicar el papel de cada uno de ellos.

Realizar los ensayos necesarios para caracterizar las materias primas para
la fabricacion de productos ceramicos e interpretar los resultados obtenidos.

A partir de una composicion de un esmalte expresada en las proporciones en
peso, de cada materia prima:

Expresar esta composicion mediante su analisis quimico en 6xidos (en
peso y en moles) y en férmula Seger.

Calcular su coeficiente de dilatacion térmica, constantes elasticas,
densidad, indice de refraccion y tension superficial tedricos mediante el
uso de tablas.

Adaptar alguna de las propiedades tedricas calculadas a valores patron
establecidos mediante la variacion de la composicion.

A partir de una composicidén de un esmalte expresada en férmula Seger:

Calcuiar una composicién en férmula de carga que corresponda a la
férmula Seger caracterizada.

Sustituir una materia prima de la composicién sin alterar su composicion
quimica.

A partir de una muestra de un producto ceramico conformado mediante
extrusion, convenientemente caracterizado por sus propiedades e
informacion técnica sobre su proceso de fabricacion:
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Proponer y preparar, a escala de laboratorio, una composicion para la
pasta que se adapte al proceso de fabricacion descrito y presente las
propiedades en cocido requeridas al producto.

Realizar los ensayos necesarios para caracterizar la pasta y su
comportamiento en el proceso.

Elaborar informacion técnica sobre la pasta y las instrucciones generales
para su fabricacion.

A partir de una muestra de un producto cerdmico conformado mediante
colado, convenientemente caracterizado por sus propiedades e informacion
técnica sobre su proceso de fabricacion:

Proponer y preparar, a escala de laboratorio, una composicion para la
pasta que se adapte al proceso de fabricacién descrito y presente las
propiedades en cocido requeridas al producto.

Realizar los ensayos necesarios para caracterizar la pasta y su
comportamiento en el proceso.

Elaborar informacion técnica sobre la pasta y las instrucciones generales
para su fabricacion.

A partir de una muestra de un producto ceramico conformado mediante
prensado, convenientemente caracterizado por sus propiedades e
informacién técnica sobre su proceso de fabricacion:

Proponer y preparar, a escala de taboratorio, una composicion para la
pasta que se adapte al proceso de fabricacion descrito y presente las
propiedades en cocido requeridas al producto.

Realizar los ensayos necesarios para caracterizar la pasta y su
comportamiento en el proceso.

Elaborar informacién técnica sobre la pasta y las instrucciones generales
para su fabricacion.

A partir de una muestra de una frita convenientemente caracterizada por sus
propiedades de uso:

Proponer, preparar y obtener mediante fusion y enfriamiento de la masa
fundida, a escala de laboratorio, una composicion para esta frita que
presente las propiedades en frio y las caracteristicas requeridas.

Realizar los ensayos necesarios para caracterizar la frita y su aptitud
para el uso especificado.

A partir de una muestra de un pigmento convenientemente caracterizado por
sus propiedades de uso:

Proponer, preparar y obtener mediante calcinacion de la composicion, a
escala de laboratorio, una composicion para este pigmento que presente
las propiedades y las caracteristicas requeridas.

Realizar los ensayos necesarios para caracterizar el pigmento y su
aptitud para el uso especificado.

A partir de una muestra de un esmalte (aplicado sobre un soporte ceramico)
convenientemente caracterizado por sus propiedades e informacién técnica
sobre su proceso de fabricacion:

Proponer y preparar, a escala de laboratorio, una composicion para el
esmalte que se adapte al proceso de fabricaciéon descrito y presente las
propiedades en cocido requeridas al producto.

Realizar los ensayos necesarios para caracterizar el esmalte y su
comportamiento en el proceso de elaboracion y de aplicacion.

Elaborar informacion técnica sobre el esmalte y las instrucciones
generales para su elaboracion y aplicacion.

A partir de la informacidn técnica que caracterice un producto ceramico
(caracteristicas dimensionales, propiedades, requisitos de uso, planos,
croquis, etc):

Proponer, y preparar a escala de laboratorio la composicion de la pasta
que permita fabricar el producto con las caracteristicas técnicas descritas.
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1.3. Optimizar composiciones
de pastas y esmaltes a partir de
informacion técnica y del proceso.

1.4. Programar y realizar prue-
bas de desarrollo de productos a
escala de planta piloto o semi-in-
dustrial y evaluar los resultados
obtenidos.

Proponer, y preparar a escala de laboratorio la composicién de los
esmaltes que permitan fabricar el producto con las caracteristicas
técnicas descritas.

Elaborar instrucciones de fabricacion que expresen:
Etapas del proceso de fabricacion.
Técnicas de preparacion de la pasta.
Instrucciones para la preparacion de los esmaltes y la pasta.

Técnicas de conformacion, esmaltado y coccidn y parametros de
operacion.

A partir de un supuesto practico de un producto ceramico, convenientemente
caracterizado por la composicion del soporte y del esmalte, informacion del
proceso de fabricacion y sus principales parametros:

Proponer y preparar, a escala de laboratorio, modificaciones en la
composicion de la pasta y del esmalte que supongan una mejora en su
adaptacion al proceso de fabricacion descrito.

Elaborar informacion técnica sobre la pasta y el esmalte y las
instrucciones generales para su fabricacion.

A partir de un caso practico de ensayo a escala de planta piloto de un
material caracterizado por su composicion, caracteristicas de uso exigidas e
informacion técnica sobre sus componentes:

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

Elaborar instrucciones de procedimiento para la realizacion de los
ensayos.

Indicar la secuencia de operaciones necesaria para la preparacion y
puesta a punto de los materiales y equipos necesarios.

Establecer los parametros de operacion de materiales y el método para
su control.

Establecer criterios para la supervision de las pruebas.

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

Obtener prototipos.

A partir de un supuesto practico de contingencias en la realizaciéon de un
ensayo a escala de planta piloto de un material caracterizado por su
composicidn, caracteristicas de uso exigidas e informacion técnica sobre sus
componentes evaluar la gravedad de la contingencia acaecida, sus causas y
posible soluciones.

A partir de un supuesto practico sobre resultados de pruebas de desarrollo
de un producto concretado en muestras y datos de control:

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

Proponer (y justificar) correcciones en la composicion o en los
parametros de la prueba.

Evaluar la viabilidad de la fabricacion industrial del producto, de acuerdo
con el proceso caracterizado, a partir de los datos obtenidos en las
pruebas de desarrollo e indicar los parametros de proceso que deben
guiar la fabricacion industrial
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CONTENIDOS (Duracién 355 horas)

Materias primas

Propiedades de materiales

Materias primas para el soporte.
Arcillas.

Composicion mineraldgica de las arcillas. Materiales arcillosos:
Caolinita, illita, clorita y montmorillonita. Impurezas: Cuarzo, car-
bonatos, materia organica, minerales de hierro, sulfatos y otros.

Propiedades.

Criterios de clasificacion de arcillas.Arcillas cominmente utiliza-
das por las industrias del entorno.

Caracterizacion de arcilias. Ensayos e interpretacion de resuita-
dos: Analisis quimico, analisis mineraldgico y comportamiento
en el proceso de fabricacion.

Materias primas no pléasticas: Feldespatos, cuarzo, carbonatos, tal-
co, chamotas. Funcidn de los materiales desgrasantes.

Influencia de las materias primas en las caracteristicas de la pasta.
Materias primas para el esmalte.

Clasificacion de materias primas para la fabricacion de fritas, pig-
mentos y esmaltes de acuerdo con su naturaleza quimica y con el
papel estructural y funcional que desempehnan en el esmalte.

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

Caracterizacion de materias primas. Ensayos: Analisis quimico
parcial, ditribucidon granulomeétrica, ensayos especificos, etc.

influencia de las materias primas en el proceso de fabricacién de un
producto ceramico y en las caracteristicas del producto acabado.

Propiedades mecanicas: Elasticidad, resistencia a la flexién, traccion y
compresion.

Propiedades térmicas: Conductividad y dilatacién térmica.
Propiedades opticas: Color, opacidad/transparencia, brillo, refraccion.

Propiedades quimicas: Resistencia al ataque 4cido, resistencia a los
alcalis, solubilidad en agua.

Propiedades de los materiales a alta temperatura: Fundencia/refracta-
riedad, piroplasticidad, propiedades mecanicas a alta temperatura.

Ensayos para la determinacion de propiedades.

Medida de propiedades mecanicas en muestras de pastas y es-
maltes.

Dilatometrias.

Medida del color.

Médida de! indice de piroplasticidad en materias ceramicos
Determinacion de solubilidad.

Determinacion de fundencia en materiales: feldespatos, fritas, etc.




Desarrollo y fabricacion de productos ceramicos

Composiciones ceramicas Criterios de seleccion de materias primas.
Criterios generales de formulacion.
Formulacion de composiciones de pastas.
Criterios de clasificacion de pastas y composiciones tipo.

Caracteristicas exigidas a las materias primas, propiedades del
producto y caracteristicas del proceso de fabricacion.

Desarrollo de composiciones de pastas ceramicas. Realizacion de
ensayos de caracterizacion y evaluacion de resultados obtenidos.

Formulacion de fritas.
Criterios de clasificacion de fritas y composiciones tipo.

Expresion de composiciones de fritas y esmaltes: Férmula de car-
ga, analisis quimico y formula Seger.

Calculo tedrico de propiedades.

Caracteristicas exigidas a las materias primas, propiedades del
producto y caracteristicas del proceso de fabricacion.

Desarrollo de composiciones de fritas. Realizacion de ensayos de
caracterizacion y evaluacion de resultados obtenidos.

Formulacion de pigmentos.
Criterios de clasificacion de pigmentos y composiciones tipo.

Caracteristicas exigidas a las materias primas, propiedades del
producto y caracteristicas del proceso de fabricacion.

Desarrollo de composiciones de pigmentos. Realizacion de ensa-
yos de caracterizacion y evaluacion de resultados obtenidos

Formulacion de esmaltes.
Criterios de clasificacion de esmaltes y composiciones tipo.

Caracteristicas exigidas a las materias primas y propiedades del
producto.

Desarrollo de composiciones de esmaltes ceramicos. Realizacion de
ensayos de caracterizacion y evaluacion de resultados obtenidos:

Engobes.

Esmaltes de oxido de plomo.

Esmaltes de fundentes alcalinos y alcalinotérreos.
Esmaltes de dxido bérico.

Esmaltes de éxido de zinc.

Desarrollo de productos Metodologia para el desarrollo de composiciones.
Desarrollo de composiciones.

Optimizacion de composiciones.

Pruebas semiindustriales Ajuste y puesta a punto de equipos e instalaciones para la realizacion
de pruebas semi industriales.

Realizacion de pruebas y evaluacion de resultados.

Pruebas de desarrollo de productos en planta piloto y en planta in-
dustrial.

Pruebas de desarrollo de composiciones (pastas y esmaltes).

Pruebas de desarrollo de productos.




Ensefanzas del Ciclo Formativo

Modulo Profesional 2:

Desarrollo de proyectos de fabricacion de productos ceramicos
Asociado a la Unidad de Competencia 1: Desarrollar productos ceramicos

CAPACIDADES TERMINALES

2.1. Analizar y valorar la infor-
macion utilizada para la definicion
de productos ceramicos.

2.2. Definir, organizar y elaborar
la informacion necesaria para la
fabricacion de productos cerami-
cos.

CRITERIOS DE EVALUACION

Identificar e interpretar la informacion previa a la definicion del producto
(estudios de mercado, catalogos, articulos en revistas especializadas, etc.)
para conocer las tendencias del mercado y la informacion necesaria para el
estudio de nuevos productos.

Definir los rasgos esenciales y caracteristicas basicas que deben tener los
productos considerando:

LLineas de productos y estilos.

Segmento del mercado al que se dirige.

Nivel de calidad/coste que se espera del producto.
Tendencias de diseno/moda.

Respuesta que tienen en el mercado productos similares.

Identificar e interpretar la informacion técnica sobre las caracteristicas,
propiedades y exigencias de uso que debe tener el nuevo producto.

A partir de informacion general sobre un nuevo producto, croquis, esquemas,
aplicaciones, etc, elaborar documentacion técnica que comprenda:

Normativa de producto concernida.
Normativa de ensayo.

Caracteristicas técnicas y exigencias de uso que debe reunir el nuevo
producto.

Interpretar la simbologia y normalizacion utilizada en los planos de productos
ceramicos (sanitarios, aisladores eléctricos, despieces de moldes para
vajilleria, etc).

Dado un plano de conjunto de un producto ceramico:

Identificar y relacionar entre sf las distintas representaciones que
contiene el plano.

Enumerar los elementos que forman el producto, la relacidn existente
entre ellos y describir sus formas y dimensiones.

A partir de un producto ceramico sencillo, una maqgueta a escala del mismo o
un molde empleado para su fabricacién:

Elegir el sistema de representacion mas idoneo y la escala adecuada.
Representar los planos de conjunto que o describan.

Representar las vistas principales y auxiliares, secciones, cortes, y
detalles necesarios para definir los componentes del conjunto y sus
relaciones entre si.

Representar los planos del despiece resultante.

Realizar dibujos y modificaciones del dibujo en dos y tres dimensiones
mediante un equipo de diseno asistido por ordenador.

A partir de un nuevo producto ceramico debidamente caracterizado por la
composicion de la pasta y, en su caso, del esmalte, sus principales
propiedades, aplicacion y proceso de fabricacion:

Identificar y describir la documentacion necesaria para su fabricaciéon.
Identificar los datos mas relevantes para la fabricacion del producto.

Redactar los documentos que se precisan para la fabricacion del
producto, incorporando los datos de fabricacion y control necesarios.
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Desarrollo y fabricacion de productos ceramicos

2.3. Analizar y evaluar las posi-
bilidades de fabricacion de pro-
ductos ceramicos considerando
los sistemas, procesos, fases,
procedimientos y medios necesa-
rios.

Componer y montar los documentos consiguiendo una adecuada
presentacion.

Ante un supuesto proceso de fabricacion de un producto ceramico,
debidamente caracterizado por su composicion y caracteristicas generales
de fabricacion:

Proponer una secuencia de etapas de fabricaciéon gue posibiliten su
elaboracién.

Definir las principales caracteristicas tecnoldgicas de los medios
necesarios para su fabricacion.

Definir los medios auxiliares necesarios.

Seleccionar las maquinas y equipos de fabricacion a partir de informacion
en cualquier formato y soporte que refleje sus caracteristicas técnicas
con criterios de calidad y optimizacién de recursos.

Proponer un esquema de distribucién en planta de los medios
necesarios, y asignar los recursos humanos necesarios para su
conduccién.

Describir las principales caracteristicas tecnoldgicas de las maquinas y
equipos seleccionados.

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

Determinar la viabilidad de fabricacion del producto con los medios
caracterizados en el supuesto practico y, en su caso, determinar que
elementos o etapas del proceso de fabricacion no se pueden realizar con
los equipos disponibles.

Proponer una secuencia de operaciones que permitan la fabricacion del
producto caracterizado.

Proponer madificaciones en el proceso de fabricacion o en la
composicion y/o caracteristicas del producto que lo hagan viable con los
medios disponibles.

Elaborar bocetos y croquis que contengan versiones, adaptaciones y
modificaciones del producto caracterizado y explicar la influencia de estas
modificaciones en el proceso de fabricacion y en las caracteristicas del
producto acabado.

Identificar y describir las modificaciones necesarias en maquinas y
equipos y/o en su disposicién que permitan o simplifiquen la fabricacién
del producto caracterizado.

Dado un producto ceramico convenientemente caracterizado por informacion
técnica del producto y del proceso de fabricacion:

Determinar las caracteristicas tecnoldgicas que deben tener las maquinas
Y equipos necesarios para su fabricacion.

Identificar los medios auxiliares necesarios y sus principales
caracteristicas.

Dado un producto ceramico esmaltado convenientemenie caracterizado por
la composicion de la pasta y del/os esmalte/s y por informacién técnica sobre
su proceso de fabricacién y dados también listados de los costes que
intervienen en el coste total de fabricacién del producto:

Explicar la composicion del coste de tabricacion.
Describir los diversos tipos de costes variables y fijos.

Proponer cambios viables en la composicion del producto o en el proceso
de fabricacion que disminuyan su coste.
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Ensefanzas del Ciclo Formativo

CONTENIDOS (Duracidon 175 horas)

Propiedades de los productos
ceramicos

Analisis de la informacién de
mercado

Esquemas generales de los
procesos de fabricacion

Anadlisis de viabilidad de
" fabricacion

Evaluacion economica del
coste de fabricacion de un
producto

Clasificacion de productos ceramicos.

Caracteristicas técnicas, estéticas y funcionales de los productos ce-
ramicos.

Materiales para la construccion de barro cocido.
Abrasivos.

Refractarios.

Baldosas.

Vajillas.

Sanitarios.

Articulos para el hogar y adorno.

Ceramicas de uso técnico.

Evolucién histérica y tecnoldgica de la industria y productos ceramicos.
Tendencias actuales en productos ceramicos.

Tipos de productos ceramicos. Principales caracteristicas estéticas
y funcionales. Lineas de producto.

Estudio comparativo de diferentes gamas de productos. Caracte-
risticas de los catdlogos del mercado nacional y/o internacional.

Ferias y certamenes del sector.
Mercados de los productos ceramicos.
Caracteristicas mas relevantes.

Datos socio-econémicos de los principales mercados de las indus-
trias del entorno.

Posicionamiento en el mercado (interior y/o exterior) de los produc-
tos fabricados por las empresas del entorno. Descripcion general
del sector de los principales paises competidores de las industrias
del entorno.

Productos mas significativos por segmento de mercado.

Descripcion general de los procedimientos de fabricacion por tipo de
producto. Etapas de procesos.

Establecimiento de procesos y etapas de proceso.
Requisitos tecnoldgicos de los medios necesarios para la fabricacion.

Adecuacion entre producto y proceso.

Tipos de costes y su evaluacion.
Calculo de costes de fabricacion.
Optimizacidn de costes de fabricacion.

Ejemplos practicos de optimizacion de costes mediante la modifi-
cacion de la estructura del producto.

Ejemplos practicos de optimizacion de costes mediante modifica-
ciones en el proceso de fabricacién.
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Desarrollo y fabricacion de productos ceramicos

Dibujo técnico aplicado al
desarrollo de productos
ceramicos

Elaboracion de un proyecto
para la fabricacién de un
producto ceramico

Tratamiento informatico de textos, datos e imagenes y organizacion de
archivos.

Normalizacién y simbologia.

Representacion de productos ceramicos, componentes y elementos
necesarios para su fabricacion (matrices, moldes y elementos auxilia-
res).

Elaboracion de planos de conjunto, despiece, y fabricacion.
Elaboracion de esquemas de planta e instalaciones industriales.

Utilizacion de programas informaticos de representaciéon en 2D y 3D.

Metodologia para la elaboracion de un proyecto.

Redaccion y presentacion de un proyecto de producto ceramico.
Documentos del proyecto.
Redaccion y elaboracién de la memoria.

Documentos complementarios.
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Ensehanzas del Ciclo Formativo

Modulo Profesional 3:

Fabricacion de productos ceramicos conformados
Asociado a la Unidad de Competencia 2: Gestionar y controlar la fabricacion de productos ceramicos

CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION

3.1. Analizar ias técnicas y los Dado un producto industrial ceramico caracterizado mediante informacion
procesos de fabricacién de pro- técnica:

ductos ceramicos relacionando Explicar la configuracion basica de su proceso de fabricacién, indicando
los prqductos de entrada y salida, las etapas y las técnicas de preparacion de la pasta, conformacion,

las variables de proceso, los me- esmaltado/decoracion (si lo hubiese) y coccion.

dios de fabricacion y los procedi-

mientos de operacién. Realizar un diagrama de su proceso de fabricacion reflejando la

secuencia de operaciones y el producto de entrada y salida en cada una
de ellas.

Identificar las principales variables del proceso y explicar su influencia en
las etapas de fabricacion y en las caracteristicas del producto acabado.

Relacionar las caracteristicas y propiedades del producto propuesto con
las caracteristicas y propiedades de las materias primas empleadas.

Ante un caso practico de preparacion industrial de una pasta ceramica
debidamente caracterizado por la composicién, e informacion técnica del
proceso:

Relacionar las caracteristicas técnicas de la pasta con su composicion y
su teécnica de elaboracion.

Relacionar la composicion quimica y mineralogica de la pasta con su
comportamiento en el proceso y con las caracteristicas del producto final.

Describir las principales variables de proceso en las operaciones de
molienda y/o desleido y acondicionamiento de la pasta y su influencia en
las siguientes etapas de fabricacion y en las caracteristicas del producto
acabado.

Ante un supuesto practico de fabricacion industrial de un producto ceramico,
debidamente caracterizado por informacién técnica sobre las caracteristicas
del producto final:

Seleccionar la técnica de conformacion mas adecuada.

Describir las principales variables de la operacién de conformacion, su
influencia en las caracteristicas del producto final y en el desarrollo del
proceso de fabricacidn y las técnicas para su medida y control.

Relacionar las caracteristicas técnicas del producto de entrada (pasta)
con las variables de operacion, sincronismos y/o ciclo de operacién y las
caracteristicas del producto conformado.

Seleccionar las técnicas de esmaltado y decoracion mas adecuadas.

Describir las principales variables de la operacion de esmaltado, su
influencia en las caracteristicas del producto final y las técnicas para su
medida y control.

Describir las principales técnicas de coccion aplicables al producto
caracterizado, compararlas entre si y seleccionar la que resulte mas
adecuada segun la informacién disponible.

Describir las principales transformaciones fisico-quimicas experimentadas
por las materias primas en el proceso de coccién y relacionarlas con su
composicion, con las caracteristicas del producto final y con el ciclo de
coccion.

A partir de una etapa del proceso de fabricacion de productos ceramicos
debidamente caracterizada por informacion técnica sobre los medios empleados
y datos sobre los productos de entrada y de salida, relacionar mediante
calculos, balances masicos y térmicos y/o uso de tablas y gréficos las
caracteristicas de productos de entrada y/o salida con parametros de la
operacion.
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Desarrollo y fabricacion de productos ceramicos

3.2. Determinar la informacion
de proceso necesaria para llevar
a cabo la fabricacion de productos
ceramicos, a partir de!l analisis de
la informacién técnica de produc-
to e instrucciones generales de
fabricacion.

3.3. Analizar los medios nece-
sarios en la fabricacion de pro-
ductos ceramicos relacionandolos
con los materiales empleados vy
los productos obtenidos.

3.4. Analizar métodos para el
control de la produccion y de los
medios de fabricacion en indus-
trias ceramicas.

Dado un caso practico en el que se da la informacion técnica de un producto
ceramico y de los medios disponibles y una propuesta de programa de fabri-
cacion:

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

Determinar las maquinas, equipos, Utiles y herramientas que se precisan
en cada operacion.

Identificar las operaciones y tareas (preparacion y regulacion de
maquinas, equipos, Utiles y herramientas, preparacion de materiales,
conduccién y control de maquinas, realizacion de operaciones manuales,
mantenimiento, etc.) necesarias en cada etapa del proceso.

Indicar los procedimientos para realizar cada operacion.

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

Describir las caracteristicas que deben tener los materiales empleados.

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

Elaborar una «hoja de instrucciones» para una operacién determinada
del proceso indicando:

Tareas y movimientos.

Utiles y herramientas.

Parametros de regulacién o control.
Tiempos de fabricacion.

Establecer el flujo de informacién relacionado con el proceso.

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

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

A partir de una maquina o equipo empleado en la fabricacion de productos
ceramicos convenientemente caracterizado por informacion técnica
(Caracteristicas, esquemas, instrucciones suministradas por el fabricante,
etc) y por las caracteristicas de los productos de entrada y salida:

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

Identificar los componentes y dispositivos de la maquina o equipo en los
esquemas y planos de instalacién, explicar su funcionamiento y las
consecuencias derivadas de anomalias.

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

Calcular pardmetros de operacién de la maquina o equipo que permitan
la obtencion del producto especificado con la calidad requerida y
optimizando los recursos.

Indicar sus principales elementos objeto de revision y mantenimiento de
primer nivel, los criterios para su reparacion o sustitucion y elaborar un
programa de actuaciones de mantenimiento.

Ante un supuesto practico de una etapa de proceso en planta piloto o taller
debidamente caracterizada por la informacién de proceso y los requisitos de
calidad en el producto:

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

3.5. Analizar los procedimientos

de tratamiento, eliminacioén o reci-,

claje de residuos, efluentes y emi-
siones industriales y los sistemas
de gestion medioambiental em-
pleados en empresas ceramicas.

3.6. Analizar las condiciones de
seguridad necesarias para el de-
sarrollo de los procesos de fabri-
cacion de productos ceramicos y
elaborar procedimientos para su
control.

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

Describir las principales situaciones fuera de las condiciones idoneas de
fabricacion, indicar sus causas mas probables y describir las actuaciones
que deberian seguirse y las posibles acciones preventivas.

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

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

Describir los principales residuos, efluentes y emisiones generados en las
operaciones de fabricacion de productos ceramicos conformados.

Describir las principales normas medioambientales sobre residuos, efluentes
y emisiones generados en la fabricacion de productos ceramicos
conformados.

A partir de un caso practico de fabricacion de productos ceramicos
debidamente caracterizado por la informacion técnica y de proceso:

Identificar y describir los residuos generados.
Indicar las técnicas de tratamientos de residuos mas apropiadas.

Describir los principales medios empleados para la separacion y el
reciclado de residuos.

Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad y toxicidad que supone la
manipulacién de los distintos materiales y productos empleados en la
fabricacion de productos ceramicos.

Interpretar la normativa de seguridad aplicable a las industrias de
fabricacion de productos ceramicos (materiales, instalaciones, maquinaria,
operaciones).

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

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

Describir las condiciones de seguridad en las operaciones de preparacion,
puesta en marcha y parada de las maquinas y equipos, y mantenimiento de
primer nivel.

A partir de un supuesto de fabricacion de un producto, ceramico conocidas
las instalaciones y equipos de produccion:

Identificar los riesgos y condiciones de seguridad de las instalaciones y
maquinas

Deducir el nivel de riesgo de los distintos puestos de trabajo,
estableciendo I0s indices de peligrosidad

Analizar la distribucion y entorno de los puestos de trabajo

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

Establecer ios medios e instalaciones necesarios (protecciones
personales, protecciones en maquina, detectores, medios de extincion)
para mantener un adecuado nivel de seguridad.
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Desarrollo y fabricacién de productos ceramicos

CONTENIDOS (Duracion 320 horas)

Procesos ceramicos

Propiedades de materiales no
conformados y su influencia en
el desarrollo de las operaciones
de fabricacion y en las propie-
dades del producto acabado.

Propiedades de los productos
ceramicos conformados.

Operaciones de fabricacion de productos ceramicos. Operaciones ba-
sicas

Relacion entre productos y procesos.

Técnicas de preparacion de pastas, conformado, secado, esmaltado,
decoracién y coccion. Aspectos fundamentales.

Plasticidad.
Comportamiento plastico de materiales.
Factores que afectan la plasticidad.

Influencia de la plasticidad en la preparacion de la pasta y en la
conformacion y secado de productos ceramicos.

Medida de la plasticidad Indices de plasticidad.

Reologia aplicada a los procesos de fabricacion de materiales cerdmi-
cos.

Parametros reoldgicos.
Reologia de suspensiones. Teorfa de la doble capa. Potencial Z.

Caracterizacion reologica de barbotinas: Tixotropia y pseudo-plas-
ticidad.

Desfloculacion y floculacion. Mecanismos. Factores que influyen.
Estabilidad de suspensiones.
Aditivos.
Propiedades de polvos ceramicos.
Particulas, agregados y aglomerados.

Caracteristicas: Morfologia, superficie especifica, distribucion
granulométrica y su relacion con el comportamiento en el pro-
ceso.

Empaquetamiento.
Empaqguetamiento de sistemas arcillosos.
Densidad de empaquetamiento.

Ensayos de caracterizacion de polvos ceramicos: Distribucién gra-
nulométrica, fluidez, indice de adsorcion de azul de metileno.

Permeabilidad.
Porosidad/compacidad.
Factores que afectan a la compacidad.

Densidad aparente. Relacion entre densidad aparente y porosi-
dad.

Relacién entre compacidad y variables de proceso. Diagramas de
compactacion.

Comportamiento mecanico de productos ceramicos conformados.

Resistencia mecanica en verde y en seco. Factores que determinan
la resistencia mecanica.

Medida de la resistencia mecdnica en crudo.

Expansion térmica.
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Ensefanzas del Ciclo Formativo

Comportamiento de materiales
ante la accidn del calor

Gestion y control de
operaciones y procesos de
fabricacion de productos
ceramicos conformados

Comportamiento durante el secado.
Etapas de secado.
Factores de los que depende el secado de piezas ceramicas.

Evolucién de la contraccion durante el proceso de secado.

Transformaciones fisicas: Densificacion, expansion, sinterizacion, fu-
sién y transformaciones alotropicas.

Reacciones de descomposicion, reacciones red-ox, reacciones de
deshidratacion y cristalizaciones.

Interpretacion de resultados de andlisis térmicos.

Corazon negro.Mecanismo de oxidacion del corazon negro. Variables
que intervienen.

Interfase soporte-esmalte. Reacciones que tienen lugar.

Comportamiento piroplastico de materiales ceramicos.Indice de piro-
plasticidad. Influencia de la composicién y los parametros de proceso
el indice de piroplasticidad.

Acoplamiento esmalte-soporte.
Tensiones en esmalte y/o soporte. Defectos.
Método Steger para la medida de tensiones.
Propiedades de las piezas ceramicas cocidas.
Porosidad.
Expansion térmica.
Expansién por humedad.

Propiedades mecanicas.

Mecanismos de proceso.

Técnicas de formacion de pieza: Colado, extrusién, Moldeo, cali-
brado y prensado.

Secado de productos ceramicos.
Aplicacion de esmaltes y tintas en via humeda y via seca.
Coccion.

Variables de proceso. Influencia sobre el comportamiento en el proce-
so de los materiales y sobre las propiedades del producto acabado.

Maquinas, equipos e instalaciones de fabricacion.

Principales caracteristicas tecnologicas y mecanismos de regula-
cidn y control.

Esquemas y disposiciones en planta.

Dimensionado de instalaciones: Célculos de capacidad de produc-
cion e idoneidad de instalaciones.

Establecimiento de los parametros de operacion.

Sistemas de gestion y control de instalaciones y procesos de fabrica-
cion de materiales ceramicos conformados.

Equipos e instalaciones para el tratamiento de residuos, efluentes, hu-
mos y otras emisiones.

Normativa medioambiental concernida.

Descripcion y caracterizacion de residuos, efluentes y emisiones en
industrias de fabricacion de productos ceramicos conformados.
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Descripcion de equipos e instalaciones. Sistemas de regulacion y
control.

Balances de masa y de energia en instalaciones de fabricacion.
Balances de masa y energia en secaderos.
Balances de masa y energia en hornos.

Optimizacion de procesos:
Ahorro energético e instalaciones de recuperacion.

Optimizacion de operaciones.
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Modulo Profesional 4:

Fabricacion de fritas, pigmentos y esmaites
Asociado a la Unidad de Competencia 3: Gestionar y controlar la fabricacion de esmaltes y pigmentos

ceramicos

CAPACIDADES TERMINALES

4.1. Analizar procesos de fabri-
cacion de fritas, pigmentos y es-
maltes ceramicos relacionando
los materiales de entrada y salida,
las variables de proceso, los me-
dios de fabricacion y los procedi-
mientos de operacion con las ca-
racteristicas y propiedades de los
productos obtenidos.

CRITERIOS DE EVALUACION

Dado un caso practico de fabricacion de fritas, pigmentos y/o esmaltes,
debidamente caracterizado por la informacién técnica de proceso:

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

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

Dada una frita, pigmento o esmalte, debidamente caracterizados mediante
informacion técnica, y un programa de fabricacion:

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

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

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

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

Deducir, a su nivel, las caracteristicas tecnoldgicas mas importantes de
los medios de produccién necesarios (tipo de tecnologia, produccion,
etc).

Identificar las materias primas y materiales utilizados y los productos
obtenidos, mediante las caracteristicas, propiedades y parametros
adecuados en cada caso, empleando la terminologia y las unidades
apropiadas.

Interpretar el comportamiento de los materiales (materias primas y
productos intermedios), frente a los tratamientos mecanicos y termicos a
que son sometidos durante el proceso (mezcla, molienda, fusion, secado,
sinterizado, granulacién, etc.), en funcion de las caracteristicas de los
materiales y los principios fisicos y quimicos que intervienen en la
transformacion.

Reconocer y describir los principales defectos asociados a la fabricacion
de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos, y sefialar las causas mas
probables y los métodos para su control.

Explicar los aspectos mas relevantes de las condiciones de
almacenamiento, transporte, y manipulacion de las materias primas,
productos intermedios y productos acabados de los procesos de
fabricacion.

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

A partir de informacién técnica sobre los medios empleados y los
productos de entrada y salida de una etapa del proceso de fabricacion:

Realizar balances masicos y térmicos.

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

Caracterizar materias primas y determinar propiedades de los productos
obtenidos en la fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos
mediante el empleo de equipos y utiles de laboratorio.
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4.2. Analizar el comportamiento
de los esmaltes durante el proce-
so de fabricacion de productos
ceramicos y las propiedades
aportadas al producto obtenido.

4.3. Determinar la informacion
de proceso necesaria para llevar
a cabo la fabricacién en industrias
de fritas, pigmentos y esmaltes
ceramicos, a partir del analisis de
la informacion técnica de produc-
to e instrucciones generales de
fabricacion.

4.4. Analizar los medios nece-
sarios en la fabricacion de fritas,
pigmentos y esmaltes ceramicos
relacionandolos con los materia-
les empleados y los productos ob-
tenidos.

Describir las principales transformaciones fisico-quimicas que tienen lugar en
el esmalte durante el proceso de coccion.

Describir los mecanismos de desvitrificacion, opacificacion y coloracion de
vidriados.

Describir las principales propiedades de los vidriados: propiedades térmicas,
mecénicas, opticas y quimicas indicando:

La influencia cualitativa de la composicion del esmalite.
La influencia de la presencia de especies cristalinas.

La influencia de las condiciones del proceso (preparacion, aplicacion y
coccion).

Las principales técnicas para su medida y control.

Su influencia en la utilizacion del producto final.

Relacionar las caracteristicas y propiedades de las fritas, pigmentos y
esmaltes con los materiales utilizados y sus procesos de fabricacion.

Clasificar las fritas, pigmentos y los esmaltes ceramicos en funcién de sus
composiciones quimicas, sus propiedades y aplicaciones.

Determinar la composicion de la mezcla de materias primas para la
fabricacion de una frita, pigmento o esmalte, a partir del andlisis quimico en
oxidos de cada una de las materias primas y del producto final.

A partir de informacion técnica de producto, de instrucciones generales de
fabricacion, de los medios disponibles y una propuesta de programa de
fabricacion:

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

Determinar las maqguinas, equipos, Utiles y herramientas que se precisan
en cada operacion.

Identificar las operaciones y tareas (preparacion y regulacion de
maquinas, equipos, Utiles y herramientas, preparacion de materiales,
conduccioén y control de maquinas, realizacion de operaciones manuales,
mantenimiento, etc.) necesarias en cada etapa del proceso.

Indicar los procedimientos para realizar cada operacion.

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

Describir las caracteristicas que deben tener los materiales empleados.

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

Elaborar una «hoja de instrucciones» para una operacion determinada
del proceso indicando:

Tareas y movimientos.

Utiles y herramientas.

Parametros de regulacién o control.
Tiempos de fabricacién.

Establecer el flujo de informacién relacionado con el proceso
caracterizado.

A partir de la informacioén técnica que caracteriza una maguina o equipo
utilizado en la fabricacion de fritas, pigmentos y/o esmaltes (caracteristicas,
esquemas, instrucciones del fabricante etc.), y las caracteristicas de los
productos de entrada y salida:

Describir la secuencia de operaciones necesaria para su puesta a punto
y ajuste a las condiciones de trabajo.
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4.5. Analizar métodos para el
control de la produccion y de los
medios de fabricacion en indus-
trias de fabricacion de fritas, pig-
mentos y esmaltes ceramicos.

4.6. Analizar los procedimientos
de tratamiento, eliminacién o reci-
claje de residuos, efluentes y emi-
siones industriales y los sistemas
de gestion medioambiental em-
pleados en empresas de fabrica-
cion de fritas, pigmentos y esmal-
tes ceramicos.

4.7. Analizar las condiciones de
seguridad necesarias para el de-
sarrollo de los procesos de fabri-
cacion de fritas, pigmentos y es-
maltes ceramicos y elaborar
procedimientos para su control.

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

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

Calcular los parametros de operacion de la maquina o equipo que
permitan la obtencién del producto especificado con la calidad requerida
y optimizando recursos.

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

Comparar diferentes tecnologias empleadas para una misma operacion de
fabricacion (mezcla, molienda, fritado, calcinacion, lavado, secado,
aglomeracion, etc.) en funcién de su capacidad de produccién y de
automatizacion, las variables de operacion, las caracteristicas de los
producto de entrada y salida y criterios econdmicos de operacion e inversion.

Caracterizar maquinas y equipos empleados en procesos de fabricacion de
fritas, pigmentos y esmaltes mediante las caracteristicas, parametros y
propiedades precisas en cada caso, y empleando la terminologia y las
unidades apropiadas.

Ante un supuesto practico de una etapa de proceso de elaboracion de
esmaltes o pigmentos en planta piloto debidamente caracterizada por la
informacion de proceso y los requisitos de calidad en el producto:

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

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

Describir las principales situaciones fuera de las condiciones idoneas de
fabricacion, indicar sus causas mas probables y describir las actuaciones
que deberian seguirse y las posibles acciones preventivas.

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

A partir de listados de datos de control de un proceso de fabricacion de
fritas, pigmentos y/o esmaltes debidamente caracterizado por la informacion
técnica del proceso, analizarlos mediante calculos, tablas y/o
representaciones graficas que permitan detectar posibles desviaciones de las
condiciones iddneas de fabricacion.

Describir los principales residuos, efluentes y emisiones generados en las
operaciones de fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos.

Describir las principales normas mediocambientales sobre residuos, efluentes
y emisiones generados en la fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes
ceramicos.

A partir de un caso practico de fabricacion de fritas, pigmentos y/o esmaltes
ceramicos debidamente caracterizado por la informacion técnica de proceso:

Identificar y describir los residuos generados.
Indicar las técnicas de tratamientos de residuos mas apropiadas.

Describir los principales medios empleados para la separacion vy el
reciclado de residuos.

Identificar los riesgos vy nivel de peligrosidad y toxicidad que supone la
manipulacion de los distintos materiales, productos, herramientas y equipos
empleados en fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos.

Interpretar la normativa de seguridad aplicable a las industrias de fabricacion
de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos (materiales, instalaciones,
magquinaria, operaciones).
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CONTENIDOS (Duracién 190 horas)

Caracteristicas y aplicaciones
de los esmaltes

El estado vitreo

Propiedades de los esmaltes

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

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

Describir las condiciones de seguridad en las operaciones de prepara-
cion de las maquinas y equipos, y mantenimiento de primer nivel.

A partir de un supuesto de fabricacion de una frita, pigmento o esmalte
ceramico, conocidas las instalaciones y equipos de produccion:

ldentificar los riesgos y condiciones de seguridad de las instalaciones y
maguinas

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

Analizar la distribucién y entomno de los puestos de trabajo

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

Establecer los medios e instalaciones necesarios (protecciones
personales, protecciones en maquina, detectores, medios de extincion)
para mantener un adecuado nivel de seguridad

Propiedades estéticas y funcionales de los esmaltes.

Criterios de clasificacion: Clasificacion de acuerdo con la funcion que
desempeian en el producto, el método de aplicacion y la linea de pro-
ducto.

Caracteristicas generales del estado vitreo.
Estructura de los vidriados.

Oxidos formadores de red, éxidos estabilizadores de red y 6xidos
modificadores de red.

Sistemas vitreos mas comunes en los esmaltes ceramicos.
Separacion de fases.
Mecanismo y efectos de la separacion de fases.

Desvitrificacion.

Viscosidad. Establecimiento e interpretacion de curvas viscosdad/tem-
peratura.

Fendmenos superficiales:

Tension superficial.

«Poder mojante» del vidrio fundido.
Propiedades opticas.

Refraccion. Indice de refraccion.

Reflexion.

Dispersion de la luz.

Color.

Opacidad.
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Propiedades mecanicas.
Expansion térmica.

Determinacion e interpretacion de curvas dilatométricas de esmal-
tes: Coeficientes de dilatacion, temperaturas de reblandecimiento y
de transformacion.

Resistencia al ataque guimico.

Influencia de la composicién y de las variables de proceso sobre las
propiedades de los esmaltes.

Mecanismos de opacificacion Mecanismos de opacificacion:

de esmaltes e . .
Opacificacion por presencia de fases cristalinas.
Opacificacion por inmiscibilidad de fases liquidas.
Opacificacion por oclusion gaseosa.

Especies guimicas opacificantes.

Opacificacion de esmaltes por oxido de estafio.
Opacificacion de esmaltes conteniendo 6xido de zirconio.

Opacificacion de esmaltes por compuestos de titanio.

Coloracion de esmaltes Mecanismos de coloracion de esmaltes.
Disolucion del elemento colorante.
Suspencion del elemento colorante.

Medida del color. El sistema Hunterlab. El sistema Cielab. Aplicaciones
de medida del color en ceramica industrial.

Especies quimicas colorantes.

P'_'OCGSOS de fabricacion de Descripcion monografica de las materias primas utilizadas.
fritas Oxidos aportados a la composicion.
Solubilidad en agua.
Condiciones de almacenamiento y conservacion.
Comportamiento en el proceso.

Requisitos de utilizacion y normas de seguridad para su manipula-
cion y transporte.

Procedimientos de control de materias primas empleadas en la fabri-
cacion de fritas.

Gestion y control de las instalaciones de fabricacion de fritas.
Dosificacion y mezcla de materias primas.
Variables de operacién.

instalaciones. Principales caracteristicas tecnoldgicas y siste-
mas de gestion.

Fusion de fritas.

Transformaciones experimentadas por la mezcla de materias
primas.

Variables de proceso. Factor de fritado.
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Hornos de fusiéon de fritas.

Principales caracteristicas tecnoldgicas. Funcionamiento. y sis-
temas de gestion.

Combustibles.

Materiales refractarios y aislantes.
Controles de fabricacion de fritas.
Esquemas y disposiciones en planta.

Dimensionado de instalaciones: Calculos de capacidad de produc-
cion e idoneidad de instalaciones.

Establecimiento de los parametros de operacion.

Clasificacién de fritas Clasificacion de fritas en funcion de su composiciéon quimica y princi-
pales propiedades desarrolladas (transparencia/opacidad, brillo/mate,
temperatura de reblandecimiento, maduracion, etc.). Descripcion de
las fritas mas comunmente utilizadas.

Procesos de elaboracion de Descripcion monografica de las materias primas utilizadas.
esmaltes . .
Oxidos aportados a la composicidn.
Condiciones de almacenamiento y conservacion.
Comportamiento en el proceso.

Requisitos de utilizacién y normas de seguridad para su manipula-
cién y transporte.

Procedimientos de control de materias primas.
Molienda de esmaltes.

Variables de proceso y parametros de operacion.

Calculo de la carga optima de materiales.

Optimizacion del proceso de molienda. Desfloculantes. Eleccién del
desfloculante adecuado.

Instalaciones y procedimientos de gestion y control del proceso.
Esquemas y disposiciones en planta.
Dimensionado de instalaciones de molienda.
Ensayos de control de la molienda de esmaltes.
Elaboracién de granillas y aglomerados.
Variables de proceso.
Instalaciones y procedimientos de gestion y control del proceso.
Elaboracion de polvos micronizados.
Variables de proceso.

[nstalaciones y procedimientos de gestion y control del proceso.

Procesos de elaboracion de Descripcion monografica de las materias primas utilizadas.
pigmentos . .y
Oxidos aportados a la composicion.
Condiciones de almacenamiento y conservacion.
Comportamiento en el proceso.

Requisitos de utilizacion y normas de seguridad para su manipula-
cidén y transporte.
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Clasificacién de pigmentos

Residuos, efluentes y
emisiones

Procedimientos de control de materias primas empleadas en la fabri-
cacion de pigmentos.

Gestion y control de las instalaciones de fabricacidn de pigmentos
Dosificacion y mezcla de materias primas.
Variables de operacion.

Instalaciones. Principales caracteristicas tecnoldgicas y siste-
mas de gestion.

Preparacion y calcinacion de [a mezcla de materias primas.
Variables de proceso.
Hornos de calcinacion.
Instalaciones y procedimientos de gestion y control del proceso.
Lavado y molienda del pigmento calcinado.
Instalaciones y procedimientos de gestion y control del proceso.
Controles de fabricacion de pigmentos.
Esquemas y disposiciones en planta.

Dimensionado de instalaciones: Calculos de capacidad de produc-
cion e idoneidad de instalaciones.

Establecimiento de los parametros de operacion.

Clasificacion de pigmentos en funcion del color desarrollado, composi-
cion quimica y temperatura de utilizacion.

Normativa medioambiental.

Descripcion y caracterizacion de residuos, efluentes y emisiones en in-
dustrias de fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes.

Equipos e instalaciones para el tratamiento de residuos, efluentes, hu-
Mmos y otras emisiones.
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Modulo Profesional 5:

Gestion de calidad en industrias ceramicas
Asociado a la Unidad de Competencia 4: Organizar y gestionar la calidad en industrias ceramicas

CAPACIDADES TERMINALES

5.1. Analizar los aspectos esen-
ciales de los sistemas de calidad
en industrias ceramicas.

5.2. Determinar sistemas de con-
trol y mejora de la calidad para
procesos de fabricacion de fritas,
pigmentos, esmaltes y productos
ceramicos.

CRITERIOS DE EVALUACION

Identificar los elementos basicos de un sistema de calidad.
Describir la estructura procedimental y documental de un plan de calidad.
Describir la estructura y contenidos de un manual de calidad.

Describir los rasgos esenciales de la infraestructura de calidad en el sector
ceramico.

Comparar las caracteristicas de los procesos de normalizacién,
homologacion y certificacion.

Identificar las principales normas (UNE, DIN, CEN, ISO, AFNOR, ASTM, etc.)
referentes a ensayos y productos ceramicos.

Describir los aspectos basicos de las normas 1SO 9000-1-2-3-4.

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

Describir los contenidos del coste de calidad y analizar la influencia de cada
uno de ellos en el mismo.

A partir de un supuesto proceso de fabricacion debidamente caracterizado
por la informacién técnica de producto y proceso, y los objetivos de calidad
de la empresa:

Determinar los requisitos de los suministros y los procedimientos para su
control (muestreo, equipos de ensayo, modo de operar, criterios de
aceptacion o rechazo, registro de resultados, frecuencia de ensayo, etc.).

Determinar el plan de control del proceso estableciendo:

Los puntos de control y las variables o parametros que se van
a controlar.

Los procedimientos de inspeccion para cada punto de control
(condiciones y frecuencia de muestreo, equipos o instrumentos de
inspeccion necesarios, modo de operar, registro de resultados).

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

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

Determinar los tratamientos de los materiales y productos no conformes.
Determinar los mecanismos que garanticen el flujo de informacion.

Determinar los recursos humanos necesarios para el control de calidad
asignando tareas entre los puestos de trabajo e indicando su
cualificacion.

Elaborar una propuesta de plan de formacion de operarios y técnicos de
grado medio concernido que considere:

Los objetivos del plan.

Las acciones de formacidn y su secuenciacion.
A quién va dirigida cada actividad.

Los aspectos basicos de sus contenidos.

Las acciones de seguimiento y evaluacion.
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5.3. Analizar y aplicar las princi-
pales técnicas para el control y la
mejora de la calidad en industrias
ceramicas.

5.4. Determinar la fiabilidad de
productos ceramicos de acuerdo
con la normativa de producto
apropiada y aplicando los proce-
dimientos de ensayo oportunos.

CONTENIDOS (Duracion 160 horas)

Calidad y productividad

Utilizar tablas y graficos para la determinacion de los criterios de aceptacion
o rechazo de materiales.

Identificar las caracteristicas que afectan a la calidad o la resolucién de
problemas asociados a supuestos practicos sencillos, aplicando las
siguientes técnicas.

Diagramas causa-efecto.

Analisis de Pareto.

Analisis modal de fallos y efectos.
«Tormenta de ideas».
Regresiones.

Describir procedimientos operativos para la determinacion de la capacidad
de magquinas y procesos.

Procedimientos de muestreo.
Requisitos previos.

Establecimiento de tolerancias.
Determinacion de indices de capacidad.

Ante un caso practico de determinacidon de capacidad de una maquina
o proceso de fabricacion, caracterizado por una serie de datos obtenidos,
las condiciones de muestreo y las tolerancias establecidas:

Calcular los indices de capacidad.
Representar e interpretar la recta de probabilidad.

Explicar como afecta el establecimiento de las tolerancias y el centrado
y ajuste de la maquina o el proceso a su capacidad.

A partir de un listado de datos construir un grafico de control determinando
sus escalas y limites de control.

Analizar gréficos de control de procesos de fabricacion de productos
ceramicos determinando las principales incidencias reflejadas.

Sefalar para un determinado producto cerdmico las principales propiedades
que afectan a su fiabilidad, los procedimientos para su evaluacion y, en su
caso, la normativa existente concernida.

Ante un caso practico de determinacion de la fiabilidad de un producto
ceramico:

Identificar la normativa de calidad referente al producto.

Identificar los requisitos de utilizacion o de homologacién del producto.

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

Operary, en su caso, calibrar los instrumentos y equipos necesarios para
la realizacion de los ensayos.

Analizar y dictaminar los resultados obtenidos.

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

Conceptos fundamentales.

Calidad de disefno y de conformidad.
Calidad de proceso. Calidad del producto. Calidad de servicio.
Fiabilidad.

Sistema de calidad.
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Politica industrial sobre calidad

Gestion de calidad

Técnicas de control de calidad

Soporte basico:
Normalizacion, certificacion y homologacion.
Normas 150-9000.
Planes de calidad.

El manual de calidad.

Planificacion, organizacion y control.
Planes de calidad:
Planes de calidad de suministros: Muestreos. Ensayos.
Planes de calidad de proceso.
Parametros que se deben controlar.
Procedimientos de inspeccion.
Planes de calidad de producto.
Normativa de producto. Ensayos.
Planes de calidad de instalaciones.
Planes de calidad en relaciones con el cliente.
Planes de formacion.
Objetivos.
Acciones de formacion.
Seguimiento y evaluacion de un plan de formacion.
Costes de calidad.
Clases de costes de calidad.
Valoracion y obtencion de datos de coste.

Costes de la no calidad.

Factores que identifican la calidad.

Técnicas de identificacion y clasificacion.
Tormenta de ideas.
Diagramas causa-efecto.
Andlisis de Pareto.
Analisis modal de fallos y efectos (AMFE).
Diagramas de dispersion.

Control estadistico de procesos.

Causas de la variabilidad. Causas comunes y causas especiales. El
proceso en estado de control.

Muestreo
Teoria elemental del muestreo.
Ejercicios practicos con técnicas de muestreo.
Utilizacion de tablas de muestreo.
Analisis de capacidad.
Calculo de indices de capacidad para maquinas y para procesos.

Construccion e interpretacion de la recta de probabilidad.
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Normativa de producto y
normativa de ensayo para
productos ceramicos

Graficos de control.

Construccion e interpretacion de graficos de control para carac-
teristicas variables: Los graficos «medias/recorridos», medias
desviaciones tipicas» y «medianas/recorridos».

Construccion e interpretacion de graficos de control de atributos:
Los graficos «p», «np», «C» y «U»,

Manejo de paquetes informaticos de control estadistico de proce-
S0S.

Fiabilidad.
Caiculo del tiempo medio hasta un fallo.
Densidad de fallos de Weibull.
Medida y pruebas de fiabilidad.

Normativa UNE, DIN, CEN, ISO, AFNOR y ASTM para productos ce-
ramicos.

Realizacion e interpretacion de ensayos normalizados.
Materiales para la construccion de barro cocido.
Baldosas ceramicas.

Vajillas.
Sanitarios.

Ensayos de fiabilidad.
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2.3. MODULOS PROFESIONALES
TRANSVERSALES

Modulo Profesional 6:
Organizacion de la produccion en industrias ceramicas

CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION
6.1. Analizar la estructura orga- Distinguir los diferentes tipos de industrias de fabricacion de fritas,
nizativa, funcional y productiva de pigmentos, esmaltes y productos ceramicos segun el producto y proceso.

las industrias de fabricacion de fri-

. Describir los principales procesos de fabricacion de fritas, pigmentos y/o
tas, pigmentos esmaltes y pro-

A esmaltes relacionando las fases y operaciones con el tipo de maquinas,
ductos ceramicos. equipos e instalaciones que intervienen en el proceso.

Describir los principales procesos de fabricacion de productos ceramicos
relacionando las fases y operaciones con el tipo de maquinas, equipos e
instalaciones que intervienen en el proceso.

Diferenciar los tipos de proceso continuo y discontinuo, identificando sus
caracteristicas segun su economia, rendimiento y organizacion de la
produccion y relacionarlas con ejemplos concretos de fabricacion de fritas,
pigmentos, esmaltes y productos ceramicos.

Identificar las principales areas funcionales de las empresas del sector
ceramico, describir sus objetivos de produccién y la relacion entre ellas.

A partir de un supuesto practico de una empresa de tipo medio de
fabricacion de fritas, pigmentos, esmaltes o productos ceramicos,
debidamente caracterizada por informacion técnica y del proceso:

Proponer y explicar, mediante un organigrama, una estructura
organizativa posible en la empresa.

Realizar un esquema de una distribucion en planta donde figuren las
areas de fabricacion, maquinas e instalaciones, indicando el flujo de
materiales y productos intermedios con sus principales caracteristicas.

Explicar las relaciones funcionales internas y externas de las areas de
desarrollo de producto, calidad y produccion.

6.2. Aplicar técnicas y procedi- Analizar los principales sistemas de gestién de existencias, indicando sus
mientos de control de existencias aspectos fundamentales y valorando sus ventajas, inconvenientes y
y organizacion de almacen. aplicaciones.

Elaborar mediante célculos, un calendario de aprovisionamiento de
materiales con un horizonte de un mes a partir de un supuesto practico
sencillo de fabricacién de un producto ceramico, o de un producto auxiliar
caracterizado por informacion técnica del proceso, compaosicion del producto,
informacién sobre proveedores (plazos de entrega, lote minimo, lote
economico, etc.) existencias de materiales, programa de fabricacion

y existencias de material en curso.

Utilizar correctamente un programa informatico de gestion de existencias.

A partir de un supuesto practico de almacenamiento de materias primas o de
productos acabados, debidamente caracterizado por informacion técnica
sobre el material, caracteristicas del espacio y/o equipos de almacenamiento
(silos, tolvas, graneros, etc.) disponible e informacion de proceso:

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

Determinar la forma de almacenamiento adecuada indicando las
condiciones de humedad y temperatura de almacenamiento, forma de
apilado, protecciones, etc.
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6.3. Aplicar técnicas de analisis
de tareas al estudio de métodos y
tiempos que optimicen la fabrica-
cion en industrias ceramicas.

6.4. Realizar la programacion
de la produccién requerida en in-
dustrias de fabricacion de fritas,
pigmentos, esmaltes y/o produc-
tos ceramicos, aplicando las téc-
nicas idoneas, comprendiendo la
interrelacion entre las variables
que intervienen y considerando la
informacion de proceso y las pre-
visiones de entrega.

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

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

Dada una etapa de un proceso de fabricacion, debidamente caracterizada
por informacion tecnica del proceso, tecnologia utilizada y un programa de

fabricacion:

Identificar y describir los puestos de trabajo necesarios para el correcto
desarrollo de la etapa descrita indicando:

Dependencia funcional en el organigrama de la empresa.
Cualificacion deseable.

Responsabilidad.

Principales tareas que realiza.

Describir las principales tareas correspondientes a los puestos de trabajo
mas significativos identificado indicando:

Materiales, utiles, herramientas, maquinas y equipos empleados.
Secuencia de operaciones.
Medidas de seguridad e higiene que deben ser adoptadas.

A partir de un supuesto de fabricacion que incluya varias operaciones
manuales con maquinas y/o herramientas convenientemente caracterizadas:

Calcular los tiempos necesarios para cada operacion aplicando las
técnicas de analisis iddneas en cada caso.

Calcular el tiempo total de fabricacion considerando los margenes de
tolerancias oportunos.

Describir las técnicas y procedimientos de control y registro de
rendimientos en el trabajo.

Identificar y describir las técnicas de programacion de la produccion mas
relevantes para la fabricacion por lotes, en continuo y tipo taller.

En un supuesto practico de programacion de la fabricacion por lotes en
régimen discontinuo en una industria ceramica de tamafio medio
debidamente caracterizada por informacion de proceso, composicion del
producto, medios disponibles y plan de fabricacion, establecer un programa
de produccién para una semana que contenga:

Previsiones de consumo de materiales.

Calendario de operaciones de preparacion de maquinas, materiales
y/o reactivos necesarios.

Recursos humanos necesarios, su organizacion en turnos, si procede,
y la distribucién de tareas.

Rutas a seguir por cada producto en funcion de las transformaciones
y procesos a los que se debe someter.

Produccion diaria y capacidad de almacenamiento de productos de
entrada, productos en curso y productos acabados.

En un supuesto practico de programacion de la fabricacion en régimen
continuo en una industria ceramica de tamano medio debidamente
caracterizada por informacion de proceso, composicion del producto, medios
disponibles y plan de fabricacion, establecer un programa de produccion
para una semana que contenga:

Previsiones de consumo de materiales.
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6.5. Realizar célculos de costes
de fabricacion a partir de informa-
cion técnica, listados de costes in-
dividualizados, costes indirectos y
datos de fabricacion.

6.6. Analizar programas de man-
tenimiento preventivo de maqui-
nas e instalaciones de fabricacion
de productos ceramicos.

6.7. Organizar y procesar la in-
formacion y documentacion de
produccion y control de un equipo
de trabajo.

Calendario de operaciones de preparacion de maquinas, materiales y/o
reactivos necesarios.

Recursos humanos necesarios, su organizacion en turnos, si procede, y
la distribucion de tareas.

Produccién diaria y capacidad de almacenamiento de productos de
entrada, productos en curso y productos acabados.

Resolver casos practicos de programacion utilizando programas informaticos
de gestién de la produccion.

Explicar los principales metodos de calculo de costes describiendo la
informacion de entrada, procedimientos de calculo y resultados que se
obtienen.

A partir de un supuesto de fabricacion de un producto ceramico, debidamente
caracterizado por informacion técnica sobre su composicion, materiales
empleados, proceso de fabricacion, medios (tanto humanos como técnicos)
necesarios para su elaboracion y listados de costes individualizados e
indirectos:

ldentificar los factores técnicos y organizativos gque determinan los costes de
produccion (secuencia de operaciones, procedimientos de gestion de
materiales, tecnologia empleada, consumos energéticos, turnos, etc.),
explicar el efecto de sus variaciones y las relaciones que existen entre ellos.

Aplicar métodos de calculo de costes en operaciones del proceso.

Relacionar mediante calculos y expresar de forma grafica o mediante
tablas las variaciones experimentadas en los costes de fabricacion a
partir de variaciocnes en consumos energéticos, organizacion de recursos
humanos, optimizacion de composiciones, etc.

Diferenciar distintos tipos y niveles de mantenimiento y proponer ejemplos
que los ilustren.

Describir un sistema de organizacion del mantenimiento en una empresa de
fabricacién de productos ceramicos.

Identificar las frecuencias y tipos de intervenciones en operaciones de
mantenimiento preventivo en maquinas, equipos e instalaciones de
fabricacion de productos ceramicos.

Explicar el contenido de una ficha de mantenimiento de una maquina o
instalacion.

Elaborar un modelo de «historial de maquina» que refleje las incidencias
sufridas, las actuaciones de mantenimiento, observaciones mas
significativas, etc.

Identificar e interpretar los distintos tipos de documentos empleados en la
organizacion y control de la fabricacion:

Objetivos de la fabricacion concretados en produccién, rendimientos,
consumo vy calidad.

Documentacion técnica de suministros.

Documentacion técnica de producto y proceso.
Programas y ¢rdenes de fabricacion.

Informacién técnica e historiales de maquinas y equipos.
Partes de control y contingencias.

Partes de inventario y almacén.

Programas de aprovisionamiento.

Normas de seguridad, higiene y medioambientales.
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Procedimientos e instrucciones técnicas de operacion y control.
informes de resultados de la produccion.

En una situacion de trabajo debidamente caracterizada por informacidn
técnica y de proceso:

Identificar la documentacion técnica que deben conocer los operarios
y senalar la informacion clave que debe contener.

Establecer los mecanismos y medios de comunicacion adecuados que
permitan informar y estar informado del desarrollo de los trabajos de
fabricacion y posibles contingencias.

Elaborar informes escritos con claridad, exactitud y convenientemente
fundamentados en los datos que caracterizan la situacion de trabajo
descrita, sobre:

Contingencias acaecidas.
Resultados de la fabricacion.
Resultados de control.

Proponer un sistema de organizacion de la documentacion, en cualquier
soporte, que permita su conservacion y garantice un facil acceso a la

misma.
CONTENIDOS (Duracion 160 horas)
Empresas, productos y El sector ceramico espafol. Datos mas relevantes del sector. indices
procesos socio-economicos. Distribucion geografica y caracteristicas de las prin-

cipales empresas.

Estructura organizativa, productiva, funcional y comercial de empresas
ceramicas.

Productos ceramicos. Principales caracteristicas y propiedades de
uso. Criterios de clasificacion.

Sistemas de fabricacion de productos ceramicos.

Relacion e interdependencia entre los distintos procesos y areas
productivas.

Disposicion en planta de areas y equipos de produccion. Flujo de
materiales y productos.

Programacién de la produccion Sistemas tradicionales de gestién de materiales.
Sistemas de revision continua.
Sistemas de revision perddica.
Sistemas de planificacion de necesidades de materiales.

Estructura de un sistema de planificacion de necesidades de mate-
riales.

Lista de materiales.

Datos de inventario.

Programa de fabricacion.

Calculo de necesidades brutas y netas.
Lotizacion.

Elaboracién de un calendario de aprovisionamientos en una si-
mulacion de empresa ceramica.

Organizacion de un almaceén de materiales.
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Calculo de costes de
fabricacion

Métodos y tiempos de trabajo

Informacion y documentacién
de organizacion de la
produccion

Control de recursos humanos

Supervision del mantenimiento

Planes de produccion. Métodos.
Conceptos de planificacion y programacion.
Sistemas de produccion.
Técnicas de programacion y control de operaciones de fabricacion.
Determinacion de capacidades y cargas de trabajo.
Plazos de ejecucion.
Lanzamiento y control.
Técnicas de programacion y control de mantenimiento.
El sistema «justo a tiempo».
Caracteristicas del método «justo a tiempo».
Normalizacién de tareas y mejora de métodos.
Los «Kanban». Tipos y utilizacion.

Aplicaciones informaticas de gestion de materiales y programacion de
la produccion y el mantenimiento.

Costes. Tipos y componentes del coste. Coste previsto y coste real.

Contabilidad de costes. Principales métodos de contabilidad de costes.
Calculo de costes directos en operaciones de fabricacién. Desviacio-
nes: analisis técnico, analisis econdémico.

Métodos de analisis de tareas.

Estudio de tiempos.

Sistemas de tiempos predeterminados.

Métodos de medida de tiempos y ritmos de trabajo o actividad.

La mejora de métodos en la preparacion de maquinas.

Informacién de produccion. Tipos de documentos.

Organizacion de flujos de informacion.

Técnicas de redaccion de informes.

Documentacién. Sistemas de tratamiento y archivo de la informacion.

Procesado y archivo informatico de documentacion e informacion.

Productividad. Rendimiento.
Mejora de la productividad.
Formacion e instruccion de los trabajadores.

Descripcidn de puestos de trabajo en industrias ceramicas. Ejemplos
practicos.

Tipos de mantenimiento.
Organizacion del mantenimiento.
Aspectos economicos del mantenimiento.

Programas y planes de mantenimiento en industrias ceramicas. Apli-
caciones practicas.

Seguimiento y verificacion de las operaciones de mantenimiento.
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Modulo Profesional 7:
Ceramicas avanzadas

CAPACIDADES TERMINALES

7.1. Identificar y describir pro-
ductos ceramicos no tradicionales
y relacionarlos con sus principa-
les propiedades y aplicaciones.

7.2, Analizar las técnicas y los
procesos de fabricaciéon de pro-
ductos ceramicos no tradiciona-
les relacionando las materias pri-
mas, las variables de proceso,
los medios de fabricacion y los
procedimientos de operacién con
las propiedades de los productos
obtenidos.

7.3. Elaborar y caracterizar pro-
ductos ceramicos no tradicionales
a partir de composiciones e ins-
trucciones de operacion preesta-
blecidas mediante el manejo de
utiles y equipos de laboratorio.

CRITERIOS DE EVALUACION

Clasificar los materiales ceramicos no tradicionales a partir de sus principales
propiedades de uso y aplicaciones.

Identificar e interpretar las principales normas de producto en articulos
ceramicos no tradicionales y relacionarlas con sus aplicaciones.

A partir de fotografias, catdlogos, revistas o muestras, identificar y definir
productos, indicando sus aplicaciones mas frecuentes y sus principales
caracteristicas haciendo uso de la terminologia técnica adecuada.

A partir de un material ceramico no tradicional convenientemente
caracterizado por sus principales propiedades y aplicaciones:

Identificar los criterios generales que orientan la seleccién de los
materiales empleados (materias primas, aditivos) y los principales
parametros de éstos que deben ser controlados.

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

Indicar las técnicas de preparacion de polvos, conformado, tratamiento
térmico y acabado mas adecuadas para la fabricacion del producto
propuesto.

Identificar las principales variables del proceso y explicar su influencia en
las etapas de fabricacion y en las caracteristicas del producto acabado.

Relacionar las caracteristicas y propiedades del producto propuesto con
las caracteristicas y propiedades de las materias primas empleadas y el
proceso de fabricacion.

A partir de un material ceramico no tradicional convenientemente
caracterizado por sus principales propiedades, aplicaciones y un esquema
de su proceso de fabricacion:

Identificar las operaciones necesarias para la fabricacion del producto
propuesto.

Determinar las maquinas, equipos, Utiles y herramientas que se precisan
en cada operacion e indicar sus principales caracteristicas técnicas.

Elaborar un esquema de planta de fabricacion a escala, ubicando las
principales magquinas y equipos.

Describir los principales mecanismos de regulacion y control de las
maquinas y equipos necesarios y relacionarlos con las variables del
proceso y las caracteristicas del producto obtenido.

A partir de un caso practico de elaboraciéon de un producto cerdmico no
tradicional caracterizado mediante su composicion, caracteristicas mas
importantes de las materias primas a utilizar y parametros e instrucciones
generales para la fabricacion:

Seleccionar las técnicas de preparacién de polvos, conformado,
tratamiento térmico y acabado mas adecuadas para su preparacion.

Programar los equipos de laboratorio necesarios.

Obtener el producto propuesto en las condiciones de calidad y seguridad
establecidas mediante el correcto manejo de los Utiles y equipos necesarios.

Controlar y evaluar las principales propiedades del producto obtenido
mediante el correcto uso de equipos de laboratorio.
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CONTENIDOS (Duracion 130 horas)

Materiales ceramicos

especiales

Materias primas

Variar la composicion de!l producto o las caracteristicas fisicas de las
materias primas utilizadas y controlar y evaluar las variaciones en sus
propiedades mas importantes.

Modificar parametros de operacion y controlar y evaluar las variaciones
en sus propiedades mas importantes.

Productos ceramicos no tradicionales.

Definicion.

Criterios de clasificacion.
Propiedades.
Aplicaciones.

La industria de los materiales ceramicos no tradicionales.

Materiales ceramicos no tradicionales clasificados de acuerdo con su
naturaleza:

Ceramica oxidrica: Mullita, alimina, zirconia, etc.
Ceramica no oxidrica: Nitruro de silicio, carburo de silicio, etc.
Sialones.

Composites.

Materiales ceramicos no tradicionales clasificados de acuerdo con su
funcién:

Electroceramicas: piezoeléctricos, semiconductores, superconduc-
tores, ferroeléctricos, etc.

Refractarios.
Abrasivos.

Otros materiales: Herramientas, bioceramica, aislantes de alta tem-
peratura y sensores.

Materiales vitreos y vitroceramicos.

Caracteristicas generales de los materiales vitreos avanzados.
Materiales vitroceramicos.
Principales caracteristicas, composiciones y aplicaciones.

Procesos de cristalizacion controlada: seleccion de vidrios vy ti-
pos de nucleantes.

Elaboracion de materiales vitroceramicos: preparacion de las
materias primas, procesos de fusion y moldeo.

Conversion del vidrio en ceramica microcristalina: tratamientos
térmicos.

Procesos vitroceramicos especiales.

Reciclado de residuos industriales mediante procesos de fabri-
cacion de materiales vitroceramicos.

Materias primas.
Aditivos.

Solventes y dispersantes.
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Tecnologias de proceso no
tradicionales

Caracterizacion de materiales
ceramicos especiales

Procesos de sintesis de polvos: deposicion quimica en fase vapor, téc-
nicas sol-gel, nucleacion controlada, etc.

Procesos de conformacion: prensado isostatico en caliente, moldeo
por inyeccién, moldeo plastico en caliente, colado en banda, etc.

Procesos de sinterizacion: sinterizado reactivo, sinterizado con fase li-
quida, etc.

Tests no destructivos.

Analisis microestructural.
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Mddulo Profesional 8:

Relaciones en el entorno de trabajo

CAPACIDADES TERMINALES

8.1. Utilizar eficazmente las téc-
nicas de comunicacién en su me-
dio laboral para recibir y emitir
instrucciones e informacion, inter-
cambiar ideas u opiniones, asig-
nar tareas y coordinar proyectos.

8.2. Afrontar los conflictos que
se originen en el entorno de su
trabajo, mediante la negociacion y
la consecucién de la participacion
de todos los miembros del grupo
en la deteccion del origen del pro-
blema, evitando juicios de valor y
resolviendo el conflicto, centran-
dose en aquellos aspectos que se
puedan modificar.

8.3. Tomar decisiones, contem-
plando las circunstancias que
obligan a tomar esa decision y te-
niendo en cuenta las opiniones de
los demas respecto a las vias de
solucién posibles.

8.4. Ejercer el liderazgo de una
manera efectiva en el marco de
sus competencias profesionales
adoptando el estilo mas apropia-
do en cada situacion.

8.5. Conducir, moderar y/o par-
ticipar en reuniones, colaborando
activamente o consiguiendo la co-
laboracion de los participantes.
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CRITERIOS DE EVALUACION

Identificar el tipo de comunicacion utilizado en un mensaje y las distintas
estrategias utilizadas para conseguir una buena comunicacion.

Clasificar y caracterizar las distintas etapas de un proceso comunicativo.

Distinguir una buena comunicacion que contenga un mensaje nitido de otra
con caminos divergentes que desfiguren o enturbien el objetivo principal de
la transmision.

Deducir las alteraciones producidas en la comunicacion de un mensaje en el
que existe disparidad entre lo emitido y lo percibido.

Analizar y valorar las interferencias que dificultan la comprension de un

mensaje.

Definir el concepto y los elementos de la negociacion.

Identificar los tipos y la eficacia de los comportamientos posibles en una
situacion de negociacion.

Identificar estrategias de negociacion relacionandolas con las situaciones
mas habituales de aparicion de conflictos en la empresa.

Identificar el método para preparar una negociacién teniendo en cuenta las
fases de recogida de informacion, evaluacién de la relacion de fuerzas y
prevision de posibles acuerdos.

Identificar y clasificar los posibles tipos de decisiones que se pueden utilizar
ante una situacion concreta.

Analizar las circunstancias en las que es necesario tomar una decision y
elegir la mas adecuada.

Aplicar el método de busqueda de una solucion o respuesta.

Respetar y tener en cuenta las opiniones de los demas, aunque sean
contrarias a las propias.

Identificar los estilos de mando y los comportamientos que caracterizan cada
uno de ellos.

Relacionar los estilos de liderazgo con diferentes situaciones ante las que
puede encontrarse el lider.

Estimar el papel, competencias y limitaciones del mando intermedio en la
organizacion.

Enumerar las ventajas de los equipos de trabajo frente al trabajo individual.

Describir la funcién y el método de la planificacion de reuniones, definiendo,
a través de casos simulados, objetivos, documentacion, orden del dia,
asistentes y convocatoria de una reunion.

Definir los diferentes tipos y funciones de las reuniones.
Describir los diferentes tipos y funciones de las reuniones.
identificar la tipologia de participantes.

Describir las etapas del desarrollo de una reunion.
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8.6. impulsar el proceso de mo-
tivacion en su entorno laboral, fa-
cilitando la mejora en el ambiente
de trabajo y el compromiso de las
personas con los objetivos de la
empresa.

CONTENIDOS (Duracidn 65 horas)

La comunicacidn en la empresa

Enumerar los objetivos mas relevantes que se persiguen en las reuniones de
grupo.

Identificar las diferentes técnicas de dinamizacién y funcionamiento de
grupos.

Descubrir las caracteristicas de las técnicas mas relevantes.

Definir la motivacion en el entorno laboral.
Explicar las grandes teorias de la motivacion.
Identificar las técnicas de motivacion aplicables en el entorno laboral.

En casos simulados seleccionar y aplicar técnicas de motivacion adecuadas
a cada situacion.

Produccién de documentos en los cuales se contengan las tareas asig-
nadas a los miembros de un equipo.

Comunicacion oral de instrucciones para la consecucion de unos ob-
jetivos.

Tipos de comunicacion:
Oral/escrita.
Formal/informal.
Ascendente/descendente/horizontal.
Etapas de un proceso de comunicacion:
Emisores, transmisores
Canales, mensajes
Receptores, decodificadores
Feedback
Redes de comunicacion, canales y medios.
Dificultades/barreras en la comunicacion.
El arco de distorsién.
Los filtros.
Las personas.
El cédigo de racionalidad.
Recursos para manipular los datos de la percepcion.
Estereoctipos.
Efecto halo.
Proyeccion.
Expectativas.
Percepcién selectiva.
Defensa perceptiva.
La comunicacion generadora de comportamientos.
Comunicacion como fuente de crecimiento.

El control de la informacion. La informacidén como funcién de direccion.
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Negociacion Concepto y elementos
Estrategias de negociacion

Estilos de influencia

Solucién de problemas Resolucion de situaciones conflictivas originadas como consecuencia
y toma de decisiones de las relaciones en el entorno de trabajo.

Proceso para la resolucion de problemas.
Enunciado
Especificacion
Diferencias
Cambios
Hipotesis, posibles causas
Causa mas probable
Factores que influyen en una decision.
La dificultad del tema
Las actitudes de las personas que intervienen en la decision
Métodos mas usuales para la toma de decisiones en grupo.
Consenso
Mayoria
Fases en la toma de decisiones.
Enunciado
Obijetivos, clasificacion
Busqueda de alternativas, evaluacion
Eleccion tentativa
Consecuencias adversas, riesgos
Probabilidad, gravedad
Eleccion final

Estilos de mando Direccidn y/o liderazgo

Definicion
Papel del mando

Estilos de direccion
Laissez-faire
Paternalista
Burocratico
Autocratico
Democratico

Teorias, enfoques del liderazgo
Teoria del «gran hombre»
Teoria de los rasgos
Enfoque situacional
Enfoque funcional
Enfoque empirico
Etc.

La teoria del liderazgo situacional de Paul Hersay.
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Conduccidn/direccion de Aplicacién de las técnicas de dinamizacion y direccion de grupos.
equipos de trabajo Etapas de una reunion.

Tipos de reuniones.

Técnicas de dinamica y direccion de grupos.
Tipologia de los participantes.

Preparacion de la reunion.

Desarrollo de la reunion.

Los problemas de las reuniones.

La motivacion en el entorno Definicién de la motivacion.
laboral Principales teorias de motivacion.

McGregor

Maslow

Stogdell

Herzberg

McClielland

Teoria de la equidad

Etc.

Diagnostico de factores motivacionales.
Motivo de logro

Locus control
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CAPACIDADES TERMINALES

® Participar en el desarrollo de
composiciones de productos y/o
en la organizacion y realizacion de
pruebas de desarrollo de produc-
tos a escala de laboratorio y/o se-
mi industrial.

® Participar en el desarrollo de
proyectos de fabricacion de pro-
ductos ceramicos, aportando so-
luciones a problemas planteados
en la definicion y desarrollo del
producto, con criterios econdémi-
cos y de calidad, que permitan la
factibilidad de la fabricacion.

® |ntervenir en la elaboracion de
la informacion del proceso de fa-
bricacion de productos ceramicos,
convenientemente elegido, consi-
guiendo la factibilidad de fabrica-
cion, optimizando recursos y con-
siguiendo la calidad requerida.

2.4. MODULO PROFESIONAL DE FORMACION
EN CENTRO DE TRABAJO

CRITERIOS DE EVALUACION

Aportar propuestas de modificacion de composiciones de pastas, fritas,
pigmentos o esmaltes ceramicos.

Realizar los calculos basicos, que permitan el planteamiento de nuevos
productos a partir de composiciones ya establecidas, de propiedades que
deben cumplir las nuevas composiciones o propiedades conocidas de las
materias primas que van a emplearse.

Intervenir en la organizacion y/o realizacion de ensayos a escala de
laboratorio o de planta piloto para el desarrollo de nuevos productos o la
mejora de los ya existentes.

Caracterizar y evaluar los resuitados obtenidos en las pruebas de desarrollo
de productos.

A partir de los resultados obtenidos en los ensayos de desarrollo de
composiciones realizar informes que reflejen los materiales y medios
empleados, los resultados obtenidos y aporten propuestas de mejora de los
productos y/o procedimientos.

Analizar el proyecto propuesto identificando la informacion técnica necesaria
para la definicion completa del producto y su proceso de fabricacion.

Aportar propuestas de solucion a los problemas presentados, que hagan
factible la fabricacion con la calidad y coste adecuado.

Intervenir en la realizacion de los ensayos de prototipos, empleando los
materiales y medios adecuados y consiguiendo la calidad requerida.

A partir de los resultados de ensayo de un prototipo, realizar un informe de
evaluacién del nivel de calidad y fiabilidad alcanzado por el prototipo y que,
en su caso, determine las causas de eventuales resultados deficientes

y defina modificaciones aplicables para subsanarlas.

Elaborar los planos de conjunto y de detalle en el soporte adecuado, a las
escalas especificadas, con la limpieza y precision requeridas.

Identificar los materiales que intervienen en cada uno de los procesos de
fabricacion para incorporarlos a la documentacion técnica.

Realizar los calculos basicos, que permitan el dimensionamiento correcto de
los distintos elementos del proyecto.

La informacién de proceso debe incluir:
Secuencia y descripcion de las operaciones de fabricacion.
Identificacion de equipos, utiles y herramientas necesarios.
Los parametros de operacion con sus tolerancias.
El calculo de los tiempos de fabricacion.

La descripcion de las caracteristicas de calidad que deben ser
controladas.

La definicion de las fases de control y autocontrol del proceso.

Los procedimientos de control y los dispositivos e instrumentos para el
control.

Medidas de prevencion que consigan la seguridad del proceso.
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® Realizar actividades destina-
das a la programacion y lanza-
miento de los trabajos de fabrica-
cion, consiguiendo los objetivos
establecidos.

® |ntervenir en la preparacion,
puesta en marcha y desarrollo de
los procesos de fabricacion.

® Realizar actividades de super-
vision y mejora de la produccion,
consiguiendo los objetivos asig-
nados.

® Participar en ei control de cali-
dad de la produccion aplicando
ensayos o procedimientos de con-
trol.

A partir de los objetivos asignados para la realizacion de una programacion y
lanzamiento de un lote de fabricacion, y disponiendo de la informacién de
proceso correspondiente y del plan de fabricacién, elaborar la informacion
que defina:

La asignacion de medios de fabricacion.
Rutas de los materiales.
El programa de operaciones.

Las previsiones de consumo de materiales, medios auxiliares y servicios
a la produccion.

«Stocks» intermedios.

Las necesidades de recursos humanos y, en su caso, su organizacion.

A partir de la informacién de proceso y de un plan de fabricacién y/o
transformacion de un producto ceramico determinado:

Realizar la preparacion de los equipos e instalaciones de fabricacion
comprobando su correcto funcionamiento.

Determinar los valores de las variables de proceso en los margenes
establecidos por la informacion de proceso.

Identificar las operaciones de control a realizar sobre las maquinas,
equipos e instalaciones.

Conseguir la calidad especificada del producto.

Confeccionar las hojas de instrucciones, especificando tareas,
movimientos y tiempos de fabricacion correctamente asignados.

Realizar la evaluacion de los riesgos derivados de las operaciones de
fabricacion, aplicando las medidas preventivas previstas.

Proponer las modificaciones que procedan en la informacion de proceso.

Procesar la documentacion requerida para la gestion y control de la
produccion.

Elaborar, a partir de la documentacion existente, un programa-calendario del
mantenimiento de mdquinas, fichas, horas de actuacién y elementos a
mantener.

Realizar el control del avance de los procesos y operaciones de fabricacion.

Realizar un informe que analice las condiciones de seguridad en las que se
desarrolla la produccion (estado de locales, maguinas, instalaciones,
operaciones), proponiendo, en su caso, las mejoras oportunas.

Realizar una propuesta de mejora de la productividad de un proceso de
fabricacién.

Se evaluara:
Ahorro de tiempo conseguido.
Ahorro de inversion.

El mantenimiento, al menos de las condiciones y ritmos de trabajo, y, en
su caso, la mejora de las mismas.

Grado de aceptaciéon conseguido en los operarios.

Identificar los analisis necesarios a realizar en el proceso de fabricacion de
productos ceramicos para alcanzar las caracteristicas de calidad
establecidas, determinando fa normativa concernida.

Realizar la preparacion y puesta a punto de los dispositivos e instrumentos
de control.

Realizar ensayos para la determinacion de las caracteristicas de calidad:

Preparando y acondicionando muestras.
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Manejando con destreza y de forma segura los equipos e instrumentos
de ensayo.

Redactando un informe segun los procedimientos establecidos,
expresando los resultados del ensayo y extrayendo las conclusiones
oportunas.

Proponer correcciones al producto y al proceso que representen una mejora
en el aspecto econdmico, calidad y/o seguridad.

Elaborar un informe donde quede recogida su participacion y los resultados
obtenidos en la evaluacién y control de calidad establecido en la empresa.

._ Actuar con seguridad y precau- Identificar los riesgos asociados al desarrollo de los procesos, materiales,
aion, cumpliendo las normas esta- maquinas e instalaciones, asi como la informacién y sefiales de precaucién
blecidas. que existen en la empresa.

Conocer y difundir los medios de proteccion y el comportamiento que se
debe adoptar preventivamente para los distintos trabajos, asi como el
comportamiento en caso de emergencia.

Utilizar y asesorar sobre el uso correcto de los medios de proteccion
disponibles y necesarios, adoptando el comportamiento preventivo preciso
para los distintos trabajos.

Valorar situaciones de riesgo, aportando las correcciones y medidas
adecuadas para la prevencion de accidentes.

° Comportarse, en todo momen- Interpretar y ejecutar las instrucciones que recibe y responsabilizarse del
to, de forma responsable en la trabajo que desarrolla, comunicandose eficazmente con las personas
empresa. adecuadas en cada momento.

Mostrar, en todo momento, una actitud de respeto a los procedimientos y
normas internas de la empresa.

Analizar las repercusiones de su actitud en su puesto de trabajo y en el
sistema productivo de la empresa.

Cumplir con los requerimientos de las normas de un trabajo bien hecho,
demostrando un buen hacer profesional, cumpliendo su labor en orden y
desarrollando su trabajo en el tiempo y modo previstos.

CONTENIDOS (Duracion 380 horas)

Informacion de la empresa Organizacion de la empresa.
Organigrama y departamentos.
Relaciones funcionales y organizativas.
Productos fabricados por la empresa.
Clasificacion de productos.
Principales denominaciones comerciales.
Informacion técnica de productos.
Proceso de fabricacion.
Informacién general del proceso.
Etapas del proceso.
Fases productivas internas y externas.
Principales operaciones basicas y medios de fabricacion.
Caracteristicas técnicas de los medios de produccion.

Descripcidn de programas y planes de fabricacion.
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Plan de calidad.
Homologacion de productos.

Ensayos internos y externos.

Ensayos y pruebas de Interpretacion de la documentacion técnica de productos: caraqterl’sti-

desarrollo y/o mejora de cas exigidas a las materias primas, condiciones de preparacion de

productos composiciones, procesos de fabricacion y caracteristicas técnicas del
producto.

Calculo de composiciones.

Preparacion y puesta a punto de materiales, maquinas y equipos v re-
alizacion de ensayos y pruebas segun los procedimientos establecidos
por la empresa.

Interpretacion de resultados.

Validacion o propuestas de modificacion de las composiciones o los
parametros de proceso a partir de los resultados.

Aportacion de propuestas de mejora del proceso o del producto.
Elaboracion de informacion de producto.

Composicion. Materiales.

Parametros dimensionales.

Proceso de fabricacion y principales parametros de proceso.

Caracteristicas técnicas requeridas.

Programacion, preparacion Interpretacion del plan de fabricacion.
y seguimiento de la fabricacion Productos que deben ser fabricados. Cantidades, lotes.
Necesidades de materiales.
Capacidad de instalaciones y equipos.
Necesidades de recursos humanos.
Andlisis del programa de fabricacion.
Asignacion de medios de fabricacion.
Descripcion de tareas.
Programa de operaciones.
Rutas de materiales.
Previsiones de consumo de materiales.
Ensayos y puntos de control.
Controles y ensayos.
Preparacion de materiales, maguinas y equipos.

Estudio de las caracteristicas de las materias primas y poductos in-
termedios empleados.

Procedimientos de preparacion de materiales, maquinas y equipos.
Adaptacion de las maquinas y equipos a los procesos definidos.
Control del proceso de fabricacion.

Interpretacion, procesado y distribucion de la documentacion nece-
saria para el control.

Analisis de la coordinacion entre las fases productivas internas y
externas.
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Comprobacion y de la recepcion, control, almacenamiento y con-
servacion de materias primas.

Participacion en la elaboracion de procedimientos de operacion.

Realizacion de ensayos de control de materias primas e interpreta-
cion de los resultados.

Supervision y control del lanzamiento y desarrollo de la produccion:
Realizacion de controles de proceso y producto e interpretacion de
lo resultados obtenidos.

Deteccion y analisis de desviaciones en la calidad.

Programas de mantenimiento de equipos de fabricacion y control.

Analisis de los programas de mantenimiento de maguinas y/o equi-
pos existentes en la empresa.

Estudio del método de organizacion de los repuestos de almaceén.

Aplicaciéon de las normas de seguridad e higiene de la empresa.

Identificacion de riesgos en procesos.
Control de los medios de proteccion.

Valoracion de las situaciones de riesgos. Aportacion de correccio-
nes.

Identificacién de las normas de seguridad y conservacion medio-
ambiental.
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CAPACIDADES TERMINALES

® Determinar actuaciones pre-
ventivas y/o de proteccion minimi-
zando los factores de riesgo vy las
consecuencias para la salud vy el
medio ambiente que producen.

® Aplicar las medidas sanitarias
basicas inmediatas en el lugar del
accidente en situaciones simula-
das.

® Diferenciar las modalidades de
contratacion y aplicar procedi-
mientos de insercion en la reali-
dad laboral como trabajador por
cuenta ajena o por cuenta propia.

® Orientarse en el mercado de
trabajo, identificando sus propias
capacidades e intereses y el itine-
rario profesional mas idéneo.

® interpretar el marco legal del
trabajo y distinguir [os derechos y
obligaciones que se derivan de
las relaciones laborales.

® |nterpretar los datos de la es-
tructura socioecondmica espanola,
identificando las diferentes varia-
bies implicadas y las consecuen-
cias de sus posibles variaciones.

2.5. MODULO PROFESIONAL DE FORMACION
Y ORIENTACION LABORAL

CRITERIOS DE EVALUACION

Identificar las situaciones de riesgo mas habituales en su ambito de trabajo,
asociando las técnicas generales de actuacion en funcion de las mismas.

Clasificar los dafnos a la salud y al medio ambiente en funcién de las
consecuencias y de los factores de riesgo mas habituales que los generan.

Proponer actuaciones preventivas y/o de proteccion correspondientes a los
riesgos mas habituales, que permitan disminuir sus consecuencias.

Identificar la prioridad de intervencion en el supuesto de varios lesionados o
de multiples lesionados, conforme al criterio de mayor riesgo vital intrinseco
de lesiones.

Identificar la secuencia de medidas que deben ser aplicadas en funcion de
las lesiones existentes en el supuesto anterior.

Realizar la ejecucion de técnicas sanitarias (RCP, inmovilizacion, traslado),
aplicando los protocolos establecidos.

Identificar las distintas modalidades de contratacion laboral existentes en su
sector productivo que permite la legisiacion vigente.

En una situacion dada, elegir y utilizar adecuadamente las principales
técnicas de busqueda de empleo en su campo profesional.

identificar y cumplimentar correctamente los documentos necesarios y localizar
los recursos precisos, para constituirse en trabajador por cuenta propia.

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

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

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

Emplear las fuentes basicas de informacion del derecho laboral
(Constitucion, Estatuto de los trabajadores, Directivas de la Unién Europea,
Convenio Colectivo...) distinguiendo los derechos y las obligaciones que le
incumben.

Interpretar los diversos conceptos que intervienen en una «Liquidacién de
haberes».

En un supuesto de negociacion colectiva tipo:
Describir el proceso de negociacion.

Identificar las variables (salariales, seguridad e higiene, productividad
tecnologicas...) objeto de negociacion.

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

Identificar las prestaciones y obligaciones relativas a la Seguridad Social.

A partir de informaciones econémicas de caracter general:

Identificar las principales magnitudes macro-econdomicas y analizar las
relaciones existentes entre ellas.
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® Analizar la organizacion y la si-
tuacién econdémica de una empre-
sa del sector, interpretando los
parametros economicos que la
determinan.

CONTENIDOS (Duracion 65 horas)

Salud laboral

Legislacion y relaciones
laborales

Orientacion e insercion socio-
laboral

Principios de economia

Explicar las areas funcionales de una empresa tipo del sector, indicando las
relaciones existentes entre ellas.

A partir de la memoria econdmica de una empresa:

Identificar e interpretar las variables econdmicas mas relevantes que
intervienen en la misma.

Calcular e interpretar los ratios basicos (autonomia financiera, solvencia,
garantia y financiacién del inmovilizado,...) que determinan la situacion
financiera de la empresa.

Indicar las posibles lineas de financiacién de la empresa.

Condiciones de trabajo y seguridad. Salud laboral y calidad de vida. El
medio ambiente y su conservacion.

Factores de riesgo: Fisicos, quimicos, biolégicos, organizativos. Medi-
das de prevencion y proteccion.

Técnicas aplicadas de la organizacion «segura» del trabajo.

Técnicas generales de prevencion/proteccion. Analisis, evaluacion y
propuesta de actuaciones.

Casos practicos.
Prioridades y secuencias de actuacion en caso de accidentes.
Aplicacion de técnicas de primeros auxilios:
Consciencia/inconsciencia
Reanimacion cardiopulmonar
Traumatismos

Salvamento y transporte de accidentados.

Derecho laboral: normas fundamentales.

La relacion laboral. Modalidades de contratacién, salarios e incentivos.
Suspension y extincion del contrato.

Seguridad Social y otras prestaciones.
Organos de representacion.

Convenio colectivo. Negociacion colectiva.

El mercado laboral. Estructura. Perspectivas del entorno.

El proceso de busqueda de empleo: Fuentes de informacion, meca-
nismos de oferta-demanda, procedimientos y técnicas.

Iniciativas para el trabajo por cuenta propia. Tramites y recursos de
constitucion de pequenas empresas.

Recursos de auto-orientacion profesional. Analisis y evaluacion del
propio potencial profesional y de los intereses personales. La supera-
clon de habitos sociales discriminatorios. Elaboracion de itinerarios for-
mativos/profesionalizadores. La toma de decisiones.

Variables macroecondmicas. Indicadores socioecondmicos. Sus inte-
rrelaciones.

Economia de mercado:
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Economia y organizacion de la
empresa

Oferta y demanda
Mercados competitivos.

Relaciones socioecondmicas internacionales: UE

Actividad econdmica de la empresa: criterios de clasificacion.

La empresa: Tipos de modelos organizativos. Areas funcionales. Or-
ganigramas.

Funcionamiento econdmico de la empresa:
Patrimonio de [a empresa
Obtencién de recursos: financiacion propia, financiaciéon ajena
[nterpretacion de estados de cuentas anuales

Costes fijos y variables.
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3. ORDENACION ACADEMICA E IMPARTICION

3.2.1. Especialidades del
profesorado con atribucion
docente en los médulos pro-
fesionales del ciclo formativo
de «Desarrollo y fabricacion
de productos ceramicos»

3.1. MATERIAS DEL BACHILLERATO QUE SE HAN
DEBIDO CURSAR PARA ACCEDER AL CICLO FOR-
MATIVO CORRESPONDIENTE A ESTE TITULO

Materias de modalidad

Quimica.

3.2. PROFESORADO

MODULO PROFESIONAL

ESPECIALIDAD DEL
PROFESORADO

CUERPO

1. Desarrollo de com-

posiciones

. Desarrollo de pro-

yectos de fabrica-
cion de productos
ceramicos

. Fabricacion de pro-

ductos ceramicos
conformados

. Fabricacién de fri-

tas, pigmentos y es-
maltes.

. Gestién de calidad

en industrias cera-
micas.

. Organizacion de la

produccion en in-
dustrias ceramicas.

. Ceramicas avanza-

das.

. Relaciones en el

entorno de trabajo.

. Formacién y orien-

tacién laboral.

Procesos y Produc-
tos de Vidrio y Cera-
mica.

Procesos y Produc-
tos de Vidrio y Cera-
mica.

Procesos y Produc-
tos de Vidrio y Cera-
mica.

Procesos y Produc-
tos de Vidrio y Cera-
mica.

Procesos y Produc-
tos de Vidrio y Cera-
mica.

Procesos y Produc-

tos de Vidrio y Cera-
mica.

(1)
Formacién y Orien-
tacion Laboral.

Formacién y Orien-
tacion Laboral.

Profesor de Ense-
fhanza Secundaria.

Profesor de Ense-
nanza Secundaria.

Profesor de Ense-
flanza Secundaria.

Profesor de Ense-
flanza Secundaria.

Profesor de Ense-
fanza Secundaria.

Profesor de Ense-
fianza Secundaria.

(1)
Profesor de Ense-
Nanza Secundaria.

Profesor de Ense-
flanza Secundaria.

(1) Para la imparticion de este mddulo profesional es necesario un profesor especia-
lista de los previstos en el articulo 33.2 de la LOGSE.
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3.2.2. Materias del
bachillerato que pueden ser
impartidas por el
profesorado de las
especialidades definidas en
el presente ciclo formativo

3.2.3. Equivalencias de titula-
ciones a efectos de docencia

ESPECIALIDAD DEL

MATERIAS PROFESORADO CUERPO
Tecnologia industrial | Procesos y Profesor de
Productos de Vidrio Ensefanza
y Ceramica Secundaria
Tecnologia industrial lf Procesos y Profesor de
Productos de Vidrio Ensenhanza
y Ceramica Secundaria

Para la imparticién de los moédulos profesionales correspondientes a la
especialidad de Procesos y Productos de Vidrio y Ceramica se esta-

blece Ia equivalencia, a efectos de docencia, del titulo de:

Ingeniero Técnico Industrial, especialidad en Quimica industrial.

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

Para la imparticion de los modulos profesionales correspondientes a la
especialidad de Formacion y Orientacion Laboral se establece la equi-
valencia, a efectos de docencia, de los titulos de:

Diplomado en Ciencias Empresariales

Diplomado en Relaciones Laborales

Diplomado en Trabajo Social

Diplomado en Educacion Social

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.
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3.3. REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS
E INSTALACIONES PARA IMPARTIR ESTAS
ENSENANZAS

De conformidad con el art. 39 del R.D. 1004/1991 de 14 de junio, el Ci-
clo formativo de Formacion Profesional de Grado Superior: Desarrollo
y Fabricacion de Productos ceramicos, requiere, para la imparticion de
las ensehanzas definidas en el presente R.D., los siguientes espacios
minimos que incluyen los establecidos en el articulo 32.1.a del citado
R.D. 1004/1991 de 14 de junio.

- GRADO DE

ESPACIO FORMATIVO SUPERFICIE UTILIZACION
Taller de procesos d'e fabricacion 300 m? 30 %
de productos ceramicos
Laboraterio de ensayos de materias
primas vy productos ceramicos 210 m? 35 %
Aula técnica 60 m? 25 %
Aula polivalente 60 m? 10 %

El «grado de utilizacion» expresa en tanto por ciento la ocupacion en
horas del espacio prevista para la imparticién de las ensefanzas mini-
mas, por un grupo de alumnos, respecto de la duracion total de estas
ensefianzas y por tanto, tiene sentido orientativo para el que definan
las administraciones educativas al establecer el curriculo.

En el margen permitido por el «grado de utilizacion», los espacios for-
mativos establecidos pueden ser ocupados por otros grupos de alum-
nos que cursen el mismo u otros ciclos formativos, u otras etapas edu-
cativas.

En todo caso, las actividades de aprendizaje asociadas a los espacios
formativos (con la ocupacion expresada por el grado de utilizacion) po-
dran realizarse en superficies utilizadas también para otras actividades
formativas afines.

No debe interpretarse que los diversos espacios formativos identifica-
dos deban diferenciarse necesariamente mediante cerramientos.
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3.4. CONVALIDACIONES, CORRESPONDENCIAS
Y ACCESO A ESTUDIOS UNIVERSITARIOS

3.4.1. Modulos profesionales Desarrollo de composiciones.
que pueden ser objeto de con-
validacion con la formacién

profesional ocupacional Fabricacion de productos ceramicos conformados.

Desarrollo de proyectos de fabricacion de productos ceramicos.

Fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes.

Gestién de calidad en industrias ceramicas.

3.4.2. Moédulos profesionales Desarrollo de composiciones.
que pueden ser objeto de co-
rrespondencia con la practica

laboral Fabricacion de productos ceramicos conformados.

Desarrollo de proyectos de fabricacion de productos ceramicos.

Fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes.
Gestion de calidad en industrias ceramicas.
Relaciones en el entorno de trabajo.
Formacion y orientacién laboral.

Formacioén en centro de trabajo.

3.4.3. Acceso a estudios uni- Ingenieria Técnica Industrial.

versitarios e o .
Ingenieria Técnica en Organizacion Industrial.
Ingenieria Técnica en Disefio Industrial.

ngenieria Técnica en Quimica Industrial.
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3.5.1. Modulos profesionales
del primer curso

3.5.2. Médulos profesionales
del segundo curso

3.5. ORGANIZACION TEMPORAL DEL CICLO
FORMATIVO

Fabricacién de productos ceramicos conformados.
Fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes.

Gestion de calidad en industrias ceramicas.
Organizacion de la produccion en industrias ceramicas.
Relaciones en el entorno de trabajo.

Formacidn y orientacion laboral.

Desarrollo de composiciones.
Desarrollo de proyectos de fabricacion de productos ceramicos.
Ceramicas avanzadas.

Formacion en centro de trabajo.
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1.1.

1.1.1.

1.1.2.

1.1.3.

Fabricacion
y transformacion
de productos de vidrio

Denominacion: FABRICACION Y TRANSFORMACION
DE PRODUCTOS DE VIDRIO

Nivel: FORMACION PROFESIONAL DE GRADO
SUPERIOR

Duracion del ciclo formativo: 1400 HORAS

REALES DECRETOS: Titulo: 2039/1995 (B.O.E. 7-02-96)
Curriculo: 449/1996 (B.O.E. 18-04-96)

REFERENCIA DEL SISTEMA PRODUCTIVO
PERFIL PROFESIONAL
Competencia general
Capacidades profesionales
Unidades de competencia
Desarrollar productos de vidrio.
Gestionar y controlar la fusion y conformacion de vidrio.

Gestionar y controlar la transformacion de articulos de
vidrio.

Organizar y gestionar la calidad en industrias del vidrio.
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1.2.

1.2.1.

1.2.2.

1.2.3.

1.3.

1.3.1.

1.3.2.

2.1.

2.2.

2.3.

2.4.

2.5.

3.1.

EVOLUCION DE LA COMPETENCIA PROFESIONAL

Cambios en los factores tecnologicos, organizativos y
economicos

Cambios en las actividades profesionales
Cambios en la formacion

POSICION EN EL PROCESO PRODUCTIVO
Entorno profesional y de trabajo

Entorno funcional y tecnologico

ENSENANZAS DEL CICLO FORMATIVO
OBJETIVOS GENERALES DEL CICLO FORMATIVO

MODULOS PROFESIONALES ASOCIADOS A UNA
UNIDAD DE COMPETENCIA

Desarrollo de proyectos de fabricacion de productos
de vidrio.

Fabricacion de productos de vidrio.

Transformacion y manufactura de productos de vidrio.

Gestion de calidad en industrias del vidrio.
MODULOS PROFESIONALES TRANSVERSALES

Organizacion de la produccion en industrias del vidrio.

Relaciones en el entorno de trabajo.

MODULO PROFESIONAL DE FORMACION EN
CENTRO DE TRABAJO

MODULO PROFESIONAL DE FORMACION Y
ORIENTACION LABORAL

ORDENACION ACADEMICA E IMPARTICION

MATERIAS DEL BACHILLERATO QUE SE HA DEBIDO
CURSAR PARA ACCEDER AL CICLO FORMATIVO
CORRESPONDIENTE A ESTE TITULO
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3.2.

3.2.1.

3.2.2.

3.2.3.

3.3.

3.4.

3.4.1.

3.4.2.

3.4.3.

PROFESORADO

Especialidades del profesorado con atribucion docente en
los médulos profesionales del ciclo formativo

Materias del bachillerato que pueden ser impartidas por el
profesorado de las especialidades definidas en el
presente ciclo formativo

Equivalencias de titulaciones a efectos de docencia

REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS E B
INSTALACIONES PARA IMPARTIR ESTAS ENSENANZAS

CONVALIDACIONES, CORRESPONDENCIAS Y
ACCESO A ESTUDIOS UNIVERSITARIOS

Modulos profesionales que pueden ser objeto de
convalidacién con la formacion profesional ocupacional

Modulos profesionales que pueden ser objeto de
correspondencia con la practica laboral

Acceso a estudios universitarios
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1. REFERENCIA DEL SISTEMA PRODUCTIVO

1.1.1. Competencia general

1.1.2. Capacidades
profesionales

1.1. PERFIL PROFESIONAL

Los requerimientos generales de cualificacion profesional del sistema
productivo para este técnico son:

Intervenir en los proyectos de fabricacion de productos de vidrio, reali-
zando y coordinando sus desarrollos. Organizar y controlar la fabrica-
cion y transformacion de productos de vidrio, controlando las distintas
fases del proceso productivo y aprovisionando los medios necesarios.
Supervisar el cumplimiento de las normas de calidad, seguridad y am-
bientales establecidas.

Este técnico actuard, en todo caso, bajo la supervision general de in-
genieros, licenciados, ingenieros técnicos o diplomados.

Interpretar la documentacion técnica referente a su profesion como
son: Planes de fabricacion, seguridad y calidad, especificaciones téc-
nicas de producto o de proceso, instrucciones de mantenimiento, ajus-
te, calibrado y conduccion de equipos de fabricacion y control.

Interpretar técnicamente las propuestas de nuevos productos de vidrio
evaluando su viabilidad y proponiendo modificaciones que faciliten la
fabricacion y/o mejoren la calidad del producto.

Definir, a su nivel, la informacion técnica de nuevos productos de vidrio
o0 nuevos métedos de fabricacion a partir del analisis de ensayos y
pruebas a escala laboratorio, planta piloto o planta industrial, determi-
nando, organizando y supervisando los trabajos para su realizacion y
gestionando los ensayos necesarios para asegurar la calidad del pro-
ducto.

Elaborar prototipos, maquetas y/o matrices de nuevos productos a par-
tir de documentacion técnica.

Organizar, dirigir y controlar, a su nivel, la fabricacion de productos de
vidrio disponiendo los medios, determinando procedimientos e instruc-
ciones técnicas, supervisando el desarroilo de la fabricacion y coordi-
nando el equipo humano encargado de realizar los trabajos asignan-
dole tareas y responsabilidades y optimizando recursos.

Regular, poner en marcha y, en su caso, conducir en condiciones de
correcta fabricacion y seguridad, equipos complejos de fabricacién y
control, interpretando planes de fabricacion y especificaciones de pro-
ducto.

Gestionar planes de calidad establecidos en industrias vidrieras con-
cretando los recursos y medios para llevarlos a cabo, desarrollando
los procedimientos de control del producto y del proceso, asi como
proponiendo acciones de mejora a partir del analisis de los datos de
control.




Fabricacion y transformacion de productos de vidrio

Requerimientos de autonomia
en las situaciones de trabajo

Elaborar informacién para la fabricacion de nuevos productos, infor-
mes de resultados de la produccion, resultados de ensayos, datos de
control, intervenciones en el proceso y contingencias.

Asesorar al cliente y/o usuario sobre aspectos técnicos del producto,
orientéandole en la eleccion del mas adecuado para responder a sus
demandas y asistiéndole en la resolucidon de anomalias y contingen-
cias surgidas durante su utilizacion.

Poseer una vision de conjunto de los procesos de fabricacién y trans-
formacion de productos de vidrio valorando adecuadamente los as-
pectos técnicos, organizativos, economicos y humanos para el logro
de los objetivos de produccion.

Comprender y adaptarse a los cambios tecnoldgicos, organizativos y
socioeconomicos que inciden en su actividad profesional y en el siste-
ma de produccion de la empresa.

Desarrollar actividades de formacion en la empresa participando en la
identificacion de las necesidades formativas, en la elaboracién y se-
guimiento del plan de formacion y, en la coordinacion y realizacién de
las actuaciones programadas.

Mantener relaciones fiuidas con los miembros del grupo funcional en
que estd integrado, responsabilizandose de la consecucién de los ob-
jetivos asignados al grupo, respetando el trabajo de los demas, orga-
nizando y dirigiendo tareas colectivas y cooperando en la superacién
de dificultades que se presenten con una actitud tolerante hacia las
ideas de companeros de igual o inferior nivel de cualificacion.

Mantener comunicaciones efectivas en el desarrollo de su trabajo y en
especial en operaciones que exijan un elevado grado de coordinacion
con otras areas de la produccion y entre los miembros del equipo que
las acomete, interpretando ordenes e informacion, generando instruc-
ciones claras con rapidez e informando y solicitando ayuda a quien
proceda, cuando se produzcan contingencias en la operacion.

Actuar en condiciones de posible emergencia, transmitiendo con rapi-
dez las senales de alarma, dirigiendo las actuaciones de los miembros
de su equipo y aplicando lo medios de seguridad establecidos para
prevenir o corregir posibles riesgos causados por la emergencia.

Resolver problemas y tomar decisiones sobre su actuacion o la de
otros, dentro de su ambito de responsabilidad, y consultando dichas
decisiones cuando sus repercusiones en otras dreas de la empresa
sean importantes.

A este técnico, en el marco de las funciones y objetivos asignados por
técnicos de nivel superior al suyo, se le requeriran en los campos ocu-
pacionales concernidos, por lo general, las capacidades de autonomia
en:

Intervencion en el disefo de nuevos productos, o procesos de fabrica-
cion, aportando propuestas que mejoren la calidad o faciliten su fabri-
cacién.

En su caso, organizacion y gestion de los trabajos de definicion de pro-
ducto.

Elaboracién de la documentacion técnica de producto necesaria para
su fabricacion.

Definicion y mejora de procedimientos y métodos de trabajo.

Elaboracion de la documentacion de proceso (procedimientos e ins-
trucciones técnicas de operacion y control).

Organizacion y control del trabajo realizado por el personal a su cargo.
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1.1.3. Unidades de
competencia

Control de los «stocks» de materiales y medios auxiliares.

Supervision del mantenimiento realizado en las instalaciones, maqui-
nas y equipos.

Establecimiento de los procedimientos para el control de los aprovisio-
namientos y, en su caso, de las condiciones de suministro.

Establecimiento de procedimientos para verificar la fiabilidad de pro-
veedores.

Determinacion de medios y procedimientos para los ensayos de con-
trol de calidad del producto.

Andlisis de los datos y emision de informes de resultados de fabrica-
cion y control.

Asesoramiento técnico al cliente sobre los productos y su utilizacion.

Desarrollar productos de vidrio.
Gestionar y controlar la fusion y conformacion de vidrio.

Gestionar y controlar la transformacion de articulos de vidrio.

o po

Organizar y gestionar la calidad en industrias del vidrio.
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Unidad de Competencia 1:

Desarrollar productos de vidrio

REALIZACIONES

1.1. Intervenir en la definicion
de las caracteristicas técnicas y
estéticas que debe reunir el nue-
vo producto, a partir de la informa-
cion procedente del departamento
técnico, departamento comercial o
directamente del propio cliente.

1.2. Organizar y supervisar los
recursos técnicos y humanos ne-
cesarios para la realizacion de
trabajos de desarrollo de produc-
tos.

1.3. Programar y realizar prue-
bas de laboratorio, planta piloto o
planta industrial, y evaluar sus re-
sultados, con objeto de definir o
mejorar nuevos productos de vi-
drio.

CRITERIOS DE REALIZACION

La interpretacion de las especificaciones y/o de la informacién sobre el
nuevo producto aportada por el cliente o por el departamento
correspondiente de la empresa, permite:

fdentificar de forma inequivoca y completa los aspectos referentes a la
forma, dimensiones, disefio grafico, color, textura, brillo, requisitos de
utilizacion, de homologacion y de tecnologia de fabricacion del nuevo
producto.

Evaluar la viabilidad de su fabricacion con los medios técnicos
y economicos disponibles.

Obtener los datos necesarios para abordar los trabajos de desarrollo
y elaboracién de prototipos.

Se proponen modificaciones o soluciones alternativas en el disefio del
producto que posibiliten su fabricacion o suponen mejoras en calidad
o produccion.

Se planifican las necesidades del departamento en lo referente a recursos
técnicos y humanos asegurando su disponibilidad.

El control de los equipos y Utiles permite conocer en todo momento su
ubicacion y estado de conservacion.

Se asignan los trabajos a personas o grupos en funcion de sus capacidades,
disponibilidad y necesidades de produccion.

La organizacion de [os medios técnicos se realiza siguiendo criterios de
seguridad, calidad y optimizacion de recursos.

Se dan instrucciones claras y concisas para la realizacién de los trabajos de
desarrollo, especificando, cuando sea necesario, el método y procedimiento
propuesto.

Ante contingencias surgidas en la disponibilidad de recursos materiales
0 humanos se buscan alternativas razonables.

La programacion y supervision del mantenimiento de los equipos permite
optimizar su funcionamiento y minimizar el tiempo de parada.

La supervision de los trabajos garantiza el cumplimiento de las normas de
seguridad, salud laboral y medioambientales.

La seleccion de materiales se hace teniendo en cuenta su idoneidad, la
garantia de suministro, el grado de aprovechamiento posible y sus costes.

La programacion de las pruebas de desarrollo y aplicaciones se realizan
teniendo en cuenta las caracteristicas técnicas y estéticas del nuevo
producto, la documentacion precedente, y los recursos humanos y técnicos
disponibles.

Las pruebas programadas permiten obtener conclusicnes utiles, para el
progreso de la investigacion, en el tiempo previsto y optimizando los
recursos.

La programacion de las pruebas de desarrollo y aplicaciones especifica los
materiales, medios, procedimientos y el momento para su ejecucion.

Se realizan las pruebas de acuerdo con los procedimientos e instrucciones
establecidas.

Se solicitan al departamento de calidad los ensayos destinados a la
evaluacién del cumplimiento de las normas de producto.
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1.4. Elaborar, a su nivel, la in-
formacion de proceso necesaria
para la fabricacién y/o transforma-
cion de productos de vidrio ase-
gurando la viabilidad de la fabri-
cacion, la calidad, el coste y la
seguridad establecidos, optimi-
zando los recursos.

DOMINIO PROFESIONAL

Maquinas y equipos

Materiales

Principales resultados del
trabajo

Métodos y procedimientos

La evaluacién de los resultados de las pruebas permite definir o mejorar el
producto y/o la informacion general de proceso, o bien, tomar decisiones
sobre el curso que se debe seguir en los trabajos de desarrollo (continuidad
0 cambio en la linea de trabajo, abandono del proyecto).

La informacién define de forma inequivoca y completa los aspectos
referentes a:

Secuencia de operaciones.

La forma, dimensiones y piezas constituyentes del producto y moldes
correspondientes.

Composicién, caracteristicas y métodos de preparacion de materiales y
componentes (vidrio, tintas, materiales para capeado y tratamientos
superficiales,...).

Instalaciones, maquinas, herramientas y utiles.
Medios auxiliares necesarios para la fabricacion.
Métodos e instrucciones generales de operacion.
Variables de operacion.

Parametros que se van a controlar.

La informacion elaborada permite desarrollar el proceso de fabricacion en las
condiciones de calidad, seguridad y costes establecidos.

La informacién elaborada hace posible la reproducibilidad de los resultados
en la fabricacion.

La informacién se elabora de acuerdo con procedimientos e instrucciones
técnicas establecidas.

El sistema de archivo de la informacion permite su conservacion y su facil
localizacion y acceso.

Los registros de datos se mantienen correctamente actualizados y
conservados en los soportes de registro establecidos.

Equipos de laboratorio y planta piloto para el desarrollo de productos y
sus aplicaciones. Elaboracion de prototipos y preparacion de la fabrica-
cion de productos de vidrio. Laboratorio serigréfico. Equipos y progra-
mas informaticos: CAD, tratamientos de texto y datos. Instrumentos y
equipos de dibujo. Instalaciones, maquinas y equipos para la fabricacion
industrial de productos de vidrio y medios auxiliares para su fabricacion.

Materias primas para la elaboracion de vidrio. Productos de vidrio se-
mielaborados (placas, tubos, etc.). Tintas vitrificables y materiales pa-
ra tratamientos superficiales y capeado. Materiales para el ensambia-
do y sellado de placas de vidrio.

Definicion del producto en sus aspectos técnicos y funcionaies. Proto-
tipos. Instrucciones y procedimientos generales de operacion. Defini-
cion de los medios auxiliares necesarios para la fabricacion. Informes
de viabilidad. Registro de documentacion de proyectos. Organizacion
y gestidn de los trabajos de desarrollo de producto.

Técnicas y métodos de fabricacion industrial y elaboracion de prototi-
pos de productos de vidrio: Metodologia de formulacién de vidrios.
Técnicas de fusion y conformacion de vidrio. Técnicas de decoracion
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2.4. Dirigir, a su nivel, los traba-
jos de preparacion y puesta a
punto de las lineas de fusion vy
conformacion de vidrio y realizar
el lanzamiento de la produccion a
partir de informacion técnica del
proceso y siguiendo normas esta-
blecidas de calidad y seguridad.

2.5. Supervisar el proceso de
fabricaciéon, a fin de obtener la
produccion en las condiciones de
calidad y productividad estableci-
das.

Los ajustes y regulaciones realizados en las maquinas e instalaciones
garantizan los parametros de proceso.

Las instrucciones dadas permiten a los operarios preparar los materiales
y las maquinas, asi como realizar los trabajos con eficacia y seguridad.

Se determinan los procedimientos y medios de control que aseguren la
calidad del proceso.

El conjunto de d¢rdenes y distribucion de funciones permite el lanzamiento
y desarrollo de la fabricacidn en el plazo y con la calidad establecidos.

lLos resultados de la preparacion y puesta a punto permiten la validacion de
los procedimientos de operacion.

Se identifican las operaciones elementales necesarias y su secuencia, los
materiales y medios técnicos, los valores de las variables de proceso y los
parametros de control.

Se seleccionan los procedimientos e instrucciones técnicas para realizar las
operaciones de:

Dosificacion y mezcla de materias primas.
Fusién y acondicionamiento del vidrio.
Conformacion y templado o recocido.
Tratamiento superficial y decoracion.
Seleccion y embalado.

Se definen, a su nivel, los procedimientos de operacion para la fabricacion
de nuevos productos a partir de procedimientos e instrucciones técnicas
generales.

Los materiales y medios seleccionados son los mas adecuados para el
producto que hay que fabricar de acuerdo con las especificaciones técnicas
establecidas.

La organizacion de los medios y la asignacidn de tareas se realizan teniendo
en cuenta las caracteristicas de los medios disponibles, los conocimientos
y habilidades de los trabajadores y el programa de fabricacion.

Se realizan la regulacion de maquinas y equipos complejos (sistemas de
dosificaciéon automatica, horno de fusion, etc.).

Los ajustes y regulaciones realizados en las maquinas e instalaciones
garantizan los parametros de proceso.

Las instrucciones dadas a los operarios les permiten preparar los materiales
y las méaquinas, asi como realizar los trabajos con eficacia y seguridad.

Se determinan los procedimientos y medios de control que aseguren fa
calidad del proceso.

El conjunto de érdenes y distribucion de funciones permite el lanzamiento
y desarrollo de la fabricacion en el plazo y con la calidad establecidos.

Los resultados de la preparacion y puesta a punto de las lineas de
fabricacion permiten la validacion de los procedimientos de operacion.

Se supervisa la ejecucion de las operaciones de fabricacion, y se comprueba
su adecuacion a las normas de correcta fabricacion.

Se comprueba que los parametros de los procesos de dosificacion, mezcla,
fusién, conformacidn, etc., se mantienen dentro de los rangos establecidos.

Se controla con la periodicidad estipulada en el manual de procedimientos el
rendimiento real de las instalaciones y equipos, comprobando la produccion
alcanzada.

La supervision de los trabajos permite obtener una produccion que se ajusta
a las previsiones establecidas de calidad, cantidad y plazo.

El control ejercido sobre Ia produccién permite detectar desviaciones
y realizar acciones correctoras o proponer actuaciones de mejora.
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2.6. Organizar y controlar el uso
y tratamiento de residuos.

2.7. Instruir sobre la tecnologia,
procedimientos y normas de se-
guridad que intervienen en las ta-
reas asignadas a los técnicos y
operarios que actlan bajo su res-
ponsabilidad.

2.8. Gestionar y/o generar la in-
formacion del proceso necesaria
para organizar, conducir y super-
visar la fabricacion de acuerdo
con los planes de produccién y
calidad de la empresa.

El seguimiento de las operaciones de fabricacion permite conocer el estado
de conservacion y operacion de las instalaciones y maquinas.

Ante contingencias surgidas en el curso de los trabajos se buscan
alternativas razonables que disminuyan las pérdidas ocasionadas,
manteniendo las adecuadas medidas de seguridad.

El control de los trabajos de mantenimiento permite comprobar la correcta
realizacion de los mismos y restaurar las condiciones de fabricacion.

La supervision de las operaciones de fabricacion consigue el cumplimiento
de las normas de salud laboral y la reduccion de accidentes, dafios y bajas.

Las soluciones adoptadas para los residuos se toman de acuerdo con la
direccion de la empresa y tienen en cuenta los costes y el respeto de las
normas legales vigentes.

Se determinan, e identifican de forma clara € inequivoca, los materiales que
pueden ser reciclados en fabricacion y sus requisitos de utilizacion.

Los medios y sistemas empleados para el transporte, ailmacenamiento
y tratamiento de residuos son los adecuados y funcionan correctamente.

El tratamiento de los residuos se realiza respetando las normas de
seguridad, higiene y proteccion del medio ambiente.

El control de las instalaciones y variables de proceso garantiza el
cumplimiento del programa de gestion de residuos.

Los planes de fabricacion se adaptan a los cambios tecnoldgicos
y organizativos del sector.

La formacion capacita a los técnicos y operarios para realizar correctamente
las funciones establecidas.

La instruccion impartida consigue que los trabajadores hagan una correcta
interpretacion de la informacion de proceso.

La instruccion consigue la concienciacién en materia de seguridad.

La instruccion en materia de seguridad permite a los trabajadores la
identificacion de los riesgos del trabajo y las medidas de prevencion a tomar
para evitarlos.

La instruccion da a conocer a cada trabajador las tareas que debe efectuar
referentes a control de calidad.

La instruccion permite obtener la produccion con la calidad requerida.

La informacién generada y utilizada es Ila necesaria y suficiente para el inicio,
desarrollo y control de la fabricacién.

Se comprueba que el registro de datos realizado por el personal a su cargo
es correcto y se validan los datos obtenidos.

La gestion asegura la conservacion, actualizacién, facil accesibilidad
y difusion de la informacién de produccién relativa a:

Informacion de producto.

Informacion de proceso.

Avance de la produccion.

Rendimiento y calidades de maquinas.
Historial de maquinas e instalaciones.
Manuales de operacién.

Mejoras de produccion.

Productividad.

La informacion recibida y generada es transmitida y comunicada de manera
eficaz e interactiva a todos los niveles.
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2.9. Actuar segun el plan de se-
guridad e higiene, participando
con los responsables de la empre-
sa en su elaboracion, instruyendo
a sus colaboradores, supervisan-
do y aplicando las medidas esta-
blecidas y supervisando y utilizan-
do los equipos de seguridad
asignados a su equipo.

2.10. Crear, mantener e inten-
sificar relaciones de trabajo en el
entorno de produccion, resolvien-
do los conflictos interpersonales
que se presenten y participando
en la puesta en practica de proce-
dimientos de reclamaciones y dis-
ciplinarios.

DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccion

La informacion elaborada se ajusta a las normas establecidas y permite la
facil interpretacion por parte de los responsables de produccion y de los
operarios.

La gestion de la informacion permite prever desviaciones, intervenir a tiempo
y reajustar programaciones.

Se identifican los derechos y las obligaciones del empleado y de la empresa
en materia de seguridad e higiene y se asignan tareas para acometer
acciones preventivas, correctoras y de emergencia.

Se determinan los riesgos primarios para la salud y la seguridad en el
entorno de trabajo, asi como las medidas preventivas mas adecuadas para
evitar accidentes.

Se identifican los equipos y medios de seguridad mas adecuados para cada
actuacion y su uso, aplicando el cuidado y supervision adecuado.

Las propuestas que se realizan suponen una notable mejora en los sistemas
de seguridad de su entorno de trabajo.

Se forma a los colaboradores conforme al plan de seguridad e higiene de la
empresa.

En situaciones de «emergencia»:

Se produce la evacuacion de los edificios e instalaciones con arreglo a
los procedimientos establecidos.

Las funciones establecidas son acometidas por el personal
correspondiente.

El uso de equipos y medios es el adecuado segun requerimientos
y especificaciones.

Se aplican las medidas sanitarias basicas y las técnicas de primeros
auxilios.

Se identifican los conflictos que se originan en el &mbito de trabajo y se
toman las medidas para resolverlos con prontitud.

Se recaba informacién adecuadamente, antes de tomar una decision, para
resolver problemas técnicos o de relaciones personales, consultando, si
fuera preciso, al inmediato superior.

Se fomenta la iniciativa individual para aportar ideas y soluciones que
supongan una mejora de la productividad.

Se informa al superior jerarquico sobre las actividades, progresos y
resultados en el momento oportuno, de forma detallada, clara y precisa.

Se propicia la participacion de los trabajadores en la resolucion de los
problemas y conflictos que afecten de forma regular y directa al trabajo y/o a
las relaciones laborales.

Se informa a los trabajadores de sus derechos y deberes recogidos en la
legislacion vigente y en el reglamento especifico de su entorno laboral.

Cuando se inicia un procedimiento disciplinario o una queja se aporta la
informacién disponible con la minima demora.

Instalaciones de dosificacion, mezcla y homogeneizacion de materias
primas, hornos de fusién. Linea de bafo de flotado y extenderia. Ca-
nales «feeder». Instalaciones de fibrado. Instalaciones de preparacion
de «ensimajes». Instalaciones de conformacion automatica: prensas,
maquinas 18, H-28, centrifugadoras, cortadoras, etc.. «Archas» de re-
cocido. Equipos de control y maquinas de seleccion automatica. Em-
baladoras autométicas. Utiles y herramientas para la conformacion
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Materiales

Principales resultados del
trabajo

Métodos y procedimientos

Actividades concernidas

Informacion

manual - semiautomatica. Programas y equipos informaticos para la
gestion de fabricacion y gestion de «stocks».

Materias primas y vidrio para reciclado; «ensimajes» y materiales pa-
ra tratamientos supertficiales; estafio; materiales para embalado; se-
mielaborados para la fabricacion industrial de productos de vidrio.

Programa de produccion. Programa de aprovisionamiento. Especifica-
ciones de almacenamiento. Lanzamiento y control de la produccion.
Optimizacion de los recursos técnicos y humanos. Validacion de los
procedimientos de operacion. Actualizacion y archivo de la informacion
de proceso. Informes de resultados de produccion. Cumplimiento de
las normas de seguridad y salud laboral. Control y tratamiento y/o reu-
tilizacion de residuos de fabricacion.

Técnicas de programacion. Tecnicas de almacenamiento y control de
«stocks». Técnicas de direccion de equipos humanos. Técnicas de for-
macion continua. Técnicas de gestion de archivos. Técnicas de dosifi-
cacién y mezcla de materias primas. Técnicas de fusién y acondicio-
namiento térmico del vidrio. Técnicas de conformacion de vidrio
fundido: flotado, estirado, soplado, prensado, colado, centrifugado.
Técnicas de tratamiento superficial. Técnicas de control y seleccion de
productos de vidrio.

Coordinacidn, supervision e instruccion de los recursos humanos. Co-
ordinacion y supervision del mantenimiento. Programacion de la pro-
duccion y control de almacen. Direccion de la preparacion de los me-
dios para la fabricacién. Supervision y control de la fabricacion. Control
de residuos de fabricacion. Regulacion de equipos complejos.

Utilizada: Objetivos de la fabricacidon concretados en produccion, ren-
dimientos, consumo y calidad. Documentacion técnica de suministros.
Documentacion técnica de producto y proceso. Manual de calidad.
Planes y 6rdenes de fabricacion. Planes de mantenimiento. Informa-
cion técnica e historiales de maguinas y equipos. Partes de control y
contingencias. Partes de inventario y almacén. Normas de seguridad y
medioambiente.

Generada: Programa de fabricacion. Programa de aprovisionamientos.
Procedimientos de almacenamiento. Inventario de materiales. Proce-
dimientos e instrucciones técnicas de operacion y control. Informes de
resultados de la produccion. Informes de mejora del proceso.
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Unidad de Competencia 3:

Gestionar y controlar la transformacion de articulos de vidrio

REALIZACIONES

3.1. Programar la fabricacion de
pequehas instalaciones de trans-
formacion de productos de vidrio
conjugando la informacion técnica
de proceso, las cargas de trabajo,
el plan de produccion y las condi-
ciones de aprovisionamiento, a fin
de realizar la produccion en el
plazo y calidad previstos, optimi-
zando los recursos disponibles.

3.2. Definir y supervisar el al-
macenamiento de los materiales y
medios auxiliares y, determinar su
aprovisionamiento, a fin de llevar
a cabo la fabricacion de productos
de vidrio transformado en el plazo
y con la calidad especificados en
el programa de fabricacion.

3.3. Dirigir, a su nivel, los tra-
bajos de preparacién y puesta a
punto de las lineas de fabricacién
de productos de vidrio transfor-
mado y realizar el lanzamiento de
la produccién, a partir de informa-
cion técnica del proceso y si-
guiendo normas establecidas de
calidad y seguridad.

CRITERIOS DE REALIZACION

La programacion establece los momentos de inicio y final de la fabricacion y
de cada una de sus fases.

La programacion tiene en cuenta:

La totalidad de las operaciones, su secuencia, sincrenismo o
simultaneidad.

Los tiempos de proceso y suplemento por contingencias.
El plan de mantenimiento de las instalaciones y maquinas.
Los medios de produccion y recursos humanos disponibles.

Las necesidades de materiales, maquinas, equipos, medios auxiliares
y servicios.

Las existencias del almaceén y las caracteristicas de aprovisionamiento de
los suministros.

La ubicacion de los materiales y medios de produccion.

Se determinan las necesidades de materiales, medios auxiliares y servicios
para llevar a cabo la fabricacion.

La determinacion de necesidades permite planificar el aprovisionamiento.

La programacion permite asignar y optimizar recursos humanos y distribuir la
carga de trabajo.

La programacion permite cumplir con los plazos de entrega.

Las condiciones de almacenamientc se establecen teniendo en cuenta:

La naturaleza de los productos y recomendaciones del proveedor para
asegurar su buen estado de conservacion.

Las normas de seguridad y medioambiente.

La distribucion de los materiales se realiza segun criterios de: calidad,
volumen, rotacion, aprovechamiento de espacios, optimizacion de tiempos, etc.

El control de «stocks», permite conocer en todo momento existencias
y ubicacion de materiales y medios auxiliares.

Se determina el plan de aprovisionamiento teniendo en cuenta las
existencias y las necesidades del programa de fabricacion.

La gestion del almacén garantiza la disponibilidad de los materiales y medios
auxiliares necesarios para cumplir el programa de fabricacidon con el minimo
costo de stocks.

Se comprueba la emision de ordenes de compra establecida en el plan de
aprovisionamiento.

Se mantiene actualizada la informacion sobre condiciones y plazos de
entrega de suministros.

Se identifican las operaciones elementales necesarias y su secuencia, los
materiales y medios técnicos, los vaiores de las variables de proceso y los
parametros de control.

Se seleccionan los procedimientos e instrucciones técnicas para realizar las
operaciones de fabricacion (transformado de tubos, transformacion de placas
de vidrio y, mecanizado y decoracion de productos de vidrio).

Se define, a su nivel, los procedimientos de operacion para la fabricacion de
nuevos productos a partir de procedimientos e instrucciones técnicas
generales.
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3.4. Supervisar el proceso de
fabricacion, a fin de obtener la
produccion en las condiciones de
calidad y productividad estableci-
das.

3.5. Organizary controlar el uso
tratamiento de residuos.

3.6. Instruir sobre la tecnologia
procedimientos y normas de se-
guridad que intervienen en las ta-
reas asignadas a los técnicos y
operarios que actuan bajo su res-
ponsabilidad.

Los materiales y medios seleccionados son los mas adecuados para el producto
gue hay que fabricar de acuerdo con las especificaciones técnicas establecidas.

La organizacion de los medios y la asignacion de tareas se realiza teniendo
en cuenta las caracteristicas de los medios disponibles, los conocimientos
y habilidades de los trabajadores y el programa de fabricacion.

Se realiza la regulacion de maquinas y equipos complejos (horno de
curvado, equipos para capeado, maquinas por control numérico, etc.).

Los ajustes y regulaciones realizados en las maquinas e instalaciones
garantizan los parametros de proceso.

Las instrucciones dadas a los operarios les permiten preparar los materiales
y las maquinas, asi como realizar los trabajos con eficacia y seguridad.

Se determinan los procedimientos y medios de control que aseguren la
calidad del proceso.

El conjunto de érdenes y distribucion de funciones permite el lanzamiento
y desarrollo de la fabricacion en el plazo y con la calidad establecidos.

Los resultados de la preparacion y puesta a punto de las lineas de
fabricacion permiten la validacion de los procedimientos de operacion.

Se supervisa la ejecucion de las operaciones de fabricacion, y se comprueba
su adecuacion a las normas de correcta fabricacion.

Se comprueba que los parametros de los procesos de transformacion de
productos de vidrio se mantienen dentro de los rangos establecidos.

La supervision de los trabajos permite obtener una produccion que se ajusta
a las previsiones establecidas de calidad, cantidad y plazo.

El control ejercido sobre la produccion permite detectar desviaciones
y realizar acciones correctoras o proponer actuaciones de mejora.

El seguimiento de las operaciones de fabricacion permite conocer el estado
de conservacion y operacion de instalaciones y maquinas.

Ante contingencias surgidas en el curso de los trabajos se buscan
alternativas razonables que disminuyan las pérdidas ocasionadas,
manteniendo las adecuadas medidas de seguridad.

El control de los trabajos de mantenimiento permite comprobar la correcta
realizacion de los mismos y restaurar las condiciones de fabricacion.

La supervision de las operaciones de fabricacion consigue el cumplimiento
de las normas de salud laboral y la reduccién de accidentes, danos y bajas.

Las soluciones adoptadas para los residuos se toman de acuerdo con la
direccidon de la empresa y tienen en cuenta los costes y el respeto de las
normas legales vigentes.

Se determina, e identifica de forma clara e inequivoca, los materiales que
pueden ser reciclados en fabricacion y sus requisitos de utilizacion.

Los medics y sistemas empleados para el transporte, almacenamiento
y tratamiento de residuos son los adecuados y funcionan correctamente.

El tratamiento de los residuos se realiza respetando las normas de
seguridad, higiene y proteccion del medio ambiente.

El control de las instalaciones y variables de proceso garantiza el
cumplimiento del programa de gestion de residuos.

Los planes de formacion se adaptan a los cambios tecnoldgicos
y organizativos del sector.

La formacion capacita a los técnicos y operarios para realizar correctamente
las funciones establecidas.

La instruccién impartida consigue que los trabajadores hagan una correcta
interpretacion de la informacion de proceso.
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3.7. Gestionar y/o generar la in-
formacién necesaria para organi-
zar, conducir y supervisar la pro-
duccion.

3.8. Actuar segun el plan de se-
guridad e higiene, participando con
los responsables de la empresa en
su elaboracion, instruyendo a sus
colaboradores, supervisando vy
aplicando las medidas estableci-
das y supervisando y utilizando los
equipos de seguridad asignados a
su equipo.

La instruccion consigue la concienciacion en materia de seguridad.

La instruccion en materia de seguridad permite a los trabajadores la
identificacién de los riesgos del trabajo y las medidas de prevencion que
deben tomar para evitarlos.

La instruccion da a conocer a cada trabajador las tareas que debe efectuar
referentes a control de calidad.

La instruccion permite obtener la produccion con la calidad requerida.

La informacion generada y utilizada es la necesaria y suficiente para el
inicio, desarrollo y control de la fabricacion.

Se comprueba que el registro de datos realizado por el personal a su cargo
es correcto y se validan los datos obtenidos.

La gestion asegura la conservacion, actualizacion, facil accesibilidad
y difusién de la informacion de produccion relativa a:

Informacion de producto.

Informacién de proceso.

Avance de la produccion.

Rendimiento y calidades de maquinas.
Historial de maguinas e instalaciones.
Manuales de operacion.

Mejoras de produccién.

Productividad.

La informacion recibida y generada es transmitida y comunicada de
manetra eficaz e interactiva a todos los niveles.

La informacion elaborada se ajusta a las normas establecidas y permite la
facil interpretacion por parte de los responsables de produccion y de los
operarios.

La gestion de la informacidn permite prever desviaciones, intervenir a
tiempo y reajustar programaciones.

Se identifican los derechos y las obligaciones del empleado y de la
empresa en materia de seguridad e higiene y se asignan tareas para
acometer acciones preventivas, correctoras y de emergencia.

Se determinan los riesgos primarios para la salud y la seguridad en el
entorno de trabajo, asi como las medidas preventivas mas adecuadas para
evitar accidentes.

Se identifican los equipos y medios de seguridad mas adecuados para
cada actuacion y su uso, aplicando el cuidado y supervisiéon adecuado.

Las propuestas que se realizan suponen una notable mejora en los
sistemas de seguridad de su entorno de trabajo.

Se forma a los colaboradores conforme al plan de seguridad e higiene de
la empresa.

En situaciones de emergencia:

Se produce la evacuacion de los edificios e instalaciones con arreglo a
los procedimientos establecidos.

Las funciones establecidas son acometidas por el personal
correspondiente.

El uso de equipos y medios es el adecuado segun requerimientos
y especificaciones.

Se aplican las medidas sanitarias basicas y las técnicas de primeros
auxilios.
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3.9. Crear, mantener e intensifi-
car relaciones de trabajo en el en-
torno de produccion, resolviendo
los conflictos interpersonales que
se presenten y participando en la
puesta en practica de procedi-
mientos de reclamaciones y disci-
plinarios.

DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccién y/o
tratamiento de la informacién

Materiales

Principales resultados del
trabajo

Métodos y procedimientos

Actividades concernidas

Se identifican los conflictos que se originan en el ambito de trabajo y se
toman las medidas para resolverlos con prontitud.

Se recaba informacion adecuadamente, antes de tomar una decision, para
resolver problemas técnicos o de relaciones personales, consultando, si
fuera preciso, al inmediato superior.

Se fomenta la iniciativa individual para aportar ideas y soluciones que
supongan una mejora de la productividad.

Se informa al superior jerarquico sobre las actividades, progresos
y resultados en el momento oportuno, de forma detallada, clara y precisa.

Se propicia la participacion de los trabajadores en la resolucion de los
problemas y conflictos que afecten de forma regular y directa al trabajo y/o
a las relaciones laborales.

Se informa a los trabajadores de sus derechos y deberes recogidos en la
legislacion vigente y en el reglamento especifico de su entorno laboral.

Cuando se inicia un procedimiento disciplinario o una queja se aporta la
informacion disponible con la minima demora.

Programas y equipos informaticos para la gestion de la fabricacion y
control de «stocks». Instalaciones de almacenamiento de productos de
entrada: (tubos, hojas de vidrio plano, etc). Maquinas y equipos para
la transformacion automatica de tubos de vidrio. Magquinas, equipos,
utiles y herramientas para la transformacion manual o semiautomatica
de tubos de vidrio. Instalaciones de mecanizado. Instalaciones para el
moldeado de vidrio plano. Instalaciones para el templado, laminado,
doble acristalamiento, capeado. Instalaciones de decoracion de vidrio
{mecanica, vitrificable y no vitrificable). Equipos de control y seleccion.

Placas y tubos de vidrio. Tintas vitrificables, materiales para tratamien-
tos superficiales (recubrimientos metalicos, capeado, etc.). Materiales
auxiliares (como por ejemplo PVB, materiales para sellado, marcos me-
talicos y materiales para embalado). Productos de vidrio sin decorar.

Programa de produccion. Programa de aprovisionamiento. Especifica-
ciones de almacenamiento. Lanzamiento y control de la produccion.
Optimizacion de los recursos técnicos y humanos. Validacion de los
procedimientos de operacion. Actualizacion y archivo de la informacion
de proceso. Informes de resultados de produccion. Cumplimiento de
las normas de seguridad y salud laboral. Control y tratamiento y/o reu-
tilizacion de residuos de fabricacion.

Técnicas de programacion. Técnicas de almacenamiento y control de
«stocks». Técnicas de direccion de equipos humanos. Técnicas de for-
macién continua. Técnicas de gestidon de archivos. Técnicas de mol-
deado de tubos y placas de vidrio. Técnicas de ensamblado de placas.
Técnicas de tratamiento superficial. Técnicas de decoraciéon (mecani-
ca, vitrificable y no vitrificable). Técnicas de control y seleccion de pro-
ductos de vidrio.

Coordinacion, supervision e instruccion de los recursos humanos. Co-
ordinacién y supervision del mantenimiento. Programacion de la pro-
duccién y control de almacén. Direccion de la preparacion de los me-
dios para la fabricacion. Supervision y control de la fabricacion. Control
de residuos de fabricacion.
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Informacion

Utilizada: Objetivos de la fabricacidn, concretados en produccion, ren-
dimientos, consumo y calidad. Documentacion técnica de suministros.
Documentacion técnica de producto y proceso. Manual de calidad.
Planes y ordenes de fabricacion. Planes de mantenimiento. Informa-
cion técnica e historiales de maquinas y equipos. Partes de control y
contingencias. Partes de inventario y almacén. Normas de seguridad y
medioambiente.

Generada: Programa de fabricacion. Programa de aprovisionamientos.
Procedimientos de almacenamiento. Inventario de materiales. Proce-
dimientos e instrucciones técnicas de operacién y control. Informes de
resultados de la produccion. Informes de mejora del proceso.
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Unidad de Competencia 4:

Organizar y gestionar la calidad en industrias de vidrio

REALIZACIONES

4.1. Participar en la definicion,
modificacion y actualizacion del
Plan de Calidad y la organizacion
para su desarrollo y aplicacion, de
acuerdo con los objetivos del sis-
tema de calidad definidos por la
empresa.

4.2. Determinar la fiabilidad del
producto definiendo los requisitos
de homologacion o de utilizacion
y los procedimientos y plan de en-
sayos necesarios, optimizando
los costes y garantizando la segu-
ridad.

4.3. Determinar los sistemas de
control de los suministros, varia-
bles de proceso y producto aca-
bado, y disponer los medios ne-
cesarios para su desarrollo vy
aplicacion, a fin de alcanzar los
objetivos del plan de calidad de la
empresa.

CRITERIOS DE REALIZACION

La comprensién de los objetivos del Sistema de Calidad permite:
Determinar la estrategia mas adecuada para su consecucion.
Determinar las acciones para el control de calidad.

Definir los recursos humanos necesarios para el control de calidad y su
nivel de formacioén.

Determinar los medios de ensayo y control y establecer el plan para su
mantenimiento y calibracion.

Determinar los servicios de calidad que deben contratarse en el exterior.

Definir las relaciones funcionales, en materia de calidad, entre los
departamentos de la empresa.

Determinar el flujo, proceso y organizacion de la informacion.

El plan de calidad y la organizacion para el control definidos aseguran un
nivel de calidad competitivo en el mercado, optimizando los costes.

El plan de calidad definido asegura la motivacion por la calidad de toda la
organizacion.

Las propuestas efectuadas se adecuan a las normas sobre aseguramiento
de la calidad y a las posibilidades de la empresa.

Se identifica e interpreta correctamente la normativa de producto concernida.

Se identifica las especificaciones de homologacion y requisitos de utilizacion
del producto.

Se determinan los ensayos necesarios para evaluar el grado de cumplimiento
de la normativa vigente y/o de las prescripciones de homologacion de las
marcas de calidad interesadas, y/o de lo exigido por los clientes.

El plan de ensayos determina los procedimientos y recursos humanos
y materiales adecuados para su realizacion y evaluacion, optimizando los
costes necesarios para llevarlo a cabo.

Se realizan los ensayos operando, y en su caso calibrando, los equipos
necesarios siguiendo los procedimientos e instrucciones técnicas
especificadas.

Se realiza el dictamen de los ensayos teniendo en cuenta los resultados
obtenidos y las especificaciones de homologacion y requisitos de utilizacién
del producto.

Se definen los requisitos de los materiales y medios auxiliares para las
especificaciones de suministro que garanticen la calidad del producto de
acuerdo, en su caso, con las directrices de la empresa.

Se determinan los procedimientos, equipos e instrucciones de control de los
suministros.

Se determina el plan de control del proceso, estableciendo los puntos de
verificacion y los procedimientos de muestreo, registro y evaluacion.

Se determina el plan de control de productos acabados, estableciendo los
puntos de verificacién y los procedimientos de muestreo, control, registro
y evaluacion.

Los procedimientos de control especifican de forma clara e inequivoca:

El objeto del procedimiento.
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4.4. Dirigir y asistir técnicamen-
te al personal a su cargo a fin de
mejorar su rendimiento y la fiabili-
dad de los controles.

4.5. Supervisar los procesos de
inspeccidn y ensayos, en labora-
torio o planta de fabricacion, a fin
de que se ajusten a los procedi-
mientos y normas establecidos.

4.6. Analizar y evaluar los datos
de control y proponer actuaciones
para la mejora del proceso y/o
producto, gestionando la informa-
cién necesaria para el control y
mejora de la calidad.
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Elementos o materiales que hay que inspeccionar.
Condiciones de muestreo.
Medios e instrumentos de ensayo.
Modo de operar.
Criterio de evaluacion.
Forma de expresar los resultados e informes.
Cualificacion del operario que realiza el control.
Se establecen los tratamientos del material no conforme.

Se establecen los procedimientos para verificar la fiabilidad de los
proveedores.

Los sistemas de control definidos permiten detectar las desviaciones en la
calidad de los suministros, productos intermedios y producto acabado
optimizando los recursos técnicos y humanos.

Se organizan y gestionan los medios necesarios para la realizacion de los
ensayos e inspecciones de control.

Se transmiten las instrucciones de forma clara y precisa incluyendo los
materiales, equipos, procedimientos e instrucciones técnicas de operacion
y control y el plan de mantenimiento de los dispositivos de control.

La asignacién de tareas se realiza teniendo en cuenta las caracteristicas de
los medios disponibles y los conocimientos y habilidades de los trabajadores.

La direccion e instruccion consigue alcanzar los objetivos fijados en los
trabajos de inspeccion y ensayos.

La adecuada direccion y comunicacion logra:
Crear ambiente de trabajo en equipo.
Detectar y encauzar actitudes positivas o negativas.
Promover actitudes y comportamientos positivos.
Detectar las necesidades formativas.

Se establecen los cauces adecuados para la evaluacion y seguimiento de las
actividades formativas.

Se comprueba que los equipos de inspeccion y ensayo se encuentran
debidamente calibrados y en perfectas condiciones de uso.

Se comprueba la actualizacion y disponibilidad, en el lugar adecuado, de la
documentacion necesaria para la realizacion de las inspecciones y ensayos
programados.

Se comprueba que las tomas de muestras, inspecciones y ensayos se
realizan siguiendo los procedimientos e instrucciones técnicas establecidas.

Se ordena la realizacion de muestreos y ensayos extraordinarios cuando las
circunstancias lo han requerido (puesta en marcha y parada, alteraciones
graves en el proceso, etc.).

Se comprueba el cumplimiento del plan de mantenimiento de equipos e
instrumentos de control.

Los trabajos se realizan de acuerdo con las normas de seguridad y salud laboral.

El tratamiento de los datos realizado (estadistico, grafico,...), facilita la lectura
e interpretacion de los resultados.

La interpretacion de los resultados permite detectar desviaciones en los
valores de control establecidos y diagnosticar sus causas.

Las desviaciones detectadas son comunicadas de manera rapida a quién
corresponde su conocimiento.
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4.7. Elaborar la informacion téc-
nica necesaria para llevar a cabo
la asistencia técnica al cliente en
condiciones de calidad y seguri-
dad.

DOMINIO PROFESIONAL

Maquinas y equipos

Principales resultados del
trabajo

Procesos, métodos y
procedimientos

Actividades

Informacion

El andlisis de los resultados permite evaluar la calidad del producto
y proceso y proponer mejoras de calidad, reduccion de costes, seguridad o
disminucion de esfuerzos.

La gestion de la informaciéon mantiene al dia normas de calidad
y procedimientos de inspeccion y ensayo.

El flujo de informacidn establecido permite la participacion de todo el personal
en la mejora de la calidad.

La gestion de la documentacion garantiza su conservacion, actualizacion
y acceso.

Se elabora la informacion necesaria para el conocimiento por parte del cliente
de las caracteristicas técnicas del producto.

La informacion elaborada permite asesorar al cliente sobre la utilizaciéon mas
adecuada del producto.

La informacion elaborada permite orientar al cliente en el producto mas
adecuado para responder a sus demandas de utilizacion.

Medios informaticos de tratamiento de datos y texto. Equipos y Utiles
de inspeccion y ensayos de control de materias primas, materiales au-
xiliares y productos cerdmicos acabados o en proceso.

Plan de calidad y organizacion para su desarrollo y ejecucion. Deter-
minacion de la fiabilidad del producto. Definicion y desarrollo de los sis-
temas de control de los suministros y del proceso de fabricacion. De-
terminacion de la fiabilidad de los proveedores. Informes de resultados
de calidad. Propuestas de mejora de la calidad. Gestion de la informa-
cion de la calidad.

Procedimientos de inspeccién y ensayos. Requisitos de homologacion
de las marcas de calidad concernidas. Sistemas de control de calidad
de los suministros. Técnicas de tratamiento de datos (estadisticas,
graficas,...). Técnicas de gestion de archivos. Técnicas de direccion de
equipos humanos.

Elaboracién del Manual de calidad. Coordinacién, supervision e ins-
truccidn de los recursos humanos de control de calidad. Calibracion de
equipos de control y supervision de su mantenimiento. Andlisis y eva-
luacion de datos de control, o estudios de fiabilidad de producto, y ela-
boracién de informes y/o dictamenes de resultados.

Utilizada: Objetivos del plan de calidad. Normativa de calidad: de pro-
ducto, de ensayo y de embalado, etiquetado y aceptacion. Normas
ISO 9000. Prescripciones de calidad exigidas por el cliente. Normativa
de seguridad, salud laboral y medioambiental. Fichas técnicas de ma-
teriales. Datos histéricos de calidad. Datos de control.

Generada: Manual de procedimientos e instrucciones técnicas de ins-
peccion y ensayo. Requisitos y especificaciones de suministro de ma-
teriales. Procedimientos para el tratamiento del material no conforme.
Informes de resultados de control. Informes de fiabilidad del producto.
Documentacién técnica del producto: caracteristicas técnicas, funcio-
nales, instrucciones de utilizacion, etc.
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1.2.1. Cambios en los factores
tecnolégicos, organizativos y
econémicos

1.2. EVOLUCION DE LA COMPETENCIA
PROFESIONAL

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

Se producira un mayor grado de automatizacion en las nuevas insta-
laciones y su incremento en las ya existentes, siendo especialmente
significativo el aumento en la incorporacion de robots en las activida-
des de transformacion y manufactura (tallado, doble acristalamiento,
capeado, vidrio optico, etc.), lo cual implicara una importante renova-
cion de maquinaria y mayor presencia de maquinas programables y
sistemas informaticos.

Generalizacion del disefio y fabricacion asistidos por ordenador (pro-
cesos automaticos).

Mayor intercambio de informacion en soporte electrénico entre los
clientes y fabricantes, sobre todo, en el sector de vidrio para automo-
cion.

Mejora de los rendimientos del proceso mediante la incorporacién de
fusion eléctrica y sistemas rédpidos de fusion.

Desarrollo de los procesos de capeado para la obtencion de vidrios
con propiedades opticas, electronicas y opto-electronicas mediante la
aplicacion de capas funcionales.

Desarrollo de procesos de tratamiento superficial para la mejora de las
propiedades mecanicas de las supefficies.

Incorporacion de nuevas tecnologias de fabricacion de vidrio-plastico
para envases.

Desarrollo de nuevos productos de vidrio de alta tecnologia: bio-vidrios
para implantes, fibras opticas, matrices para laser, semiconductores,
paneles electro-opticos y otras aplicaciones electrénicas.

Desarrollo de nuevos productos de vidrio para la construccion y otros
usos, fabricados por vitrificacion de residuos industriales.

Progresiva implantacion de técnicas «justo a tiempo» (JIT) que permi-
ten conseguir la reduccion de «stocks» y una produccion controlada.

Mayor exigencia de los niveles de calidad, entendida ésta como una
caracteristica no solo del producto que llega al cliente sino de todas las
actividades de la empresa, generando esto el aumento de los recursos
dedicados a certificacion y homologacion, que permitan una mayor ca-
lidad de los productos, como garantia para introducirse en el mercado
europeo.

Desarrollo de la normativa de seguridad y prevencion, y mayor exi-
gencia en su aplicacion.

La aplicacion de la reglamentaciones en materia medioambiental su-
pondra la incorporacion de tecnologias destinadas a la reduccion, tra-
tamiento y eliminacion de residuos y efluentes contaminantes, propi-
ciando con ello la mejora del rendimiento energético de los procesos
(reduccion de CO,, Og, etc.).

La existencia de una mayor conciencia de conservacion del medioam-
biente propiciara un mayor uso y consumo de productos de vidrio en
general, y en particular los de tipo utilitario como los envases, por su
condicién de material totalmente reciclable.
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1.2.2. Cambios en las activi-
dades profesionales

1.2.3. Cambios
en la formacion

Se daran cambios especificos en la actividad de este profesional deri-
vados, principalmente, de la implantacion de nuevas tecnologias que
haran disminuir aquellas actividades que requieran intervenciones ma-
nuales y aumentaran las de conduccion de maquinas e instalaciones a
través de equipos informaticos.

Se incrementara la utilizacion de programas informaticos para la opti-
mizacion y ajuste de formulaciones de vidrios y en la organizacion y
lanzamiento de la produccién, obligandole esto a manejar programas
y bases de datos especificos.

El aumento de [os niveles de calidad exigidos determinara una activi-
dad mas rigurosa para su control, basada en el entendimiento y apli-
cacion del plan de calidad especifico.

De igual modo la proteccion medioambiental debe constituir una acti-
vidad de importancia creciente.

La implantacion de nuevas tecnologias y el desarrollo de nuevos pro-
cesos de fusidn y tratamientos requerira una formacion en la utilizacion
de nuevos equipos de fabricacion y control y en las técnicas y mate-
riales empleados.

El uso cada dia mas generalizado de la informatica, tanto en el area
de disefo de producto, como en la gestion de maquinas y equipos, y
en la planificaciéon y gestion de la produccion, precisara un conoci-
miento mas amplio como usuario de esta tecnologia y sus aplicacio-
nes.

Su formacion en calidad debe enfocarse a conseguir una concepcion
global de la misma en el proceso productivo potenciadora del auto-
control y unos conocimientos en medios y sistemas de control que le
permitan la puesta al dia y la actuacion sistematica en este campo.

El creciente desarrollo de la normativa medioambiental precisara for-
macién en las técnicas de tratamiento y reciclaje de residuos que dis-
minuyan el impacto medioambiental.

Debera conocer la utilidad e instalacién de los distintos medios de pro-
teccion y tener una vision global de la seguridad personal y medioam-
biental, asi como un conocimiento de la normativa aplicable y docu-
mentacion especifica, que le lleve a tener en cuenta de forma
permanente este aspecto en todas sus actuaciones.

El creciente desarrollo del concepto de calidad total, implicara la su-
pervisién y seguimiento del proceso de forma continua y completa, de-
mandandose un técnico con un alto grado de polivalencia y conocedor
del proceso en su conjunto, que le permita la interrelacién con otros
técnicos.
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1.3.1. Entorno profesional

y de trabajo

1.3.2. Entorno funcional
y tecnolégico

1.3. POSICION EN EL PROCESO PRODUCTIVO

Esta figura profesional ejercera su actividad en el sector de fabrica-
cion, transformacion o instalacion de productos de vidrio en las activi-
dades:

Fabricacion de vidrio plano.
Fabricacidon de tubos de vidrio.

Fabricacion automatica de vidrio hueco: Envases de vidrio, articu-
los de vidrio para uso doméstico, servicio de mesa, cocina y usos
ornamentales.

Fabricacion manual o semiautomatica de articulos de vidrio: Vidrio
hueco soplado o prensado.

Fabricacion de vidrio técnico: Materiales de vidrio para la construc-
cion y aisladores de vidrio.

Fabricacion de vidrio optico: Vidrio 6ptico cientifico, vidrio para an-
teojeria médica, cristales para relojes y para gafas corrientes.

Fabricacion de vidrio para iluminacion: Bombillas, lamparas, tubos
fluorescentes, y rotulos luminosos.

Fabricacion de microesferas de vidrio para sefializacion.

Fabricacion de vidrio para laboratorio, farmacia y uso médico: Uti-
les y equipos de vidrio para laboratorio y frascos, ampollas, viales,
etc. para farmacia.

Fabricacion de fibra de vidrio y articulos de fibra de vidrio: Bobinas
de fibra de vidrio. Mantas de fibra de vidrio para aislamientos tér-
micos y acusticos.

Fabricacion de acristalamientos: Acristalamientos simples, doble
acristalamiento, acristalamientos de seguridad, vidrio para automo-
cién y vidrio a capas (lunas reflectantes, antirreflectantes y de baja
emisividad).

Manipulado y decoracién de articulos de vidrio.
Instalacion de acristalamientos.

Las empresas de posible insercion profesional varian mucho en su ta-
mano en funcién de su actividad, siendo en general empresas de ta-
mano mediano o grande (entre 200 y 600 empleados) en fabricacion
de vidrio plano, hueco, vidrio para automocion y fibra de vidrio y de ta-
mario pequeno en las demas actividades abundando las empresas de
menos de 50 empleados especialmente en las dedicadas a la manipu-
lacion, decoracién y/o instalacion de articulos de vidrio.

Este técnico actuara, como norma, bajo la direccion de un técnico de
nivel superior del que recibira instrucciones generales y al cual infor-
mara de su gestion, responsabilizandose de organizar y supervisar el
trabajo de un equipo a su cargo en planta industrial o en laboratorio.

Esta figura profesional se situa en las funciones de disefio y desarro-
llo de producto, organizacion y gestion de la produccidn y gestion de
calidad.
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Ocupaciones y puestos de
trabajo tipo mas relevantes

Las tecnicas y conocimientos tecnolédgicos abarcan el campo de la fa-
bricacion y transformacion de productos de vidrio. Se encuentran liga-
dos directamente a:

Concepcion y proyecto de nuevo producto.

Técnicas de representacion grafica de producto de vidrio y mate-
riales auxiliares.

Caracterizacion de materias primas, semielaborados, residuos vy
producto acabado.

Tecnologias de mezcla, fusidn, conformacion en caliente, transfor-
macién, mecanizado y decoracion de productos de vidrio.

Técnicas de programacion de la produccion, gestion de «stocks» y
suministros, analisis de costos de fabricacion y optimizacion de re-
Cursos.

Conocimientos de las herramientas para la gestion de la calidad:
normas, ensayos, establecimiento de procedimientos y técnicas es-
tadisticas para el control de proceso.

En funcién de la propia organizacion de la empresa, se especializara
en un area o desarrollara su trabajo con caracter polivalente. En pe-
guenas empresas de conformacion manual o semiautomatica, trans-
formacion, mecanizado, decoracion o instalacion de productos de vi-
drio asumira principalmente tareas de organizacion y planificacion de
la produccion.

A titulo de ejemplo y especialmente con fines de orientacion profesio-
nal, se enumeran a continuacion un conjunto de ocupaciones o pues-
tos de trabajo que podrian ser desempenados adquiriendo la compe-
tencia profesional definida en el perfil del titulo.

Técnico de desarrollo.

Técnico de aplicaciones.

Coordinador de mezcla y fusion.
Coordinador de conformacion.
Coordinador de bano «float» y extenderia.

Jefe de taller de manufacturados, transformados o decorados de vi-
drio.

Maestro vidriero.
Coordinador de explotacion de vidrio plano.

Coordinador de linea de transformacion de vidrio para acristala-
miento y automocién.

Técnico de laboratorio en industrias vidrieras.
Técnico de calidad en industrias vidrieras.

En funcion del tamafio y organizacion de la empresa los técnicos de
este nivel pueden asumir responsabilidades de jefe de planta, jefe de
fabricacion, responsable de calidad o jefe de laboratorio de control o
desarrollo.
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2. ENSENANZAS DEL CICLO FORMATIVO

2.1. OBJETIVOS GENERALES DEL CICLO
FORMATIVO

Interpretar y analizar la documentacién técnica de proyectos de fabri-
cacion y transformacion de productos de vidrio.

Elaborar la documentacion necesaria para la definicion, desarrollo pa-
ra la fabricacién vy, en su caso, instalacion de productos de vidrio.

Comprender las caracteristicas fisicas y quimicas de los materiales y
productos concernientes a los procesos de fabricacion y transforma-
cion de productos de vidrio, para su correcta seleccion y aplicacion.

Analizar y determinar procesos basicos de fabricacion y transforma-
cion de productos de vidrio, comprendiendo la ordenacion de los mis-
mos y relacionandolos con los recursos materiales y humanos nece-
sarios, evaluando su importancia economica en relacion con la
planificacion.

Analizar y elaborar la documentacion técnica utilizada en organizacion,
ejecucion y control de los procesos productivos.

Identificar y aplicar las técnicas mas comunes de programacion asi co-
mo los procedimientos de seguimiento y control de avance de produc-
cion.

Comprender los procedimientos usuales para la gestion del aprovisio-
namiento y almacenamiento de materias primas y productos semiela-
borados necesarios para la fabricacion y/o transformacién de produc-
tos de vidrio.

Interpretar, analizar y aplicar el plan de calidad en fabricacion y trans-
formacion de productos de vidrio.

Definir, realizar y evaluar ensayos para la caracterizacion y control de
materiales y productos en procesos de fabricacion y transformacion de
productos de vidrio, identificando las caracteristicas de calidad mas
significativas y los factores causa-efecto que intervienen en su variabi-
lidad, seleccionando las técnicas y equipos de ensayo adecuadas y
obteniendo conclusiones que relacionen los resultados obtenidos con
la calidad del producto o proceso.

Analizar los riesgos propios de la industria de fabricacion y transfor-
macion de productos de vidrio, derivados de las caracteristicas de los
procesos productivos y de los productos que se transforman, en rela-
cion con la seguridad y el medio ambiente.

Utilizar equipos y programas informaticos aplicados a su actividad pro-
fesional para elaborar documentacién técnica de producto y proceso y
para el andlisis de datos relativos al seguimiento de la fabricacion.

Comprender el marco legal, econdmico y organizativo que regula y
condiciona la actividad industrial, identificando los derechos y las obli-
gaciones que se derivan de las relaciones en el entorno de trabajo, asi
como los mecanismos de insercion laboral.

Seleccionar y analizar criticamente las diversas fuentes de informacion
relacionada con su profesion, que le permitan el desarrollo de su ca-
pacidad de autoaprendizaje y posibiliten la evolucion y adaptacion de
sus capacidades profesionales a los cambios tecnolégicos y organiza-
tivos que se produzcan en el sector.
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Modulo Profesional 1:

2.2. MODULOS PROFESIONALES ASOCIADOS
A UNA UNIDAD DE COMPETENCIA

Desarrollo de proyectos de fabricacion de productos de vidrio
Asociado a la Unidad de Competencia 1: Desarrollar productos de vidrio

CAPACIDADES TERMINALES

1.1. Analizar y valorar la infor-
macioén utilizada para la definicion
de productos de vidrio.

1.2. Programar y realizar prue-
bas de desarrollo de productos de
vidrio a escala de laboratorio o ta-
ller y evaluar los resultados obte-
nidos.

CRITERIOS DE EVALUACION

Identificar e interpretar la informacion previa a la definicion del producto
(estudios de mercado, catdlogos, articulos en revistas especializadas, etc.)
para conocer las tendencias del mercado y la informacion necesaria para el
estudio de nuevos productos.

Definir los rasgos esenciales y caracteristicas basicas que deben tener los
productos considerando:

Lineas de productos y estilos.

Segmento del mercado al que se dirige.

Nivel de calidad/coste que se espera del producto.
Tendencias de disefio/moda.

Respuesta que tienen en el mercado productos similares.

Identificar e interpretar la informacion técnica sobre las caracteristicas,
propiedades y exigencias de uso que debe tener el nuevo producto.

A partir de informacién general sobre un nuevo producto, croquis, esquemas,
aplicaciones, etc, elaborar documentacion técnica que comprenda:

Normativa de producto concernida.
Normativa de ensayo.

Caracteristicas técnicas y exigencias de uso que debe reunir el nuevo
producto.

En un caso practico, a escala laboratorio o taller, de desarrolio de un
producto de vidrio definido por la informacién técnica sobre las
caracteristicas y propiedades que debe reunir {forma, dimensiones,
caracteristicas de uso exigidas, etc.):

Establecer los materiales y medios necesarios para la realizacién de las
pruebas.

Elaborar instrucciones de procedimiento para la realizacion de los ensayos.

Indicar la secuencia de operaciones necesaria para la preparacion y
puesta a punto de los materiales y equipos necesarios.

Establecer los parametros de operacion de materiales y el método para
su control.

Establecer criterios para la evaluacion de las pruebas.

Realizar el ajuste y puesta a punto de los materiales, maquinas y equipos
segun los procedimientos establecidos.

Obtener prototipos.

A partir de un supuesto practico sobre resultados de pruebas de desarrollo
de un producto concretado en muesiras y datos de control:

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

Proponer y justificar correcciones en los componentes o en los
parametros de la prueba.
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1.3. Definir, organizar y elaborar
la informacion necesaria para la
fabricacion o transformacion de
productos de vidrio.

1.4. Analizar y evaluar las posi-
bilidades de fabricacion y/o trans-
formacién de productos de vidrio
considerando los sistemas, pro-
cesos, fases, procedimientos y
medios necesarios.

Interpretar la simbologia y normalizacion utilizada en los planos de productos
de vidrio.

Dado un plano de conjunto de un producto de vidrio:

Identificar y relacionar entre si las distintas representaciones que
contiene el plano.

Enumerar los elementos que forman el producto, la relacion existente
entre ellos y describir sus formas y dimensiones.

A partir de un producto de vidrio sencillo, una maqueta a escala del mismo o
un molde empleado para su fabricacion:

Elegir el sistema de representacion mas idoneo y la escala adecuada.
Representar los planos de conjunto que lo describan.

Representar las vistas principales y auxiliares, secciones, cortes,
y detalles necesarios para definir los componentes del conjunto y sus
relaciones entre si.

Representar los planos del despiece resultante.

Realizar dibujos y modificaciones del dibujo en dos y tres dimensiones
mediante un equipo de diseno asistido por ordenador.

A partir de un nuevo producto de vidrio debidamente caracterizado por su
composicion, sus principales propiedades, aplicacion y proceso de
fabricacién o transformacion:

Identificar y describir la documentacion necesaria para su fabricacion o
transformacion.

Identificar los datos mas relevantes para la fabricacion o transformacion
del producto.

Redactar los documentos que se precisan para la fabricacion
o transformacion del producto, incorporando los datos de fabricacion
y control necesarios.

Componer y montar los documentos consiguiendo una adecuada
presentacion.

Ante un supuesto proceso de fabricacion o transformacion de un producto de
vidrio debidamente caracterizado por sus principales caracteristicas técnicas.

Proponer una secuencia de etapas de fabricacion o transformacion que
posibiliten su elaboracion.

Definir las principales caracteristicas tecnologicas de los medios
necesarios.

Definir los medios auxiliares necesarios.

Seleccionar las maquinas y equipos a partir de informacion en cualquier
formato y soporte que refleje sus caracteristicas técnicas con criterios de
calidad y optimizacion de recursos.

Proponer un esquema de distribucién en planta de los medios
necesarios, y asignar los recursos humanos necesarios para su
conduccion.

Dado un producto de vidrio convenientemente caracterizado por informacién
técnica sobre sus caracteristicas (planos, propiedades y requerimientos de
uso, etc) y dado un supuesto practico de una empresa vidriera de la que
conocemos los medios de fabricacion y las instalaciones:

Determinar la viabilidad de fabricacion del producto con los medios
descritos en el supuesto practico y, en su caso, determinar que
elementos o etapas del proceso de fabricacion no se pueden realizar con
los equipos disponibles.

Proponer una secuencia de operaciones que permitan la fabricacién
o transformacion del producto caracterizado.

Elaborar bocetos y croquis que contengan versiones, adaptaciones
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CONTENIDOS (Duracion 160 horas)

Propiedades de los productos
de vidrio

Analisis de la informacion de
mercado

Mercados de los productos de
vidrio

Esquemas generales de los
procesos de fabricacion
y transformacion

Elaboraciéon y ensayo de
prototipos

Analisis de viabilidad de
fabricacion

y modificaciones del producto descrito y explicar la influencia de estas
modificaciones en el proceso de fabricacion y en las caracteristicas del
producto acabado.

Identificar y describir las modificaciones necesarias en los procesos que
permitan o simplifiquen la fabricacién del producto caracterizado.

Clasificacion de productos de vidrio. Normativa.

Caracteristicas técnicas, estéticas y funcionales de los productos de
vidrio.

Vidrio plano.

Envases.

Fibra de vidrio.

Servicio de mesa.

Articulos para el hogar y adorno.

Vidrio para iluminacion.

Articulos de vidrio de laboratorio y de uso técnico.

Vidrio para uso optico.

Evolucidn histdrica y tecnoldgica de la industria y productos de vidrio.
Tendencias actuales en productos de vidrio.

Tipos de productos de vidrio. Principales caracteristicas estéticas y
funcionales. Lineas de producto.

Estudio comparativo de diferentes gamas de productcs. Caracte-
risticas de los catdlogos del mercado nacional y/o internacional.

Ferias y certamenes del sector.

Caracteristicas mas relevantes.

Datos socio-economicos de los principales mercados de las industrias
del entorno.

Posicionamiento en el mercado (interior y/o exterior) de los productos
fabricados por las empresas del entorno.

Productos mas significativos por segmento de mercado.

Descripcion general de los procedimientos de fabricacion por tipo de
producto. Etapas de procesos.

Técnicas de elaboracion de prototipos. Procedimientos operativos.
Mé&quinas, equipos y herramientas.

Técnicas de andlisis y ensayo de prototipos.

Establecimiento de procesos y etapas de proceso.
Requisitos tecnoldgicos de los medios necesarios para la fabricacion.

Adecuacion entre producto y proceso.
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Evaluacion econdémica del
coste de fabricacion de un
producto

Dibujo técnico aplicado al
desarrollo de productos de
vidrio

Elaboracion de un proyecto
para la fabricacion de un
producto de vidrio

Tipos de costes y su evaluacion.
Calculo de costes de fabricacion.
Optimizacién de costes de fabricacion.

Ejemplos practicos de optimizacion de costes mediante la modifi-
cacién de la estructura del producto.

Ejemplos practicos de optimizacion de costes mediante modifica-
ciones en el proceso de fabricacion.

Tratamiento informatico de textos, datos e imagenes y organizacién de
archivos.

Normalizacion y simbologia.

Representacion de productos de vidrio, componentes y elementos ne-
cesarios para su fabricacion (matrices, moldes y elementos auxiliares).

Elaboracion de planos de conjunto, despiece, y fabricacion.
Elaboracion de esquemas de planta e instalaciones industriales.

Utilizacion de programas informaticos de representacion en 2D y 3D.

Metodologia para la elaboracion de un proyecto.

Redaccioén y presentacion de un proyecto de producto de vidrio.
Documentos del proyecto.
Redaccion y elaboracién de la memoria.

Documentos complementarios.
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Modulo Profesional 2:

Fabricacion de productos de vidrio
Asociado a la Unidad de Competencia 2: Gestionar y controlar la fusion y conformacion de vidrio

CAPACIDADES TERMINALES

2.1. Analizar procesos de fabri-
cacion de productos de vidrio re-
lacionando los productos de en-
trada y salida, las variables de
proceso, los medios de fabrica-
cion y los procedimientos de ope-
racion con las caracteristicas vy
propiedades de los productos ob-
tenidos.

2.2. Analizar las propiedades
de los vidrios en fusion y en frio y
relacionarlas con las composicio-
nes, los procesos de fabricacion y
las variables de proceso.

CRITERIOS DE EVALUACION

Explicar la configuracién basica de un proceso de fabricacion de un
determinado producto de vidrio, debidamente caracterizado mediante
documentacion técnica indicando el flujo de materiales y productos
intermedios.

Ante un producto industrial fabricado por conformacién de una masa de
vidrio fundida, caracterizado mediante informacion técnica sobre sus
principales propiedades de uso:

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

Identificar las principales variables del proceso y explicar su influencia en
las etapas de fabricacidon y en las caracteristicas del producto acabado.

indicar las principales caracteristicas de las materias primas de entrada.

Explicar los aspectos mas relevantes de las condiciones de almacenamiento,
transporte, manipulacién y conservacion de las materias primas utilizadas.

Relacionar las técnicas de conformacién de productos de vidrio con la forma
de los productos obtenidos y con las exigencias de los procesos de
fabricacion.

Comparar las diferentes técnicas de conformacion de productos de vidrio
entre si tomando como referencia su capacidad de produccion y de
automatizacion, las variables de proceso, el tipo de tecnologia empleada, etc.

Relacionar las caracteristicas y propiedades de los productos obtenidos
mediante los procesos de fusién y conformacion con las caracteristicas

y propiedades de las materias primas, y con las técnicas de conformacién
empleadas.

Reconocer y describir los principales defectos que pueden presentarse en
los productos de vidrio, sefialar sus causas mas probables y proponer vias
de solucion a corto y largo plazo.

Relacionar la composicion quimica de las materias primas utilizadas en la
fabricacidn de vidrio con su comportamiento en el proceso de fusion
y conformacion y con las propiedades del vidrio en fusién y en frio.

A partir de una composicién de un vidrio expresada mediante las
proporciones, en peso, de cada materia prima:

Expresar esta composicién mediante su andlisis quimico en Oxidos.

Calcular su coeficiente de dilatacion térmica, constantes elasticas,
densidad, indice de refraccion y tensién superficial tedricos mediante el
uso de fablas.

Modificar alguna de las propiedades tedricas calculadas mediante la
variacion de la composicion del vidrio.

Explicar ef comportamiento de las materias primas en la fusién relacionando
su composicion con variables del proceso (viscosidad del vidrio, tensién
superficial, temperatura de fusion, tiempo de permanencia, etc) y las
transformaciones fisico-quimicas que tienen lugar.

Explicar la influencia de la viscosidad del vidrio fundido en la etapa de
conformacion, su relacion con la temperatura y las técnicas empleadas para
su regulacion medida y control.
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2.3. Determinar la informacion
de proceso necesaria para llevar
a cabo la fabricacién de productos
de vidrio, a partir del analisis de la
informacion técnica de producto e
instrucciones generales de fabri-
cacion.

2.4. Analizar los medios nece-
sarios en la fabricacion de pro-
ductos de vidrio relacionandolos
con los materiales empleados y
los productos obtenidos.

Describir las principales propiedades de los vidrios en frio: propiedades
térmicas, mecanicas, opticas y quimicas indicando:

La influencia de la composicién del vidrio.
Su influencia en las aplicaciones de los productos de vidrio.
Las principales técnicas para su medida y control.
Las unidades correctas en las que se expresan.
A partir de muestras de vidrio realizar los ensayos de control para determinar:
Puntos fijos de viscosidad y curva viscosidad/temperatura.
Dilatacion térmica.

Caracteristicas mecanicas (resistencia a la flexion, resistencia al impacto,
etc.).

Resistencia al ataque quimico.
indice de refraccion.
Espectros de absorcion dptica. Medida del color y densidad.

Realizar los ensayos necesarios para la caracterizacion de las materias
primas utilizadas en las composiciones de vidrio.

Dado un caso practico en el que se da la informacién técnica de un producto
de vidrio y de los medios disponibles y una propuesta de programa de
fabricacion:

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

Determinar las maquinas, equipos, utiles y herramientas que se precisan
en cada operacion.

Identificar las operaciones y tareas (preparacion y regulacion de
maquinas, equipos, Utifes y herramientas, preparacion de materiales,
conduccion y control de maquinas, realizacion de operaciones manuales,
mantenimiento, etc.) necesarias en cada etapa del proceso.

Indicar los procedimientos para realizar cada operacion.

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

Describir las caracteristicas que deben tener los materiales empleados.

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

Elaborar una «hoja de instrucciones» para una operacion determinada
del proceso indicando:

Tareas y movimientos.
Utiles y herramientas.
Parametros de regulacién o control.
Tiempos de fabricacién.
Establecer el flujo de informacién relacionado con el proceso caracterizado.

Establecer programas de fusion y recocido de productos de vidrio a partir de
la informacion técnica sobre las materias primas utilizadas, caracteristicas
del producto final y de los medios de produccion.

Ante un supuesto proceso de fabricacion de productos de vidrio caracterizado
por la informacidn de producto y proceso y un programa de fabricacion:

Elegir las maquinas y equipos de fabricacion a partir de un catalogo, o
informacién en cualquier soporte que refleje sus caracteristicas técnicas,
con criterios de calidad y optimizacion de recursos.
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2.5. Analizar métodos para el
control de la produccién y los me-
dios de fabricacién en industrias
del vidrio.

2.6. Analizar los procedimientos
de tratamiento, eliminacion o reci-
claje de residuos, efluentes y emi-
siones industriales y los sistemas
de gestién medioambiental em-
pleados en empresas de fabrica-
cion de productos de vidrio.

2.7. Analizar las condiciones de
seguridad necesarias para el de-
sarrollo de los procesos de fabri-
cacion de productos de vidrio y
elaborar procedimientos para ga-
rantizar su cumplimiento.

Proponer un esquema de distribucion en planta de los medios
necesarios, dimensionarlos y asignar los recursos humanos necesarios
para su conduccion.

Explicar el funcionamiento e indicar las principales caracteristicas
tecnolégicas de las maquinas y equipos seleccionados.

Describir el flujo de materiales y las transformaciones que experimentan.

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

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

Describir los principales criterios de utilizacion de materiales refractarios,
cementos refractarios y materiales aislantes en funcion de sus propiedades
y proponer ejemplos de sus aplicaciones practicas.

Caracterizar, mediante ensayos, materiales refractarios utilizados en
instalaciones de fabricacién de vidrio.

Ante un caso practico de proceso de fusion y conformacion de productos de
vidrio debidamente caracterizado por la informacion de proceso y unos
requisitos de calidad en el producto:

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

Describir las principales situaciones fuera de las condiciones idoneas de
fabricacién indicando sus causas y describiendo las posibles acciones
preventivas y/o correctivas.

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

Describir los residuos, efluentes y emisiones generados en los diferentes
procesos de dosificacion, fusion y conformacién de productos de vidrio.

Describir las principales normas medioambientales sobre residuos, efluentes
y emisiones generados en la fabricacion de productos de vidrio.

A partir de un supuesto practico de fabricacién de productos de vidrio
debidamente caracterizado por la informacion técnica y de proceso:

identificar y describir los principales residuos generados.
Indicar las técnicas de tratamientos de residuos mas apropiadas.

Describir los principales medios empleados para la separacion y el
reciclado de residuos.

Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad y toxicidad que supone la
manipulacion de los distintos materiales y productos empleados en la
fabricacion de productos de vidrio.

Interpretar la normativa de seguridad aplicable a las industrias de fabricacion
de productos de vidrio (materiales, instalaciones, maquinaria, operaciones).

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

Establecer las medidas de seguridad y precauciones que se tengan que
adoptar en funcion de las normas o instrucciones especificas aplicables a las
distintas operaciones.
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CONTENIDOS (Duracién 190 horas)

El estado vitreo

Materias primas

Caracterizacion de materias
primas

Describir las condiciones de seguridad en las operaciones de preparacion,
puesta en marcha y parada de las maquinas y equipos, y mantenimiento de
primer nivel.

A partir de un supuesto practico de fabricacion de un producto, conocidas las
instalaciones y equipos de produccion:

Identificar los riesgos y condiciones de seguridad de las instalaciones
y maquinas

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

Analizar la distribucién y entorno de los puestos de trabajo

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

Establecer los medios e instalaciones necesarios (protecciones
personales, protecciones en maquina, detectores, medios de extincion)
para mantener un adecuado nivel de seguridad

Caracteristicas del estado vitreo.
Estructura del vidrio. Funcién de las especies quimicas en la red vitrea.
Desvitrificacion.

Métodos de obtencién de vidrios.

Ciasificacion de materias primas para la fabricaciéon de productos de
vidrio de acuerdo con su naturaleza quimica y con el papel estructural
y funcional que desempefian en el vidrio:

Vitrificantes
Fundentes.
Estabilizantes.
Componentes secundarios.
Otros componentes.
Descripcion monografica de materias primas:
Composicion quimica.
Origen y tipos. Variedades cristalinas.
Caracteristicas y propiedades.
Estabilidad, alteraciones, impurezas y posibles contaminaciones.

Parametros que deben ser controlados. Especificaciones para dis-
tintos tipos de vidrios.

Condiciones de transporte, descarga, almacenamiento y conserva-
cién.

Influencia sobre el proceso de elaboracion del vidrio y sobre el pro-
ducto acabado.

Peligrosidad de materias primas y materiales empleadas en la fabrica-
cion de productos de vidrio. Toxicidad. Normas de seguridad en la ma-
nipulacién y transporte.

Humedad. Curvas de secado.

Andlisis granulomeétrico.
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Formulacion de vidrios

Propiedades de los vidrios
y su medida

Procesos de tratamiento previo

de las materias primas

Procesos de fusion de vidrios

Andlisis quimico parcial de materias primas.

Analisis petrografico.

Céalculo de composiciones de vidrios:
Calculo de la mezcla de materias primas.
Célculo de la composicion quimica.
Composiciones de vidrios comerciales.

Factores de correccion de las composiciones. Estimacion tedrica de:
constantes elasticas, densidad, coeficiente de dilatacién, indice de re-
fraccidn y tension superficial.

Criterios de seleccion de materias primas.

Ajuste y optimizacion de composiciones mediante programas informa-
ticos.

Descripcion, influencia de la temperatura y de la composicion y técni-
cas de medida y control de:

Viscosidad.

Tensién supetficial.

Dilatacion térmica.

Densidad. Indice de calidad.
Resistencia al choque térmico.

Caracteristicas mecanicas: dureza, elasticidad, resistencia a la fle-
xioén, resistencia a la compresion.

Indice de refraccion.
Espectros de absorcion dptica. Color.

Resistencia al ataque quimico.

Yacimientos. Caracteristicas. Distribucion geografica.
Homogeneizacion de materias primas.
Proceso de preparacion de la mezcla vitrificable:

Operacién de molienda: Instalaciones, variables de proceso y con-
trol de la operacion.

Dosificacién y mezcla: Sistemas empleados, variables de proceso y
control de la operacion. Analisis de la homogeneidad de la mezcla.

Sistemas de transporte.
Gestion automatizada de plantas de dosificacion y mezcla.

Dimensionado de instalaciones de almacenamiento y preparaciéon de
materias primas.

Normas de seguridad en procesos de tratamiento previo de las mate-
rias primas.

Transformaciones fisicas y quimicas de la mezcla vitrificable en el hor-
no.

Cambios de estado. Pérdidas de componentes por volatilizacién.

Corrientes de conveccién.
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Instalaciones industriales de
fusién de vidrios

Procesos de conformacion
automatica de productos de
vidrio

Reacciones de deshidratacion, descomposicion y de sintesis.

Mecanismos y variables de las reacciones: solido-solido, soélido-1i-
quido y sdlido-gas.

Interacciones gas-vidrio

Variables de proceso y su influencia en la calidad del vidrio y en el de-
sarrollo del proceso de fusion:

Composicion y granulometria de la mezcla de materias primas.
Temperatura.

Composiciéon y presion de la atmosfera del horno.

Cantidad de casco anadido a la composicion.

Homogeneidad del vidrio.

Establecimiento de programas de fusion y afinado del vidrio. Procedi-
mientos operativos.

Normas de seguridad en procesos de fusion de vidrios.

Tipos de hornos. Funcionamiento:
Enfornamiento.
Sistemas de calefaccion y apoyo eléctrico.
Sistemas de refrigeracion.
Extraccion de humos y recuperacién de calor. Regeneracion.
Agitadores y borboteadores.

Mecanismos de propagacion del calor en el horno: radiacién, conduc-
cion y conveccion. Hornos eléctricos.

Combustibles.

Materiales refractarios y aislantes. Clasificacion y caracterizacién. Cri-
terios de utilizacion.

Trazado de hornos.

Programacion y direccion de hornos. Sistemas de seguridad, regula-
cion y control.

Balances energéticos. Sistemas de ahorro energético.
Balances de masa. Produccion del horno.
Mantenimiento de hornos.

Normas de seguridad en el funcionamiento de hornos.

Conformacion de vidrio plano, envases, tubo, moldeados de vidrio,
servicio de mesa y objetos decorativos vy fibra de vidrio.

Técnicas y procedimientos.

Variables de operacion.

Instalaciones, maguinaria y equipamiento.
Esquemas y disposiciones en planta.

Dimensionado de instalaciones: calculos de capacidad de produc-
cion e idoneidad de maquinas.

Establecimiento de parametros y procedimientos de operacion.

Establecimiento de parametros y procedimientos de control.

129



Fabricacion y transformacion de productos de vidrio

Tratamientos superficiales del
vidrio conformado

Procesos de conformacioén
manual y semiautomatica de
productos de vidrio

Enfriamiento y recocido de
productos de vidrio

Defectos

Residuos, efluentes y
emisiones

Fundamento. Tratamientos en frio y tratamientos en caliente.
Materiales utilizados.
Instalaciones y equipos.

Procedimientos de operacion y control.

Conformacién de servicio de mesa, articulos del hogar y objetos de
adorno de vidrio.

Técnicas y procedimientos de operacion.
Instalaciones, utiles y herramientas.

Calculos de capacidad de produccion.

Fundamento. Generacion y relajacion de tensiones. Rango de recocido

Hornos y arcas de recocido. Funcionamiento. Sistemas de regulacion
y control.

Establecimiento de programas de enfriamiento y recocido de vidrios.
Variables de operacion.

Identificacion de defectos, determinacion de sus causas y medidas pa-
ra su correccion y prevencion:

Defectos de homogeneidad del vidrio. Piedras e infundidos, cuer-
das, nodulos, desvitrificacion, burbujas, coloraciones, distorsiones
opticas.

Defectos de conformacion. Dimensionales y geométricos, defectos
de integridad, tensiones, defectos de superficie, distorsiones dpticas.

Normativa medicambiental.

Descripcidn y caracterizacion de residuos, efluentes y emisiones en in-
dustrias de fabricacién de productos de vidrio.

Equipos e instalaciones de tratamiento de residuos sdlidos, efluentes
liguidos, humos y otras emisiones gaseosas. Medios para la separa-
cion y el reciclado de residuos.
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Modulo Profesional 3:

Transformacion y manufactura de productos de vidrio
Asociado a fa Unidad de Competencia 3: Gestionar y controlar la transformacion de articulos de vidrio

CAPACIDADES TERMINALES

3.1. Analizar procesos de trans-
formacion y manufactura de pro-
ductos de vidrio relacionando los
productos de entrada y salida, las
variables de proceso, los medios
de fabricacion y fos procedimien-
tos de operacion.

3.2. Determinar la informacion
de proceso necesaria para llevar
a cabo la fabricacién en industrias
de transformacion de productos
de vidrio, a partir del analisis de la
informacion técnica de producto e
instrucciones generales de fabri-
cacion.

CRITERIOS DE EVALUACION

Relacionar las diferentes procesos de transformacion y manufactura de
productos de vidrio (curvado de laminas, templado, metalizado, laminado,
capeado, doble acristalamiento, tratamientos mecanicos, decoraciones
qguimicas y aplicaciones vitrificables) con los productos obtenidos, con las
tecnologias empleadas, las etapas de los procesos, las instalaciones y los
medios empleados.

Identificar las principales variables de operacion de los procesos de
transformacion y manufactura de productos de vidrio y su influencia en la
calidad del producto obtenido y en el desarrollo del propio proceso.

Relacionar las caracteristicas y propiedades de los productos obtenidos
mediante los procesos de transformacion y manufactura con las caracteristicas
y propiedades del vidrio de partida y de los demas materiales utilizados.

Indicar los criterios que deciden la seleccion de las tecnologias, del vidrio de
partida y de los demas materiales utilizados en los procesos de
transformacién y manufactura de productos de vidrio.

Ante un producto transformado de vidrio o, en su caso, la informacion técnica
suficiente para su caracterizacion y un programa de fabricacién:

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

Identificar las principales variables del proceso y explicar su influencia en
las etapas de transformacion y en las caracteristicas del producto acabado.

Indicar las principales caracteristicas de los productos de entrada.

Explicar el comportamiento del vidrio frente a los tratamientos mecénicos,
térmicos y quimicos a que son sometidos en funcion de las caracteristicas de
los materiales y los principios fisico-quimicos que intervienen en su
transformacion, basandose en sus caracteristicas estructurales y fisco-quimicas.

Reconocer y describir los principales defectos que se presentan en los
productos transformados de vidrio y sefalar sus causas mds probables.

Especificar las caracteristicas técnicas de los materiales utilizados en los
procesos de transformacion y manufactura de productos de vidrio (tintas
vitrificables, materiales para capeado, materiales para metalizado, acidos,
calzos, adhesivos, intercalarios, etc.) empleando la terminologia apropiada.

Definir productos transformados de vidrio de acuerdo con sus caracteristicas
técnicas y dimensionales empleando la terminologia apropiada.

Explicar los aspectos mas relevantes de las condiciones de almacenamiento,
transporte y manipulacion de los productos de entrada y salida de cada
etapa de los procesos de transformacion de productos de vidrio.

Senalar las caracteristicas de los productos de vidrio de partida (dimensiones,
textura, tratamiento superficial, dibujo impreso, etc.) de acuerdo con las
especificaciones de los productos transformados resultantes.

A partir de la informacion técnica de producto y de los medios disponibles,
y una propuesta de programa de fabricacion:

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

Determinar las maquinas, equipos, Utiles y herramientas que se precisan
en cada operacion.
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3.3. Analizar los medios de fa-
bricacion de los procesos de
transformacién y manufactura de
productos de vidrio relacionando-
los con los materiales empleados
y los productos obtenidos.

132

Identificar las operaciones y tareas (preparacién y regulacion de
magquinas, equipos, Utiles y herramientas, preparacién de materiales,
conduccion y control de maquinas, realizacién de operaciones
manuales, mantenimiento, etc.) necesarias en cada etapa del proceso.

Indicar los procedimientos para realizar cada operacion.

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

Describir las caracteristicas que deben tener los materiales empleados.

Determinar los recursos humanos necesarios, su cualificacién y las
necesidades basicas de formacion en el &mbito de las tareas descritas.

Elaborar una «hoja de instrucciones» para una operacién determinada
del proceso indicando:

Tareas y movimientos.

Utiles y herramientas.

Parametros de regulacion o control.
Tiempos de fabricacion.

Establecer el flujo de informacién relacionado con el proceso
caracterizado.

Elaborar programas de tratamientos térmicos (recocido, templado,
curvado, vitrificado,...) y formulaciones para capeado, metalizado,
mateado, etc. a partir de informacién técnica de los materiales de entrada,
especificaciones del producto final y de los medios de produccion.

A partir de informacion tecnica relativa a un producto transformado de
vidrio:
Obtener productos transformados de vidrio a escala taller o laboratorio.
Elaborar documentacion técnica de proceso indicando:
La secuencia de operaciones que deben realizarse.

Las caracteristicas de los materiales empleados y los
procedimientos para su preparacion.

Las caracteristicas de las maquinas, herramientas y ttiles
empleados y los procedimientos de preparacion y operacion.

Los tiempos necesarios para cada operacion.

Ante un supuesto proceso de transformacion de productos de vidrio
caracterizado por la informacién de producto y proceso y un programa de
fabricacion:

Elegir las maquinas y equipos de fabricacion a partir de un catalogo, o
informacion en cualquier soporte que refleje sus caracteristicas
técnicas, con criterios de calidad y optimizacion de recursos.

Proponer un esquema de distribucién en planta de los medios
necesarios, dimensionarlos y asignar los recursos humanos necesarios
para su conduccion.

Explicar el funcionamiento e indicar las principales caracteristicas
tecnoldgicas de las maquinas y equipos seleccionados.

Describir el flujo de materiales y las transformaciones que
experimentan.

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

Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto
de revisién y mantenimiento de primer nivel, los criterios para su
reparacion o sustitucion y proponer un programa de actuaciones de
mantenimiento.
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3.4. Analizar métodos para el
control de la produccién y los me-
dios de fabricacion en industrias
de transformacion de productos
de vidrio.

3.5. Analizar los procedimientos
de tratamiento, eliminacién o reci-
claje de residuos, efluentes y emi-
siones industriales y los sistemas
de gestion medioambiental em-
pleados en industrias de transfor-
macion de productos de vidrio.

3.6. Analizar las condiciones
de seguridad necesarias para el
desarrollo de los procesos de
transformacion y manufactura de
productos de vidrio y elaborar
procedimientos para su control.

Ante un caso practico de una etapa de proceso de transformacién o decoracion
de productos de vidrio en planta piloto o taller, debidamente caracterizada por la
informacion de proceso y unos requisitos de calidad en el producto:

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

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

Describir las principales situaciones fuera de las condiciones idéneas de
fabricacion indicando sus causas y describiendo las posibles acciones
preventivas y/o correctivas.

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

o decoracion de productos de vidrio, debidamente caracterizado por la
informacion técnica del proceso, analizarlos mediante célculos, tablas y/o
representaciones graficas que permitan detectar posibles desviaciones de las
condiciones iddneas de fabricacion.

Describir los residuos, efluentes y emisiones generados en los diferentes
procesos de transformacion de productos de vidrio.

Describir las principales normas medioambientales sobre residuos, efluentes
y emisiones generados en la transformacion de productos de vidrio.

A partir de un supuesto practico de transformacion o manufactura de productos
de vidrio debidamente caracterizado por la informacion técnica y de proceso:

Identificar y describir los principales residuos generados.
Indicar las técnicas de tratamientos de residuos mas apropiadas.

Describir los principales medios empleados para la separacién y el
reciclado de residuos.

Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad y toxicidad que supone la
manipulacion de los distintos materiales, productos, herramientas y equipos
empleados en la transformacion de productos de vidrio.

Interpretar la normativa de seguridad aplicable a las industrias de
transformacion de productos de vidrio (materiales, instalaciones, maquinaria,
operaciones).

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

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

Describir las condiciones de seguridad en las operaciones de preparacion,
puesta en marcha y parada de las maquinas y equipos, y mantenimiento de
uso.

A partir de un supuesto de fabricacion de un producto, conocidas las
instalaciones y equipos de produccion:

Identificar los riesgos y condiciones de seguridad de las instalaciones
y maquinas

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

Analizar la distribucion y entorno de los puestos de trabajo

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

Establecer los medios e instalaciones necesarios (protecciones
personales, protecciones en maquina, detectores, medios de extincién)
para mantener un adecuado nivel de seguridad
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CONTENIDOS (Duracién 160 horas)

Procesos de transformacién de
productos de vidrio

Procesos de transformacién y
manufactura mecanica

Procesos de transformacion
térmica

Procesos de transformacion de hojas y tubos de vidrio.
Normativa de producto y ensayos para placas y tubos.

Normativa de producto y ensayos para productos transformados.

Caracteristicas mecanicas del vidrio: fragilidad, comportamiento elas-
tico y plastico, dureza, modulo de rotura, resistencia a la abrasion, etc.

Alteraciones en el vidrio por efecto de su tratamiento mecanico: pro-
pagacion de fisuras, fatiga térmica y mecanica, mecanismos de frac-
tura.

Tratamientos mecanicos:
Materiales: Abrasivos, Utiles de corte, lubricantes y refrigerantes.

Maquinas, equipos e instalaciones. Sistemas de seguridad, regula-
cién y control,

Establecimiento de parametros y procedimientos de operacion y
control. Especificaciones segun productos.

Comportamiento térmico del vidrio: dilatacion, deformacion visco-plas-
tica, efectos del enfriamiento brusco, generacion de tensiones.

Procesos de moldeado de tubaos de vidrio.
Técnicas de operacion manuales y automaticas.

Instalaciones industriales, variables de proceso, mecanismos de
seguridad, regulacion y control.

Establecimiento de parametros y procedimientos de operacion y
control.

Procesos de curvado de vidrio plano.
Técnicas de operacion.
Moldes.

Instalaciones industriales, variables de proceso, mecanismos de
seguridad, regulacion y control.

Establecimiento de parametros y procedimientos de operacion y
control.

Procesos de templado térmico.
Fundamentos y objeto.
Variables de proceso. Factores limitantes.

Instalaciones industriales. Templado vertical y horizontal de vidrio
plano. Mecanismos de seguridad, regulacion y control.

Establecimiento de parametros y procedimientos de operacion y
control.

Produccion de vidrio laminatr.
Técnicas de operacion.
Caracteristicas técnicas y funcionales de intercalarios.

Instalaciones industriales, variables de proceso, mecanismos de
seguridad, regulacion y control.

Establecimiento de parametros y procedimientos de operacion y
control.
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Procesos de metalizado
y capeado

Procesos de mateado
y pulido quimico

Procesos de vitrificacion

Caracteristicas fisico-quimicas de la superficie de los vidrios. Trata-
mientos de acondicionamiento.

Preparacion de los materiales:
Formulaciones guimicas para metalizado. Catalizadores.
Formulaciones quimicas para lacas y capas protectoras.
Técnicas de preparacion.

Establecimiento de parametros y procedimientos de operacion y
control.

Procedimientos industriales de plateado y otros metalizados por via
quimica: instalaciones, etapas y variables de proceso, sistemas de re-
gulacion y control y mecanismos de seguridad.

Procedimientos industriales para metalizado en vacio: instalaciones,
etapas y variables de proceso, sistemas de regulacion y control y me-
canismos de seguridad.

Procedimientos industriales para la aplicacion de otras capas superfi-
ciales: instalaciones, variables de proceso, mecanismos de seguridad,
regulacion y control.

Fundamentos de la corrosion quimica del vidrio.
Preparacién de los materiales:
Formulaciones de banos de mateado y pulido.
Técnicas de preparacion.

Establecimiento de parametros y procedimientos de operacion y
control.

Procedimientos industriales para el mateado y pulido quimico.

Instalaciones, variables de proceso, mecanismos de seguridad, regu-
lacién y control.

Fundamentos basicos de la union vidrio-vidrio.

Adaptacion de coeficientes de dilatacién.

Preparacién de los materiales vitrificables.
Formulacion: componentes del vidrio y vehiculos de aplicacion.
Técnicas de preparacion.

Establecimiento de parametros y procedimientos de operacion y
control.

Técnicas de aplicacion: serigrafiado, pincelado y calcomanias.
Procedimientos manuales y automaticos.
Instalaciones, maquinas y utiles.
Variables de operacion.

Establecimiento de parametros y procedimientos de operacion y
control.

Vitrificacion:
Hornos para vitrificacion. Mecanismos de seguridad, regulacion y
control.

Elaboracion de programas de vitrificacion.
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Acristalamientos Calculo y dimensionado de acristalamientos.

Peso del vidrio
Carga total de viento. Zona edlica y emplazamiento.
Movimientos diferenciales.

Balance térmico. Factor solar.

Dobles acristalamientos:
Disefo de dobles acristalamientos.
Materiales auxiliares.

Procesos de fabricacion de dobles acristalamientos. Instalaciones,
variables de proceso, mecanismos de seguridad, regulacion y con-
trol.

Normativa de acristalamiento para edificacion y automocion.
Normas UNE para clasificacion de blindajes transparentes.
Normas UNE de ventanas y sus accesorios.

Normas NBE-CT-79 y NBE-CA-82 sobre condiciones térmicas y
acusticas en los edificios.

Residuos, efluentes y Normativa medioambiental.
emisiones en procesos de
transformacion y manufactura
de productos de vidrio

Descripcién y caracterizacion de residuos, efluentes y emisiones en in-
dustrias de transformacion de productos de vidrio.

Equipos e instalaciones de tratamiento de residuos solidos, efluentes
liquidos, humos y otras emisiones gaseosas. Medios para la separa-
cion y el reciclado de residuos.
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Modulo Profesional 4:

Gestion de calidad en industrias del vidrio
Asociado a la Unidad de Competencia 4: Organizar y gestionar la calidad en industrias del vidrio

CAPACIDADES TERMINALES

4.1. Analizar los aspectos esen-
ciales de los sistemas de calidad
en industrias de vidrio.

4.2. Determinar sistemas de
control y mejora de la calidad pa-
ra procesos de fabricacion y
transformacion de productos de
vidrio.

CRITERIOS DE EVALUACION

Identificar los elementos basicos de un sistema de calidad.

Describir la estructura procedimental y documental de un plan de calidad.
Describir la estructura y contenidos de un manual de calidad.

Describir la infraestructura de calidad en Espafa.

Comparar las caracteristicas de los procesos de normalizacion,
homologacion y certificacién.

Identificar las principales normas (UNE, DIN, CEN, ISO, AFNOR, ASTM,
etc.) referentes a ensayos y productos de vidrio.

Describir ios aspectos basicos de las normas 1SO 9000.

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

Describir los contenidos del coste de calidad y analizar la influencia de cada
uno de ellos en el mismo.

A partir de un supuesto proceso de fabricacion de productos de vidrio,
debidamente caracterizado por la informacion técnica de producto
y proceso, y los objetivos de calidad de la empresa:

Determinar los requisitos de los suministros y los procedimientos para
su control (muestreo, equipos de ensayo, modo de operatr, criterios de
aceptacion o rechazo, registro de resultados, frecuencia de ensayo,
etc.).

Determinar el plan de control del proceso estableciendo:

Los puntos de control y las variables o parametros que se van a
controlar.

Los procedimientos de inspeccion para cada punto de control
(condiciones y frecuencia de muestreo, equipos o instrumentos de
inspeccion necesarios, modo de operar, registro de resultados).

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

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

Determinar los tratamientos de los materiales y productos no conformes.
Determinar los mecanismos que garanticen el flujo de informacion.

Determinar los recursos humanos necesarios para el control de calidad
asignando tareas entre los puestos de trabajo e indicando su
cualificacion.

Elaborar una propuesta de plan de formacion de operarios y técnicos de
grado medio concernido que considere:

Los objetivos del plan.

Las acciones de formacién y su secuenciacion.
A quién va dirigida cada actividad.

Los aspectos basicos de sus contenidos.

Las acciones de seguimiento y evaluacion.
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4.3. Analizar y aplicar las princi-
pales técnicas para el control y la
mejora de la calidad en industrias
de vidrio.

4.4. Determinar la fiabilidad de
productos de vidrio de acuerdo
con la normativa de producto
apropiada y aplicando los proce-
dimientos de ensayo oportunos.

CONTENIDOS (Duracion 160 horas)

Calidad y productividad

Utilizar tablas y graficos para la determinacion de los criterios de aceptacion
o rechazo de materiales.

Describir y aplicar a supuestos practicos sencillos las siguientes técnicas
para la identificacion de las caracteristicas que afectan a la calidad o para la
resolucion de problemas asociados:

Diagramas causa-efecto.

Anadlisis de Pareto.

Analisis modal de fallos y efectos.
«Tormenta de ideas».
Regresiones.

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

Procedimientos de muestreo.
Requisitos previos.

Establecimiento de tolerancias.
Determinacion de indices de capacidad.

Ante un caso practico de determinacion de capacidad de una maquina o
proceso de fabricacion, caracterizado por una serie de datos obtenidos, las
condiciones de muestreo y las tolerancias establecidas:

Calcular los indices de capacidad.
Representar e interpretar la recta de probabilidad.

Explicar como afecta el establecimiento de las tolerancias y el centrado
y ajuste de la maquina o el proceso a su capacidad.

A partir de un listado de datos construir un gréfico de control determinando
sus escalas y limites de control.

Analizar graficos de control de procesos de fabricacion y transformacion de
productos de vidrio determinando las principales incidencias reflejadas.

Senalar para un determinado producto de vidrio las principales propiedades
que afectan a su fiabilidad, los procedimientos para su evaluacion y, en su
caso, la normativa existente concernida.

Ante un caso practico de determinacion de la fiabilidad de un producto de vidrio:
Identificar la normativa de calidad referente al producto.
Identificar los requisitos de utilizacién o de homologacion del producto.

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

Operar vy, en su caso, calibrar los instrumentos y equipos necesarios para
la realizacion de los ensayos.

Analizar y dictaminar los resultados obtenidos.

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

Conceptos fundamentales.
Calidad de disefio y de conformidad.

Calidad de proceso. Calidad del producto. Calidad de servicio.
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Fiabilidad.

Sistema de calidad.

Politica industrial sobre calidad Soporte basico:
Normalizacion, certificacion y homologacion.
Normas 1SO-9000.
Planes de calidad.

El manual de calidad.

Gestion de calidad Planificacion, organizacion y control.
Planes de calidad:
Planes de calidad de suministros: Muestreos. Ensayos.
Planes de calidad de proceso.
Parametros a controlar.
Procedimientos de inspeccion.
Planes de calidad de producto.
Normativa de producto. Ensayos.
Planes de calidad de instalaciones.
Planes de calidad en relaciones con el cliente.
Planes de formacion.
Objetivos.
Acciones de formacioén.
Seguimiento y evaluacion de un plan de formacion.
Costes de calidad.
Clases de costes de calidad.
Valoracién y obtencion de datos de coste.

Costes de la no calidad.

Técnicas de control de calidad Factores que identifican la calidad.

Técnicas de identificacion y clasificacion.
Tormenta de ideas.
Diagramas causa - efecto.
Analisis de Pareto.
Analisis modal de fallos y efectos (AMFE).
Diagramas de dispersion.

Control estadistico de procesos.

Causas de la variabilidad. Causas comunes y causas especiales. El
proceso en estado de control.

Muestreo
Teoria elemental del muestreo.
Ejercicios practicos con técnicas de muestreo.

Utilizacion de tablas de muestreo.
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Analisis de capacidad.

Calculo de indices de capacidad para maquinas y para proce-
SOS.

Construccion e interpretacion de la recta de probabilidad.
Graficos de control.

Construccion e interpretacion de graficos de control para carac-
teristicas variables: Los graficos «medias/recorridos», medias
desviaciones tipicas» y «medianas/recorridos».

Construccion e interpretacion de graficos de control de atributos:
LOS gréﬁcos <<p>>, <<np>>’ «C» y «»,

Manejo de paquetes informaticos de control estadistico de proce-
S0s.

Fiabilidad.
Calculo del tiempo medio hasta un fallo.
Densidad de fallos de Weibull.
Medida y pruebas de fiabilidad.

Normativa de producto Normativa UNE, DIN, CEN, I1SO, AFNOR y ASTM para productos de
y normativa de ensayo para vidrio y transformados.
productos de vidrio

y transformados Realizacion e interpretacion de ensayos normalizados.

Vidrio para construcciéon y automocion.
Envases.

Servicio de mesa y articulos del hogar.
Vidrio técnico y de usos industriales.
Fibra de vidrio.

Ensayos de fiabilidad.
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2.3. MODULOS PROFESIONALES
TRANSVERSALES

Modulo Profesional 5:
Organizacion de la produccion en industrias del vidrio

CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION

5.1. Analizar la estructura orga- Distinguir los diferentes tipos de industrias de fabricacion y transformacion de
nizativa, funcional y productiva de productos de vidrio segun el producto y proceso.

las industri‘a,s de fabricacion y Describir los principales procesos de fabricacion y transformacion de
transformacion de productos de productos de vidrio relacionando las fases y operaciones con el tipo de
vidrio. magquinas, equipos e instalaciones que intervienen en el proceso.

Diferenciar los tipos de proceso continuo y discontinuo, identificando sus
caracteristicas segun su economia, rendimiento y organizacién de la
produccion y relacionarlas con ejemplos concretos de fabricacién y
transformacion de productos de vidrio.

Identificar las principales areas funcionales de las empresas de fabricacion
y transformacion de productos de vidrio, describir sus objetivos y la relacion
entre ellas.

A partir de un supuesto practico de una empresa de tipo medio de
fabricacion o transformacién de productos de vidrio, debidamente
caracterizada por informacion técnica y del proceso:

Proponer y explicar, mediante un organigrama, una estructura
organizativa posible en la empresa.

Realizar un esquema de una distribucion en planta donde figuren las
areas de fabricacion, maquinas e instalaciones, indicando el fiujo de
materiales y productos intermedios con sus principales caracteristicas.

Explicar las relaciones funcionales internas y externas de las areas de
desarrollo de producto, calidad y produccién.

5.2. Aplicar técnicas y procedi- Analizar los principales sistemas de gestion de existencias, indicando sus
mientos de control de existencias aspectos fundamentales y valorando sus ventajas, inconvenientes

y organizacion de almacén en y aplicaciones.

procesos de fabricacion y trans- Elaborar mediante calculos, un calendario de aprovisionamiento de materiales
formacion de productos de vidrio. con un horizonte de un mes a partir de un supuesto practico sencillo de

fabricacion o transformacion de productos de vidrio caracterizado por
informacion técnica del proceso, composicion del producto, informacién sobre
proveedores (plazos de entrega, lote minimo, lote econdmico, etc) existencias
de materiales, programa de fabricacion y existencias de material en curso.

Utilizar correctamente un programa informatico de gestion de existencias.

A partir de un supuesto practico de almacenamiento de materias primas para
la fabricacion o transformacion de productos de vidrio o de productos
acabados, debidamente caracterizado por informacion técnica sobre el
material, caracteristicas del espacio y/o equipos de almacenamiento (silos,
tolvas, graneros, etc) disponible e informacion de proceso:

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

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

Realizar un croquis que detalle la distribucion de los materiales
y productos teniendo en cuenta las condiciones de almacenamiento
requeridas, el tiempo de permanencia y la facilidad de acceso.
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5.3. Aplicar técnicas de analisis
de tareas al estudio de métodos y
tiempos que optimicen la fabrica-
cion en industrias de fabricacion y
transformacion de productos de
vidrio.

5.4. Realizar la programacion
de la produccidn requerida en in-
dustrias de fabricacion y transfor-
macion de productos de vidrio,
aplicando las técnicas iddneas,
comprendiendo la interrelacion
entre las variables que intervie-
nen y considerando la informa-
cion de proceso y las previsiones
de entrega.

Describir las actuaciones a realizar ante las incidencias mas frecuentes:
Fallo en suministros por parte de un proveedor, partida no conforme que

se incorpora al proceso, precio oscilante en el mercado de alguna
materia prima, etc.

Dada una etapa del proceso de fabricacion o transformacion de productos de

vidrio, debidamente caracterizada por informacion técnica del proceso,
tecnologia utilizada y un programa de fabricacion:

Identificar y describir os puestos de trabajo necesarios para el correcto
desarrollo de la etapa descrita indicando:

Dependencia funcional en el organigrama de la empresa.
Cualificacion deseable.

Responsabilidad.

Principales tareas que realiza.

Describir las principales tareas correspondientes a los puestos de trabajo
mas significativos identificado indicando:

Materiales, Utiles, herramientas, maquinas y equipos empleados.
Secuencia de operaciones.
Medidas de seguridad e higiene que deben ser adoptadas.

A partir de un supuesto de fabricacién o transformacion de productos de
vidrio que incluya varias operaciones manuales con maquinas y/o
herramientas convenientemente caracterizadas:

Calcular los tiempos necesarios para cada operacién aplicando las
técnicas de andlisis idoneas en cada caso.

Calcular el tiempo total de fabricacion considerando los margenes de
tolerancia oportunos.

Describir las técnicas y procedimientos de control y registro de
rendimientos en el trabajo.

Identificar y describir las técnicas de programacion de la produccion mas
relevantes para la fabricacidn por lotes, en continuo v tipo taller.

En un supuesto practico de programacion de la fabricacion o transformacion
de productos de vidrio por lotes en régimen discontinuo en una industria de
tamano medio debidamente caracterizada por informacion de proceso,
composicién del producto, medios disponibles y plan de fabricacion,
establecer un programa de produccién para una semana que contenga:

Previsiones de consumo de materiales:

Calendario de operaciones de preparacion de maquinas, materiales y/o
reactivos necesarios.

Recursos humanos necesarios, su organizacion en turnos, si procede,
y la distribucion de tareas.

Rutas que se pueden seguir por cada producto en funcion de las
transformaciones y procesos a los que se debe someter.

Produccion diaria y capacidad de almacenamiento de productos de
entrada, productos en curso y productos acabados.

En un supuesto practico de programacion de la fabricacion o transformacion
de productos de vidrio en régimen continuo en una industria de tamano
medio debidamente caracterizada por informacion de proceso, composicion
del producto, medios disponibles y plan de fabricacion, establecer un
programa de produccién para una semana que contenga:

Previsiones de consumo de materiales.

Calendario de operaciones de preparacion de maquinas, materiales y/o
reactivos necesarios.
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5.5. Realizar calculos de costes
de fabricacion a partir de informa-
cion técnica, listados de costes in-
dividualizados, costes indirectos y
datos de fabricacion.

5.6. Analizar programas de
mantenimiento preventivo de ma-
quinas e instalaciones de fabrica-
cion de productos de vidrio.

5.7. Organizar y procesar la in-
formacion y documentacion de
produccion y control de un equipo
de trabajo.

Recursos humanos necesarios, su organizacion en turnos, si procede,
y la distribucién de tareas.

Produccion diaria y capacidad de almacenamiento de productos de
entrada, productos en curso y productos acabados.

Resolver casos practicos de programacion utilizando programas informaticos
de gestion de la produccion.

Explicar los principales métodos de calculo de costes describiendo la
informacion de entrada, procedimientos de calculo y resultados que se
obtienen.

A partir de un supuesto de fabricacién de un producto de vidrio, debidamente
caracterizado por informacion técnica sobre su composicion, materiales
empleados, proceso de fabricacion, medios (tanto humanos como técnicos)
necesarios para su elaboracion y listados de costes individualizados e
indirectos:

Identificar los factores técnicos y organizativos que determinan los costes de
produccion (secuencia de operaciones, procedimientos de gestion de
materiales, tecnologia empleada, consumos energéticos, turnos, etc.),
explicar el efecto de sus variaciones y las relaciones que existen entre ellos.

Aplicar métodos de calculo de costes en operaciones del proceso.

Relacionar mediante calculos y expresar de forma grafica o mediante
tablas las variaciones experimentadas en los costes de fabricacion a
partir de variaciones en consumos energéticos, organizacion de recursos
humanaos, reciclado de vidrio, optimizacion de composiciones, etc.

Diferenciar distintos tipos y niveles de mantenimiento y proponer ejemplos
gue los ilustren.

Describir un sistema de organizacion del mantenimiento en una empresa de
fabricacion y/o transformacion de productos de vidrio.

Identificar las frecuencias y tipos de intervenciones en operaciones de
mantenimiento preventivo en maquinas, equipos e instalaciones de
fabricacion y transformacion de productos de vidrio.

Explicar el contenido de una ficha de mantenimiento de una maquina
o0 instalacion.

Elaborar un modelo de «historial de maquina» que refleje las incidencias
sufridas, las actuaciones de mantenimiento, observaciones mas
significativas, etc.

Identificar e interpretar los distintos tipos de documentos empleados en la
organizacion y control de la fabricacion:

Objetivos de la fabricacién concretados en produccién, rendimientos,
consumo y calidad.

Documentacion técnica de suministros.

Documentacion técnica de producto y proceso.

Programas y ordenes de fabricacion.

Informacion técnica e historiales de maquinas y equipos.
Partes de control y contingencias.

Partes de inventario y almacén.

Programas de aprovisionamiento.

Normas de seguridad, higiene y medioambientales.
Procedimientos e instrucciones técnicas de operacion y control,

Informes de resuitados de la produccion.
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En una situacion de trabajo debidamente caracterizada por informacién
técnica y de proceso:

Identificar la documentacion técnica que deben conocer los operarios
y sefnalar la informacion clave que debe contener.

Establecer los mecanismos y medios de comunicacion adecuados que
permitan informar y estar informado del desarrollo de los trabajos de
fabricacion y posibles contingencias.

Elaborar informes escritos con claridad, exactitud, convenientemente
fundamentados en los datos que caracterizan la situacion de trabajo
descrita, sobre:

Contingencias acaecidas.
Resultados de la fabricacion.
Resultados de control.

Proponer un sistema de organizacion de la documentacioén, en cualquier
soporte, que permita su conservacion y garantice un facil acceso a la

misma.
CONTENIDOS (Duracion 160 horas)
Empresas, productos El sector vidriero espanol.Datos mas relevantes del sector. Indices so-
y procesos cio-econdmicos. Distribucion geogréfica y caracteristicas de las princi-

pales empresas.

Estructura organizativa, productiva, funcional y comercial de empresas
vidrieras.

Productos de vidrio. Principales caracteristicas y propiedades de uso.
criterios de clasificacion.

Sistemas de fabricacion, transformacion y manufactura de productos
de vidrio.

Relacion e interdependencia entre los distintos procesos y areas
productivas.

Disposicion en planta de areas y equipos de produccion. Flujo de
materiales y productos.

Programacion de la produccion Sistemas tradicionales de gestién de materiales.
Sistemas de revision continua.
Sistemas de revision periddica.
Sistemas de planificacion de necesidades de materiales.

Estructura de un sistema de planificacion de necesidades de mate-
riales.
Lista de materiales.
Datos de inventario.
Programa de fabricacion.
Caélculo de necesidades brutas y netas.
Lotizacion.
Elaboracion de un calendario de aprovisionamientos en una si-
mulacién de empresa de vidrio.
Organizacion de un almacén de materiales.
Planes de produccion. Métodos.
Conceptos de planificacion y programacion.
Sistemas de produccion.

Técnicas de programacion y control de operaciones de fabricacion.
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Caiculo de costes de
fabricacion

Métodos y tiempos de trabajo

Informacion y documentacidn
de organizacion de la
produccion

Control de recursos humanos

Supervision del mantenimiento

Determinacion de capacidades y cargas de trabajo.
Plazos de ejecucion.
Lanzamiento y control.

Técnicas de programacion y control de operaciones de manteni-
miento.

El sistema «justo a tiempo».
Caracteristicas del método «justo a tiempo».
Normalizacion de tareas y mejora de métodos.
Los «Kanban». Tipos y utilizacion.

Aplicaciones informaticas de gestion de materiales y programacion de
la produccion y el mantenimiento.

Costes. Tipos y componentes del coste. Coste previsto y coste real.
Contabilidad de costes. Principales métodos de contabilidad de costes.

Calculo de costes directos en operaciones de fabricacion. Desviacio-
nes: analisis técnico, analisis econdmico.

Estimacion del coste de fabricacion del producto.

Métodos de analisis de tareas.

Estudio de tiempos.

Sistemas de tiempos predeterminados.

Métodos de medida de tiempos y ritmos de trabajo o actividad.

La mejora de metodos en la preparacion de maquinas.

Informacién de produccién. Tipos de documentos.

Organizacion de flujos de informacion.

Técnicas de redaccion de informes.

Documentacion. Sistemas de tratamiento y archivo de la informacion.

Procesado y archivo informatico de documentacion e informacion.

Productividad. Rendimiento.
Mejora de la productividad.
Formacion e instruccion de los trabajadores.

Descripcion de puestos de trabajo en industrias de vidrio. Ejemplos
practicos.

Tipos de mantenimiento.
Organizacion del mantenimiento.
Aspectos economicos del mantenimiento.

Programas y planes de mantenimiento en industrias de vidrio. Aplica-
ciones practicas.

Seguimiento y verificacion de las operaciones de mantenimiento.
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Mddulo Profesional 6:

Relaciones en el entorno de trabajo

CAPACIDADES TERMINALES

6.1. Utilizar eficazmente las téc-
nicas de comunicacion en su me-
dio laboral para recibir y emitir
instrucciones e informacion, inter-
cambiar ideas u opiniones, asig-
nar tareas y coordinar proyectos.

6.2. Afrontar los conflictos que
se originen en el entorno de su
trabajo, mediante la negociacion y
la consecucion de la participacion
de todos los miembros del grupo
en la deteccién del origen del pro-
blema, evitando juicios de valor y
resolviendo el conflicto, centran-
dose en aquellos aspectos que se
puedan modificar.

6.3. Tomar decisiones, contem-
plando las circunstancias que
obligan a tomar esa decision y te-
niendo en cuenta las opiniones de
los demas respecto a las vias de
solucion posibles.

6.4. Ejercer el liderazgo de una
manera efectiva en el marco de
sus competencias profesionales
adoptando el estilo mas apropia-
do en cada situacion.

6.5. Conducir, moderar y/o par-
ticipar en reuniones, colaborando
activamente o consiguiendo la co-
laboracion de los participantes.
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CRITERIOS DE EVALUACION

Identificar el tipo de comunicacion utilizado en un mensaje y las distintas
estrategias utilizadas para conseguir una buena comunicacion.

Clasificar y caracterizar las distintas etapas de un proceso comunicativo.

Distinguir una buena comunicacion que contenga un mensaje nitido de otra
con caminos divergentes que desfiguren o enturbien el objetivo principal de
fa transmision.

Deducir las alteraciones producidas en la comunicacion de un mensaje en el
que existe disparidad entre lo emitido y lo percibido.

Analizar y valorar las interferencias que dificultan la comprensién de un

mensaje.

Definir el concepto y los elementos de la negociacion.

Identificar los tipos y la eficacia de los comportamientos posibles en una
situacion de negociacion.

Identificar estrategias de negociacion relacionandolas con las situaciones
mas habituales de aparicion de conflictos en la empresa.

tdentificar el método para preparar una negociacion teniendo en cuenta las
fases de recogida de informacion, evaluacion de la relacion de fuerzas
y prevision de posibles acuerdos.

Identificar y clasificar los posibles tipos de decisiones que se pueden ufilizar
ante una situacion concreta.

Analizar las circunstancias en las que es necesario tomar una decision
y elegir la mas adecuada.

Aplicar el método de busqueda de una solucion o respuesta.

Respetar y tener en cuenta las opiniones de los demas, aunque sean
contrarias a las propias.

Identificar los estilos de mando y los comportamientos que caracterizan cada
uno de ellos.

Relacionar los estilos de liderazgo con diferentes situaciones ante las que
puede encontrarse el lider.

Estimar el papel, competencias y limitaciones del mando intermedio en la
organizacion.

Enumerar las ventajas de los equipos de trabajo frente al trabajo individual.

Describir la funcién y el método de la planificacién de reuniones, definiendo,
a través de casos simulados, objetivos, documentacion, orden del dia,
asistentes y convocatoria de una reunion.

Definir los diferentes tipos y funciones de las reuniones.
Describir los diferentes tipos y funciones de las reuniones.
Identificar la tipologia de participantes.

Describir las etapas del desarrollo de una reunion.

Enumerar los objetivos mas relevantes que se persiguen en las reuniones de
grupo.
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6.6. Impulsar el proceso de mo-
tivacion en su entorno laboral, fa-
cilitando la mejora en el ambiente
de trabajo y el compromiso de las
personas con los objetivos de la
empresa.

CONTENIDOS (Duracion 65 horas)

La comunicacién en la empresa

Negociacion

Identificar las diferentes técnicas de dinamizacion y funcionamiento de grupos.

Descubrir las caracteristicas de las técnicas mas relevantes.

Definir la motivacion en el entorno laboral.
Explicar las grandes teorfas de la motivacion.
Identificar las técnicas de motivacion aplicables en el entorno laboral.

En casos simulados seleccionar y aplicar técnicas de motivacion adecuadas
a cada situacion.

Produccion de documentos en los cuales se contengan las tareas asig-
nadas a los miembros de un equipo.

Comunicacion oral de instrucciones para la consecucion de unos ob-
jetivos.

Tipos de comunicacion:

Oral/escrita.

Formal/informal.

Ascendente/descendente/horizontal.
Etapas de un proceso de comunicacion:
Emisores, transmisores

Canales, mensajes

Receptores, decodificadores

Feedback
Redes de comunicacion, canales y medios.
Dificultades/barreras en la comunicacion.

El arco de distorsion.

Los filtros.

Las personas.

El cédigo de racionalidad.
Recursos para manipular los datos de la percepcion.

Esterectipos.

Efecto halo.

Proyeccion.

Expectativas.

Percepcion selectiva.

Defensa perceptiva.
L.a comunicacion generadora de comportamientos.
Comunicacion como fuente de crecimiento.

El control de la informacidn. La informacion como funcion de direccion.

Concepto y elementos
Estrategias de negociacidn

Estilos de influencia
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Solucidn de problemas Resolucién de situaciones conflictivas originadas como consecuencia
y toma de decisiones de las relaciones en el entorno de trabajo.

Proceso para la resolucion de problemas.
Enunciado
Especificacion
Diferencias
Cambios
Hipotesis, posibles causas
Causa mas probable
Factores que influyen en una decision.
La dificuliad del tema
Las actitudes de las personas que intervienen en la decision
Metodos mas usuales para la toma de decisiones en grupo.
Consenso
Mayoria
Fases en la toma de decisiones.
Enunciado
Objetivos, clasificacion
Busqueda de alternativas, evaluacion
Eleccion tentativa
Consecuencias adversas, riesgos
Probabilidad, gravedad

Eleccion final

Estilos de mando Direccion y/o liderazgo

Definicion
Papel del mando

Estilos de direccion
Laissez-faire
Paternalista
Burocratico
Autocratico
Democratico

Teorias, enfoques del liderazgo
Teoria del «gran hombre»
Teoria de los rasgos
Enfoque situacional
Enfoque funcional
Enfoque empirico
Etc.

La teoria del liderazgo situacional de Paul Hersay.
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Conduccion/direccion de Aplicacién de las técnicas de dinamizacion y direccién de grupos.
equipos de trabajo Etapas de una reunion.

Tipos de reuniones.

Técnicas de dinamica y direccion de grupos.
Tipologfa de los participantes.

Preparacién de la reunion.

Desarrollo de la reunion.

Los problemas de las reuniones.

La motivacion en ei entorno Definicion de la motivacion.
laboral Principales teorias de motivacion.

McGregor

Maslow

Stogdell

Herzberg

McClelland

Teoria de la equidad

Etc.

Diagndstico de factores motivacionales.
Motivo de logro

lLocus control
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CAPACIDADES TERMINALES

@ Participar en el desarrollo de
proyectos de fabricacion y/o
transformacion de productos de
vidrio, aportando soluciones a
problemas planteados en la defi-
nicion y desarrollo del producto,
con criterios econdmicos y de ca-
lidad, que permitan la fabricacion.

® |ntervenir en la elaboracidn de
la informacién del proceso de fa-
bricacion o transformacion de un
producto de vidrio, conveniente-
mente elegido, consiguiendo la
factibilidad de fabricacion, optimi-
zando recursos y consiguiendo la
calidad requerida.

® Realizar actividades destinadas
a la programacion y lanzamiento
de los trabajos de fabricacion,
consiguiendo los objetivos esta-
blecidos.

® |ntervenir en la preparacion,
puesta en marcha y desarrolio de
los procesos de fabricacion.

2.4. MODULO PROFESIONAL DE FORMACION
EN CENTRO DE TRABAJO

CRITERIOS DE EVALUACION

Analizar el proyecto propuesto identificando la informacién técnica necesaria
para la definicion completa del producto y su proceso de fabricacion.

Intervenir en la realizacion de los ensayos de prototipos, empleando los
materiales y medios adecuados y consiguiendo la calidad requerida.

A partir de los resultados de ensayo de un prototipo, realizar un informe de
evaluacion del nivel de calidad y fiabilidad alcanzado por el prototipo y que,
en su caso, determine las causas de eventuales resultados deficientes

y defina modificaciones aplicables para subsanarlas.

Elaborar los planos de conjunto y de detalle de los productos (finales e
intermedios) y medios auxiliares (moides, esqueletos, etc.), en el soporte
adecuado, a las escalas especificadas y con la limpieza y precision
requeridas.

Identificar los materiales que intervienen en cada uno de los procesos de
fabricacion para incorporarlos a la documentacion técnica.

Realizar los calculos basicos, que permitan el dimensionamiento correcto de
los distintos elementos del proyecto.

Elaborar [a informacidon de proceso para la fabricacion o transformacion de
un producto de vidrio que reflejando:

Secuencia y descripcion de las operaciones de fabricacion.

Identificacion de equipos, ltiles y herramientas necesarios.

Los parametros de operacion con sus tolerancias.

El calculo de los tiempos de fabricacion.

La descripcion de las caracteristicas de calidad que deben ser controladas.
La definicion de las fases de control y autocontrol del proceso.

Los procedimientos de control y los dispositivos e instrumentos para el
control.

Medidas de prevencion que consigan la seguridad del proceso.

A partir de los objetivos asignados para la realizacion de una programacion
y lanzamiento de un lote de fabricacién, y disponiendo de la informacion de
proceso correspondiente y del plan de fabricacion, elaborar la informacion
que defina:

La asignacion de medios de fabricacion.
Rutas de los materiales.
El programa de operaciones.

Las previsiones de consumo de materiales, medios auxiliares y servicios
a la produccioén.

«Stocks» intermedios.

Las necesidades de recursos humanos y, en su caso, su organizacion.

A partir de la informacion de proceso y de un plan de fabricacion y/o
transformacion de un producto de vidrio determinado:

Realizar la preparacion de los equipos e instalaciones de fabricacion
comprobando su correcto funcionamiento.
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® Realizar actividades de super-
vision y mejora de la produccion,
consiguiendo los objetivos asig-
nados.

® Participar en el control de cali-
dad de la produccién aplicando
ensayos o procedimientos de con-
trol.

® Actuar con seguridad y precau-
cion, cumpliendo las normas esta-
blecidas.

Determinar los valores de las variables de proceso, en los margenes
establecidos por la informacion de proceso, que permitan la obtencion del
producto con la calidad especificada.

Identificar las operaciones de control que se van a realizar sobre las
magquinas, equipos e instalaciones.

Confeccionar las hojas de instrucciones, especificando tareas,
movimientos y tiempos de fabricacion correctamente asignados.

Realizar la evaluacion de los riesgos derivados de las operaciones de
fabricacion, aplicando las medidas preventivas previstas.

Proponer las modificaciones que procedan en la informacién de proceso.

Procesar la documentacion requerida para la gestién y control de la
produccion.

Elaborar, a partir de la documentacion existente, un programa-calendario del
mantenimiento de maquinas, fichas, horas de actuacion y elementos a
mantener.

Realizar el control del avance de los procesos y operaciones de fabricacion.

Realizar un informe que analice las condiciones de seguridad en las que se
desarrolla la produccion (estado de locales, maquinas, instalaciones,
operaciones), proponiendo, en su caso, las mejoras oportunas.

A partir de una etapa del proceso de fabricacién, realizar una propuesta de
mejora de la productividad de un proceso de fabricacion de la que se evalte:

Ahorro de tiempo conseguido.
Ahorro de inversion.

El mantenimiento, al menos de las condiciones y ritmos de trabajo, y, en
su caso, la mejora de las mismas.

Grado de aceptacion conseguido en los operarios.

Realizar un informe que describa su participacién en las actividades de
supervision y mejora de la fabricacion.

Identificar los analisis necesarios a realizar en el proceso de fabricacion y/o
transformacion de un producto de vidrio para alcanzar las caracteristicas de
calidad establecidas, determinando la normativa concernida.

Realizar la preparacion y puesta a punto de los dispositivos e instrumentos
de control.

Realizar ensayos para la determinacién de las caracteristicas de calidad:
Preparando y acondicionando muestras.

Manejando con destreza y de forma segura los equipos e instrumentos
de ensayo.

Redactando un informe segun los procedimientos establecidos,
expresando los resultados del ensayo y extrayendo las conclusiones
oportunas.

Proponer correcciones al producto que representen una mejora en el aspecto
economico, calidad y/o seguridad.

Elaborar un informe que describa su participacion en los procedimientos de
control establecidos por la empresa.

Identificar los riesgos asociados al desarrollo de los procesos, materiales,
maquinas e instalaciones, asi como la informacidn y sefales de precaucion
que existen en la empresa.

Conocer y difundir los medios de proteccién y el comportamiento que se
debe adoptar preventivamente para los distintos trabajos, asi como el
comportamiento en caso de emergencia.
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Utilizar y asesorar sobre el uso correcto de los medios de proteccion
disponibles y necesarios, adoptando el comportamiento preventivo preciso
para los distintos trabajos.

Valorar situaciones de riesgo, aportando las correcciones y medidas
adecuadas para la prevencion de accidentes.

® Comportarse, en todo momen- Interpretar y ejecutar las instrucciones que recibe y responsabilizarse det
to, de forma responsable en la trabajo que desarrolla, comunicdndose eficazmente con las personas
empresa. adecuadas en cada momento.

Mostrar, en todo momento, una actitud de respeto a los procedimientos
y normas internas de la empresa.

Analizar las repercusiones de su actitud en su puesto de trabajo y en el
sistema productivo de la empresa.

Cumplir con los requerimientos de las normas de un trabajo bien hecho,
demostrando un buen hacer profesional, cumpliendo su fabor en orden
y desarrollando su trabajo en el tiempo y modo previstos.

CONTENIDOS (Duracion 440 horas)

Informacion de la empresa Organizacién de la empresa.
Organigrama y departamentos.
Relaciones funcionales y organizativas.
Productos fabricados por la empresa.
Clasificacion de productos.
Principales denominaciones comerciales.
Informacion técnica de productos.
Proceso de fabricacion.
Informacion general del proceso.
Etapas del proceso.
Fases productivas internas y externas.
Principales operaciones basicas y medios de fabricacion.
Caracteristicas técnicas de los medios de produccion.
Descripcién de programas y planes de fabricacion.
Plan de calidad.
Homologacion de productos.

Ensayos internos y externos.

Ensayos y pruebas de Interpretacion de la documentacion técnica de productos: caracteristi-
desarrollo y/o mejora de cas exigidas a las materias primas, procesos de fabricacion y caracte-
productos risticas técnicas del producto.

Determinacion de los procedimientos para la elaboracion de prototipos.

Preparacion y puesta a punto de materiales, maquinas y equipos y re-
alizacion de ensayos y pruebas segun los procedimientos establecidos.

Interpretacion de resultados.

Validacién o propuestas de modificacion del prototipo o los para-
metros de proceso a partir de los resultados.

Aportacion de propuestas de mejora del proceso o del producto.
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Elaboracién de informacion de producto.
Materiales.
Planos de fabricacion.
Proceso de fabricacion y principales parametros de proceso.
Caracteristicas técnicas requeridas.

Programacion, preparacion Interpretacion del plan de fabricacion.
y seguimiento de la fabricacion Productos que deben ser fabricados. Cantidades, lotes.
Necesidades de materiales.
Capacidad de instalaciones y equipos.
Necesidades de recursos humanos.
Analisis del programa de fabricacion.
Asignacion de medios de fabricacion.
Descripcidn de tareas.
Programa de operaciones.
Rutas de materiales.
Previsiones de consumo de materiales.
Ensayos y puntos de control.
Preparacion de materiales, maquinas y equipos.

Caracteristicas de las materias primas y productos intermedios em-
pleados.

Procedimientos de preparacion de materiales, maquinas y equipos.
Adaptacion de las maquinas y equipos a los procesos definidos.
Control del proceso de fabricacion.

Interpretacion, procesado y distribucion de la documentacion nece-
saria para el control.

Anélisis de la coordinacion entre las fases productivas internas y
externas.

Comprobacién y de la recepcion, control, almacenamiento y con-
servacion de materias primas.

Participacion en la elaboracién de procedimientos de operacion.

Realizacion de ensayos de control de materias primas e interpreta-
cién de los resultados.

Supervisién y control del lanzamiento y desarrollo de la produccion:
Realizacion de controles de proceso y producto e interpretacion de
lo resultados obtenidos.

Deteccion y andlisis de desviaciones en la calidad.
Programas de mantenimiento de equipos de fabricacién y control.

Andlisis de los programas de mantenimiento de maquinas y/o equi-
pos existentes en la empresa.

Estudio del método de organizacion de los repuestos de almacén.
Aplicacion de las normas de seguridad e higiene de la empresa.

Identificacion de riesgos en procesos.

Control de los medios de proteccion.

Valoracion de las situaciones de riesgos. Aportacion de correccio-
nes.

Identificacion de las normas de seguridad y conservacion medio-
ambiental.
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CAPACIDADES TERMINALES

® Determinar actuaciones pre-
ventivas y/o de proteccién minimi-
zando los factores de riesgo y las
consecuencias para la salud y el
medio ambiente que producen.

® Aplicar las medidas sanitarias
basicas inmediatas en el lugar del
accidente en situaciones simula-
das.

@ Diferenciar las modalidades de
contratacion y aplicar procedi-
mientos de insercion en la reali-
dad laboral como trabajador por
cuenta ajena o por cuenta propia.

® Orientarse en el mercado de
trabajo, identificando sus propias
capacidades e intereses y el itine-
rario profesional mas idéneo.

® Interpretar el marco legal del
trabajo y distinguir los derechos y
obligaciones que se derivan de
las relaciones laborales.

® |nterpretar los datos de la es-
tructura socioecondmica espafiola,
identificando las diferentes varia-
bles implicadas y las consecuen-
cias de sus posibles variaciones.

2.5. MODULO PROFESIONAL DE FORMACION
Y ORIENTACION LABORAL

CRITERIOS DE EVALUACION

Identificar las situaciones de riesgo mas habituales en su ambito de trabajo,
asociando las técnicas generales de actuacion en funcion de las mismas.

Clasificar los danos a la salud y al medio ambiente en funcion de las
consecuencias y de los factores de riesgo mas habituales que los generan.

Proponer actuaciones preventivas y/o de proteccion correspondientes a los
riesgos mas habituales, que permitan disminuir sus consecuencias.

Identificar la prioridad de intervencion en el supuesto de varios lesionados o
de multiples lesionados, conforme al criterio de mayor riesgo vital intrinseco
de lesiones.

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

Realizar la ejecucion de técnicas sanitarias (RCP, inmovilizacion, traslado...},
aplicando los protocolos establecidos.

Identificar las distintas modalidades de contratacion laboral existentes en su
sector productivo que permite la legislacion vigente.

En una situacion dada, elegir y utilizar adecuadamente las principales
técnicas de busqueda de empleo en su campo profesional.

ldentificar y cumplimentar correctamente los documentos necesarios y localizar
los recursos precisos, para constituirse en trabajador por cuenta propia.

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

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

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

Emplear las fuentes basicas de informacién del derecho laboral (Constitucion,
Estatuto de los trabajadores, Directivas de la Unidn Europea, Convenio
Colectivo...) distinguiendo los derechos y las obligaciones que le incumben.

Interpretar los diversos conceptos que intervienen en una «Liguidacion de
haberes».

En un supuesto de negociacion colectiva tipo:
Describir el proceso de negociacion.

Identificar las variables (salariales, seguridad e higiene, productividad
tecnolégicas...) objeto de negociacion.

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

Identificar las prestaciones y obligaciones relativas a la Seguridad Social.

A partir de informaciones econdmicas de caracter general:

Identificar las principales magnitudes macro-econdmicas y analizar las
relaciones existentes entre ellas.




Ensenhanzas del ciclo formativo

® Analizar la organizacion vy la si-
tuacion economica de una empre-
sa del sector, interpretando los
parametros economicos que la
determinan.

CONTENIDOS (Duracion 65 horas)

Salud laboral

Legislacion y relaciones
laborales

Orientacion e insercion socio-
laboral

Principios de economia

Explicar las areas funcionales de una empresa tipo del sector, indicando las re-
laciones existentes entre ellas.

A partir de la memoria econdémica de una empresa:

Identificar e interpretar las variables economicas mas relevantes que
intervienen en la misma.

Calcular e interpretar los ratios basicos (autonomia financiera, solvencia,
garantia y financiacion del inmovilizado,...) que determinan la situacion
financiera de la empresa.

Indicar las posibles lineas de financiacion de la empresa.

Condiciones de trabajo y seguridad. Salud laboral y calidad de vida. El
medio ambiente y su conservacion.

Factores de riesgo: Fisicos, quimicos, biologicos, organizativos. Medi-
das de prevencion y proteccion.

Técnicas aplicadas de la organizacion «segura» del trabajo.

Técnicas generales de prevencion/proteccion. Analisis, evaluacion y
propuesta de actuaciones.

Casos practicos.
Prioridades y secuencias de actuacion en caso de accidentes.
Aplicacién de técnicas de primeros auxilios:
Consciencia/inconsciencia
Reanimacion cardiopulmonar
Traumatismos

Salvamento y transporte de accidentados.

Derecho laboral: normas fundamentales.

La relacion laboral. Modalidades de contratacion, salarios e incentivos.
Suspension y extincion del contrato.

Seguridad Social y otras prestaciones.
Organos de representacion.

Convenio colectivo. Negociacion colectiva.

El mercado laboral. Estructura. Perspectivas del entorno.

El proceso de busqueda de empleo: Fuentes de informacion, meca-
nismos de oferta-demanda, procedimientos y técnicas.

Iniciativas para el trabajo por cuenta propia. Tramites y recursos de
constitucion de pequenas empresas.

Recursos de auto-orientacion profesional. Andlisis y evaluacion del
propio potencial profesional y de los intereses personales. La supera-
cion de habitos sociales discriminatorios. Elaboracién de itinerarios for-
mativos/profesionalizadores. La toma de decisiones.

Variables macroecondmicas. Indicadores socioecondmicos. Sus inte-
rrelaciones.

Economia de mercado:
Oferta y demanda

Mercados competitivos.
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3. ORDENACION ACADEMICA E IMPARTICION

3.2.1. Especialidades del
profesorado con atribucion
docente en los médulos
profesionales del ciclo
formativo de «Fabricacion y
transformacion de productos
de vidrio»

3.1. MATERIAS DEL BACHILLERATO QUE SE HAN
DEBIDO CURSAR PARA ACCEDER AL CICLO FOR-
MATIVO CORRESPONDIENTE A ESTE TITULO

3.2. PROFESORADO

Quimica.

Materias de modalidad

MODULO PROFESIONAL

1.

Desarrollo de pro-
yectos de fabrica-
cion de productos
de vidrio

Fabricacion de pro-
ductos de vidrio

Transformacion y
manufactura de pro-
ductos de vidrio.

Gestion de calidad
en industrias de vi-
drio

Organizacion de la
produccion en in-
dustrias del vidrio

Relaciones en el
entorno de trabajo

Formacion y Orien-
tacion Laboral

ESPECIALIDAD DEL
PROFESORADO

CUERPO

Procesos y Produc-
tos de Vidrio y Cera-
mica.

Procesos y Produc-

i tos de Vidrio y Cera-
| mica.

Procesos y Produc-
tos de Vidrio y Cera-
mica.

Procesos y Produc-
tos de Vidrio y Cera-
mica.

Procesos y Produc-
tos de Vidrio y Cera-
mica.

Formacion y Orien-
tacion Laboral.

Formacion y Orien-
tacion Laboral.

Profesor de Ense-
flanza Secundaria.

Profesor de Ense-
Nanza Secundaria.

Profesor de Ense-
Aanza Secundaria.

Profesor de Ense-
nanza Secundaria.

Profesor de Ense-
fnanza Secundaria.

Profesor de Ense-
Aanza Secundaria.

Profesor de Ense-
nanza Secundaria.
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3.2.2. Materias del
bachillerato que pueden ser
impartidas por el profesorado
de las especialidades
definidas en el presente ciclo
formativo

3.2.3. Equivalencias de titula-
ciones a efectos de docencia

ESPECIALIDAD DEL

MATERIAS PROFESORADO CUERPO
Tecnologia industrial | Procesos y Profesor de
Productos de Vidrio Ensehanza
y Ceramica Secundaria
Tecnologia industrial 1 Procesos y Profesor de
Productos de Vidrio Ensenanza
y Ceramica Secundaria

Para la imparticion de los mddulos profesionales correspondientes a la
especialidad de Procesos y Productos de Vidrio y Ceramica se esta-

blece la equivalencia, a efectos de docencia, del titulo de:

[Ingeniero Técnico Industrial, especialidad en Quimica industrial.

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

Para la imparticion de los médulos profesionales correspondientes a la
especialidad de Formacion y Orientacion Laboral se establece la equi-
valencia, a efectos de docencia, de los titulos de:

Diplomado en Ciencias Empresariales

Diplomado en Relaciones Laborales

Diplomado en Trabajo Social

Diplomado en Educacion Social

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

158




Ordenacion académica e imparticion

3.3. REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS
E INSTALACIONES PARA IMPARTIR ESTAS
ENSENANZAS

De conformidad con el art. 39 del R.D. 1004/1991 de 14 de junio, el Ci-
clo formativo de Formacion Profesional de Grado Superior: «Fabrica-
cion y Transformacion de Productos de Vidrio», requiere, para la im-
particion de las ensefanzas definidas en el presente R.D., los
siguientes espacios minimos que incluyen los establecidos en el articu-
lo 32.1.a del citado R.D. 1004/1991 de 14 de junio.

GRADO DE

ESPACIO FORMATIVO SUPERFICIE UTILIZACION
Taller de procesos de fabricacion 300 e 30 %
y transformacion de vidrio
Laboratorio de ensayos de materias
primas y productos de vidrio 180 m? 40 %
Aula técnica 60 m? 15 %
Aula polivalente 60 m? 25 %

El «grado de utilizacion» expresa en tanto por ciento la ocupacioén en
horas del espacio prevista para la imparticion de las ensefianzas mini-
mas, por un grupo de alumnos, respecto de la duracion total de estas
ensefanzas y por tanto, tiene sentido orientativo para el que definan
las administraciones educativas al establecer el curriculo.

En el margen permitido por el «grado de utilizacion», los espacios for-
mativos es

tablecidos pueden ser ocupados por otros grupos de alumnos que cur-
sen el mismo u otros ciclos formativos, u otras etapas educativas.

En todo caso, las actividades de aprendizaje asociadas a los espacios
formativos (con la ocupacion expresada por el grado de utilizacién) po-
dran realizarse en superficies utilizadas también para otras actividades
formativas afines.

No debe interpretarse que los diversos espacios formativos identifica-
dos deban diferenciarse necesariamente mediante cerramientos.

159



Fabricacion y transformacion de productos de vidrio

3.4.1. Modulos profesionales
que pueden ser objeto de con-
validacion con la formacién
profesional ocupacional

3.4.2. Modulos profesionales
que pueden ser objeto de co-
rrespondencia con la practica
laboral

3.4.3. Acceso a estudios uni-
versitarios
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3.4. CONVALIDACIONES, CORRESPONDENCIAS
Y ACCESO A ESTUDIOS UNIVERSITARIOS

Desarrollo de proyectos de fabricacién de productos de vidrio.

Fabricacién de productos de vidrio.

Transformacion y manufactura de productos de vidrio.

Gestion de calidad en industrias del vidrio.

Desarrollo de proyectos de fabricacion de productos de vidrio.
Fabricacion de productos de vidrio.

Transformacién y manufactura de productos de vidrio.
Gestion de calidad en industrias del vidrio.

Relaciones en el entorno de trabajo.

Formacion y orientacion laboral

Formacion en centro de trabajo

Ingenieria Técnica Industrial.
Ingenieria Técnica en Organizacion Industrial.
Ingenieria Técnica en Diseno Industrial.

Ingenieria Técnica en Quimica Industrial.




1.1.

1.1.1.

1.1.2.

1.1.3.

1.2.

1.2.1.

Operaciones
de fabricacion
de productos ceramicos

Denominacién: OPERACIONES DE FABRICACION DE
PRODUCTOS CERAMICOS

Nivel: FORMACION PROFESIONAL DE GRADO MEDIO

Duracion del ciclo formativo: 1.400 HORAS

REFERENCIA DEL SISTEMA PRODUCTIVO
PERFIL PROFESIONAL
Competencia general
Capacidades profesionales
Unidades de competencia
Preparar pastas ceramicas
Preparar esmaltes ceramicos.
Conformar, esmaltar y cocer articulos ceramicos.

Controlar la calidad de materias primas, componentes
semielaborados y productos ceramicos acabados

Realizar la administracion, gestion y comercializacion
en una pequena empresa o taller.

EVOLUCION DE LA COMPETENCIA PROFESIONAL

Cambios en los factores tecnoldgicos, organizativos
y economicos
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1.2.2.

1.2.3.

1.3.

1.3.1.

1.3.2.

2.1.

2.2.

2.3.

2.4.

2.5.

3.1.

3.1.1.

Cambios en las actividades profesionales
Cambios en la formacion

POSICION EN EL PROCESO PRODUCTIVO
Entorno profesional y de trabajo

Entorno funcional y tecnologico

ENSENANZAS DEL CICLO FORMATIVO
OBJETIVOS GENERALES DEL CICLO FORMATIVO

MODULOS PROFESIONALES ASOCIADOS A UNA
UNIDAD DE COMPETENCIA

Pastas ceramicas.

Fritas, pigmentos y esmaltes.

Procesos de fabricacion de productos ceramicos.
Control de materiales y productos ceramicos.

Administracion, gestion y comercializacion en la
pequena empresa.

MODULOS PROFESIONALES TRANSVERSALES
Industrias y productos ceramicos.
Relaciones en el equipo de trabajo.

MODULO PROFESIONAL DE FORMACION EN
CENTRO DE TRABAJO

MODULO PROFESIONAL DE FORMACION
Y ORIENTACION LABORAL

ORDENACION ACADEMICA E IMPARTICION

PROFESORADO

Especialidades del profesorado con atribucién docente en

los modulos profesionales del ciclo formativo
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3.1.2.

3.1.3.

3.2.

3.3.

3.3.1.

3.3.2.

3.3.3.

Materias del bachillerato que pueden ser impartidas por el
profesorado de las especialidades definidas en el presente
ciclo formativo

Equivalencias de titulaciones a efectos de docencia

REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS E ~
INSTALACIONES PARA IMPARTIR ESTAS ENSENANZAS

ACCESO AL BACHILLERATO, CONVALIDACIONES
Y CORRESPONDENCIAS

Modalidades del bachillerato a las que da acceso

Modulos profesionales que pueden ser objeto de
convalidacién con la formacion profesional ocupacional

Modulos profesionales que pueden ser objeto de
correspondencia con la practica laboral
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1. REFERENCIA DEL SISTEMA PRODUCTIVO

1.1.1. Competencia general

1.1.2. Capacidades
profesionales

1.1. PERFIL PROFESIONAL

Los requerimientos generales de cualificacién profesional del sistema
productivo para este técnico son:

Realizar operaciones de fabricacidn de productos ceramicos, control
de materiales, proceso y productos efectuando la preparacion y con-
duccion o manejo de maquinas, equipos e instalaciones en las condi-
ciones de calidad, seguridad y ambientales establecidas, y responsa-
bilizandose del mantenimiento en primer nivel de los medios de
produccion y control.

Disponer las maquinas, herramientas, utiles y equipos para la prepa-
racion de pastas, pigmentos, esmaltes y la realizacion del conformado,
esmaltado y coccion relativos a la fabricacién industrial de productos
ceramicos, ajustando y modificando, en su caso, la programacion es-
pecifica de las maquinas automaticas.

Realizar las operaciones de fabricacion industrial de pastas, pigmen-
tos y esmaltes cerdmicos dosificando las materias primas, homogeni-
zando y sometiendo la mezcla a los tratamientos térmicos y/o mecani-
cos necesarios para el acabado del producto, interpretando las
ordenes de fabricacion y llevando a cabo la puesta a punto y manteni-
miento de primer nivel de las maquinas en las condiciones de calidad
y seguridad requeridas.

Realizar el conformado industrial de productos ceramicos, mediante
magquinas y equipos especificos de la fabricacion industrial, colando,
prensando, extrudido o calibrando la pasta previamente preparada, y
secando y acabando las piezas formadas hasta dejarlas listas para ser
esmaltadas y/o cocidas, comprobando la calidad del producto obteni-
do y el correcto funcionamiento de las maguinas y equipos utilizados.

Realizar el esmaltado y decoracion industrial de productos ceramicos,
preparar previamente las superficies y los productos de aplicacion,
mediante los equipos industriales adecuados, de acuerdo con las es-
pecificaciones de calidad y seguridad establecidas.

Realizar la coccién industrial de productos ceramicos, en hornos inter-
mitentes o continuos, de acuerdo con las especificaciones de calidad
y seguridad establecidas.

Controlar la calidad de las materias primas, semielaborados y produc-
to acabado en industrias de productos ceramicos, realizando los en-
sayos, interpretando los resultados y, en su caso, tomando decisiones
de aceptacion o rechazo, siguiendo procedimientos y criterios de eva-
[uacion establecidos.
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Requerimientos de autonomia
en las situaciones de trabajo

Administrar y gestionar una pequena empresa de fabricacion o acaba-
do de productos ceramicos y comercializar los productos, conociendo
y cumpliendo las obligaciones legales que le afecten.

Comprender el proceso productivo general, la ubicacion de su seccién
o unidad en éste y su contribucién y responsabilidad en la calidad del
producto acabado y la produccion.

Interpretar correctamente las instrucciones técnicas, los manuales de
procedimientos de fabricacion y control de productos ceramicos y en
general todos los datos que permitan la preparacion, puesta a punto y
control de las condiciones de fabricacion.

Responsabilizarse de los medios que utiliza.

Decidir, cuando sea necesario, los utiles, herramientas y procedimien-
tos de trabajo mas convenientes.

Adaptarse a diversos puestos de trabajo dentro de los procesos de
preparacion de pastas, pigmentos y esmaltes y conformacion, esmal-
tado y coccién de productos ceramicos, asi como a los cambios tec-
nologicos u organizativos relacionadas con su profesion.

Comunicarse verbalmente o por escrito con los departamentos con los
que mantiene una relacion funcional.

Mantener relaciones fluidas con los miembros del grupo funcional en
el que esta integrado colaborando en la consecucidon de los objetivos
asignados al grupo, respetando el trabajo de los demas, participando
activamente en la organizacion y desarrollo de tareas colectivas y co-
operando en la superacion de las dificultades que se presenten con
una actitud tolerante hacia las ideas de los comparieros de igual o in-
ferior nivel de cualificacion.

Resolver problemas y tomar decisiones siguiendo normas estableci-
das o precedentes definidos, dentro del ambito de su competencia,
controlando dichas decisiones cuando sus repercusiones econdémicas
0 de seguridad sean importantes.

Ejecutar un conjunto de acciones de contenido politécnico, de forma
auténoma en el marco de las técnicas propias de su profesion, bajo
métodos establecidos.

Organizar, dirigir y supervisar el trabajo de los operarios que forman par-
te de su equipo resolviendo las incidencias que surjan en su desarrollo.

A este técnico, en el marco de las funciones y objetivos asignados por
técnicos de nivel superior al suyo, se le requeriran en los campos ocu-
pacionales concernidos, por lo general, las capacidades de autonomia
en:

Organizacion de su trabajo personal a partir de las 6rdenes de fabri-
cacion y fichas de trabajo suministradas por el responsable de pro-
duccion.

Interpretacién de la informacion técnica del producto y del proceso de
fabricacion, contenida en las citadas ordenes y fichas, generalmente
en forma de formulas de carga, especificaciones técnicas de los mate-
riales y productos, parametros de funcionamiento de las maquinas e
instrucciones para el mantenimiento de las maquinas y equipos.

Recepcion de materias primas, materiales y productos, aplicando los
criterios de control, aceptacion y rechazo especificados.

Clasificacién y almacenamiento de los materiales, control de existen-
cias, expedicion de productos y supervision de las tareas de carga,
manipulacion y transporte, de acuerdo con los procedimientos esta-
blecidos.
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1.1.3. Unidades de
competencia

Preparacion, puesta a punto y mantenimiento de uso de las maquinas
y equipos con los que opera, y ejecucion y control de las operaciones
de fabricacion encomendadas.

Realizacion de las operaciones asignadas de control de calidad.

Aplicacion de las medidas y normas de seguridad para el desarrollo de
su trabajo.

—

Preparar pastas ceramicas
Preparar esmaltes ceramicos

Conformar, esmaltar y cocer articulos ceramicos

Rl A

Controlar la calidad de materias primas, componentes semielabo-
rados y productos ceramicos acabados

5. Realizar la administracion, gestion y comercializacién en una pe-
quena empresa o taller
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Unidad de Competencia 1:
Preparar pastas ceramicas

REALIZACIONES

1.1. Recepcionar, descargar y
almacenar materias primas ase-
gurando la calidad de los suminis-
tros, su conservacion y la seguri-
dad en las operaciones.

1.2. Dosificar y mezclar las ma-
terias primas para la preparacion
de la pasta ceramica, asegurando
la mezcla en las proporciones, or-
den y homogeneidad estableci-
dos y el respeto a las normas de
seguridad y medioambientales.

1.3. Realizar la molienda, o
desleido en agua, de la mezcla de
materias primas, asegurando la
calidad del producto obtenido y el
respeto a las normas de seguri-
dad y medioambientales.

CRITERIOS DE REALIZACION

Se comprueba, antes de la descarga, que el material suministrado se
corresponde con los albaranes de entrada y con las ordenes de compra.

Los materiales se descargan, segun procedimientos establecidos, en las
eras, silos, graneros o lugar correspondiente debidamente identificado,
evitando su contaminacion.

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

Se controlan las existencias de materias primas comprobando que
garanticen el stock de seguridad.

Se toman muestras para remitir al laboratorio de control de acuerdo con los
procedimientos de muestreo especificados, identificandose de forma clara
e indeleble.

Se realizan, mediante aparatos calibrados, los controles periédicos
establecidos interpretando los resultados y decidiendo su aceptacion

o rechazo de acuerdo con los criterios establecidos, anotando los resultados
e informando al responsable jerarquico en tiempo y forma adecuados en
caso de presentarse contingencias.

Los materiales que no cumplen las especificaciones son identificados
correctamente y siguen el proceso y tratamiento indicado.

Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioambientales.

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

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

La mezcla obtenida tiene el grado de homogeneidad establecido.

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

Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioambientaies.

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

los filtros, tamices y otros separadores son los adecuados para las
caracteristicas del producto que se va a fabricar y funcionan correctamente.

La alimentacion y conduccién de los molinos y desleidores proporciona una
pasta ceramica homogénea, con unas caracteristicas granulométricas y, en
su caso, reolégicas de acuerdo con las especificaciones de calidad
establecidas.

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

Ef control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas permite
detectar anomalias que pueden ser subsanadas con el mantenimiento de
primer nivel 0, en su caso, ser comunicadas al servicio de mantenimiento.

Las operaciones de fabricacion se llevan a cabo con el maximo provecho de
los recursos y en el tiempo previsto en el programa de fabricacion.

Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioambientales.
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1.4. Acondicionar la pasta cera-
mica, molida o desleida, para la
operacion de conformacién, ase-
gurando la calidad del producto
obtenido y el respeto a las nor-
mas de seguridad y medioam-
bientales.

1.5. Realizar el mantenimiento
de primer nivel de los medios de
produccion y control.

1.6. Cumplimentar la informa-
cion requerida referente al desa-
rrollo y resultados del trabajo.

DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccion

La preparacion y regulacion de las maquinas y equipos (atomizador, granulador,
humectadora, filtro-prensa, amasadora) garantiza la obtencion de los valores
especificados de los parametros de proceso.

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

La alimentacion y conduccion del atomizador o granulador producen una
pasta con unas condiciones de humedad y granulometria establecidas.

E! control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas permite
detectar anomalias que pueden ser subsanadas con el mantenimiento de
primer nivel, o0, en su caso, ser comunicadas al servicio de mantenimiento.

Se realizan controles periodicos sobre el producto obtenido, utilizando
aparatos calibrados y siguiendo las instrucciones técnicas.

La ejecucion de las operaciones se lleva a cabo con el maximo provecho de
los recursos y en el tiempo previsto en el programa de fabricacion.

Se respetan las normas de seguridad y salud laboral.

La limpieza, engrase y reglaje de los medios de produccién y control
permiten mantenerlos en las condiciones idoneas de funcionamiento
y conservacion.

Se detectan posibles anomalias en el funcionamiento de maquinas
y equipos, solucionando las de su ambito de competencia, avisando, en su
caso, al taller de mantenimiento e informando al responsable jerarquico.

La sustitucion de elementos sencillos y accesibles, que se encuentran
averiados o desgastados, restablece las condiciones normales de
funcionamiento de forma segura y eficaz.

El mantenimiento de primer nivel se realiza conforme a la documentacién
técnica, instrucciones de la empresa y normas de seguridad.

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

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

La informacion registrada permite caracterizar la produccion y conocer las
incidencias ocasionadas.

L os datos de control e incidencias se reflejan correctamente en el lugar
asignado, en los impresos o graficos de control.

La informacién se registra de forma clara y precisa, permitiendo una
interpretacion facil y rapida.

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

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

Instalaciones de almacenamiento de materias primas (eras, silos, gra-
neros). Instalaciones de tratamiento y reciclado de lodos. Instalaciones
de dosificacion de sélidos. Desleidores. Desmenuzadores. Molinos (de
bolas, de impacto, pendulares). Vibrotamices y «trommels». Instala-
ciones de aspiracion de gases y separacion de polvos. Balsas de agi-
tacion y almacenamiento de barbotinas. Bombas de trasiego de bar-
botinas. Desferrizadores. Atomizadores, granuladores, filtros-prensa,
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Materiales y productos
intermedios

Productos o resultados del
trabajo

Procesos, métodos
y procedimientos

Subprocesos, actividades
concernidas

Informacion

amasadoras, humectadoras. Generadores de gases calientes (quema-
dores y turbinas). Equipos de control de humedad en continuo. Utiles
de control (Probetas, balanzas, picnémetros, viscosimetros, tamices,
secador de infrarrojos).

Materias primas minerales y productos quimicos inorganicos con di-
verso grado de transformacion: arcillas, caolines, feldespatos, silica-
tos, carbonatos, cuarzo.

Pastas ceramicas con diferentes grados de acabado: polvo humecta-
do, granulado, atomizado, amasado, en barbotina y tortas de filtro-
prensa.

Técnicas de dosificacidn y mezcla de materiales en eras, en linea o en
maquina discontinua. Técnicas de desleido, molienda, amasado, filtro-
prensado, atomizado, granulado y humectado.

Recepcion y almacenamiento de materias primas, realizacion de en-
sayos periodicos sencillos e interpretacion de sus resultados. Interpre-
tacion de resultados de ensayos de laboratorio. Preparacion y con-
duccidn de las operaciones de dosificacion, mezcla, homogeneizacion,
desleido, molienda, filtrado y/o atomizado incluyendo el calculo, control
y ajuste de los parametros de proceso y la realizacion de las opera-
ciones de mantenimiento de primer nivel.

Utilizada: Ordenes de fabricacion. Instrucciones técnicas de: dosifica-
cion, preparacion y funcionamiento de maquinas y equipos, calidad de
producto y mantenimiento. Manual de procedimientos. Normas de se-
guridad.

Generada: Resultados de produccion y calidad. Registro de inciden-
cias. Partes de inventario. Informes de recepcion.
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Unidad de Competencia 2:

Preparar esmaltes ceramicos

REALIZACIONES

2.1. Recepcionar, descargar y
almacenar materias primas para
la preparacion de fritas, pigmen-
tos y esmaltes ceramicos, asegu-
rando la calidad de los suministros,
su conservacion y la seguridad de
las operaciones.

2.2. Conducir las instalaciones
de fusion de fritas segun lo espe-
cificado en la informacion de pro-
ceso, adoptando las medidas
adecuadas de seguridad y medio-
ambientales, y consiguiendo la
calidad establecida.

CRITERIOS DE REALIZACION

Se comprueba, antes de la descarga, que el material suministrado se
corresponde con los albaranes de entrada y con las érdenes de compra.

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

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

Se controlan las existencias de materias primas comprobando que sean
mayores al stock de seguridad.

Se toman muestras para remitir al laboratorio de control de acuerdo con los
procedimientos de muestreo especificados, identificandose de forma clara
e indeleble.

Se realizan, mediante aparatos calibrados, los controles periddicos
establecidos interpretando los resultados y decidiendo su aceptacién o
rechazo de acuerdo con los criterios establecidos, anotando los resultados
e informando al responsable jerarquico en tiempo y forma adecuados en
caso de presentarse contingencias.

Los materiales que no cumplen las especificaciones son identificados
correctamente y siguen el proceso y tratamiento indicado.

El control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas permite
detectar anomalias gue pueden ser subsanadas con el mantenimiento de
primer nivel, 0, en su caso, ser comunicadas al servicio de mantenimiento.

Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioambientales.

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

Se dosifican las materias primas de acuerdo con las cantidades y el orden
establecido en las érdenes de fabricacion e instrucciones técnicas.

La homogeneizacion de la mezcla de materias primas facilita la uniformidad
y rapidez de la fusion.

La alimentacioén y conduccion del horno proporciona una frita fundida
homogénea, optimizando los recursos.

La descarga y enfriamiento de la frita fundida se efectua en las condiciones
adecuadas.

El nivel de particulas imantables en la frita se mantiene inferior al maximo
permitido en las normas de calidad.

Se toman muestras de la frita obtenida, siguiendo los procedimientos
especificados para su control, y se etiquetan de forma clara e indeleble.

Las operaciones de fabricacion se llevan a cabo con el maximo
aprovechamiento de los recursos y en el tiempo previsto en el programa de
fabricacion.

El control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas permite
detectar anomalias que pueden ser subsanadas con el mantenimiento de
primer nivel, 0, en su caso, ser comunicadas al servicio de mantenimiento.

Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioambientales.
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2.3. Dosificar, mezclar y calci-
nar materias primas para la ob-
tencion de pigmentos ceramicos
segun lo especificado en la infor-
macion de proceso, consiguiendo
la calidad establecida y respetan-
do las normas de seguridad y me-
dioambientales.

2.4. Molturar esmaltes cerami-
cos dosificando los materiales y
operando las maquinas y equipos
para obtener la calidad estableci-
da, respetando las normas de se-
guridad y medioambientales.

2.5. Realizar las operaciones
de acabado y embalaje de fritas,
pigmentos y esmaltes ceramicos,
asegurando la calidad del produc-
to obtenido y la seguridad en las
operaciones.

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

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

La homogeneizacion de la mezcla de materias primas alcanza el nivel
establecido, permitiendo el rendimiento previsto en la abtencion del pigmento.

La alimentacién y conduccion del horno proporciona el pigmento en la
cantidad y calidad previstos.

Se toman muestras de los pigmentos calcinados, siguiendo los
procedimientos especificados para su control, y se etiquetan de forma clara
e indeleble.

Las operaciones de fabricacion se llevan a cabo con el maximo
aprovechamiento de los recursos y en el tiempo previsto en el programa de
fabricacion.

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

Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioambientales.

Se dosifican todos los componentes del esmalte y se carga el molino en el
orden y con las cantidades establecidas en la hoja de carga.

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

Se da por finalizada la molienda después de realizar los controles
establecidos y obtener los resultados especificados.

Se vacia el esmalte en la balsa o depdsito correspondiente siguiendo el
procedimiento adecuado e identificandolo de forma clara e indeleble.

Las operaciones de fabricacion se llevan a cabo con el maximo
aprovechamiento de los recursos y en el tiempo previsto en el programa de
fabricacion.

El control del funcionamiento de las instalaciones de molienda

y almacenamiento de esmaltes permite detectar anomalias que pueden ser
subsanadas con el mantenimiento de primer nivel, o, en su caso, ser
comunicadas al servicio de mantenimiento.

Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioambientales.

La preparacion y programacion de las maquinas y equipos (pelletizadores,
secadores, micronizadores, clasificadores granulometricos, maquinas de
lavado, mezcladoras) garantiza la obtenciéon de los valores especificados en
los parametros de proceso.

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

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

La resistencia mecanica de los pellets obtenidos permite mantener estable
su distribucién granulométrica hasta su utilizacion.

Las mezclas, de polvos micronizados o granilias y/o pellets, se realizan de
acuerdo con las ordenes de fabricacion y siguiendo ios procedimientos
e instrucciones técnicas establecidos.

El nivel de sales solubles en los pigmentos tras la operacion de lavado se
ajusta a las normas de calidad establecidas.

Se toman muestras, mediante procedimientos especificados, para su control,
etiguetandolas de forma clara e indeleble.
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2.6. Realizar el mantenimiento
de primer nivel de los medios de
produccion y de control.

2.7. Cumplimentar la informa-
cion requerida referente al desa-
rrollo y resultados del trabajo.

DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccion

Materiales y productos

Productos o resultados de su
trabajo

Los productos obtenidos se embalan correctamente y se identifican de
acuerdo con las normas de embalaje y etiquetado establecidas.

Las operaciones de fabricacion se llevan a cabo con el maximo
aprovechamiento de los recursos y en el tiempo previsto en el programa de
fabricacion.

Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioambientales.

La limpieza, engrase y reglaje de los medios de produccion y control permite
mantenerlos en las condiciones idoneas de funcionamiento y conservacion.

Se detecta posibles anomalias en el funcionamiento de maquinas y equipos,
solucionando las de su ambitoe de competencia, avisando, en su caso, al
taller de mantenimiento e informando al responsable jerarquico.

La sustitucion de elementos sencillos y accesibles que se encuentran
averiados o desgastados restablece las condiciones normales de
funcionamiento.

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

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

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

La informacion registrada permite caracterizar la produccién y conocer las
incidencias ocasionadas.

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

La informacion se registra de forma clara y precisa, permitiendo una
interpretacion facil y rapida.

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

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

Silos e instalaciones de almacenamiento de materias primas. Instala-
ciones de dosificacion y mezcla de materias primas. Hornos y equipos
auxiliares para fritado y calcinacion. Molinos. Instalaciones de almace-
namiento y distribucion de barbotinas. Maquinas de lavado de pig-
mentos. Secaderos, micronizadores, pelletizadores y mezcladoras. Vi-
brotamices. Instalaciones y equipos de pesaje y embalado. Carretilla
elevadora. Planta de tratamiento de lodos. Utiles y equipos de control
(Hornos de laboratorio, probetas, balanzas, densimetros, viscosime-
tros, tamices...).

Materias primas minerales y productos quimicos inorganicos con dis-
tinto grado de transformacion: arcillas, caolines, feldespatos, boratos,
silicatos, carbonatos, nitratos, fosfatos, oxidos, fluoruros... Aditivos sin-
téticos: polifosfatos, ligantes organicos.

Fritas en grano, escamas, granilla o micronizadas. Esmaltes en bar-
botina, micronizados, pelletizados o en carga preparada para molien-
da. Pigmentos ceramicos micronizados.
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Operaciones de fabricacién de productos ceramicos

Procesos, métodos y
procedimientos

Subprocesos, actividades
concernidas

Informacion

Técnicas de dosificacion y mezcla de materiales. Técnicas de fritado.
Técnicas de calcinacién y lavado de pigmentos. Técnicas de molienda
y clasificacion granulometrica. Técnicas de micronizado y pelletizado.

Recepcion y almacenamiento de materias primas, realizacion de en-
sayos periodicos sencillos e interpretacion de sus resultados. Interpre-
tacion de resultados de ensayos de laboratorio. Preparacion y con-
duccion de las operaciones de dosificacidon, mezcla, homogeneizacion,
alimentacion al horno, fusion de fritas, calcinacion de pigmentos, mo-
lienda, secado, centrifugado-secado, granulado y pelletizado incluyen-
do el célculo, control y ajuste de los parametros de proceso vy la reali-
zacion de las operaciones de mantenimiento de primer nivel.

Utilizada: Ordenes de fabricacién. Instrucciones técnicas de: dosifica-
cion y acondicionamiento de materiales, preparacion y funcionamiento
de maquinas y equipos, calidad de producto y mantenimiento. Manual
de procedimientos. Normas de seguridad y ambientales.

Generada: Resultados de produccion y calidad. Registro de inciden-
cias. Partes de inventario. Informes de recepcion.
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Unidad de Competencia 3:

Conformar, esmaltar y cocer articulos ceramicos

REALIZACIONES

3.1. Preparary conducir las ma-
quinas y equipos para la confor-
macion de piezas ceramicas, a
partir de pastas previamente pre-
paradas, obteniendo la calidad
establecida y respetando las nor-
mas de seguridad y medioam-
bientales.

3.2. Secar productos ceramicos
conformados, efectuando la carga
y descarga de las piezas, y el
control de las condiciones de se-
cado, asegurando la calidad del
producto y respetando las normas
de seguridad y medioambienta-
les.

3.3. Realizar el esmaltado de
productos ceramicos mediante
procedimientos manuales o auto-
maticos, asegurando la calidad
del producto y respetando las nor-
mas de seguridad y medioam-
bientales.

CRITERIOS DE REALIZACION

Se comprueba que la pasta ceramica que se va a utilizar es la adecuada
para e! tipo de producto que hay que fabricar y que su disponibilidad permite
cumplir el programa de fabricacion.

La preparacion y regulacion de [as maquinas y equipos (prensa, extrusora,
torno, «roller», linea de colado, moldes, sistemas de corte) proporciona un
producto con la compactacion, dimensiones y resistencia mecanica
establecidas.

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

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

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

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

Se respetan las normas de seguridad y salud laboral.

La disposicion de las piezas para su manejo, transporte y secado se realiza
de modo que no sufran ningun deterioro y se produzca un secado uniforme.

La regulacion de las condiciones de secado (temperatura, caudal y humedad
del aire, tiempo de secado) garantiza la obtencion de productos integros con
el grado de humedad residual y la temperatura establecidos.

Se realizan, mediante aparatos calibrados y siguiendo instrucciones técnicas,
los controles de proceso establecidos interpretando los resultados

y decidiendo las actuaciones sobre el proceso dentro su ambito de
competencia.

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

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

Se respetan las normas de seguridad y salud laboral.

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

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

El acondicionamiento de los esmaltes que se van a aplicar (densidad,
propiedades reoldgicas) y la preparacion y regulacion de las maquinas y equipos
(presiones, caudales, tiempos de inmersién, velocidades de transporte) garantiza
la obtencion de los valores especificados en los parametros de proceso.

La aplicacion de esmalte se realiza mediante el manejo adecuado de los
utiles y medios necesarios o con la ayuda de maquinas y equipos
automaticos adecuados, obteniéndose la calidad establecida.

La cantidad de piezas esmaltadas se ajusta a lo establecido en el programa
de fabricacién.

Las operaciones de prueba y control permiten detectar y corregir las
desviaciones.
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Operaciones de fabricacion de productos ceramicos

3.4. Decorar productos cerami-
cos, antes y/o después de estar
cocidos, preparando los materia-
les y medios auxiliares necesa-
rios, asegurando la calidad del
producto y respetando las normas
de seguridad y medioambientales.

3.5. Elaborar pantallas serigréafi-
cas a partir de fotolitos ya prepa-
rados, asegurando la calidad del
producto y respetando las normas
de seguridad y medioambienta-
les.

3.6. Realizar la coccién de ar-
ticulos ceramicos efectuando la
programacioén, carga y descarga
del horno de acuerdo con las ins-
trucciones técnicas recibidas ase-
gurando ia calidad del producto y
respetando las normas de seguri-
dad y medioambientales.

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

Las superficies que se van a decorar deben estar limpias de polvo, grasas
u otros productos que pudieran restar calidad al acabado.

Las tintas vitrificables se preparan dosificando los componentes de acuerdo
con la ficha del producto, y amasando y refinando hasta conseguir la
homogeneidad adecuada.

El acondicionamiento de los materiales que se van a aplicar (densidad,
propiedades reologicas) permite realizar los trabajos de decoracion en
condiciones adecuadas a los requisitos del producto que hay que obtener.

Los medios de aplicacion (aerografos, pinceles, pantallas serigraficas,
espatulas) y los materiales que se utilizan son los adecuados.

Los acabados decorativos se realizan, mediante manejo preciso y eficaz de
utiles y medios o con la ayuda de maquinas y equipos automaticos,
alcanzando el resultado estético establecido.

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

Las aplicaciones decorativas se realizan con los medios de proteccion
apropiados, manteniendo las adecuadas condiciones de seguridad, salud
laboral y medioambientales.

El tejido utilizado se corresponde con las especificaciones establecidas y es el
adecuado al tipo de producto que se va a decorar y a los materiales utilizados.

El tejido se encuentra firmemente unido al marco con la tension indicada en
las instrucciones técnicas.

El emulsionado del tejido se realiza con la emulsion fotosensible especificada
en las instrucciones técnicas, con un espesor de capa constante
y abarcando la totalidad de la pantalla.

Se realiza el secado de la emulsién controlando la temperatura y el tiempo
de permanencia.

El insolado, revelado y acabado de la pantalla (tiempo de exposicion,
intensidad de la luz, presion del agua, tratamiento superficial, temperatura
y tiempo de secado) se realiza de acuerdo con los procedimientos e
instrucciones técnicas establecidas.

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

El manejo, transporte y disposicion de las piezas durante la coccion se
realiza de modo que éstas no sufran dafios y tengan una coccion correcta.

La carga del horno se realiza en funcion del tipo de producto y del ciclo de
coccion.

La programacién del ciclo de coccion (temperaturas, tiempos, circulacion de
gases, atmosfera) se realiza de acuerdo con las instrucciones técnicas
recibidas.

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

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

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

Se respetan las normas de seguridad y medioambiente.
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3.7. Clasificar y embalar el pro-
ducto cocido de acuerdo con las
especificaciones de calidad esta-
blecidas, respetando las normas
de seguridad y mediocambienta-
les.

3.8. Realizar el mantenimiento
de primer nivel de los medios de
produccion y de control.

3.9. Cumplimentar la informa-
cion requerida referente al desa-
rrollo y resultados del trabajo.

DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccion

Materiales

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

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

El embalaje se realiza con los medios adecuados para asegurar una correcta
proteccion e identificacion del producto y facilitar su manejo y transporte.

Las etiquetas contienen toda la informacion necesaria (tipo de producto,
calidad y destino) y estan correctamente situadas en el lugar establecido.

La limpieza, engrase y reglaje de los medios de produccion y control permite
se mantengan en las condiciones idoneas de funcionamiento y conservacion.

Se detectan posibles anomalias en el funcionamiento de maquinas
y equipos, solucionando las de su ambito de competencia, avisando, en su
caso, al taller de mantenimiento e informando al responsable jerarquico.

La sustitucion de elementos sencillos y accesibles, que se encuentran
averiados o desgastados, permite restablecer las condiciones normales de
funcionamiento.

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

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

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

La informacion registrada permite caracterizar la produccion y conocer las
incidencias ocasionadas.

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

La informacion se registra de forma clara y precisa, permitiendo una
interpretacion facil y rapida.

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

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

Instalaciones, maguinas y equipos auxiliares para la conformacion y se-
cado de piezas ceramicas: prensas, lineas de colado, amasadoras, ex-
trusoras, tornos de calibrado, «rollers», moldes, instalaciones de almace-
namiento y alimentacion de la pasta (sdlida o en barbotina), calderas de
vapor, mecanismo de corte, maquina desmoldadora, equipos de extrac-
cién y/o apilado de las piezas, vagonetas, secaderos, generadores de ai-
re caliente. Instalaciones, maquinas, equipos y Utiles para el esmaltado y
decoracion: Taller de elaboracion de pantallas serigraficas. Lineas de es-
maltado automatico, maquinas de pulverizacién, de cortina, de aplicacio-
nes en seco, de serigrafia y de calcas, agitadores, bombas de trasiego de
barbotinas, vagonetas. Hornos. Instalaciones auxiliares de carga y des-
carga de hornos. Instalaciones auxiliares de control de hornos. Maquinas
y equipos para la seleccion y embalado del producto acabado.

Pastas ceramicas. esmaltes, tintas vitrificables, lustres ceramicos, cal-
cas, vehiculos serigraficos, emulsiones fotosensibles, combustibles,
refractarios, material de embalado.
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Productos o resultados del
trabajo

Procesos, métodos y
procedimientos

Subprocesos, actividades
concernidas

Informacion

Baldosas ceramicas, ladrillos, bovedillas, celosias, piezas especiales y
demas articulos de tierra cocida para la construccion, esmaltados o sin
esmaltar. Sanitarios ceramicos. Vajillas, articulos del hogar y objetos
de adorno. Refractarios, aisladores eléctricos, abrasivos, piezas de
uso industrial y articulos ceramicos para laboratorio.

Técnicas de conformacion por: prensado, colado, extrusion, calibrado
y montaje de componentes. Técnicas de secado forzado y natural.
Técnicas de esmaltado y decoracidn: inmersion, cortina, pulverizacion,
aplicaciones en seco, serigrafia, pincelado, calcas. Técnicas de coc-
cién de productos ceramicos. Técnicas de clasificacion y embalado.

Preparacion y conduccion de las operaciones de dosificacion, prensa-
do, colado, extrusion, calibrado y montaje de componentes. Prepara-
cion y conduccion de las operaciones de secado, preparacion del so-
porte, y esmaltado. Elaboracion de pantallas serigraficas. Preparacion
y conduccion de las operaciones de decoracion y coccién. Control y
ajuste de los parametros de proceso y realizacion de las operaciones
de mantenimiento de primer nivel. Realizacion de ensayos periédicos
sencillos, interpretacion de resultados de ensayos de laboratorio.

Utilizada: Ordenes de fabricacion. Instrucciones técnicas de: dosifica-
cion o acondicionamiento de materiales, preparacion y funcionamiento
de maquinas y equipos, calidad de producto y mantenimiento. Manual
de procedimientos. Normas de seguridad y ambientales.

Generada: Resultados de produccion y calidad. Registro de inciden-
cias. Partes de inventario.
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Unidad de Competencia 4:

Controlar la calidad de materias primas, componentes, semielaborados y productos

ceramicos acabados

REALIZACIONES

4.1. Organizar el trabajo de con-
trol de acuerdo con el manual de
calidad, interpretando el progra-
ma de produccion y las entradas
de suministros.

4.2. Tomar muestras y preparar
las probetas para realizar los en-
sayos de control, siguiendo pro-
cedimientos establecidos.

4.3. Preparar los materiales y
medios para la realizacion de los
trabajos de control, efectuando el
calibrado de los instrumentos y
equipos de medida.

4.4. Realizar los ensayos y me-
didas necesarios para el control
de calidad, siguiendo procedi-
mientos establecidos.

4.5. Registrar e interpretar los
datos obtenidos detectando posi-
bles anomalias y, en su caso, in-
formando y actuando de acuerdo
con los procedimientos estableci-
dos.

CRITERIOS DE REALIZACION

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

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

La organizacion de los trabajos permite realizar los ensayos programados
con el maximo aprovechamiento de los recursos y en el tiempo previsto.

La toma de muestras se realiza de acuerdo con el procedimiento establecido
para cada producto.

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

Las muestras tomadas permiten realizar todos los controles programados.

La preparacion de la probeta se realiza de acuerdo con la normativa de
ensayo o procedimiento establecido.

La utilizacidn de instrumentos y equipos se realiza con precision y eficacia.

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

La preparacion de los materiales y medios permite realizar los ensayos
segun la norma o procedimiento establecido.

El ajuste y calibrado de los instrumentos de medida permite obtener
resultados fiables y reproducibles.

La calibracion se realiza siguiendo el procedimiento establecido.

Los materiales y medios se hallan dispuestos para su utilizacion en el
momento previsto.

Las operaciones se realizan con los medios de proteccion apropiados,
cumpliendo con las normas de seguridad y medio ambiente.

Los ensayos y medidas se realizan segun procedimiento y normativa
establecidos.

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

Los ensayos se realizan con los medios de proteccién apropiados,
cumpliendo con las normas de seguridad y medio ambiente.

Los resultados de control y otros datos calculados se expresan en las
unidades adecuadas.

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

La informacion se registra de forma clara y precisa, permitiendo una
interpretacion facil y rapida.

La interpretacion inmediata de los resultados permite detectar cualquier
anomalia y actuar de acuerdo con lo establecido.
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4.6. Realizar el mantenimiento
de primer nivel de las instalacio-
nes, instrumentos y equipos para
el control de calidad.

DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccién y/o
tratamiento de la informacion

Materiales

Resultados del trabajo

Procesos, métodos y
procedimientos

Subprocesos, actividades
concernidas

El registro de los datos permite su posterior tratamiento y analisis.

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

La limpieza y mantenimiento de los equipos y medios para el control
aseguran las condiciones idoneas de funcionamiento y conservacion.

Se detectan posibles anomalias en el funcionamiento de maquinas
y equipos, solucionando las de su ambito de competencia, avisando, en su
caso, al taller de mantenimiento e informando al responsable jerarquico.

La sustitucion de elementos sencillos y accesibles, que se encuentran
averiados o desgastados, permite restablecer las condiciones normales de
funcionamiento.

El mantenimiento de primer nivel se realiza conforme a la documentacién
técnica, instrucciones de la empresa y normas de seguridad.

Las operaciones de mantenimiento de primer nivel de las instalaciones,
instrumentos y equipos para el control de calidad se han realizado en el
tiempo previsto.

Hornos de laboratorio (mufla, rapido, fritado, calcinacion), estufas, ba-
lanzas de precision, utiles de laboratorio. Equipos de preparacion de
probetas: prensas, extrusoras, molinos, amasadoras, maguinas de se-
rigrafia, moldes de escayola, patin de esmaitado, cabina de pulveriza-
cién. Equipos para la determinacion de: la plasticidad, viscosidad,
compactacion, densidad, expansion térmica, dimensiones, granulome-
tria, color, resistencia mecanica (a la flexidon, compresion, abrasion),
resistencia al ataque quimico, a la helada, contenido en carbonatos.
Equipos de analisis quimico instrumental. Equipos informaticos de tra-
tamiento de datos.

Materias primas minerales y productos quimicos inorganicos con di-
verso grado de transformacion: arcillas, caolines, feldespatos, silica-
tos, carbonatos, cuarzo... Fritas en grano, escamas, granilla o microni-
zadas. Esmaltes en barbotina, micronizados o pelletizados. Pigmentos
ceramicos micronizados. Suspensionantes y aglomerantes organicos.
Piezas ceramicas acabadas o en proceso.

Resultados de los ensayos e inspecciones de control realizados.

Técnicas de muestreo y elaboracion de probetas. Técnicas de andlisis
quimicos vy fisicos. Tratamiento informatico de datos.

Toma de muestras, etiquetado. Preparacion de muestras para los en-
sayos. Realizacion de controles en arcillas y caolines: Distribucion gra-
nulométrica, plasticidad, desfloculabilidad, comportamiento en secado,
comportamiento en coccion, dilatometria, analisis quimico parcial (Hu-
medad, pérdidas por calcinacion, sales solubles, sulfatos, carbonatos,
etc). Realizaciéon de controles en materias primas no plasticas (p.e.: fu-
sibilidad de feldespatos, impurezas, comparacién con estandar). Rea-
lizacién de controles en fritas y esmaltes (p.e.: fundencia, infundidos,
desarrollo de color, comparacién con estandar, rango de coccion, dila-
tometria, densidad, viscosidad, distribucion granulométrica). Realiza-
cion de controles en pigmentos y colores (p.e.: comparacion con es-
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Informacién

tandar, desarrollo de color, distribucion granulométrica, sales solubles,
supetficie especifica Blaine). Realizacion de controles de normativa de
ensayo en producto acabado. Elaboracién de informes de ensayo vy
graficos de control. Archivo de resultados.

Utilizada: Ordenes de fabricacion. Fichas de entrada de materiales.
Programa de control. Normas y procedimientos de muestreo y de en-
sayo. Manual de calidad. Manual de utilizacién, mantenimiento y cali-
brado de equipos e instrumentos. Normas de seguridad y ambientales.

Generada: Datos obtenidos de los ensayos realizados. Informe de re-
sultados de control. Registro de incidencias. Partes de inventario.
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Unidad de Competencia 5:

Realizar la administracion, gestion y comercializacién en una pequena empresa o taller

REALIZACIONES

5.1. Evaluar la posibilidad de
implantacién de una pequena em-
presa o taller en funcién de su ac-
tividad, volumen de riegocio y ob-
jetivos.

5.2. Determinar las formas de
contratacion mas idéneas en fun-
cion del tamano, actividad y obje-
tivos de una pequefia empresa.

5.3. Elaborar, gestionar y orga-
nizar la documentacion necesaria
para la constitucion de una pe-
guena empresa y la generada por
el desarrollo de su actividad eco-
nomica.

5.4. Promover la venta de pro-
ductos o servicios mediante los
medios o relaciones adecuadas,
en funcion de la actividad comer-
cial requerida.

5.5. Negociar con proveedores
y clientes, buscando las condicio-
nes mas ventajosas en las opera-
ciones comerciales.

CRITERIOS DE REALIZACION

Se selecciona la forma juridica de empresa mas adecuada a los recursos
disponibles, a los objetivos y a las caracteristicas de la actividad.

Se realiza el analisis previo a la implantacién, valorando:
La estructura organizativa adecuada a los objetivos.

La ubicacién fisica y ambito de actuacion (distancia clientes/proveedores,
canales de distribucidn, precios del sector inmobiliario de zona,
elementos de prospectiva).

La prevision de recursos humanos.

La demanda potencial, previsién de gastos e ingresos.

La estructura y composicion del inmovilizado.

La necesidades de financiacion y forma mas rentable de la misma.
La rentabilidad del proyecto.

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

Se determina adecuadamente la composicion de los recursos humanos
necesarios, segun las funciones y procesos propios de la actividad de la
empresa y de los objetivos establecidos, atendiendo a formacion, experiencia
y condiciones actitudinales, si proceden.

Se identifican las formas de contratacion vigentes, determinando sus
ventajas e inconvenientes y estableciendo los més habituales en el sector.

Se seleccionan las formas de contrato optimas, segun los objetivos y las
caracteristicas de la actividad de la empresa.

Se establece un sistema de organizacion de la informacién adecuado que
proporcione informacién actualizada sobre la situacién econdmico-financiera
de la empresa.

Se realiza la tramitacion oportuna ante los organismos publicos para la
iniciacion de la actividad de acuerdo con los registros legales.

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

Se identifica la documentacion necesaria para la constitucion de la empresa
(escritura, registros, impuesto de actividades econdmicas y otras).

En el plan de promocion, se tiene en cuenta la capacidad productiva de la
empresa y el tipo de clientela potencial de sus productos y servicios.

Se selecciona el tipo de promocion que hace 6ptima la relacion entre el
incremento de las ventas y el coste de la promocion.

La participacion en ferias y exposiciones permite establecer los cauces de
distribucién de los diversos productos o servicios.

Se tienen en cuenta, en la negociacion con los proveedores:
Precios del mercado

Plazos de entrega
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5.6. Crear, desarrollar y mante-
ner buenas relaciones con clien-
tes reales o potenciales.

5.7. Identificar, en tiempo vy for-
ma, las acciones derivadas de las
obligaciones legales de una em-
presa.

DOMINIO PROFESIONAL

Informacion que maneja

Documentacién con los
distintos organismos oficiales

Tratamiento de la informacion

Calidades

Condiciones de pago

Transportes, si procede

Descuentos

Volumen de pedido

Liquidez actual de la empresa

Servicio post-venta del proveedor
En las condiciones de venta propuestas a los clientes se tienen en cuenta:

Margenes de beneficios

Precio de coste

Tipos de clientes

Volumen de venta

Condiciones de cobro

Descuentos

Plazos de entrega

Transporte si procede

Garantia

Atencion post-venta

Se transmite en todo momento la imagen deseada de la empresa.

Los clientes son atendidos con un trato diligente y cortés, y en el margen de
tiempo previsto.

Se responde satisfactoriamente a sus demandas, resolviendo sus
reclamaciones con diligencia y prontitud y promoviendo las futuras
relaciones.

Se comunica a los clientes cualquier modificacion o innovacién de la
empresa, que pueda interesarles.

Se identifica la documentacion exigida por la normativa vigente.

Se identifica el calendario fiscal correspondiente a la actividad econémica
desarrollada.

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

Seguros sociales

Documentacion administrativa: facturas, albaranes, notas de pedido,
letras de cambio, cheques.

Permisos de apertura del local, permiso de obras, etc... Nominas TC1,
TC2, Alta en IAE. Libros contables oficiales y libros auxiliares. Archivos
de clientes y proveedores.

Tendré que conocer los tramites administrativos y las obligaciones con
los distintos organismos oficiales, ya sea para realizarlos el propio in-
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teresado o para contratar su realizacion a personas o empresas espe-
cializadas.

El soporte de la informacién puede estar informatizado utilizando pa-
quetes de gestion muy basicos existentes en el mercado.

Personas con las que se Proveedores y clientes. Al ser una pequena empresa o taller, en ge-
relaciona neral, tratara con clientes cuyos pedidos o servicios daran lugar a pe-
quenas o medianas operaciones comerciales. Gestorias.
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1.2.1. Cambios en los factores
tecnologicos, organizativos y
economicos

1.2. EVOLUCION DE LA COMPETENCIA
PROFESIONAL

Se mencionan a continuacién una serie de cambios previsibles en el
sector, que, en mayor o menor medida, pueden influir en la competen-
cia de esta figura profesional:

El sector de productos ceramicos evolucionara adecuandose a las exi-
gencias de los mercados siguiendo como lineas maestras de actua-
cion en la mejora de sus productos y procesos productivos la disminu-
cion de costes de produccion, el aumento de la productividad, la
mejora de la calidad, el incremento del valor ahadido y la proteccion
del medioambiente.

Se producira un mayor grado de automatizacién en las nuevas insta-
laciones y se incrementara en las ya existentes, lo que implicara una
importante renovacion de maguinaria y mayor presencia de maquinas
programables y sistemas informaticos. Este cambio serd especialmen-
te relevante en la actividad de tejas y ladrillos donde se producira la
generalizacidn de la coccion con hornos tunel, con tendencia a la im-
plantaciéon de hornos monoestrato, integrados en plantas totalmente
automatizadas gestionadas a través de equipos informaticos (CIM).

En la fabricacion de sanitarios y vajilleria la tendencia es a una gene-
ralizacion de los procesos de colado a presion, secado rapido, esmal-
tado robotizado y coccidn rapida en hornos tunel. La utilizacion de mol-
des porosos sintéticos para colado a presion secados mediante aire
comprimido antes del siguiente ciclo de colado.

Se incorporaran nuevas tecnologias de transformacion (preparacion
de pastas y esmaltes, conformacidn, esmaltado, coccion) y de gestion
del proceso (CAM), encaminadas, sobre todo, a la mejora de la calidad
y el ahorro energético.

La incorporacion de los procesos de fabricacion via seca con molinos
de alto rendimiento, seguidos de la granulacién de los polvos y seca-
deros de lecho fluidificado.

Se implantaran progresivamente tecnologias de molienda en continuo
de pastas que faciliten un ahorro de consumo energético, en produc-
ciones no necesariamente grandes y nuevos sistemas de prensado
como el prensado isostatico (baldosas, vajilleria, ceramicas especia-
les), monoprensado (baldosas), granitos, etc.

El desarrollo de procesos de coccion rapida propiciara la incorporacion
de tecnologias de molienda de esmaltes que permitan un mayor con-
trol de los parametros granulométricos de! producto (molinos continuos
de cuerpo anular).

Se incorporaran nuevos parametros de control de la coccion (curva de
presiones estaticas, de presion parcial de oxigeno, etc.).

Se desarrollaran sistemas de control de instalaciones mediante la me-
dida automatica en continuo de parametros de operacion (sistemas ex-
pertos).

Es previsible el desarrollo de nuevos productos ceramicos de alta tec-
nologfa: bio-ceramicas, electroceramicas, vitrocerdmicas, materiales
de altas prestaciones mecanicas y/o térmicas, etc., y de nuevos pro-
cesos que permitan su fabricacion: sintesis hidrotermal, prensado isos-
tatico en caliente (HIP), deposicién quimica de vapor (CVD), colado en
banda, etc.

Se dara una mayor potenciacidén de las areas de recursos humanos
con especial incidencia en la formacion interna y un incremento de los
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1.2.2. Cambios en las
actividades profesionales

1.2.3. Cambios en la
formacién

mandos medios cualificados con estructuras organizativas descentra-
lizadas y un mayor componente de trabajo en equipo.

La mayor exigencia de los niveles de calidad, entendida ésta como una
caracteristica no solo del producto que llega al cliente sino de todas las
actividades de la empresa, generara un aumento de los recursos de-
dicados a certificacion y homologacion, que permitan una mayor cali-
dad de los productos, como garantia para su introduccion o afianza-
miento en los mercados internacionales.

Desarrollo de la normativa de seguridad y prevencion, y mayor exi-
gencia en su aplicacion.

La aplicacion de la reglamentaciones en materia medioambiental su-
pondra la incorporacion de tecnologias destinadas a la reduccion, tra-
tamiento y eliminacion de residuos y efluentes contaminantes, propi-
ciando con ello la mejora del rendimiento energetico de los procesos
(reduccion de CO,, Og, etc.). En este sentido cabe destacar los as-
pectos siguientes:

Desarrollo del reciclado de fangos de esmaltes y residuos indus-
triales de otros sectores mediante su incorporacion en pastas de
productos para la construccion y otros usos.

Desarrollo de nuevas materias primas y semielaborados (pigmen-
tos, esmaltes, etc.) libres de sustancias contaminantes (fluor, plo-
mo, cadmio, bario, etc.).

Continuara incrementandose la incorporacion de los sistemas de
cogeneracion.

La concentracion geografica de algunas actividades empresariales
(baldosas) facilitara la tendencia a la especializacion de las pequenas
y medianas empresas en fases concretas del proceso productivo (pas-
tas, esmaltes, decoracion, diseno).

Aumentara previsiblemente el tamano empresarial medio, lo que favo-
recera su competitividad sobre todo en los mercados internacionales.

La adaptacion de los productos a los requisitos de unos mercados ca-
da vez mas diversos, y sujetos a la componente cambiante de la mo-
da (ceramica del hogar, sanitarios, baldosas), se traducira en una ma-
yor exigencia de flexibilidad en los sistemas productivos.

Se daran cambios especificos en la actividad de este profesional deri-
vados, principalmente, de la implantacion de nuevas tecnologias que
haran disminuir aquellas actividades que requieran intervenciones ma-
nuales y aumentaran las de conduccion de maquinas e instalaciones a
través de equipos informaticos.

El aumento de los niveles de calidad exigidos determinara una activi-
dad mas rigurosa para su control, basada en el entendimiento y apli-
cacion del plan de calidad especifico. Esto ocasionara, asi mismo, una
participacion importante de este profesional en acciones formativas en
este campo.

De igual modo la proteccion medioambiental debe constituir una acti-
vidad de importancia creciente.

En general este profesional va a necesitar adaptarse rapidamente a in-
novaciones tecnologicas, especialmente en ceramicas avanzadas,
baldosas, fritas y esmaltes, lo que requiere amplios conocimientos de
base sobre los procesos y composiciones.
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La implantacion de nuevas tecnologias requerira una formacion en la
utilizacion de nuevos equipos de fabricacion y control y en las técnicas
y materiales empleados. Cabe destacar, en este aspecto:

la implantacién de las tecnologias de cogeneracion de electricidad y
energia térmica que originaran necesidades formativas para su ges-
tion y, el desarrollo de nuevos materiales ceramicos de altas pres-
taciones que precisaran de una especial atencion en la formacion
por su caracter singular y su importancia creciente.

El uso cada dia mas generalizado de la informatica, tanto en la gestion
de maquinas y equipos, como en la gestion de la informacion de pro-
duccion, precisara un conocimiento mas amplio como usuario de esta
tecnologia y sus aplicaciones.

Su formacion en calidad debe enfocarse a conseguir una concepcion
global de la misma en el proceso productivo, potenciadora del auto-
control y unos conocimientos en medios y sistemas de control que le
permitan la puesta al dia y la actuacion sistematica en este campo.

El creciente desarrolio de la normativa medioambiental precisara for-
macion en las técnicas de tratamiento y reciclaje de residuos que dis-
minuyan el impacto medioambiental.

Debera conocer la utilidad e instalacion de los distintos medios de pro-
teccion y tener una vision global de la seguridad personal y medioam-
biental, asi como un conocimiento de la normativa aplicable y docu-
mentacion especifica, que le lleve a tener en cuenta de forma
permanente este aspecto en todas sus actuaciones.
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1.3.1. Entorno profesional

y de trabajo

1.3.2 Entorno funcional
y tecnoldgico

Ocupaciones y puestos de
trabajo tipo mas relevantes

1.3. POSICION EN EL PROCESO PRODUCTIVO

Esta figura profesional ejercera su actividad en el sector de fabricacion de
productos ceramicos, ¢ en sus industrias auxiliares, en los subsectores:

Fabricacion de productos ceramicos para la construccion: Tejas, la-
drillos, bovedillas, baldosas y sanitarios.

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

Productos ceramicos de uso técnico: Abrasivos, refractarios, aisla-
dores, material de laboratorio, componentes industriales, ceramicas
nuevas y tenaces.

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

Las empresas de posible insercion de esta figura profesional seran por
lo general de tamano mediano (de 50 a 500 empleados) o pequefio
(menos de 50 empleados) dedicadas a la fabricacién de los articulos
mencionados, o pequenas empresas dedicadas a la decoracion vitrifi-
cada de articulos ceramicos o a la fabricacion de productos auxiliares
como calcas, pantallas de serigrafia, moldes de escayola, etc.

El técnico en operaciones de fabricacion de productos ceramicos se in-
tegrara en un equipo de personas de su mismo nivel de cualificacion,
desarrollando generalmente tareas individuales. Dependera organica-
mente de un mando intermedio (encargado o jefe de seccidn).

Esta figura profesional se ubica principalmente en las areas funciona-
les de ejecucion y control de la produccion, control de calidad y control
medioambiental.

Quedan fuera de su ambito de competencia el Disefio y Desarrollo de
producto y la Organizacion de la Produccion, si bien puede intervenir
en operaciones de desarrollo de producto comunes a operaciones de
produccion como la realizacion dirigida de ensayos de desarrollo de
producto en laboratorio o en lineas piloto.

El mantenimiento que se incluye en las actividades profesionales de
esta figura profesional se limita al mantenimiento de primer nivel, cen-
trado en el montaje, desmontaje y ajuste de elementos accesibles re-
lacionados con el utillaje. No contempla, por tanto, la correccion de
averias que impliquen intervenciones profundas.

Las técnicas y conocimientos tecnolégicos abarcan el campo de la fa-
bricacion industrial de productos ceramicos en general. Se encuentran
ligados directamente a:

Proceso de fabricacion: conjunto de equipos y técnicas para: la pre-
paracion de pastas, fritas, pigmentos, y esmaltes, la conformacion,
esmaltado, decoracion, coccion, y embalado de piezas ceramicas,
y para el control del proceso.

Conocimientos de las caracteristicas y propiedades de las materias
primas, semielaborados, producto acabado y residuos de la activi-
dad productiva.

A titulo de ejemplo y especialmente con fines de orientacion profesio-
nal, se enumeran a continuacién un conjunto de ocupaciones o pues-
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tos de trabajo que podrian ser desempenados una vez adquirida la
competencia profesional definida en el perfil del titulo:

Preparador de pastas ceramicas. Preparador de pigmentos. Prepara-
dor de esmaltes. Prensista. Conductor de linea de colado. Conductor
de extrusora. Conductor de maquina «roller». Esmaltador. Hornero.
Decorador. Técnico de control de calidad.

Posibles especializaciones:

La figura profesional descrita puede conseguir diversas especiali-
zaciones (mediante un periodo de adaptacion/formacion en el
puesto de trabajo) derivadas del tipo de producto a fabricar, la téc-
nica utilizada o la fase del proceso en la que desarrolla su activi-
dad.
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2. ENSENANZAS DEL CICLO FORMATIVO

2.1. OBJETIVOS GENERALES DEL CICLO
FORMATIVO

Interpretar y comprender la informacion técnica y en general todo el
lenguaje simbdlico asociado a las operaciones y control de trabajos de
fabricacion, de fritas, pigmentos, esmaltes y productos ceramicos.

Analizar los procesos de fabricacion de fritas, pigmentos esmaltes y
productos ceramicos, identificando las principales variables de proce-
s0, evaluando su influencia en el desarrollo de las etapas de fabrica-
cidon y en la calidad del producto obtenido y comprendiendo la interre-
lacion entre las etapas de operacion y las materias primas, los
equipos, maquinas e instalaciones, los recursos humanos, y los crite-
rios de calidad, econdmicos y de seguridad exigidos.

Identificar y caracterizar las principales materias primas empleadas y
productos obtenidos en la fabricacion de productos ceramicos, anali-
zando sus propiedades y comportamiento mediante el empleo de ins-
trumentos y equipos adecuados.

Realizar la preparacion de los materiales necesarios para la fabrica-
cidén de productos ceramicos, ajustandose a la informacién de proceso
especificada.

Realizar la preparacion, ajuste y conduccion de maquinas, equipos e
instalaciones ajustandose a la informacion de proceso especificada.

Valorar los resultados de su trabajo en la ejecucién de las distintas
operaciones de proceso y preparacién de materiales, verificando el ni-
vel de cumplimiento de los requisitos y calidad establecidos.

Sensibilizarse respecto de los efectos que las condiciones de trabajo
pueden producir sobre la salud personal, colectiva y ambiental con el
fin de mejorar las condiciones de realizacion del trabajo, utilizando me-
didas correctivas y protecciones adecuadas.

Comprender el marco legal, econdomico y organizativo que regula y
condiciona la actividad industrial, identificando los derechos y obliga-
ciones gque se derivan de las relaciones laborales, adquiriendo la ca-
pacidad de seguir los procedimientos establecidos y de actuar con efi-
cacia ante las anomalias que pueden presentarse en los mismos.

Utilizar y buscar cauces de informacion y formacion relacionados con
el ejercicio de la profesidn, que le posibiliten el conocimiento y la in-
sercion en los sectores de la fabricacion de esmaltes y productos ce-
ramicos.
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Mddulo Profesional 1:
Pastas ceramicas

Asociado a la Unidad de Competencia

CAPACIDADES TERMINALES

1.1. Analizar los procesos de
preparacion de pastas ceramicas
relacionando las operaciones ba-
sicas de fabricacién, los produc-
tos de entrada y salida, las varia-
bles de proceso, los medios
necesarios y los procedimientos
empleados.

1.2. Identificar y caracterizar las
pastas ceramicas y las materias
primas y aditivos que se emplean
en su elaboracion.

2.2, MODULOS PROFESIONALES ASOCIADOS
A UNA UNIDAD DE COMPETENCIA

1: Preparar pastas ceramicas

CRITERIOS DE EVALUACION

Relacionar las caracteristicas de los materiales de entrada con los diferentes
productos de salida en cada una de las etapas del proceso de preparacion
de pastas: recepcion y almacenamiento de materias primas y aditivos,
dosificacion, mezcla, homogeneizacion, molienda (via seca o via humeda),
desleido y acondicionamiento para la conformacion.

Relacionar las instalaciones y medios auxiliares con los diferentes procesos
de preparacion de pastas ceramicas.

Identificar las principales variables de proceso de molienda, desleido,
atomizado, granulado, humectado, amasado y filtro-prensado y su influencia
en las etapas de fabricacion sucesivas y en la calidad del producto obtenido.

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

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

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

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

Elaborar informacién técnica (impresos, informes a partir de un formato
prestablecido, representaciones graficas a partir de datos de control, etc.)
relativa a los procesos de preparacion de pastas ceramicas utilizando fa
simbologia y terminologia apropiada.

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

En un supuesto practico de atomizade, granulado, humectado, amasado o filtro-
prensado de composiciones para la preparacion de una pasta ceramica
debidamente caracterizado por la informacion tecnica del proceso y el programa
de fabricacion relacionar los sistemas de regulacion con las principales
variables del proceso y con su influencia en la calidad del producto obtenido.

Identificar y describir los principales defectos en los productos finales
atribuibles a las operaciones de preparacion de pastas ceramicas, sefalar
sus causas mas probables y proponer soluciones.

Identificar las principales denominaciones comerciales y técnicas de las
materias primas y aditivos utilizados y clasificarlos de acuerdo con su
composicion y papel que desempefian en la pasta ceramica.

Identificar muestras de las principales materias primas y aditivos utilizados
en la elaboracion de pastas ceramicas y sefialar los principales parametros
qgue deben ser controlados en las mismas.

Expresar los pardmetros de las materias primas, aditivos y pastas ceramicas
en las medidas y unidades correctas.

Relacionar los materiales utilizados en las composiciones de pastas y su
proporcion entre ellos con las propiedades de la pasta en el proceso y en el
producto acabado.
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1.3. Analizar los equipos e ins-
talaciones para la elaboracion de
pastas ceramicas, relacionando
sus caracteristicas y prestaciones
con su funcion en el proceso, y
describir su constitucion y funcio-
namiento.

1.4. Operar y poner a punto
equipos de preparacion de pas-
tas, a escala de taller o planta pi-
loto, en condiciones de seguridad
y obteniendo el producto con la
calidad establecida.

Clasificar los diferentes tipos de pastas ceramicas en funcién de las
caracteristicas de los productos fabricados.

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

Describir y explicar los aspectos mas relevantes de las condiciones de
descarga, almacenamiento y manipulacion de los materiales empleados en la
preparacion de pastas ceramicas.

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

Identificar y describir los principales defectos en los productos finales
atribuibles a las materias primas y/o aditivos, sefialar sus causas mas
probables y proponer soluciones.

A partir de informacion grafica y técnica (videos, catalogos, esquemas,
maguetas, etc) de las instalaciones y equipos de:

Recepcion y almacenamiento de materias primas.
Silos y equipos de dosificacion.

Instalaciones de transporte de sdlidos: cintas, transporte neumatico,
elevadores y consolas de gestion y control de instalaciones.

Mezcladores:instalaciones de desleido, amasadoras, agitadores,
mezcladores solido, sdlido.

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

Sistemas de aspiracién y depuracion de polvos: filtros, ciclones, etc.
Atomizacion

Granulacion.

Humectado.

Amasado.

Filtro-prensado.

Instalaciones de almacenamiento de producto preparado.

Sistemas de clasificacién de tamafos de particula.

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

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

Ante un supuesto practico de averias en el proceso de fabricacion (averias,
emergencias, desviaciones en las condiciones optimas de fabricacion, etc.)
evaluar su gravedad, expresar la secuencia ldgica de actuaciones que se va
a seguir e indicar las que son de su ambito de competencia.

A partir de un caso préctico a escala de planta piloto, caracterizado por
instrucciones técnicas de procedimiento, el programa de fabricacion y la
documentacion técnica de la maquinaria empleada:

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

Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, algunos parametros de
proceso (elementos molturantes, tiempo de molienda, etc).

Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, las condiciones reoldgicas de
la barbotina.
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1.5. Tomar muestras y calibrar y
operar instrumentos y equipos pa-
ra la realizacion de los controles
de recepcion de materias primas
y el control del proceso de prepa-
racion de pastas ceramicas.

1.6. Realizar los calculos relati-
vOS a operaciones de composi-
cion, etapas del proceso, contro-
les en linea y almacenamiento y
consumo de materiales.

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

Ante un caso practico de modificacion de los parametros de operacion a
escala de planta piloto o taller, evaluar sus posibles repercusiones e indicar,
y en su caso seguir, la secuencia l6gica de actuaciones.

Describir los diferentes métodos de muestreo empleados en materias primas
para la preparacion de pastas ceramicas e identificar los instrumentos
y equipos empleados.

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

Preparar la muestra para la realizacion del ensayo segun normas
y especificaciones utilizando los Utiles y herramientas adecuados.

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

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

Equipos para la determinacion de humedad en solidos.
Calcimetro.

Viscosimetro (Copa Ford y/o rotacional).

Densimetro.

Equipo para la determinacion de la plasticidad.

Serie de tamices y bastidor.

Balanza de precision.

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

Expresar los resultados del ensayo en las unidades correctas y con fa
precision especificada.

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

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.

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

Ajustar la formula de carga de una determinada compasicion a partir de
variaciones en la humedad de materias primas.

Obtener datos e informacion de proceso mediante la aplicacion de formulas
derivadas del balance masico en procesos de molienda en continuo,
atomizacién. granulado, humectado vy filtro prensado.

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

Relacionar mediante calculos, y expresar graficamente, la densidad de la
barbotina con su contenido en solidos y el peso especifico de los solidos.

Identificar las condiciones optimas de operacion con barbotinas ceramicas a
partir de la interpretacion de curvas de desfloculacion.
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1.7. Evaluar los riesgos deriva-
dos de las operaciones de des-
carga y almacenamiento de mate-
riales, preparacion de mezcla y
acabado de la pasta ceramica a
fin de adoptar las medidas pre-
ventivas necesarias.

CONTENIDOS (Duracion 100 horas)

Composiciones de pastas

Técnicas de tratamiento
previo de materias primas y de
preparacion de pastas

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

Relacionar, mediante calculos, la superficie real de tamizado con la superficie
del tamiz.

Ante un supuesto practico de un proceso de preparacion de una pasta
ceramica debidamente caracterizado por informacion técnica:

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

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

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

Materias primas empleadas en composiciones de pastas.
Arcillas y caolines. Principales caracteristicas.

Materiales no plasticos: Feldespatos, carbonatos, talco, cuarzo,
etc. Principales caracteristicas.

Condiciones de transporte, almacenamiento y conservaciéon de los ma-
teriales empleados.

Composiciones tipo de pastas ceramicas para diferentes tipos de pro-
ductos.

Criterios de clasificacion de pastas.

Composiciones tipo de las principales pastas empleadas por las in-
dustrias del entorno. Caracterizacion.

Coloracion de pastas.
Productos coloreados en la pasta.

Pigmentos empleados.

Homogeneizacion y almacenamiento de arcillas. Fundamento, instala-
ciones y métodos operativos.

Procedimientos de homogeneizacion en eras y graneros.

Procedimientos de transporte de sodlidos: Transporte neumatico.
Cintas transportadoras y elevadores.

Graneros v silos. Descripcion. Medidores de nivel en silos. Calculo
de la cantidad de material almacenado.

Dosificacién.
Tipos de dosificadores: dosificadores en peso y en volumen.

Instalaciones de dosificacion. Dosificadores en peso y dosificado-
res en volumen. Conceptos de sensibilidad, precision y exactitud.
Calibracion de dosificadores.

Problemas en la descarga de silos.

Gestion automatizada de plantas de dosificacion y mezcla de soli-
dos.
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Acondicionamientos de la pas-
ta para su conformacion

Control de calidad en procesos
de elaboracion de pastas

Molienda.
Fundamentos de la molienda.
Tipos de molienda.
Trituradores y rompedores.

Molienda por via seca: Molinos e instalaciones. Separadores me-
canicos (Ciclones, Tamices vy filtros).Variables de proceso.

Molienda por via humeda. Molinos e instalaciones. Variables de
proceso.

Gestion de un molino de bolas discontinuo.
Gestion de un molino de bolas continuo.
Procedimientos de carga, descarga y conduccion de molinos.
Desleido.
Instalaciones y equipos de desleido.
Variables de proceso.
Realizacién de operaciones de desleido de arcillas.
Desfloculacion.
Fundamentos basicos.
Desfloculantes utilizados.
Interpretacion de diagramas de desfloculacion.

Desfloculacion vy tixotropia.

Amasado.
Procedimientos de amasado. Amasadoras.
Descripcion de instalaciones de amasado.
Filtro prensado.
Fundamento del filtro-prensado. Aplicaciones.
Descripcion de instalaciones de filtro prensado.
Principales variables de proceso.
Granulado.
Procedimientos de granulado. Aplicaciones.

Granuladores: Tipos y funcionamiento. Descripcion de instalaciones
de granulado.

Principales variables de proceso.
Atomizado

Proceso de atomizado.

Descripcién de instalaciones de atomizado.

Principales variables de proceso.

Principales parametros que deben ser controlados en los procesos de
dosificacion, preparacion y acondicionamiento de pastas.

Identificacion de defectos originados en la composicidn, preparacion o
acondicionamiento de la pasta. Causas y acciones correctoras.

Controles de proceso.

Controles en operaciones de molienda y desleido: distribucion gra-
nulométrica, rechazo, viscosidad, tixotropia, contenido en sdlidos.
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Tratamiento y reciclado de
residuos de preparacion de
pastas

Seguridad e higiene en las
operaciones de preparacion y
acondicionamiento de pastas

Controles en operaciones de acondicionamiento de la pasta: distri-
bucién granulomeétrica, fluidez del granulado.

Expresion e interpretacion de los resultados de los ensayos.

Prevencion de la contaminacion ambiental derivada de las operacio-
nes de preparacion de pastas ceramicas.

Depuracién de aguas y efluentes liquidos.
Tratamiento de emisiones gaseosas

Tratamiento de residuos sélidos.

Precauciones que se deben adoptar para la manipulacion y transporte
de materiales empleados.

Prevencion de los riesgos derivados de las operaciones de prepara-
cion y acondicionamiento de pastas.

Medidas de proteccion y de higiene.
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Modulo Profesional 2:

Fritas, pigmentos y esmaltes

Asociado a la Unidad de Competencia 2: Preparar esmaltes ceramicos

CAPACIDADES TERMINALES

2.1. Analizar los procesos de fa-
bricacion de fritas, pigmentos vy
esmaltes ceramicos relacionando
las operaciones basicas de fabri-
cacion, los productos de entrada y
salida, las variables de proceso,
los medios necesatios y los pro-
cedimientos empleados.

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

CRITERIOS DE EVALUACION

Describir las principales etapas de los procesos de fabricacion de fritas,
pigmentos y esmaltes ceramicos.

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

Relacionar las caracteristicas de los productos de salida con las
caracteristicas del proceso de fabricacién (técnicas, tecnologia,
procedimientos de operacion y control, valores de las principales variables de
operacion) y, con las caracteristicas de los materiales empleados
(composicion de la mezcla, calidad de tas materias primas...).

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

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

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

Determinar los principales puntos de control y los pardmetros que se
deben controlar.

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

Ante un supuesto practico de informacion procedente del proceso consistente
en valores de parametros de control (graficos de control de las diferentes
temperaturas del horno de fusion, presencia de infundidos en fritas, contenido
en sales solubles, presencia de particulas de tamano superior al permitido,
rechazo de molienda inferior al permitido, viscosidad superior a la establecida,
etc.), interpretar los datos, identificar posibles desviaciones, indicar las
posibles causas y las acciones inmediatas a realizar.

Identificar las principales denominaciones técnicas y comerciales de las
materias primas y aditivos utilizados y de los distintos tipos de fritas,
pigmentos y esmaltes ceramicos y clasificarlos de acuerdo con su
composicion quimica, parametros fisicos y su papel en la composicion.

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

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

Describir y explicar los aspectos mas relevantes de las condiciones de
descarga, almacenamiento y manipulacion de los materiales empleados en la
fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos.

Clasificar los diferentes tipos de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos en
funcion de su composicion quimica y sus principales caracteristicas de uso
(T2 y ciclo de utilizacién, mono-bicoccidn, textura, brillo, color, opacidad,...)

Identificar y describir los principales defectos de fabricacion de fritas,
pigmentos y esmaltes atribuibles a las materias primas y/o aditivos y, sefalar
sus causas mas probables.
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2.3. Analizar los equipos e ins-
talaciones para la fabricacion in-
dustrial de fritas, pigmentos y es-
maltes ceramicos, relacionando
sus caracteristicas y prestaciones
con su funcion en el proceso, y
describir su constitucion y funcio-
namiento.

2.4. Elaborar fritas, pigmentos y
esmaltes ceramicos mediante el
manejo de utiles y equipos a es-
cala de laboratorio o planta piloto
a partir de instrucciones técnicas
de fabricacion obteniendo el pro-
ducto con la calidad establecida.

2.5. Realizar los calculos relati-
vOs a operaciones de composi-
cion, etapas del proceso, contro-
les en linea y almacenamiento y
consumo de materiales.

A partir de informacion gréfica y técnica (videos, catalogos, esquemas,
magquetas, etc) de las instalaciones y equipos de:

Recepcion, transporte y almacenamiento de materias primas.
Dosificacion, mezcla, homogeneizacion y transporte de polvos.

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

Hornos para calcinacion de pigmentos e instalaciones auxiliares
(instalaciones de carga y descarga, depuracién de humos, sistemas
de distribucion del combustible, guemadores, etc).

Molienda, lavado, aglomeracion, secado, seleccion y mezcla de
esmaltes, fritas y/o pigmentos ceramicos.

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

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

Ante un supuesto practico de contingencias en el proceso de fabricacion
(defectos en los productos obtenidos, simulacion de averias y/o emergencias,
etc) expresar la secuencia ldgica de actuaciones que se debe seguir.

A partir de un supuesto practico de instrucciones de fabricacion de fritas,
pigmentos, o esmaltes (formula de carga, temperatura de proceso,
caracteristicas granulométricas, densidad, viscosidad,...) obtener el producto
establecido mediante el manejo de Utiles y equipos de laboratorio.

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

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

Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, algunos parametros de
proceso (elementos molturantes, velocidad del molino, grado de
molienda, tamano maximo de micronizados y aglomerados).

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

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

Ante un supuesto practico de contingencias en el proceso de fabricacién
expresar la secuencia logica de actuaciones que se va a seguir.

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

Operar mediante formulas establecidas y expresar correctamente los
resultados.

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

Relacionar mediante calculos las diferentes formas de expresar rechazos.

Determinar mediante céalculos, a partir de informacién suministrada (posicion
de medidores de nivel, densidad aparente por caida libre del material
almacenado, caudales masicos de entrada y salida, consumos, etc) las
existencias de materiales en silos y almacén.
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2.6. Evaluar los riesgos deriva-
dos de las operaciones de fabri-
cacion de fritas, pigmentos y es-
maltes ceramicos a fin de adoptar
las medidas preventivas necesa-
rias.

CONTENIDOS (Duracion 160 horas)

Fabricacion de fritas

Obtener datos e informacion de proceso mediante la aplicacion del balance
masico en procesos de fusion de fritas, calcinacién de pigmentos, molienda,
pelletizacion, micronizado, elaboracion de granillas,...

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

Relacionar mediante calculos, y expresar graficamente, la densidad de la
barbotina con su contenido en sélidos.

Relacionar mediante calculos, y expresar graficamente, la cantidad de
desfloculante empleado con la viscosidad y contenido en solidos de
barbotinas de esmalte.

A partir de 1a composicion, en porcentaje masico de oxidos, de las materias
primas y de sus pérdidas tras la fusion:

Calcular la produccion de frita obtenida conociendo la composicion
quimica en porcentaje masico de la mezcla alimentada.

Determinar cuantitativamente la mezcla de materias primas para obtener
una frita de composicion conocida en términos de porcentajes de oxidos
en peso.

Ante un supuesto practico de un proceso de fabricacion industrial de fritas,
pigmentos y/o esmaltes ceramicos debidamente caracterizado por
informacion tecnica.

Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad gue supone la manipulacion
de fos diferentes materiales, productos, utiles, maquinas y equipos
empleados para la fabricacion industrial de fritas,pigmentos y esmaltes
ceramicos.

Describir los elementos de seguridad de los equipos y los medios de
seguridad personal.

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

Objetivos de la fabricacion de fritas.
Funcién de las fritas en el esmalte.
Criterios de clasificacion de fritas.

Composiciones tipo de las fritas mas utilizadas en el entorno industrial:
Fritas plumbicas, borosilicatos, cristalinas, opacas y mate. Justificacion
de su uso.

Principales caracteristicas de las materias primas empleadas en la fa-
bricacion de fritas. Condiciones de transporte, descarga, almacena-
miento y conservacion.

Operaciones de fabricacion de fritas.
Diagramas de proceso. Operaciones de fabricacion.
Esquemas de planta de fabricacion de fritas.

Procedimientos e instalaciones de dosificacion, transporte y mezcla
de materias primas.

Fusién de materiales vitrificables.
Instalaciones de alimentacion y descarga.

Hornos. Partes y elementos de los hornos. Sistemas y procedi-
mientos de regulacion y control.

Principales variables de proceso.
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Fabricacion de pigmentos

Composiciones de esmaltes y
engobes

Elaboracion de engobes
y esmaltes

Control de calidad en procesos
de elaboracion de esmaltes,
fritas y pigmentos

Principales caracteristicas de las materias primas empleadas en la fa-
bricacion de pigmentos. Condiciones de transporte, descarga, almace-
namiento y conservacion.

Criterios de clasificacion de pigmentos.
Composiciones tipo de pigmentos y sus principales caracteristicas.
Operaciones de fabricacion de pigmentos.

Diagramas de proceso. Operaciones de fabricacion.

Esquemas de planta de fabricacion de pigmentos.

Procedimientos e instalaciones y de dosificacion y mezclado de
materiales.

Calcinacion: Hornos. Partes y elementos de los hornos. Sistemas y
procedimientos de regulacion y control

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

Componentes mas frecuentes en esmaltes, engobes y tintas vitrifica-
bles: Fritas, pigmentos, colorantes, aditivos y materias primas. Princi-
pales caracteristicas. Condiciones de transporte y almacenamiento de
los materiales empleados.

Composiciones tipo.

Composiciones tipo de los principales esmaltes y engobes utiliza-
dos en el entorno industrial.

Composiciones tipo de esmaltes en funcion del tipo de producto.
Elaboracion de granillas.

Operaciones y procedimientos de trituracion de fritas.
Operaciones y procedimientos de seleccidn y mezcla de granillas.
Principales aplicaciones de granillas. Productos obtenidos.

Dosificacion de componentes. Aditivos (Colas, suspensionantes, des-
floculantes).

Molienda de esmaltes y engobes.

Molinos e instalaciones. Regulacion, manejo y control de molinos
para esmaltes y engobes. Calculo de férmuias de carga.

Principales variables del proceso de molienda de esmaltes y engo-
bes y su influencia en la operacion de aplicacion del esmalte y en
las caracteristicas del producto esmaltado.

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

Preparacion de polvos y granulacion de esmaltes. Instalaciones, técni-
cas y meétodos operativos. Aplicaciones.

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

Identificacion de defectos de esmaltes. Defectos originados en la com-
posicion del esmalte. Defectos originados en la preparacion del es-
malte. Causas mas probables y posibles acciones correctivas.

Controles de proceso.

Controles en operaciones de molienda: rechazo, densidad y visco-
sidad.

Controles en operaciones de fabricacion de fritas, granillas y pig-
mentos.
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Tratamiento y reciclado de
residuos de preparacion de
fritas, pigmentos y esmaltes

Seguridad e higiene en las
operaciones de elaboracidon de
fritas, pigmentos y esmaltes
ceramicos

Prevencion de la contaminacion ambiental derivada de las operacio-
nes de fabricacion de fritas y pigmentos y de la preparaciéon de esmal-
tes.

Depuracion de aguas y efluentes liquidos.
Tratamiento de emisiones gaseosas

Tratamiento de residuos soélidos.

Precauciones que se deben adoptar para la manipulacion y transporte
de materiales empleados.

Prevencion de los riesgos derivados de las operaciones de fabricacion
de fritas y pigmentos ceramicos.

Prevencion de los riesgos derivados de las operaciones de elabora-
cion de esmaltes ceramicos.

Medidas de proteccion y de higiene.
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Modulo Profesional 3:

Procesos de fabricacion de productos ceramicos
Asociado a la Unidad de Competencia 3: Conformar, esmaltar y cocer articulos cerdmicos

CAPACIDADES TERMINALES

3.1. Analizar ios procesos de fa-
bricacion de productos ceramicos
relacionando las operaciones ba-
sicas de fabricacién, los produc-
tos de entrada y salida, las varia-
bles de proceso, los medios
necesarios y los procedimientos
empleados.

CRITERIOS DE EVALUACION

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

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

Identificar y describir las principales caracteristicas de los materiales
empleados en la fabricacion (materias primas, fritas, esmaltes, tintas,
aditivos, etc)

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

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

Diferenciar las técnicas de conformacion en funcién de sus etapas, variables
de operacion, medios necesarios y las caracteristicas principales de los
productos conformados y/o acabados (formas, tamanio, regularidad
dimensional, compacidad, etc.).

Diferenciar los distintos procesos de secado y de coccidn en funcion de sus
etapas, variables de operacion, medios necesarios y las caracteristicas
principales de los materiales de entrada y salida.

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

Identificar las principales variables de operacién de los procesos de
conformacion, secado, esmaltado, coccion y decoracion de productos
ceramicos y su influencia en la calidad del producto obtenido y en el
desarrolio del propio proceso.

Reconocer y describir defectos en productos ceramicos atribuibles a las
operaciones de conformacion, secado, esmaltado, decoracién y coccion,
sefalar sus causas mas probables y proponer las posibles vias de solucion
a corto plazo.

Interpretar en funcién de las transformaciones fisicas y/o quimicas mas
relevantes y de las principales caracteristicas de los productos de entrada
y salida:

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

Diagramas de secado «humedad/tiempo» y «contraccion/humedad»

Programas de coccion (temperatura/tiempo), curvas de dilatacion
(seco/cocido) y diagramas de coccién (absorcion de
agua/contraccién/temperatura)

Ante una supuesta desviacion del proceso de las condiciones idoneas de
fabricacion, definida a través de valores de parametros de control (graficos
de control de variables de proceso o de caracteristicas dimensionales de
productos intermedios, defectos, etc.), indicar las posibles causas y las
acciones que se deben realizar.

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

Expresar informacién técnica relativa a las etapas de los procesos de
fabricacion de productos ceramicos utilizando la terminologia y unidades
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3.2. Analizar los equipos e ins-
talaciones para la fabricacion de
productos ceramicos conforma-
dos, relacionando sus caracteris-
ticas y prestaciones con su fun-
cion en el proceso, y describir su
constitucion y funcionamiento.

3.3. Conformar productos ceréa-
micos, a escala de planta piloto o
laboratorio, a partir de instruccio-
nes técnicas de fabricacion y de
pastas ceramicas previamente
preparadas, poniendo a punto los
medios de fabricacion disponibles
y obteniendo el producto con la
calidad establecida.

apropiadas (parametros de los productos de entrada y salida de cada etapa,
parametros de regulacion y control de las instalaciones y equipos, datos de
la produccidn, caracteristicas de los medios de fabricacion, etc.).

A partir de informacidn gréafica y técnica (videos, catalogos, esquemas,
magquetas, etc) sobre instalaciones, maquinas y equipos para la
conformacioén y secado de productos ceramicos:

Identificar y explicar el funcionamiento de los principales componentes
y elementos de las instalaciones y equipos.

Describir el flujo de materiales y las transformaciones que experimentan.

ldentificar y describir los moldes, troqueles, etc y sus procedimientos de
montaje y ajuste.

Relacionar los mecanismos de regulacion y control con las variables del
proceso y las caracteristicas del producto.

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

A partir de informacion gréfica y técnica (videos, catdlogos, esquemas,
maquetas, etc) sobre instalaciones, maqguinas y equipos y medios para el
esmaltado y decoracion de productos ceramicos:

Identificar y explicar el funcionamiento e indicar las principales
caracteristicas tecnologicas de los principales componentes de las
instalaciones y equipos.

Describir los elementos de regulacion y control de las instalaciones
y relacionarlos con las principales variables del proceso y las
caracteristicas del producto obtenido.

Describir las instalaciones auxiliares (aspiracion de polvos,
almacenamiento y transporte de materiales, recogida y tratamiento de
lodos, etc.), explicar su funcionamiento y sefalar sus caracteristicas
tecnoldgicas mas importantes.

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

A partir de informacién grdfica y técnica (videos, catalogos, esquemas,
maquetas, etc) sobre instalaciones, maquinas y equipos para el secado
y coccion de productos ceramicos:

Identificar y explicar el funcionamiento de los principales componentes
y elementos de las instalaciones y equipos.

Describir el flujo de materiales y las transformaciones que experimentan.

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

Ante un supuesto practico de contingencias en el proceso de fabricacion
(averias, emergencias, desviaciones en las condiciones dptimas de
fabricacion, etc.) evaluar su gravedad, expresar la secuencia logica de
actuaciones que se deben seguir e indicar las que son de su ambito de
competencia.

A partir de un caso de fabricacion, caracterizado por las instrucciones
técnicas de proceso y la documentacién técnica de la maquinaria disponible
para la conformacion y secado de productos cerdmicos a escala de taller
laboratorio o planta piloto:

Identificar los medios y seleccionar los moldes y Utiles necesarios.
Establecer la secuencia idonea de operaciones necesarias.

Preparar, ajustar y llevar a las condiciones de trabajo las instalaciones
y equipos de conformacion y secado.
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3.4. Preparar los esmaltes y las
tintas serigraficas a las condicio-
nes de trabajo y esmaltar y deco-
rar productos ceramicos a escala
de taller o planta piloto.

3.5. Cocer productos ceramicos
a escala taller o laboratorio, si-
guiendo instrucciones técnicas de
fabricacién, poniendo a punto los
medios y obteniendo el producto
con la calidad establecida.

Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, algunos parametros de
proceso (presion especifica, produccion, presion de colado, humedad
y velocidad de extrusion, etc.).

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

Obtener el producto conformado de acuerdo con las especificaciones
requeridas.

Realizar los ensayos necesarios para el control de la operacion (densidad
y viscosidad de barbotinas, densidad aparente, dimensiones, espesor de

pared, resistencia mecanica, humedad, etc.) y expresar los resultados en

las unidades correctas y con la precision especificada.

Ante un supuesto practico de modificacién de los parametros de fabricacion,
evaluar sus posibles repercusiones e indicar la secuencia ldgica de las
actuaciones que se van a seguir, distinguiendo las que son de su
competencia.

En un caso practico de preparacion de esmaltes y/o tintas serigraficas para
el esmaltado y/o la decoracion de productos ceramicos debidamente
caracterizado por la informacion técnica referente al tipo y medios empleados
y a los valores de [os principales parametros del proceso:

Describir la secuencia de operaciones para la preparacién del esmalte
o la tinta.

Elegir los materiales, utiles y aditivos necesarios para la preparacion.

Realizar los célculos necesarios con mezclas, proporciones, densidades,
etc. para obtener el producto con las caracteristicas exigidas.

Realizar las operaciones de dosificacion, mezcla, molienda,
homogeneizacion y almacenamiento necesarias para obtener el producto
con las caracteristicas exigidas.

A partir de un caso practico de esmaltado y decoracién de productos
ceramicos a escala de taller o de planta piloto, caracterizado por las
instrucciones técnicas del proceso y de los materiales empleados y por la
documentacion técnica de la maquinaria e instalaciones:

Establecer la secuencia de operaciones necesarias.
Seleccionar los utiles, herramientas, maquinas y equipos necesarios.

Seleccionar los esmaltes, aditivos, tintas y otros materiales y comprobar
que sus parametros de trabajo se ajustan a los especificados en las
instrucciones técnicas.

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

Operar diestramente maquinas y equipos para la obtencion de una serie
corta, o, en su caso, de la primera pieza y comprobar que cumple las
condiciones exigidas en la documentacion técnica.

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

Realizar los controles de proceso necesarios y expresar los resultados en
las unidades correctas y con la precision especificada.

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

Establecer la secuencia idonea de operaciones necesarias.

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

Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, algunos parametros de
proceso (produccion, programa de coccion, efc.).




Operaciones de fabricacion de productos ceramicos

3.6. Evaluar los riesgos deriva-
dos de las operaciones de fabri-
cacién de productos ceramicos, a
fin de adoptar las medidas pre-
ventivas necesarias.

CONTENIDOS (Duracién 190 horas)

Conformado de productos
ceramicos

Obtener el producto cocido de acuerdo con las especificaciones requeridas.

Realizar los controles de proceso necesarios para el control de la
operacion ( dimensiones, absorcién de agua, contraccion lineal,
integridad, etc.) y expresar los resultados en las unidades correctas y con
la precision especificada.

Ante un supuesto practico de modificacién de los parametros de fabricacion,
evaluar sus posibles repercusiones e indicar la secuencia légica de las
actuaciones que hay que seguir, distinguiendo las que son de su
competencia.

Ante un supuesto practico de un proceso fabricacion de productos ceramicos
debidamente caracterizado por informacidén técnica y de proceso:

Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion
de los diferentes materiales, productos, dtiles y equipos empleados.

Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi
como los medios de seguridad personal nhecesarios.

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

Técnicas de conformado de productos ceramicos.

Relacién entre las técnicas de conformado, la humedad de la pas-
ta y la geometria y caracteristicas del producto.

Técnicas y tecnologias de conformado de productos ceramicos.
Productos obtenidos.

Caracterizacion de pastas para conformado.
Prensado.
Principales propiedades que debe reunir la pasta para prensado.

Medios necesarios: Prensas. Tipos y principales caracteristicas tec-
nologicas. Instalaciones.

Ciclo de prensado.

Principales variables de operacion y su influencia en las siguientes
operaciones de fabricacién y en las propiedades del producto aca-
bado: Humedad de la pasta. Distribucién granulométrica de parti-
culas y agregados. Presién de prensado. Compacidad/porosidad y
resistencia mecanica del producto prensado.

Interpretacion del diagrama de compactacion.
Extrusion.
Principales propiedades que debe reunir la pasta para extrusion.

Medios necesarios: Extrusoras. Tipos y principales caracteristicas
tecnologicas. Instalaciones.

Principales variables de operacion y su influencia en las siguientes
operaciones de fabricacién y en las propiedades del producto aca-
bado: Humedad e indice de plasticidad de la pasta. Presién de ex-
trudido. Compacidad y resistencia mecanica del producto extrudido.

Colado.
Principales propiedades que debe reunir la barbotina para colado

Tipos de moldes. Principales propiedades.
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Instalaciones de colado automatico.

Principales variables de operacion y su influencia en las siguientes
operaciones de fabricacion y en las propiedades del producto aca-
bado: Caracteristicas reologicas de la barbotina. Porosidad del mol-
de. Velocidad de formacion de espesor. Compacidad y resistencia
mecanica del producto colado.

Calibrado.
Principales propiedades que debe reunir la pasta para calibrado.
Medios necesarios. Instalaciones.

Principales variables de operacion y su influencia en las siguientes
operaciones de fabricacion y en las propiedades del producto aca-
bado: Humedad, plasticidad y dureza de la pasta. Velocidad de gi-
ro.

Caracterizacion de defectos originados en la operacion de conforma-
do, causas y posibles soluciones.

Técnicas de conformado empleadas por las industrias del entorno.

Descripcion de las instalaciones empleadas y sus caracteristicas
tecnologicas mas relevantes.

Operaciones elementales de regulacion, conduccion y control de
las maquinas y equipos.

Controles de proceso.

Secado Humedad en sélidos. Humedad ambiente. Medidas de humedad.

Fases del secado de materiales cerdmicos. Variables de proceso que
afectan la operacion de secado y relacion entre ellas.

Instalaciones de secado. Secaderos. Tipos y funcionamiento. Meca-
nismos y procedimientos de regulacién y control en secaderos.

Identificacion de defectos originados en la operacién de secado. Cau-
sas y posibles soluciones.

Acondicionamiento de Esmaltes para aplicaciones por via humeda:
esmaltes y tintas para su

aplicacion Principales parametros que se deben controlar: densidad, viscosi-

dad y estabilidad de las suspensiones.
Procedimientos para su ajuste y control. Aditivos.

Procedimientos de transporte, almacenamiento y conservacion de
esmaltes en suspension. Instalaciones.

Esmaltes para aplicaciones por via seca:
Descripcion y aplicaciones de polvos, granillas y granulados.

Principales pardmetros que se deben controlar: Distribucién granu-
lométrica.

Procedimientos e instalaciones para la manipulacion y almacena-
miento de esmaltes en seco.

Tintas vitrificables.
Descripcion y aplicaciones.
Principales parametros a controlar.

Medios necesarios y métodos de preparacion y control.
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Aplicaciones de esmaltes Aplicaciones manuales o semiautomaticas de esmaltes.
y tintas Procedimientos: Inmersion y aerografia.
Productos obtenidos.

Controles de proceso.

Realizacion de aplicaciones manuales de esmaltes en productos
crudos o cocidos.

Principales técnicas de decoracion manual de productos ceramicos:
Serigrafia, tampon, calcas, pincelado, aerografias, cuerda seca y en-
tubado.

Materiales empleados y procedimientos operativos.
Tipos de productos obtenidos.

Realizacion de decoraciones manuales en productos crudos y co-
cidos.

Principales técnicas automaticas de aplicacion de esmaltes: Inmersion
automatica, aplicacion por cortina, aplicacion por discos, aplicaciones
electrostaticas.

Materiales empleados. Descripcion de instalaciones.
Tipos de productos obtenidos.
Principales variables de proceso.
Procedimientos de esmaltado automatico:
Preparacion y puesta a punto de maquinas e instalaciones.

Regulacidon y control de maquinas en procedimientos de esmal-
tado en continuo.

Controles de proceso. Técnicas, equipos y métodos operativos.

Principales técnicas automaticas de decoracion: Serigrafia, aplicacion
de calcas, pincelado, goteado y espolvoreado.

Materiales empleados e instalaciones.
Tipos de productos obtenidos.
Variables de proceso.
Procedimientos operativos.
Preparacion y puesta a punto de maquinas e instalaciones.

Regulacion y control de maquinas en procedimientos de deco-
racion en continuo.

Controles de proceso. Técnicas, equipos y métodos operativos.
Defectos de esmaltado y/o decoracion.

Caracterizacion de defectos atribuibles a la operacion de aplicacion
de esmaltes. Determinacion de sus causas y de posibles solucio-

nes.
Coccion de productos Fundamentos de la coccion de materiales ceramicos.
ceramicos Principales reacciones y transformaciones que tienen lugar.

Ciclo de coccion. Ejemplos.
Caracterizacion de productos cocidos.
Parametros que deben ser controlados.
Interpretacion de diagramas de coccion.

Técnicas de coccidn.
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Instalaciones de seleccién
y embalaje automatico

Control de calidad en procesos
de fabricacion de productos
ceramicos

Principales variables que influyen en el proceso de coccion.
Defectos de coccion.

Identificacion de defectos atribuibles a la operacion de coccion. De-
terminacion de sus causas y posibles soluciones.

Instalaciones de coccidn.
Hornos:
Tipos de hornos.

Esguema general de un horno continuo. Partes y elementos de
los hornos.

Elementos de regulacidn, seguridad y control.
Instalaciones auxiliares:

Almacenamiento de producto crudo y cocido.

Carga y descarga de hornos.

Combustibles. Instalaciones de almacenamiento y alimentacion.
Regulacion de los caudales de combustible y aire de combustién.
Andlisis de gases de combustion.

Puesta en marcha, conduccion y parada de un horno.
Establecimiento de un programa de coccion.
Conduccion y control de la instalacion.

Actuaciones en casos de averias 0 emergencias.

Equipos de seleccion y embalaje de productos ceramicos.
Preparacion y puesta a punto.

Regulacion y conduccion de maquinas de seleccion y embalaje.

Principales parametros que deben ser controlados en las etapas de
conformacién, secado, esmaltado, decoracion y coccidn de productos
ceramicos.

Controles de proceso.

Controles en el proceso de conformado.
Controles en maguina.

Controles en producto conformado.

Controles en la preparacion y aplicacion de esmaltes vy tintas.
Controles en el soporte: succion, temperatura.
Caracterizacion reoldgica de barbotinas.
Caracterizacion de polvos.

Peso y uniformidad de aplicacién.

Controles en el proceso de coccion.
Medida de temperaturas.

Medida de presiones.
Analisis de la atmésfera del horno.
Normas de etiquetado.

Procedimientos de no conformidad.
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Tratamiento y reciclado de
residuos de la fabricacion
industrial de productos
ceramicos

Seguridad e higiene en las
operaciones de fabricacion de
productos ceramicos

Prevencion de la contaminacion ambiental derivada de las operacio-
nes de fabricacion de productos ceramicos.

Depuracion de aguas y efluentes liquidos.
Tratamiento de emisiones gaseosas

Tratamiento de residuos sdlidos.

Precauciones que se deben adoptar para la manipulacion y transporte
de materiales empleados.

Prevencién de los riesgos derivados de las operaciones de fabricacion
de fritas y pigmentos ceramicos.

Prevencién de los riesgos derivados de las operaciones de elabora-
cion de esmaltes ceramicos.

Medidas de proteccion y de higiene.
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Modulo Profesional 4:

Control de materiales y productos ceramicos
Asociado a la Unidad de Competencia 4. Controlar la calidad de materias primas, componentes, semielabora-
dos y productos ceramicos acabados

CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION
4.1. Relacionar los conceptos Describir los conceptos fundamentales del control de calidad en la
generales de control de calidad fabricacion y la documentacion relacionada con la misma.

con el programa de controles en

una empresa de fabricacion de _ .
productos ceramicos. Identificar los tipos de normas y la normativa de calidad que afecta a los

materiales empleados y a los productos fabricados en una industria
ceramica.

Interpretar las instrucciones contenidas en un procedimiento de muestreo.

A partir de un producto acabado o de una materia prima para un
determinado proceso de fabricacion definido y caracterizado mediante
documentacion técnica:

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

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

Describir los medios y materiales necesarios para su control.
Proponer un programa de controles que se puedan realizar y justificarlo.

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

expresarse.
4.2. Realizar las operaciones En un caso practico de control en el que se dan muestras de materiales
necesarias para la preparacion y arcillosos o pastas ceramicas utilizadas en la fabricacion de productos
ejecucion de los trabajos de con- ceramicos:

trol de materias primas y compo-
nentes para la fabricacién de pro-
ductos ceramicos. Preparar los materiales y reactivos necesarios para su control.

Preparar las muestras necesarias para su control.

Preparar equipos a las condiciones del ensayo y operar para obtener
datos de carbonatos, pérdidas por calcinacion, dilatometrias en crudo

y en cocido, distribucion granulométrica, plasticidad y comportamiento en
el proceso de fabricacion (desfloculabilidad, velocidad de formacion de
espesor de pared, compactacion, comportamiento en coccion).

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

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

Identificar impurezas.

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

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

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

En un caso practico de control en el que se dan muestras de fritas, engobes
o esmaltes para la fabricacién de productos ceramicos:

Preparar las muestras necesarias para su control.
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4.3. Realizar las operaciones
necesarias para la preparacion y
ejecucion de las operaciones de
control de productos cerdmicos.

Preparar los materiales y reactivos necesarios para su control.

Preparar equipos a las condiciones del ensayo y operar para obtener
datos de dilatacién, fundencia, temperatura de sellado, desarrolio de
color, parametros reolégicos de barbotinas, distribucion granulométrica,
infundidos en fritas y aspecto tras la coccion a diferentes temperaturas.

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

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

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

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

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

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

Identificar impurezas.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Interpretar la normativa de producto y de ensayo relacionada con la
fabricacion de productos ceramicos.

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

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

Seleccionar la documentacién técnica apropiada para el control
y sintetizar la informacidn mas relevante.
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4.4. Realizar calculos y repre-
sentaciones graficas con datos de
control a partir de formulas pres-
tablecidas.

CONTENIDOS (Duracion 190 horas)

Conceptos basicos sobre el
control de calidad

Ensayos de caracterizacion de
materiales

Preparar equipos a las condiciones del ensayo y operar para obtener
datos de control de acuerdo con las normas seleccionadas.

Evaluar los resultados o la informacion obtenida de cada ensayo.

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

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

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

A partir de un supuesto practico de ensayos de materias primas

y componentes para la fabricacion de productos ceramicos, caracterizado por
la informacion técnica del ensayo y del que se dispone de listados de datos
de control:

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

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

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

Plan de calidad.
Conceptos bésicos sobre los planes de calidad en la empresa.
Documentacion.

Conceptos basicos sobre métodos estadisticos aplicados al control de
calidad.

Procedimientos de muestreo. Fundamento y aplicaciones practicas.
Manejo de tablas de muestreo y aceptacion.

Ordenacion, descripcion y representacion grafica de datos medi-
dos.

Manejo e interpretacion de graficos de control.

Determinacion de humedad en muestras.

Distribucion granulométrica de polvos (atomizados, granulados, polvos
molturados via seca, etc) y de muestras de materiales (materias pri-
mas, granillas, etc) mediante tamizado en seco y en humedo. Recha-
zo en barbotinas.

Perdidas por calcinacion de arcillas y caolines.
Contenido en carbonatos de arcillas y pastas.

Densidad real de arcillas, fritas, esmaltes en seco, pigmentos y mate-
rias primas.

Dilatometria.
Dilatometria de arcillas crudas.
Dilatometria de arcillas cocidas.

Dilatometria de fritas.
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Ensayos para la determinacién
del comportamiento de los
materiales

Ensayos de productos
acabados

Normas de seguridad en el
laboratorio ceramico

Procedimientos operativos, reparacion y puesta a punto de materiales
Yy equipos necesarios para el ensayo y expresion e interpretacion de
resultados.

Principales parametros reoldgicos de barbotinas:
Contenido en sélidos, densidad, viscosidad y tixotropia.
Construcciéon de reogramas.

Construccién de diagramas de desfloculacion.

Plasticidad de materiales arcillosos. Determinacion de los indices de
plasticidad de arcillas y pastas.Clasificacion gréafica de arcillas y pas-
tas de acuerdo con sus indices de plasticidad.

Determinacion de la velocidad de formacion de espesor en barbotinas
para colado.

Compacidad-porosidad y resistencia a la flexion de productos confor-
mados.

Determinacion de la densidad aparente en seco, porosidad y resis-
tencia a la flexion en seco.

Construccién de diagramas de compactacion y de isocompactacion.
Compacidad-porosidad y resistencia a la flexiéon de productos cocidos.
Absorcién de agua y contraccion lineal.
Resistencia a la flexion en cocido.
Construcciéon de diagramas de coccion.
Ensayos de comportamiento en el secado.

Fusibilidad de materiales. Feldespatos, fritas. Temperatura de sellado
en esmaltes y engobes.

Comparacion con productos estandar y medidas de color.
Comparacion entre esmaltes.
Desarrollo de color en esmaltes y tintas serigraficas.
Medida de color en probetas esmaltadas.

Procedimientos operativos, preparacion y puesta a punto de materia-
les y equipos necesarios para el ensayo y expresion e interpretacion
de resultados.

Conceptos generales sobre normas. Normalizacion, certificacion y ho-
mologacion.

Normativa europea sobre productos ceramicos: Normas de producto y
normas de ensayo.

Normas de producto y de ensayo en productos ceramicos fabricados
en el entorno.

Normas de producto.

Realizacion de ensayos normalizados: Procedimientos operativos,
preparacion y puesta a punto de materiales y equipos necesarios
para el ensayo y expresion e interpretacion de los resuliados segun
la norma.

Reactivos y materiales utilizados: toxicidad y peligrosidad.

Precauciones que se deben adoptar para la manipulacién y almace-
namiento reactivos y materiales.

Riesgos derivados de las operaciones de control de materiales y pro-
ductos ceramicos.
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Modulo Profesional 5:

Administracion, gestion y comercializacion en la pequena empresa
Asociado a la Unidad de Competencia 5: Realizar la administracion, gestion y comercializacion en una

pequena empresa o taller

CAPACIDADES TERMINALES

5.1. Analizar las diferentes for-
mas juridicas vigentes de empre-
sa, sehalando la mas adecuada
en funcion de la actividad econo-
mica y los recursos disponibles.

5.2. Evaluar las caracteristicas
que definen los diferentes contra-
tos laborales vigentes mas habi-
tuales en el sector.

5.3. Analizar los documentos
necesarios para el desarrollo de
la actividad econémica de una pe-
quefia empresa, SuU organizacion,
su tramitacién y su constitucion.

5.4. Definir las obligaciones
mercantiles, fiscales y laborales
gue una empresa tiene para de-
sarrollar su actividad econdmica
legaimente.

CRITERIOS DE EVALUACION

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

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

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

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

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

A partir de unos datos supuestos sobre capital disponible, riesgos que se van
a asumir, tamahno de la empresa y numero de socios, en su caso, seleccionar
la forma juridica mas adecuada explicando ventajas e inconvenientes.

Comparar las caracteristicas basicas de los distintos tipos de contratos
laborales, estableciendo sus diferencias respecto a la duracion del contrato,
tipo de jornada, subvenciones y exenciones, en su caso.

A partir de un supuesto simulado de la realidad del sector:

Determinar los contratos laborales mas adecuados a las caracteristicas
y situacion de la empresa supuesta.

Cumplimentar una modalidad de contrato.

Explicar la finalidad de los documentos basicos utilizados en la actividad
econdmica normal de la empresa.

A partir de unos datos supuestos,
Cumplimentar los siguientes documentos:
Factura
Albaran
Nota de pedido
lLetra de cambio
Cheque
Recibo

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

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

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

Describir el calendario fiscal correspondiente a una empresa individual
o colectiva en funcién de una actividad productiva, comercial o de servicios
determinada.
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A partir de unos datos supuestos cumplimentar:
Alta y baja laboral
Nomina
Liquidacion de la Seguridad Social

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

5.5. Aplicar las técnicas de rela- Explicar los principios basicos de técnicas de negociacion con clientes
cion con los clientes y proveedo- y proveedores, y de atencion al cliente.
res, que permitan resolver situa-

; . : A partir de diferentes ofertas de productos o servicios existentes en el
ciones comerciales tipo.

mercado:

Determinar cual de ellas es la mas ventajosa en funcion de los siguientes
parametros:

Precios del mercado
Plazos de entrega
Calidades
Transportes
Descuentos
Volumen de pedido
Condiciones de pago
Garantia

Atencion post-venta

5.6. Analizar las formas mas Describir los medios mas habituales de promocion de ventas en funcion del
usuales en el sector de promocion tipo de producto y/o servicio.

de ventas de productos o servicios. Explicar los principios basicos del merchandising.

5.7. Elaborar un proyecto de El proyecto debera incluir:
creacion de una pequena empre-
sa o taller, analizando su viabili-
dad y explicando los pasos nece- Justificacion de Ja localizacion de la empresa.

sarios. Andlisis de la normativa legal aplicable.

Los objetivos de la empresa y su estructura organizativa.

Plan de inversiones.
Plan de financiacion.
Plan de comercializacion.

Rentabilidad del proyecto.

CONTENIDOS (Duracion 95 horas)

La empresa y su entorno Concepto juridico-econdmico de empresa.
Definicion de la actividad.

Localizacion, ubicacion y dimension legal de la empresa.

Formas juridicas de las El empresario individual.

empresas Sociedades.

Analisis comparativo de los distintos tipos de empresas.
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Gestion de constitucién de una

empresa

Gestiéon personal

Gestion administrativa

Gestidn comercial

Obligaciones fiscales

Proyecto empresarial

Relacion con organismos oficiales.
Tramites de constitucion.
Ayudas y subvenciones al empresario.

Fuentes de financiacion.

Convenio del sector.
Diferentes tipos de contratos laborales.
Nomina.

Seguros Sociales.

Documentacion administrativa.
Contabilidad y libros contables.
Inventario y valoracion de existencias.

Célculo del coste, beneficio y precio de venta.

Elementos basicos de la comercializacion.
Técnicas de venta y negociacion.

Atencioén al cliente.

Calendario fiscal.
Impuestos mas importantes que afectan a la actividad de la empresa

Calculo y cumplimentacién de documentos para la liquidacion de im-
puestos indirectos: I.V.A. e |.G.I.C. y de impuestos directos: E.0.S. e
I.R.P.F.
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Mddulo Profesional 6:

2.3. MODULOS PROFESIONALES
TRANSVERSALES

Industrias y productos ceramicos

CAPACIDADES TERMINALES

6.1. Analizar las principales ca-
racteristicas de la configuracion
empresarial del sector ceramico y
la estructura productiva y funcio-
nal de las empresas.

6.2. Identificar y describir pro-
ductos ceramicos industriales y
relacionarlos con los materiales
empleados y con sus procesos de
fabricacion.

CRITERIOS DE EVALUACION

Explicar las principales caracteristicas de las empresas del sector ceramico
espanol indicando:

Principales indicadores socio-econdmicos del sector.

Tipos de productos fabricados y configuracion tipo de las empresas.
Distribucion geografica de las empresas. Concentraciones empresariales.
Interrelaciones comerciales y tecnolégicas.

Rasgos esenciales de su mercado interior y exterior.

Explicar las principales caracteristicas de las empresas del sector ceramico
del entorno indicando:

Principales indicadores socio-econdmicos del sector.

Tipos de productos fabricados y configuracion tipo de las empresas.
Distribucion geografica de las empresas.

interrelaciones comerciales y tecnoldgicas.

Principales procesos de fabricacién y tecnologia empleada.

Principales materias primas empleadas. Configuracion basica del
mercado de materias primas.

Rasgos esenciales de su mercado.

Instituciones, asociaciones, entidades y eventos relacionados con el sector.

A partir de un supuesto practico de una empresa-tipo de fabricacion de
productos ceramicos del entorno debidamente caracterizada mediante
informacion técnica del proceso que realiza y de sus instalaciones:

Proponer y describir una estructura funcional posible en la empresa
propuesta.

Identificar puestos de trabajo en el area de produccion y describir sus
funciones y tareas mas relevantes.

Clasificar los materiales empleados en la fabricacion de productos ceramicos
(arcillas, materias primas no plasticas, pastas, fritas, pigmentos y esmaltes)
en funcion de sus principales caracteristicas fisicas, composicion y/o
propiedades aportadas al producto.

Identificar los criterios generales que orientan la seleccion de los materiales
empleados (materias primas, aditivos, pastas, fritas, colorantes y esmaltes)
en los procesos de fabricacién de productos ceramicos.

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

Indicar el tipo de pasta adecuado para su fabricacidn y las principales
caracteristicas de ésta.

Proponer un esquema de proceso para la fabricacion del producto
propuesto indicando, y justificando, las etapas del proceso, las técnicas
de preparacion de pastas, conformado, esmaltado, decoracién y coccion
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6.3. Analizar los procesos de fa-
bricacion de productos ceramicos
relacionando los procedimientos
empleados, los medios utilizados
y los productos obtenidos.

CONTENIDOS (Duracidn 95 horas)

Caracteristicas y estructura
del sector ceramico

Caracteristicas y estructura
del sector ceramico del entorno

Productos ceramicos

y las principales caracteristicas de los materiales de entrada y de salida
de cada una de ellas.

Identificar cada componente que forma el producto (pasta, aplicaciones,
etc).

Indicar el tipo o tipos de esmaltes adecuados para su fabricacion asi
como sus principales componentes y caracteristicas.

Clasificar los productos ceramicos en funcion de sus principales propiedades,
aplicaciones y usos.

Identificar e interpretar las principales normas de producto en articulos
ceramicos y relacionarlas con sus aplicaciones y usos.

A partir de fotografias, catdlogos, revistas o muestras, identificar y describir
productos, indicando sus aplicaciones mas frecuentes y sus principales
caracteristicas haciendo uso de la terminologia técnica adecuada.

Describir los procesos de fabricacién de:
Productos de tierras cocidas para la construccion
Productos refractarios
Baldosas
Vajillas
Sanitarios
Aisladores.
indicando:
Diagramas de proceso.
Materiales de entrada y salida de cada etapa del diagrama de proceso.

Principales técnicas empleadas en la preparacion de pastas, conformado,
coccion y, en su caso, esmaltado y/o decoracién y medios necesarios.

Principales parametros de proceso y puntos de control.

Descripcion de los principales medios de fabricacion.

Actividades industriales.
Principales datos socio-econdmicos.
Distribucion geogréfica y tamafio tipo de las empresas por sectores.

Evolucion histdrica y tecnologica.

Principales datos socio-econdmicos.
Distribucion geogréfica y tamahno de las empresas.
Evolucién histdrica y tecnoldgica.

Mercado nacional e internacional de los productos ceramicos fabrica-
dos en el entorno.

Ferias y certamenes mas importantes del sector.

Propiedades y caracteristicas de utilizacion de los productos ceramicos.
Criterios de clasificacion de los productos ceramicos.

Requisitos exigidos a los productos ceramicos en funcién de sus
aplicaciones.

219



Operaciones de fabricacion de productos ceramicos

Materias primas para la
fabricacion de productos
ceramicos

Procesos de fabricacion de
productos ceramicos

Patologias mas frecuentes en productos ceramicos.
Principales propiedades de los productos ceramicos.

Propiedades y comportamiento del soporte.
Porasidad.
Propiedades mecanicas.
Color
Propiedades quimicas.
Dilatacion térmica.
Resistencia a la helada.

Propiedades y comportamiento del esmalte.
Propiedades mecanicas.
Propiedades opticas (brillo, opacidad/transparencia, color).
Dilatacion térmica.
Propiedades quimicas.

Acoplamiento con el soporte.

Criterios de clasificacion.

Materias primas para el soporte.

Materias primas para esmaltes.
Caracteristicas basicas de las materias primas empleadas. Principales
funciones que desempehnan en el esmalte y en el soporte.
Yacimientos y distribucion geografica.
El mercado nacional e internacional de las principales materias primas
utilizadas en la fabricacion de productos ceramicos.
Estructura del mercado de materias primas en las empresas del entorno.
Parametros que deben ser controlados en las materias primas.

Transformaciones que experimentan durante la coccién de los produc-
tos ceramicos.

Principales transformaciones fisicas.

Principales reacciones quimicas.

Configuracion funcional y tecnologica de las industrias de fabricacion
de productos ceramicos.

Esquema general de los procesos de fabricacién de productos cera-
micos. Operaciones basicas. Organigramas de procesos de fabrica-
cion en funcién de los productos fabricados, productos de entrada y de
salida y principales caracteristicas de los medios necesarios.

Procesos de fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes. Diagramas de
proceso, operaciones basicas, productos de entrada y de salida y prin-
cipales caracteristicas de los medios necesarios.
Procesos de fabricacion de:

productos de tierras cocidas para la construccion,

productos refractarios,

baldosas,

vajillas,

sanitarios y

aisladores.

Diagramas de proceso, operaciones basicas, productos de entrada y
de salida y principales caracteristicas de los medios necesarios.
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Modulo Profesional 7:

Relaciones en el equipo de trabajo

CAPACIDADES TERMINALES

7.1. Utilizar eficazmente las téc-
nicas de comunicacion para reci-
bir y transmitir instrucciones e in-
formacion.

7.2. Afrontar los conflictos y re-
solver, en el ambito de sus com-
petencias, problemas que se ori-
ginen en el entorno de un grupo
de trabajo.

7.3. Trabajar en equipo y, en su
caso, integrar y coordinar las ne-
cesidades del grupo de trabajo en
unos objetivos, politicas y/o direc-
trices predeterminados.

CRITERIOS DE EVALUACION

Describir los elementos basicos de un proceso de comunicacion.
Clasificar y caracterizar las etapas del proceso de comunicacion.
Identificar las barreras e interferencias que dificultan la comunicacion.

En supuestos practicos de recepcion de instrucciones analizar su contenido
distinguiendo:

el objetivo fundamental de la instruccion,
el grado de autonomia para su realizacion,
los resultados que se deben obtener,

las personas a las que se debe informar

quién, como y cuando se debe controlar el cumplimiento de la
instruccion.

Transmitir la ejecucion practica de ciertas tareas, operaciones o movimientos
comprobando la eficacia de la comunicacion.

Demostrar interés por la descripcion verbal precisa de situaciones y por la
utilizacion correcta del lenguaje.

En casos préacticos, identificar los problemas, factores y causas que generan
un conflicto.

Detinir el concepto y los elementos de la negociacion.

Demostrar tenacidad y perseverancia en la busqueda de soluciones a los
problemas.

Discriminar entre datos y opiniones.
Exigir razones y argumentaciones en las tomas de postura propias y ajenas.

Presentar ordenada y claramente el proceso seguido vy los resultados
obtenidos en la resolucién de un problema.

Identificar los tipos y la eficacia de los posibles comportamientos en una
situacion de negociacion.

Superar equilibrada y armonicamente las presiones e intereses entre los
distintos miembros de un grupo.

Explicar las diferentes posturas e intereses que pueden existir entre los
trabajadores y la direccion de una organizacion.

Respetar otras opiniones demostrando un comportamiento tolerante ante
conductas, pensamientos o ideas no coincidentes con las propias.

Comportarse en todo momento de manera responsable y coherente.

Describir los elementos fundamentales de funcionamiento de un grupo y los
factores que pueden modificar su dinamica.

Explicar las ventajas del trabajo en equipo frente al individual.
Analizar los estilos de trabajo en grupo.

Describir las fases de desarrolio de un equipo de trabajo.
Identificar la tipologia de los integrantes de un grupo.

Describir los problemas mas habituales que surgen entre los equipos de
trabajo a fo largo de su funcionamiento.
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7.4. Participar y/o moderar reu-
niones colaborando activamente
o consiguiendo la colaboracion de
los participantes.

7.5. Analizar el proceso de mo-
tivacién relacionandolo con su in-
fluencia en el clima laboral.

CONTENIDOS (Duracién 65 horas)

La comunicacion en la empresa

Negociacion y solucidon
de problemas

Equipos de trabajo

Describir el proceso de toma de decisiones en equipo: la participacion y el
coNsenso.

Adaptarse e integrarse en un equipo colaborando, dirigiendo o cumpliendo
las ¢rdenes segun los casos.

Aplicar técnicas de dinamizacion de grupos de trabajo.

Participar en la realizacion de un trabajo o en la toma de decisiones que
requieran un consenso.

Demostrar conformidad con las normas aceptadas por el grupo.

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

Aplicar técnicas de moderacion de reuniones.

Exponer las ideas propias de forma clara y concisa.

Describir las principales teorias de la motivacion.
Definir la motivacion y su importancia en el entorno laboral.
Identificar las técnicas de motivacion aplicables en el entorno iaboral.

Definir el concepto de clima laboral y relacionarlo con la motivacion.

Comunicacion oral de instrucciones para la consecucion de unos ob-
jetivos.

Tipos de comunicacion y etapas de un proceso de comunicacion.
Redes, canales y medios de comunicacion.

Identificacion de las dificultades/barreras en la comunicacion.
Utilizacion de la comunicacion expresiva (oratoria escritura).
Utilizaciéon de la comunicacion receptiva (escucha lectura).
Procedimientos para lograr la escucha activa.

Justificacion de la comunicacion como generadora de comportamien-
tos.

Concepto, elementos y estrategias de negociacion.
Proceso de resolucion de problemas.

Resolucion de situaciones conflictivas originadas como consecuencia
de las relaciones en el entorno de trabajo.

Aplicacion de los métodos mas usuales para la resolucion de proble-
mas y la toma de decisiones en grupo.

Visién del individuo como parte del grupo.

Tipos de grupos y de metodologias de trabajo en grupo.
Aplicacién de técnicas para la dinamizacion de grupos.
La reunién como trabajo en grupo. Tipos de reuniones.

Etapas de una reunion.
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La motivacion

fdentificacion de la tipologia de participantes en una reunion.

Andlisis de los factores que afectan al comportamiento de un grupo.

Definicion de la motivacion.

Descripcion de las principales teorias de la motivacion.
Relacion entre motivacion y frustracion.

El concepto de clima laboral.

El clima laboral como resultado de la interaccion de la motivacion de
los trabajadores.
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CAPACIDADES TERMINALES

® Realizar operaciones de recep-
cién, manipulacién, transporte,
embalado y almacenamiento de
materias primas, materiales auxi-
liares y/o productos ceramicos.

® Participar en la preparacion de
magquinas, equipos, herramientas
y materiales y en la realizacion de
las operaciones mas significativas
de fabricacion de productos cera-
micos.

® Realizar controles de fabrica-
cion y de materiales establecidos
por la empresa, y evaluar los re-
sultados obtenidos.

® Participar en las operaciones
de mantenimiento de primer nivel
de maquinas y equipos.

2.4. MODULO PROFESIONAL DE FORMACION
EN CENTRO DE TRABAJO

CRITERIOS DE EVALUACION

Interpretar las fichas o especificaciones de recepcién, identificando las
caracteristicas y parametros del control de recepcion.

Tomar las muestras y realizar el ensayo, segun las especificaciones,
utilizando los instrumentos y material idéneo.

Clasificar los materiales y productos de acuerdo con los criterios estabiecidos
por la empresa para su almacenamiento y/o empleo en fabricacion,
interpretando los codigos y referencias de materiales.

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

Identificar las principales operaciones de proceso de fabricacion de
productos ceramicos.

Interpretar la informacion de proceso identificando los materiales, utiles,
herramientas, maquinas, equipos e instalaciones auxiliares, e identificar los
principales elementos de regulacion y control.

Preparar maquinas, equipos, utiles o herramientas para la fabricacion de
productos ceramicos.

Efectuar trabajos de fabricacion de productos ceramicos operando
diestramente las maquinas, equipos, utiles o herramientas adecuados.

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

Controlar el funcionamiento de las maguinas y equipos asignados operando
los elementos de regulacion y control, identificando desviaciones y ajustando
los parametros para corregirlas.

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

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

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

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

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

Clasificar los materiales empleados por su calidad de acuerdo con las
especificaciones establecidas.

Interpretar, cumplimentar y tramitar la documentacion utilizada en la empresa
en el control de materiales y de proceso.

Interpretar el programa de mantenimiento de la empresa.

Intervenir en maquinas y equipos de fabricacion de productos ceramicos en
las operaciones de:

Limpieza de maquinaria, utillaje y herramientas.

Engrase de componentes mdviles.
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® Comportarse de forma respon-
sable en la empresa.

® Cumplir las normas de seguri-
dad e higiene relativas al ambito
de la empresa, tomando en cada
momento las medidas de protec-
cion necesarias.

CONTENIDOS (Duracion 440 horas)

Informacion de la empresa

Recepcidn, expedicion,
transporte y almacenamiento
de materiales y productos

Sustitucién de elementos accesibles.
Reglajes y ajustes.

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

Interpretar y ejecutar con diligencia las instrucciones que recibe
y responsabilizarse del trabajo que desarrolla, manteniendo una adecuada
comunicacion con las personas de su entorno.

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

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

Organizar su propio trabajo de acuerdo con las instrucciones recibidas y con
los procedimientos establecidos, con criterios de productividad, seguridad
y calidad.

Identificar los riesgos asociados al desarrollo de los procesos, materiales,
magquinas e instalaciones, asi como la informacién y sefales de precaucion
existentes en la empresa.

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

Tener una actitud cauta y previsora, respetando fielmente las normas de
seguridad e higiene establecidas en la empresa.

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

Usar los utiles de proteccion de maqguinas vy los elementos y dispositivos de
los equipos € instalaciones.

Organizacion de la empresa.

Organigrama y departamentos. Relaciones funcionales y organiza-
tivas.

Productos fabricados por la empresa.
Clasificacién de productos.
Principales denominaciones comerciales.
Informacion técnica de productos.
Proceso de fabricacion.

Informacion general del proceso. Principales operaciones basicas y
medios de fabricacion.

Interpretacion y cumplimentacion de documentacion técnica de alma-
cén: pedidos de materias primas, suministro interno de materiales y
expedicion de productos.

Aplicacion del sistema establecido en la empresa para la clasificacion
de las materias primas y/o productos acabados.

Denominacién interna.
Asignacion y marcaje de codigos y referencias.

Organizacion de una seccion del almacén.
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Disposicion y localizacion de materiales almacenados.
Condiciones de transporte y almacenamiento de los materiales.
Recuento de existencias.

Identificacion y embalaje de productos acabados.

Operaciones de fabricacion Interpretacion de érdenes de trabajo y procedimientos de operacion.
y control Informacién técnica del proceso.

Instalaciones de fabricacion.

Instalaciones auxiliares.

Operaciones de fabricacion. Flujo de materiales.

Principales variables de proceso y parametros de operacion.
Realizacion de operaciones de fabricacion.

Preparacion de materiales necesarios para el desarrollo de las ope-
raciones de fabricacion.

Puesta a punto de maquinas.

Operaciones con maquinas y equipos de fabricacion.

Supervision del desarrollo de las operaciones de fabricacion.
Operaciones en elementos de regulacion y control.

Realizacion de operaciones de mantenimiento de primer nivel de
herramientas, maquinas y equipos.

Controles en materias primas y materiales de entrada.

Normas y procedimientos para la recepcidn y control de materias
primas establecidos por la empresa. Procedimientos de muestreo y
puntos de inspeccion.

Realizacion de los controles en materias primas establecidos por la
empresa.

Evaluacion de la conformidad de las materias primas segun los cri-
terios establecidos.

Controles en operaciones de fabricacion.
Procedimientos de muestreo y puntos de inspeccion.
Realizacion de controles de proceso establecidos por la empresa.

Interpretacion de resultados y establecimiento de acciones correc-
toras.

Controles en productos acabados.

Interpretacion de la normativa de calidad concerniente a los princi-
pales productos de la empresa.

Realizacion de los principales ensayos normalizados en productos
acabados de la empresa.

Cumplimentacion y tramite de la documentacién de fabricacion y con-
trol.

Aplicacion de las normas de seguridad e higiene en las operaciones de
fabricacién y control.
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CAPACIDADES TERMINALES

® Detectar las situaciones de
riesgo mas habituales en el ambi-
to laboral que puedan afectar a su
salud y aplicar las medidas de
proteccion y prevencion corres-
pondientes.

® Aplicar las medidas sanitarias
basicas inmediatas en el lugar del
accidente en situaciones simula-
das.

® Diferenciar las formas y proce-
dimientos de insercion en la reali-
dad laboral como trabajador por
cuenta ajena o por cuenta propia.

® Orientarse en el mercado de
trabajo, identificando sus propias
capacidades e intereses y el itine-
rario profesional mas idéneo.

® |nterpretar el marco legal del
trabajo y distinguir los derechos y
obligaciones que se derivan de
las relaciones laborales.

2.5. MODULO PROFESIONAL DE FORMACION
Y ORIENTACION LABORAL

CRITERIOS DE EVALUACION

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

Describir los dafos a la salud en funcion de los factores de riesgo que los
generan.

ldentificar las medidas de proteccion y prevencion en funcidn de la situacion
de riesgo.

Identificar la prioridad de intervencion en el supuesto de varios lesionados o
de multiples lesionados, conforme al criterio de mayor riesgo vital intrinseco
de lesiones.

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

Realizar la ejecucion de las técnicas sanitarias (RCP, inmovilizacion,
traslado...), aplicando los protocolos establecidos.

Identificar las distintas modalidades de contratacion laboral existentes en su
sector productivo que permite la legislacion vigente.

Describir el proceso que hay que seguir y elaborar la documentacion
necesaria para la obtencion de un empleo, partiendo de una oferta de trabajo
de acuerdo con su perfil profesional.

Identificar y cumplimentar correctamente los documentos necesarios, de
acuerdo con la legislacion vigente para constituirse en trabajador por cuenta
propia.

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

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

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

Emplear las fuentes basicas de informacion del derecho laboral
(Constitucion, Estatuto de los trabajadores, Directivas de la Unién Europea,
Convenio Colectivo...) distinguiendo los derechos y las obligaciones que le
incumben.

Interpretar los diversos conceptos que intervienen en una «Liquidacion de
haberes».

En un supuesto de negociacion colectiva tipo:
Describir el proceso de negociacion.

Identificar las variables (salariales, seguridad e higiene, productividad
tecnologicas...) objeto de negociacion.

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

Identificar las prestaciones y obligaciones relativas a la Seguridad Social.
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CONTENIDOS (Duracidn 65 horas)

Salud laboral

Legislacion y relaciones
laborales

Orientacion e insercion
socio-laboral

Condiciones de trabajo y seguridad. Salud laboral y calidad de vida.

Factores de riesgo: Fisicos, quimicos, bioldgicos, organizativos. Medi-
das de prevencion y proteccion.

Casos practicos.
Prioridades y secuencias de actuacion en caso de accidentes.
Aplicacion de técnicas de primeros auxilios:
Consciencia/inconsciencia
Reanimacion cardiopulmonar
Traumatismos

Salvamento y transporte de accidentados

Derecho laboral: Normas fundamentales.

Lg relacion laboral. Modalidades de contratacion. Suspension y extin-
cion.

Seguridad Social y otras prestaciones.

Organos de representacion.

Convenio colectivo. Negociacion colectiva.

El mercado laboral. Estructura. Perspectivas del entorno.

El proceso de busqueda de empleo. Fuentes de informacion; meca-
nismos de oferta-demanda y seleccion.

Iniciativas para el trabajo por cuenta propia. La empresa. Tipos de em-
presa. Tramites de constitucion de pequenas empresas.

Recursos de auto-orientacion. Andlisis y evaluacion del propio poten-
cial profesional y de los intereses personales. Elaboracion de itinera-
rios formativos profesionalizadores. La toma de decisiones.
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3. ORDENACION ACADEMICA E IMPARTICION

3.1.1. Especialidades del
profesorado con atribucion
docente en los médulos
profesionales del ciclo
formativo de «Operaciones de
fabricaciéon de productos
ceramicos»

3.1.2. Materias del
bachillerato que pueden ser
impartidas por el profesorado
de las especialidades
definidas en el presente ciclo
formativo

3.1. PROFESORADO

MODULO PROFESIONAL

ESPEGIALIDAD DEL |
PROFESORADO

CUERPO

1. Pastas ceramicas

2. Fritas, pigmentos y
esmaltes

3. Procesos de fabri-
cacion de productos
ceramicos

4. Control de materia-
les y productos ce-
ramicos

5. Administracion, ges-
tion y comercializa-
cion en la pequena
empresa

6. Industrias y produc-
tos ceramicos
7. Relaciones en el

equipo de trabajo

8. Formacion y orien-
tacion laboral

Procesos y Produc-
tos de Vidrio y Cera-
mica.

Procesos y Produc-
tos de Vidrio y Cera-
mica

Procesos y Produc-
tos de Vidrio y Cera-
mica.

Procesos y Produc-
tos de Vidrio y Cera-
mica.

Formacién y Orien-
tacion Laboral.

Procesos y Produc-
tos de Vidrio y Cera-
mica.

Formacién y Orien-
tacion Laboral.

Formacion y Orien-
tacion Laboral.

Profesor de Ense-
nanza Secundaria.

Profesor de Ense-
fanza Secundaria.

Profesor de Ense-
fanza Secundaria.

Profesor de Ense-
nanza Secundaria.

Profesor de Ense-
nanza Secundaria.

Profesor de Ense-
fanza Secundaria.

Profesor de Ense-
nanza Secundaria.

Profesor de Ense-
Aanza Secundaria

ESPECIALIDAD DEL

MATERIAS PROFESORADO CUERPO
Tecnologia industrial | Procesos y Profesor de
Productos de Vidrio Ensefianza
y Ceramica Secundaria
Tecnologia industrial Il Procesos y Profesor de
Productos de Vidrio Ensefanza
y Ceramica Secundaria
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3.1.3. Equivalencias de titula-
ciones a efectos de docencia

Para la imparticion de los modulos profesionales correspondientes a la
especialidad de Procesos y Productos de Vidrio y Ceramica se esta-
blece la equivalencia, a efectos de docencia, de! titulo de:

Ingeniero Técnico Industrial, especialidad en Quimica industrial.

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

Para la imparticién de los modulos profesionales correspondientes a la
especialidad de Formacion y Orientacion Laboral se establece la equi-
valencia, a efectos de docencia, de los titulos de:

Diplomado en Ciencias Empresariales
Diplomado en Relaciones Laborales
Diplomado en Trabajo Social
Diplomado en Educacion Social

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.
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Ordenacion académica e imparticion

3.2. REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS
E INSTALACIONES PARA IMPARTIR ESTAS
ENSENANZAS

De conformidad con el art. 34 del R.D. 1004/1991 de 14 de junio, el Ci-
clo formativo de Formacion Profesional de Grado Medio: Operaciones
de Fabricacion de Productos Ceramicos, requiere, para la imparticion
de las ensefanzas definidas en el presente R.D., los siguientes espa-
cios minimos que incluyen los establecidos en el articulo 32.1.a del ci-
tado R.D. 1004/1991 de 14 de junio.

GRADO DE
ESPACIO FORMATIVO SUPERFICIE UTILIZACION
Taller de procesos de fabricacion . o
de productos ceramicos 300m 50 %
Laboratorio de ensayos de materias
primas y productos ceramicos 210 m? 20 %
Aula polivalente 60 m? 30 %

El «grado de utilizacion» expresa en tanto por ciento la ocupacion en
horas del espacio prevista para la imparticion de las ensenanzas mini-
mas, por un grupo de alumnos, respecto de la duracion total de estas
ensenanzas y por tanto, tiene sentido orientativo para el que definan
las administraciones educativas al establecer el curriculo.

En el margen permitido por el «grado de utilizacién», los espacios for-
mativos establecidos pueden ser ocupados por otros grupos de alum-
nos que cursen el mismo u otros ciclos formativos, u otras etapas edu-
cativas.

En todo caso, las actividades de aprendizaje asociadas a los espacios
formativos (con la ocupacion expresada por el grado de utilizacion) po-
dran realizarse en superficies utilizadas también para otras actividades
formativas afines.

No debe interpretarse que los diversos espacios formativos identifica-
dos deban diferenciarse necesariamente mediante cerramientos.
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3.3.1. Modalidades del bachi-
llerato a las que da acceso

3.3.2. Moddulos profesionales
que pueden ser objeto de con-
validacion con la formacion
profesional ocupacional

3.3.3. Modulos profesionales
que pueden ser objeto de co-
rrespondencia con la practica
laboral

3.3. ACCESO AL BACHILLERATO,
CONVALIDACIONES y CORRESPONDENCIAS

Tecnologia.

Ciencias de la naturaleza y salud.

Pastas ceramicas.

Fritas, pigmentos y esmaltes.

Procesos de fabricacion de productos ceramicos.
Control de materiales y productos ceramicos.

Administracion, gestion y comercializacion en la pequena empresa.

Pastas ceramicas.

Fritas, pigmentos y esmaltes.

Procesos de fabricacion de productos ceramicos.
Control de materiales y productos ceramicos.
Formacion y crientacion laboral.

Formacion en centro de trabajo.
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1.1.

1.1.1.

1.1.2.

1.1.3.

Operaciones
de fabricacion de vidrio
y transformados

Denominacién: OPERACIONES DE FABRICACION DE
VIDRIO Y TRANSFORMADOS.

Nivel: FORMACION PROFESIONAL DE GRADO MEDIO

Duracion del ciclo formativo: 1400 HORAS

REALES DECRETOS: Titulo: 2041/1995 (B.O.E. 17-02-96)
Curriculo: 451/1996 (B.O.E. 19-04-96)

REFERENCIA DEL SISTEMA PRODUCTIVO
PERFIL PROFESIONAL

Competencia general

Capacidades profesionales

Unidades de competencia

Conducir operaciones de composicion y fusion de
vidrio.

Conducir operaciones de conformacion de vidrio.
Realizar operaciones de transformacion de vidrio.

Realizar operaciones de manufactura y decoracion de
productos de vidrio.

Realizar la administracion, gestion y comercializacion
en una pequena empresa o taller.
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1.2. EVOLUCION DE LA COMPETENCIA PROFESIONAL

1.2.1. Cambios en los factores tecnoldgicos, organizativos
y economicos

1.2.2. Cambios en las actividades profesionales
1.2.3. Cambios en la formacién

1.3. POSICION EN EL PROCESO PRODUCTIVO
1.3.1. Entorno profesional y de trabajo

1.3.2. Entorno funcional y tecnoldgico

2. ENSENANZAS DEL CICLO FORMATIVO
21, OBJETIVOS GENERALES DEL CICLO FORMATIVO

2.2. MODULOS PROFESIONALES ASOCIADOS A UNA
UNIDAD DE COMPETENCIA

Composicion y fusion.

Conformacion de productos de vidrio.
Transformacion de productos de vidrio.
Manufactura y decoracion.

Administracién, gestion y comercializacion en la
pequefa empresa.

2.3. MODULOS PROFESIONALES TRANSVERSALES

Materiales, productos y procesos en la industria del
vidrio.

Relaciones en el equipo de trabajo.

2.4. MODULO PROFESIONAL DE FORMACION EN
CENTRO DE TRABAJO

2.5. MODULO PROFESIONAL DE FORMACION
Y ORIENTACION LABORAL
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3.1.

3.1.1.

3.1.2.

3.1.3.

3.2.

3.3.

3.3.1.

3.3.2.

3.3.3.

ORDENACION ACADEMICA E IMPARTICION
PROFESORADO

Especialidades del profesorado con atribucion docente en
los mddulos profesionales del ciclo formativo

Materias del bachillerato que pueden ser impartidas por el
profesorado de las especialidades definidas en el
presente ciclo formativo

Equivalencias de titulaciones a efectos de docencia

REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS E ~
INSTALACIONES PARA IMPARTIR ESTAS ENSENANZAS

ACCESO AL BACHILLERATO, CONVALIDACIONES
Y CORRESPONDENCIAS

Modalidades del bachillerato a las que da acceso

Modulos profesionales que pueden ser objeto de
convalidacion con la formacion profesional ocupacional

Modulos profesionales que pueden ser objeto de
correspondencia con la practica laboral
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1. REFERENCIA DEL SISTEMA PRODUCTIVO

1.1.1. Competencia general

1.1.2. Capacidades profesio-
nales

1.1. PERFIL PROFESIONAL

Los requerimientos generales de cualificaciéon profesional del sistema
productive para este técnico son:

Realizar operaciones de fabricacion y transformacion de vidrio, control
de proceso y de materiales y realizar el acondicionamiento, puesta en
marcha y parada de equipos e instalaciones en las condiciones de ca-
lidad, seguridad y ambientales establecidas, responsabilizandose del
mantenimiento en primer nivel.

Regular, preparar, poner en marcha y mantener en estado operativo
maquinas y equipos de fabricacion de vidrio, control de proceso y tra-
tamiento de residuos.

Regular, preparar, poner en marcha y mantener en estado operativo
maquinas y equipos de transformacion de vidrio.

Conducir y controlar operaciones de fabricacion y transformacion de
productos de vidrio, siguiendo el plan de produccién, coordinando, en
su caso, el trabajo del equipo a su cargo y resolviendo las contingen-
cias de su ambito de responsabilidad.

Elaborar materiales auxiliares en la fabricacion y transformacion de
productos de vidrio.

Realizar ensayos en productos de proveedor exterior (materias primas,
semielaborados, componentes, aditivos, etc) antes de su incorpora-
cion a la fabricacién, siguiendo técnicas de muestrec establecidas, in-
terpretando el resultado y tomando decisiones de aceptacion o recha-
zo de partidas, segun criterios establecidos y/o especificados en
manuales de procedimiento.

Realizar ensayos de producto acabado, siguiendo técnicas de mues-
treo establecidas, interpretando el resultado y tomando decisiones de
aceptacion o rechazo de partidas segun criterios establecidos y/o es-
pecificados en manuales de procedimientos.

Elaborar documentacion de control (graficos de control y partes de tra-
bajo) comunicando los resultados al responsable jerarquico.

Disponer los materiales, Gtiles y herramientas necesarios para la rea-
lizacion de los trabajos de fabricacion y transformacion de productos
de vidrio en una linea o seccion.

Administrar y gestionar una pequefia empresa o taller y comercializar
los productos, conociendo y cumpliendo las obligaciones legales que
le afecten.

Comprender el proceso productivo general, la ubicacion de su seccién
o unidad en éste y su contribucidn y responsabilidad en la calidad del
producto acabado y la produccion.
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Operaciones de fabricacion de vidrio y transformados

Requerimientos de autonomia
en las situaciones de trabajo

Interpretar correctamente las instrucciones tecnicas, manual de proce-
dimientos de fabricacion y control de productos de vidrio y en general,
todos los datos que permitan la preparacion, puesta a punto y control
de las condiciones de fabricacion.

Responsabilizarse de los medios que utiliza.

Decidir, cuando sea necesario, los Utiles, herramientas y procedimien-
tos de trabajo mds convenientes.

Adaptarse a diversos puestos de trabajo dentro de los procesos de pre-
paracion de mezclas, fusion, conformacion de vidrio fundido, conforma-
do de placas y tubos, decoracién y mecanizado del vidrio, asi como a
cambios tecnoldgicos u organizativos relacionados con su profesion.

Comunicarse verbalmente o por escrito con los departamentos o sec-
ciones con los que mantiene una relacion funcional.

Mantener relaciones fluidas con los miembros del grupo funcional en
el que esta integrado colaborando en la consecucion de los objetivos
asignados al grupo, respetando el trabajo de los demas, participando
activamente en la organizacion y desarrollo de tareas colectivas y co-
operando en la superacion de las dificultades que se presenten, con
una actitud tolerante hacia las ideas de los compaferos de igual o in-
ferior nivel de cualificacion.

Resolver problemas y tomar decisiones siguiendo normas estableci-
das o precedentes definidos dentro del ambito de su competencia,
consultando dichas decisiones cuando sus repercusiones economicas
o de seguridad sean importantes.

Ejecutar un conjunto de acciones de contenido politécnico, de forma
auténoma en el marco de las técnicas propias de su profesion, bajo
métodos establecidos.

Organizar, dirigir y supervisar el trabajo de los operarios que forman
parte de su equipo resolviendo las incidencias que surjan en su desa-
rrollo.

A este técnico, en el marco de las funciones y objetivos asignados por
técnicos de nivel superior al suyo, se le requeriran en los campos ocu-
pacionales concernidos, por lo general, las capacidades de autonomia
en:

Organizacion de su trabajo personal a partir de las érdenes de fabri-
cacion y fichas de trabajo suministradas por el responsable de pro-
duccion.

Interpretacion de la informacion técnica del producto y del proceso de
fabricacion, contenida en las citadas ordenes vy fichas, generalmente
en forma de ordenes de carga y dosificacion, especificaciones técnicas
de los materiales y productos, parametros de funcionamiento de las
maquinas e instrucciones para el mantenimiento de las maquinas y
equipos.

Recepcion de materias primas, materiales y productos, aplicando los
criterios de control, aceptacion y rechazo especificados.

Clasificacion y almacenamiento de los materiales, control de existen-
cias, expedicién de productos y supervisién de las tareas de carga,
manipulacion y transporte, de acuerdo con los procedimientos esta-
blecidos.

Preparacion, puesta a punto y mantenimiento de primer nivel de las
maquinas y equipos con 1os que opera.

La ejecucion y control de las operaciones de composicion, fusion, con-
formacion, recocido, clasificacion y embalado en los procesos de fa-
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1.1.3. Unidades de competencia

bricacion de productos de vidrio y en las operaciones de moldeado, la-
minado, tratamientos térmicos, doble acristalamiento, capeado, manu-
factura, decoracion, clasificacién y embalado en los procesos de trans-
formacion de productos de vidrio.

Realizacién de las operaciones asignadas de control de calidad.

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

1. Conducir operaciones de composicion y fusion de vidrio.
2. Conducir operaciones de conformacion de vidrio.

3. Realizar operaciones de transformacion de vidrio.
4

Realizar operaciones de manufactura y decoracion de productos de
vidrio.

5. Realizar la administracion, gestion y comercializacion en una pe-
gquena empresa o taller,
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Unidad de Competencia 1:

Conducir operaciones de composicion y fusién de vidrio

REALIZACIONES

1.1. Recepcionar, descargar y
almacenar materias primas ase-
gurando la calidad de los suminis-
tros, su conservacion y la seguri-
dad de las operaciones.

1.2. Dosificar, mezclar, homo-
geneizar y alimentar hornos si-
guiendo las instrucciones técni-
cas del proceso y el programa de
fabricacion establecido, asegu-
rando la calidad del producto y
respetando las normas de seguri-
dad y medioambientales.

1.3. Conducir y controlar el hor-
no de fusién de vidrio en las con-
diciones de funcionamiento esta-
blecidas, asegurando la calidad
del producto y respetando las nor-
mas de seguridad y medioam-
bientales.

CRITERIOS DE REALIZACION

Se comprueba, antes de la descarga, que el peso y tipo de material
suministrado se corresponde con los albaranes de entrada y con las ordenes
de compra.

Las materias primas se descargan y almacenan siguiendo procedimientos
establecidos en silos, tolvas o lugares diferenciados, que impidan su
contaminacion y se senalan de forma clara e indeleble.

Se comprueba que el casco de vidrio para reciclaje sigue el itinerario
especificado.

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

Se controlan las existencias de materias primas comprobando que
garanticen el stock de seguridad.

Se toman muestras para remitir al laboratorio de control de acuerdo con los
procedimientos de muestreo especificados, identificandose de forma clara
e indeleble.

Se realizan, mediante aparatos calibrados, los controles periédicos
establecidos interpretando los resultados y decidiendo su aceptacion

o rechazo de acuerdo con los criterios ordenados por la empresa, anotando
los resultados e informando al responsable jerarquico en tiempo y forma
adecuados en caso de presentarse contingencias.

Los materiales que no cumplen las especificaciones son identificados
correctamente y siguen el proceso y tratamiento indicado.

Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioambientales.

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

Se dosifican las materias primas de acuerdo con las proporciones y el orden
establecido en las fichas de composicion, extrayendo con la frecuencia
prevista las muestras necesarias para las correspondientes comprobaciones.

La mezcla de las materias primas produce una composicion vitrificable con el
grado de homogeneidad requerido por las instrucciones técnicas.

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

Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioambientales.

Se verifica que la presion, caudal y temperatura del combustible se
mantienen dentro de los limites establecidos.

Se verifica el correcto funcionamiento de los quemadores, filtros y valvulas.

Se verifica que el nivel de la enfornadora esta dentro de los Iimites
especificados y que el caudal de alimentacion es el adecuado.

La conduccién y mantenimiento del horno en las condiciones de fabricaciéon
(temperatura, alimentaciéon/extraccion, inversiones/humos,
enfriamiento/refrigeracion, agitadores y atmaésfera) proporciona un vidrio
fundido homogéneo que es entregado al siguiente proceso a la temperatura
y caudal establecidos.

Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioambientales.
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1.4. Realizar el mantenimiento
de primer nivel de los medios de
produccion y control.

1.5. Cumplimentar la informa-
cion requerida referente al desa-
rrollo y resultados del trabajo.

DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccion

Materiales
Productos o resultados del
trabajo

Procesos, métodos
y procedimientos

La limpieza, engrase y reglaje de los medios de produccion y control
permiten mantener las condiciones idoneas de funcionamiento
y conservacion.

Se detectan posibles anomalias en el funcionamiento de maquinas
y equipos, solucionando las de su ambito de competencia, avisando, en su
caso, al taller de mantenimiento e informando al responsable jerarquico.

La sustitucién de elementos sencillos y accesibles, que se encuentran
averiados o desgastados, permiten restablecer las condiciones normales de
funcionamiento.

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

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

Las operaciones de mantenimiento de primer nivel se realizan con los
medios de proteccion necesarios

La informacion registrada permite caracterizar la produccion y conocer las
incidencias ocasionadas.

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

La informacion se registra de forma clara y precisa, permitiendo una
interpretacion facil y rapida.

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

Se informa al responsable jerarquico en tiempo y forma correcta de las
contingencias acaecidas.

Instalaciones y equipos de descarga, pala cargadora, polipastos, ca-
rretilla elevadora, transpalet, silos, parques y cintas transportadoras.
Instalaciones de dosificacion, mezcla y homogeneizacion de materia-
les (Silos con dosificadores, mezcladora-homogeneizadora), equipo
de alimentacion a hornos («enfornadora»). Hornos de fusion e instala-
ciones auxiliares (circuitos de fuel, gas, aire, agua, humos y eléctricos).
Medios de agitacion. Instalaciones de gestion y control automatico:
Consolas, monitores, pupitres y/o paneles de mando y control para
conduccidn de las instalaciones. Equipos de medida: Medidores de
presion: columna de agua, mandmetros digitales.

Analizadores de combustion. Termopares. Pirdmetro 6ptico. Equipos
de apoyo eléctrico {electrodos, agitadores).

Equipos de control: Equipos para la determinacion de la humedad en
solidos por pérdida de peso (estufa o lampara). Sensores de humedad.
Cascada de tamices (2000 a 40 pm) y bastidor. Balanza de precision
(0,01 g). Densimetro.

Arena, Feldespatos, carbonatos, sales, éxidos, vidrio para reciclado.

Vidrio fundido.

Técnicas de recepcion, control y almacenamiento de materias primas.
Almacenamiento del casco de vidrio para reciclado. Técnicas de dosi-
ficacion, mezcla y homogeneizacion de materias primas. Métodos de
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Subprocesos, actividades
concernidas

Informacion

transporte de la mezcla a horno. Alimentacion del horno. Fusion. Ex-
traccién del vidrio.

Recepcion y almacenamiento de materias primas, realizacion de en-
sayos periodicos sencillos e interpretacion de sus resultados. Interpre-
tacion de resultados de ensayos de laboratorio. Preparacion y con-
duccion de las operaciones de almacenamiento y/o tratamiento de
casco de vidrio para reciclado. Preparacion y conduccién de las ope-
raciones de dosificacion, mezcla, homogeneizacion, conduccion y ali-
mentacion a horno de fusién incluyendo el célculo, control y ajuste de
los parametros de proceso y la realizacion de las operaciones de man-
tenimiento de primer nivel.

Utilizada: Programa de fabricacion. Informacion generada por el siste-
ma informatico de vigilancia y control del proceso. Instrucciones técni-
cas y manuales de procedimientos. Esquemas de las instalaciones y
equipos.

Generada: iImpresos de trabajo: Tickets de pesada de materias primas,
hojas de descarga, partes de trabajo, partes de inventario. Informes de
recepcion. Registro de incidencias.
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Unidad de Competencia 2:

Conducir operaciones de conformacion de vidrio

REALIZACIONES

2.1. Conformar manual o se-
miautomaticamente productos de
vidrio a partir de una masa de vi-
drio fundido seleccionando utiles
y herramientas, garantizando la
calidad y la seguridad de las ope-
raciones.

2.2. Conducir y controlar el ba-
no de flotado y extenderia en ins-
talaciones de fabricacion de vidrio
plano, asegurando la calidad del
producto y la seguridad de las
operaciones.

2.3. Regular, conducir y vigilar
los canales de alimentaciéon ase-
gurando el acondicionamiento de
la masa de vidrio a los parame-
tros de fabricacion automatica y la
seguridad de las operaciones.

2.4. Regular y conducir maqui-
nas automaticas de conformacion
de vidrio hueco, prensado, centrifu-
gado, estirado y soplado controlan-
do la calidad del producto obtenido
y respetando las normas de seguri-
dad, higiene y medioambientales.

CRITERIOS DE REALIZACION

La correcta interpretacion de la informacion técnica del producto que se va a
fabricar permite seleccionar adecuadamente las maquinas, Utiles
y herramientas necesarias.

El puesto de trabajo, las maquinas, utiles y herramientas se mantienen
limpios y ordenados.

La correcta extraccion de la posta de vidrio fundido y la adecuada seleccion,
reglaje y uso de maguinas y herramientas garantizan la obtencién de productos
de vidrio soplado o prensado de acuerdo con las especificaciones establecidas.

El correcto manejo de sopletes, y Utiles de soldar garantiza la unién de los
diferentes componentes del producto sin roturas ni deformaciones.

Se respetan las normas de seguridad, higiene y medioambientales.

Se controlan y mantienen entre los limites especificados en las instrucciones
técnicas las temperaturas del vidrio, del estafo y de cada zona del bafo de
flotado y extenderia, asi como la atmdsfera (presién y proporcion de
componentes).

La regulacion de la velocidad y angulos de las moletas desde la consola de
control permite la obtencion de un vidrio de espesor conforme con las
especificaciones.

Se verifica que la calefaccién o ventilacion y la velocidad de extenderia son
conformes a las consignas prestablecidas.

La temperatura y el caudal del agua de refrigeracion se mantiene dentro de
los limites establecidos.

La regulacion y control del proceso desde la consola de control permite la
produccion, de acuerdo con el programa de fabricacién y con el méximo
aprovechamiento de los recursos (consumos y rendimientos), de una hoja de
vidrio con los anchos neto y bruto y espesor requeridos.

Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioambientales.

El vidrio fundido, de caracteristicas aptas para la fabricacion, entra en el
canal de alimentacion a la temperatura prefijada.

Los equipos de control y regulacion funcionan correctamente,
homogeneizando y preparando térmicamente el vidrio.

El funcionamiento de los equipos de calefaccion y ventilacién garantiza la
mezcla, combustion y ventilacion adecuadas.

E! mecanismo de dosificacion del canal de alimentacién produce gotas
adaptadas a las necesidades de fabricacion.

Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioambientales.

Los elementos y equipos de la maquina de conformacion se regulan

y ajustan en funcion de las caracteristicas del material que hay que fabricar
y de las exigencias del programa de fabricacién y garantizan la obtencién de
productos en la cantidad y calidad establecidas.

El control visual sobre los moldes, previo al montaje permite la eliminacién
de algunos defectos.

Los equipos variables tales como mordazas, adaptadores, etc y los moldes,
se instalan y/o sustituyen en funcién de las necesidades de fabricacion
y calidad prevista.
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2.5. Obtener fibra de vidrio re-
gulando y conduciendo maquinas
de fibrado, preparando materiales
auxiliares, controlando la calidad
del producto obtenido y respetan-
do las normas de seguridad, hi-
giene y medioambientales.

2.6. Regular y conducir maqui-
nas automaticas de tratamientos
superficiales en caliente y arcas
para tratamientos térmicos de ar-
ticulos de vidrio, asegurando la
calidad del producto obtenido vy el
respeto a las normas de higiene,
seguridad y medioambientales.

2.7. Realizar el mantenimiento
de primer nivel de los medios de
produccion y de control.

2.8. Cumplimentar la informa-
cion requerida referente al desa-
rrollo y resultados del trabajo.

Se realizan los controles en el producto en el tiempo y forma especificados
en el plan de seguimiento.

Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioambientales.

Los elementos y equipos de la maquina de fibrado se regulan y ajustan en
funcion de las caracteristicas del material que se va a fabricar y de las
exigencias del programa de fabricacion y garantizan la obtencion de fibra en
la cantidad y calidad establecidas.

La regulacion y control del horno de polimerizacion permite obtener fibra de
vidrio con las caracteristicas de calidad exigidas.

La preparacion y conduccion de maquinas y equipos (dosificadores,
mezcladores, etc) permiten obtener un «ensimaje» con las caracteristicas de
calidad establecidas.

El «ensimaje» se almacena en el depdsito correspondiente correctamente
identificado.

Las operaciones de elaboracion de «ensimajes» se llevan a cabo con el
maximo aprovechamiento de los recursos y en el tiempo previsto en el
programa de fabricacion.

Se verifica que el «ensimaje» utilizado es el adecuado y cumple los
requisitos exigidos en las instrucciones técnicas.

Se realizan los controles en los productos en el tiempo y forma especificados
en el plan de seguimiento.

Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioambientales.

La correcta interpretacion de la informacion técnica del producto que se va a
fabricar permite seleccionar adecuadamente el producto y/o equipo de
aplicaciéon de los tratamientos superficiales.

Los equipos de tratamientos superficiales se regulan y controlan siguiendo
las fichas de instrucciones.

El programa térmico del horno de recocido (arca) es regulado, y se mantiene
estable, en funcion de las caracteristicas del producto que hay que fabricar,
garantizando un adecuado control de las tensiones en el mismo.

Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioambientales.

La limpieza, engrase y reglaje de los medios de produccidn y control
permiten mantener las condiciones idoneas de funcionamiento y
conservacion.

La sustitucién de elementos sencillos y accesibles, gue se encuentran
averiados o desgastados, permiten restablecer las condiciones normales de
funcionamiento.

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

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

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

Las anomalias detectadas que no se pueden subsanar con el mantenimiento
de primer nivel se comunican al servicio de mantenimiento o al responsable
jerarquico en tiempo y forma adecuados.

La informacion registrada permite caracterizar la produccidn y conocer las
incidencias ocasionadas.

Los datos de control e incidencias se reflejan correctamente en el lugar
asignado en los impresos o graficos de control.
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Referencia del Sistema Productivo

DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccion

Materiales

Productos o resultados del
trabajo

Procesos, métodos
y procedimientos

Subprocesos, actividades
concernidas

La informacion se registra de forma clara y precisa, permitiendo una
interpretacion facil y rapida.

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

Se informa al responsable jerarquico en tiempo y forma correcta de las
contingencias acaecidas.

Linea de bano de flotado, moletas, motores lineales, etc. Extenderia.
Canales de alimentacion. Maquinas de conformacién automatica
(prensas, maquinas IS, H-28, cortadoras, etc.). Mecanismo de forma-
cion de gota. Equipo de entrega. Moldes. Empujadores, cintas, etc.

Instalaciones de fibrado: Hilera de platino, maquina de fibrado. maqui-
na de «ensimaje»(rodillo «ensimador», aplicador, peine, bobinador).
Instalaciones de preparacion de «ensimajes». Depdsitos mezcladores.
Balanzas. Depdsitos de almacenaje con agitador.

Bombas de trasiego y red de transporte.

Arcas de recocido. Tuneles de tratamiento superficial. Equipos de tra-
tamiento superficial en frio.Instalaciones de calefaccion y ventilacion.
Mezcladores gas/aire y mecheros. Equipos eléctricos (transformador,
electrodos, sistemas de refrigeracion).

Consolas pupitres y paneles de mando para la conduccion y control de
las instalaciones: Teclados, sindpticos operativos, sistemas de seguri-
dad, circuitos de TV. Elementos de control (medidores de temperatura,
manometros, etc.). Sistemas de regulacién y control clasicos e infor-
matizados.

Calibres especificos («master model») para control de moldes. Duro-
metro. Equipos de cubicacion. Equipos de control de «ensimajes»: Pic-
nometro, viscosimetro.

Hornos (de crisoles, de acondicionamiento térmico). Cafia de soplado,
moldes, varillas, herramientas (Pinzas, tenazas, tijeras de corte, Utiles
de madera, y otras).

Vidrio fundido.

Hojas de vidrio plano. Envases de vidrio (botellas, tarros, frascos). Tu-
bos. Vajilleria. Bobinas de fibra de vidrio.

Flotado del vidrio fundido. Técnicas de conformacion automatica en
caliente: soplado, centrifugado, prensado, fibrado. Conformacion ma-
nual o semiautomatica en caliente: soplado, prensado.

Mantenimiento y control desde la consola de gestién de proceso de los
parametros de la operacion de flotado de vidrio.

Regulacion y mantenimiento de primer nivel de los canales alimenta-
cion. Ajuste y reglaje del mecanismo de entrega. Regulacién, conduc-
cion y control de maquinas y equipos de conformacion automatica: so-
plado, centrifugado, prensado y fibrado incluyendo el caiculo, control y
ajuste de los parametros de proceso y la realizacién de las operacio-
nes de mantenimiento de primer nivel.

Preparacion y conduccion de las operaciones de elaboracion y alma-
cenamiento de «ensimajes». Conformaciéon manual o semiautomatica
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Operaciones de fabricacion de vidrio y transformados

Informacién

en caliente (soplado, prensado): Soplado con o sin molde, soldado/pe-
gado de componentes, corte, prensado.

Realizacion de ensayos periodicos e interpretacion de sus resultados.
Interpretacion de resultados de ensayos de laboratorio.

Utilizada: Manuales de procedimientos e instrucciones técnicas. Pro-
gramas de fabricacion. Catalogos y fichas técnicas. Especificaciones
de producto (planos, modelos, instrucciones técnicas, etc). Programa
de mantenimiento operativo: mantenimiento de primer nivel (Instruc-
ciones y métodos operativos).

Generada: Impresos de trabajo: Partes de fabricacion e incidencias,
hojas de trabajo (fichas), hojas y gréaficos de control.

246



Referencia del Sistema Productivo

Unidad de Competencia 3:

Realizar operaciones de transformacion de vidrio

REALIZACIONES

3.1. Elaborar de forma manual
o semiautomatica, productos de
vidrio mediante el moldeo y, en su
caso, calibrado, de tubos de vidrio
de acuerdo con planos y especifi-
caciones técnicas, garantizando
la calidad del producto, respetan-
do las normas de seguridad y me-
dioambientales.

3.2. Regular y conducir maqui-
nas y equipos de moldeo y cali-
brado automatico de tubos de vi-
drio, asegurando la calidad del
producto y respetando las normas
de seguridad, higiene y medioam-
bientales.

CRITERIOS DE REALIZACION

La documentacion técnica relativa al producto y las ordenes verbales y/o
escritas se interpretan correctamente y permiten la eleccion adecuada de
magquinas, dtiles, herramientas y materiales.

Los tubos de vidrio se clasifican y almacenan por tamanos, diametros, tipos
y calidades en compartimientos diferenciados y de facil acceso, siendo
sefalados de forma clara e indeleble.

Se controlan las existencias de los materiales necesarios para la fabricacion
comprobando que se garantice el stock de seguridad.

La zona de trabajo, las maquinas, utiles y herramientas bajo su
responsabilidad se mantienen limpios y ordenados.

El tubo de vidrio se corta a la longitud necesaria para la elaboracion de la
pieza que se va a tabricar.

El tubo de vidrio moldeado, marcado, y en su caso esmerilado, se ajusta,
dentro de las tolerancias permitidas, a los planos del producto, o a las
instrucciones técnicas.

El correcto manejo de sopletes, y Uutiles de soldar garantiza la unién de los
diferentes componentes del producto sin roturas ni deformaciones.

Se comprueba que tras el templado desaparecen las tensiones producidas
durante el proceso de fabricacién.

El calibrado de los productos aforados garantiza que sus dimensiones
o volumetria se ajusta a lo explicitado en los planos del producto o en las
instrucciones técnicas dentro de las tolerancias permitidas.

Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioambientaies.

La documentacion técnica relativa al producto que se va a realizar y las
ordenes verbales y/o escritas se interpretan correctamente y permiten la
eleccion adecuada de maquinas, Utiles, herramientas y materiales.

Los tubos de vidrio se clasifican y almacenan por tamafios, didametros y tipos
en compartimientos diferenciados y de facil acceso, siendo senalados de
forma clara e indeleble.

Se controlan las existencias de materiales necesarios para la fabricacion
y comprobado que se garantice el stock de seguridad.

Se comprueba que la maquina, linea y horno estan limpios de envases de la
tabricacion anterior.

Se disponen manualmente en los cargadores de la maquina los tubos de
vidrio correspondientes al producto que hay que fabricar.

Se comprueba que el horno esta a la temperatura de trabajo y se acciona la
puesta en marcha del conjunto maquina-linea-horno.

Se controla visualmente el funcionamiento del conjunto maguina-linea-horno
identificando posibles anomalias de funcionamiento y de las piezas que
presentan defectos visibles, tomando medidas correctivas en el ambito de su
competencia y/o informando al responsable jerarquico.

El producto se empaqueta y embala correctamente, y se identifica segun
normas.

Se respetan las normas de seguridad e higiene y mediocambientales.
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Operaciones de fabricacién de vidrio y transformados

3.3. Regular y conducir maqui-
nas y equipos para templar, en-
samblar y/o curvar placas de vidrio
para obtener doble acristalamien-
to, producto templado o producto
laminar destinados a la construc-
cion o a la automocion, aseguran-
do la calidad del producto, respe-
tando las normas de seguridad y
medioambientales.

3.4. Regular y conducir maqui-
nas y equipos para la obtencion
de microesferas de vidrio, asegu-
rando la calidad del producto ob-
tenido, respetando las normas de
seguridad y medioambientales.

3.5. Controlar los parametros
de fabricacion y la calidad y canti-
dad del producto fabricado.

3.6. Realizar el mantenimiento
de primer nivel de los medios de
produccién y de control.

Se interpreta correctamente la documentacion técnica relativa al producto
que se va a realizar y las ordenes verbales y/o escritas, permitiendo la
eleccion adecuada de maquinas, utiles, herramientas y materiales.

La zona de trabajo, las maquinas, utiles y herramientas bajo su
responsabilidad se mantienen limpias y ordenadas.

Los stocks de vidrio y materiales auxiliares (PVB, Utiles de embalaje, etc) son
los adecuados al producto que se va a fabricar y permiten una produccion
sin interrupciones de acuerdo con el programa de fabricacion.

Las maquinas y utiles (prensas, esqueletos, etc) para el curvado de hojas de
vidrio son los necesarios, y se reglan correctamente en funcion de las
caracteristicas de calidad del producto.

El reglaje, ajuste y conduccion de maquinas y equipos permite la obtencion
de laminas de vidrio para acristalamiento, doble acristalamiento, vidrio
templado y laminar, con las caracteristicas de calidad exigidas.

La conduccion de maquinas y equipos de transformacion de hojas de vidrio
plano se ajusta al programa de fabricacion.

Las hojas de vidrio plano y los productos obtenidos son transportados sin
que sufran ningun deterioro ni alteraciones inadmisibles de sus
caracteristicas.

El producto se empaquetan y embalan correctamente y se identifica segun
normas.

Los productos identificados como «no conformes» se sefalan correctamente
y se les asignan el destino previsto en las instrucciones técnicas.

Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioambientales.

Se comprueba que el vidrio para reciclado que se va a utilizar como materia
prima no presenta vidrios coloreados ni elementos contaminantes y se
almacena en su acopio correspondiente.

Se comprueba el correcto funcionamiento de los trituradores, molinos
y tamices y se controla que el tamafo de grano obtenido se ajusta al
especificado en las instrucciones técnicas.

Se ajusta y controla la velocidad de recorrido del grano y la temperatura del
horno, de forma que garantizan la consecucion de esferas de vidrio del
tamano deseado.

Cada tipo de microesferas, clasificadas en funcion de su tamano, se
almacenan en su silo correspondiente.

El producto se empaqueta y embala correctamente y se identifican segun
normas.

Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioambientales.

La toma de muestras se realiza de acuerdo con el procedimiento indicado
para cada material o producto, mediante el método de muestreo establecido.

El ajuste y calibrado de los instrumentos, realizado mediante procedimientos
establecidos, permite obtener resultados fiables.

La realizacion de los ensayos segun procedimientos y normativas
establecidos proporciona datos fiables en el tiempo previsto.

Se realizan los controles indicados en las normas gue aseguran la calidad en
la forma y frecuencia establecida.

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

La limpieza, engrase y reglaje de los medios de produccion y control
permiten mantener las condiciones idéneas de funcionamiento
y conservacion.
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Referencia del Sistema Productivo

3.7. Cumplimentar la informa-
cion requerida referente al desa-
rrollo y resultados del trabajo.

DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccidén

La sustitucion de elementos sencillos y accesibles, que se encuentran
averiados o desgastados, permiten restablecer las condiciones normales de
funcionamiento.

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

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

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

Las anomalias detectadas que no se pueden subsanar con el mantenimiento
de primer nivel se comunican al servicio de mantenimiento o al responsable
jerarquico en tiempo y forma adecuados.

La informacion registrada permite caracterizar la produccion y conocer las
incidencias ocasionadas.

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

La informacion se registra de forma clara y precisa, permitiende una
interpretacion facil y réapida.

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

Se informa al responsable jerarquico en tiempo y forma correcta de las
contingencias acaecidas.

Maguina automatica de transformacion de tubos de vidrio (Cargador,
magquina, equipo moleteador-grabador, equipo de aplicacién serigrafi-
ca, arca de recocido y equipo de empaquetado).

Seccion de vidrio frio en plantas de fabricacion de vidrio ptano: Equipo
de control y senalizacion, puente de corte, maquina cortadora por in-
yeccion, intercaladora, empaquetadora, Mesas transportadoras, puen-
te grua y ventosas, canteadora-pulidora, biseladora, inyectora, robot
de sellado, pdrtico de ensamblaje automatico, maquina de desaireado
mecanico y de vacio, maquina de corte automatico de PVB.

Linea de fabricacion de vidrio para automocion: Magquinaria para cor-
te, canteado, taladrado y lavado-secado de hojas de vidrio plano, hor-
no de recocido, moldes-esqueleto para curvado, lineas de conduccion-
evacuacion del producto curvado, maquinas soldadora y de corte
automatico de PVB, sala de climatizacion para almacenado y ensam-
blado, maquinas de desaireado mecanico y de vacio, robots de palle-
tizado, lineas de lavado, control y empaquetado.

Consolas, monitores, paneles y pupitres para conducciéon de instala-
ciones.

Utiles y herramientas (Herramientas de mano para ajustes y reglajes:
hormas de verificacion, calibres, micrometros y equipos de control di-
mensional, etc.).

Linea de fabricacion de vidrio para sefalizacion: Silos de almacena-
miento de materias primas y producto acabado, trituradores, tamices y
hornos.

Taller de elaboracion manual o semiautomatica de productos de vidrio
para uso técnico: Maquinas de estrangular, doblar y cerrar tubos. Ma-
quina de bolas. Tornos eléctricos. Utiles de esmerilar. Sopletes. Utiles
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Operaciones de fabricacion de vidrio y transformados

Materiales

Productos o resultados del
trabajo

Procesos, métodos y
procedimientos

Subprocesos, actividades
concernidas

Informacion

y herramientas (espatulas, moldes, canas sopladoras, pinzas, elemen-
tos de corte, etc.). Homos para recocido. Equipos de calibrado y afo-
rado.

Equipos de control.

Hojas de vidrio plano, placas moldeadas, tubos de vidrio, cascos de vi-
drio para reciclaje. Materiales auxiliares: intercalarios de PVB, mate-
riales para sellado, material de embalado, etc.

Vidrio para acristalamiento (simple y doble acristalamiento), vidrio tem-
plado y vidrio laminar. Vidrio para automocion. Vidrio de laboratorio,
farmacia y para uso médico. Vidrio para iluminacion, rétulos luminosos,
bombillas, tubos fluorescentes y lamparas. Vidrio optico. Cristales pa-
ra relojes. Vidrio para sefalizacion.

Transformado manual o automatico de tubos de vidrio en caliente.
Transformado de placas de vidrio plano. Moldeado de placas de vidrio
en caliente, templado, ensamblado y capeado.

Recepcidn y almacenamiento de tubos y hojas de vidrio plano.Trans-
formado automatico de tubos de vidrio: Carga, regulacion, conduccion
y control de equipos de fabricacion automatica de articulos de vidrio a
partir de tubos incluyendo el calculo, control y ajuste de los parametros
de proceso y la realizacion de las operaciones de mantenimiento de
primer nivel.

Transformado manual de tubos de vidrio: Corte, estrangulado, estira-
do, curvado, soplado, moleteado, esmerilado, cerrado, templado y, en
su caso, calibrado. Soldado de diferentes componentes de la pieza.
Calibrado.

Regulacion, preparacion y conduccion de las operaciones de transfor-
mado de placas de vidrio plano: Tratamiento mecéanico en frio (corte,
biselado, canteado, taladrado), tratamiento térmico (templado, curva-
do), laminado, ensamblado y/o capeado incluyendo el calculo, control
y ajuste de los parametros de proceso y la realizacion de las opera-
ciones de mantenimiento de primer nivel.

Realizacion de ensayos periddicos e interpretacion de sus resultados.
Interpretacion de resultados de ensayos de laboratorio.

Utilizada: Manuales de procedimientos e instrucciones técnicas: Ca-
racteristicas de hojas de vidrio plano o tubos a transformar. Especifi-
caciones y tolerancias. Criterios de aceptacion o rechazo de partidas.
Fichas de reglaje de maquinas. Normas de calibracion. Esquemas y
planos con especificaciones de productos a fabticar, plantillas guias de
fabricacién. Planos, esquemas e instrucciones técnicas de fa maqui-
naria y los equipos de control utilizados. Programa de mantenimiento
operativo. Mantenimiento de primer nivel: Instrucciones y métodos
operativos. Programa de fabricacion. Normas de seguridad en taller y
laboratorio.

Generada: Impresos de trabajo: Partes de fabricacion e incidencias,
hojas de control y partes de incidencias.
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Unidad de Competencia 4:

Realizar operaciones de manufactura y decoraciéon de productos de vidrio

REALIZACIONES

4.1. Realizar manufacturas y/o
decoraciones mecanicas en pro-
ductos de vidrio, siguiendo ins-
trucciones técnicas y asegurando
la calidad establecida, respetando
las normas de seguridad y medio-
ambientales.

4.2. Realizar decoraciones me-
diante aplicaciones no vitrificables
para obtener articulos manufactu-
rados de vidrio decorado, siguiendo
instrucciones técnicas, asegurando
la calidad del producto obtenido
respetando las normas de seguri-
dad y medioambientales.

CRITERIOS DE REALIZACION

La documentacion técnica relativa al producto a realizar y las ordenes
verbales y/o escritas se interpretan correctamente y permiten la eleccion
adecuada de maguinas, Utiles, herramientas y materiales.

Los stocks de vidrio y materiales auxiliares son los adecuados al producto
que se va a fabricar y permiten una produccién sin interrupciones de acuerdo
con el programa de fabricacion.

Las hojas de vidrio plano y los productos obtenidos son transportados sin
que sufran ningun deterioro ni alteraciones inadmisibles de sus
caracteristicas.

La preparacion de la superficie del vidrio se realiza utilizando las técnicas
adecuadas y permite la decoracion.

El reglaje, ajuste y conduccion de maquinas y equipos se realiza de acuerdo
con las instrucciones técnicas del producto y manual de prccedimientos

y permite la obtencion de productos de vidrio con decoraciones mecanicas:
biselados, tallados, canto pulido y pecho paloma.

Se realizan los controles especificados en las normas de aseguramiento de
la calidad en la forma y frecuencia establecidas.

Los productos se empagquetan y embalan correctamente y se identifican
segun normas.

Los productos identificados como «no conformes» se sefialan correctamente
y se les asigna el destino previsto en las instrucciones técnicas.

La zona de trabajo, las maquinas, utiles y herramientas bajo su
responsabilidad se mantienen limpias y ordenadas.

Se respetan las normas de seguridad, higiene y medioambientales.

La documentacion técnica relativa al producto que se va a realizar y las
ordenes verbales y/o escritas se interpretan correctamente y permiten la
eleccion adecuada de maquinas, Utiles, herramientas y materiales.

Los stocks de vidrio y materiales auxiliares son los adecuados al producto
que hay que fabricar y permiten una produccion sin interrupciones de
acuerdo con el programa de fabricacion.

Se identifican, preparan y controlan los materiales auxiliares necesarios y se
disponen en condiciones aptas para su uso.

La preparacion de la superficie del vidrio se realiza utilizando las técnicas
adecuadas y permite la decoracion.

El reglaje, ajuste y conduccion de maquinas y equipos de aplicacion se
realiza de acuerdo con las instrucciones técnicas del producto y manual de
procedimientos y permite la obtencion de productos de vidrio con
decoraciones no vitrificables (dorados, plateados, etc).

Se realizan los controles indicados en las normas que aseguran la calidad en
la forma y frecuencia establecidas.

La zona de trabajo, las maquinas, utiles y herramientas bajo su
responsabilidad se mantienen limpias y ordenadas.

l.os productos se empaquetan y embalan correctamente y se identifican
segln normas.

Los productos identificados como «no conformes» se sefialan correctamente
y se les asigna el destino previsto en las instrucciones técnicas.

Se respetan las normas de seguridad, higiene y medioambientales.
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Operaciones de fabricacion de vidrio y transformados

4.3. Preparar, aplicar y cocer
decoraciones vitrificables en pro-
ductos de vidrio, asegurando la
calidad del producto obtenido ga-
rantizando la concordancia del re-
sultado con el disefo del producto
y la seguridad de las operaciones.

4.4. Realizar instalaciones de
articulos de vidrio plano que cum-
plan las especificaciones técnicas
establecidas y respetando las
normas de seguridad y medicam-
bientales.

4.5. Realizar el mantenimiento
de primer nivel de los medios de
produccién y de control.

4.6. Cumplimentar la informa-
cion requerida referente al desa-
rrollo y resultados del trabajo.

Se seleccionan los materiales, y se preparan las pantallas serigraficas a
partir de la documentacion grafica (fotolitos, disefios, etc) recibida.

Se seleccionan los esmaltes adecuados siguiendo instrucciones técnicas
recibidas o contenidas en el manual de procedimientos.

Se preparan y se regulan las maquinas decoradoras en funcion del tipo de
producto y decoracioén.

Se comprueba que el vidrio preparado para la decoracion no presenta
defectos o suciedad que impida o dificulte la operacion y se apartan las
piezas defectuosas.

La aplicacion de las decoraciones vitrificables permite la obtencion de
productos con las caracteristicas de calidad exigidas.

El horno de vitrificacion se regula teniendo en cuenta las caracteristicas de la
operacion de decorado y el tipo de esmalte empleado.

Se realizan los controles indicados en las normas de aseguramiento de la
calidad en la forma y frecuencia establecida.

Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioambientales.

Las ordenes verbales o escritas y la documentacion gréfica se interpretan
correctamente y los partes de trabajo estan redactados de forma clara
y concisa.

Las herramientas, materiales y medios auxiliares son los adecuados y se
recogen y almacenan correctamente una vez terminado el trabajo.

Los productos de vidrio para acristalamientos son transportados sin que
sufran ningun deterioro ni alteraciones de sus caracteristicas de calidad.

El tipo de vidrio, su espesor, color, forma y tamafo se corresponde con las
especificaciones técnicas.

Las dimensiones del perfil y del vidrio se corresponden entre si y estan de
acuerdo con lo configurado en los planos.

El sellado es continuo, no esta agrietado y esta totalmente adherido al vidrio.

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

Se identifican y aplican las medidas de seguridad correspondientes.

La limpieza, engrase y reglaje de los medios de produccidn y controf
permiten mantener las condiciones idéneas de funcionamiento
y conservacion.

La sustitucion de elementos sencillos y accesibles, que se encuentran
averiados o desgastados, restablece las condiciones normales de
funcionamiento.

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

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

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

Las anomalias detectadas que no se pueden subsanar con el mantenimiento
de primer nivel se comunican al servicio de mantenimiento o al responsable
jerarquico en tiempo y forma adecuados.

La informacion registrada permite caracterizar la producciéon y conocer las
incidencias ocasionadas.

Los datos de control e incidencias se reflejan correctamente en el lugar
asignado en los impresos o graficos de control.
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DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccion

Materiales

Productos o resultados del
trabajo

Procesos, métodos y
procedimientos

Subprocesos, actividades
concernidas

Informacion

La informacion se registra de forma clara y precisa, permitiendo una
interpretacion facil y rapida.

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

Se informa al responsable jerarquico en tiempo y forma correcta de las
contingencias acaecidas.

Magquinas, materiales y equipos empleados en decoraciones mecani-
cas: Cortadora, maquina biseladora, canteadora, torno de tallado, pu-
lidora, maquina para desbastar, afinar y pulir lentes, maquina de lavar
vidrios, pistola de chorro de aridos.

Maquinas, materiales y equipos empleados en técnicas de decoracion
(vitrificable 0 no): Equipos para la elaboracion de pantallas serigraficas
(marcos y tejidos para pantallas serigraficas, fotolitos, enteladora, in-
soladora, estufa de secado), equipos de aplicacion serigrafica (aplica-
ciones manuales y automaticas), bandejas de polivinilo, linea de for-
macién del vidrio a capas, camaras de deposicién, pistolas y cabinas
de aplicacion aerografica manual y automatica, torno, pinceles, ele-
mentos de control de proceso y de materiales.

Utiles y herramientas para instalacién de acristalamientos.

Lunas de vidrio plano, espejos, envases de vidrio (botellas, tarros, fras-
cos). vajilleria, vidrio ornamental. Abrasivos (corinddn, arena). Reacti-
vos (&cidos, catalizadores, productos metalicos, pinturas). Tintas seri-
graficas. Barnices. Pinturas.

Vidrio para automocién. Vidrio plano decorado (lunas, espejos, acris-
talamientos). Vidrio hueco decorado (vajilleria, vidrio para decoracion).
Vidrio ornamental. Instalacion de articulos de vidrio.

Decoraciones mecanicas: Tallado, biselado, canto pulido, pecho palo-
ma y grabado al chorro de aridos. Decoraciones no vitrificables: Gra-
bado al acido, plateado, dorado, capeado. Decoraciones vitrificables:
Serigrafia, coloreado y fileteado.

Interpretacion de planos, bocetos, disefios e instrucciones técnicas. Re-
cepcion y almacenamiento de hojas de vidrio plano y productos de vidrio.
Acondicionamiento de la supetficie del vidrio. Preparacion, regulacion y
conduccion de magquinaria de corte, biselado, canto pulido, pecho palo-
ma y grabado al chorro de aridos. Marcado y tallado de productos de vi-
drio. Realizacion manual de decoraciones mecanicas. Preparacion de
materiales y preparacion, regulacion y conduccion de equipos y maqui-
nas de grabado al acido, plateado, dorado. Realizaciéon manual de deco-
raciones no vitrificables. Preparacion de materiales, elaboracion de pan-
tallas serigraficas, regulacion y conduccion de equipos y maquinas para
decoraciones vitrificables. Aplicacion manual de decoraciones vitrifica-
bles. Realizacion de ensayos periddicos e interpretacion de sus resulta-
dos. Realizacion de las operaciones de mantenimiento de primer nivel.

Utilizada: Programas de fabricacién. Manuales de procedimientos e
instrucciones técnicas: Planos, bocetos u otro tipo de informacion gra-
fica a utilizar.

Generada: Impresos de trabajo: Partes de inventario, hojas de control
(impresos, graficos y partes de incidencias).
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Unidad de Competencia 5:

Realizar la administracién, gestion y comercializacion en una pequena empresa o taller

REALIZACIONES

5.1. Evaluar la posibilidad de
implantacion de una pequena em-
presa o taller en funcion de su ac-
tividad, volumen de negocio y ob-
jetivos.

5.2. Determinar las formas de
contratacion mas idoneas en fun-
cién del tamano, actividad y obje-
tivos de una pequena empresa.

5.3. Elaborar, gestionar y orga-
nizar la documentacién necesaria
para la constitucion de una pe-
quefna empresa y la generada por
el desarrollo de su actividad eco-
némica.

5.4. Promover la venta de pro-
ductos o servicios mediante los
medios o relaciones adecuadas,
en funcion de la actividad comer-
cial requerida.

5.5. Negociar con proveedores
y clientes, buscando las condicio-
nes mas ventajosas en las opera-
ciones comerciales.

CRITERIOS DE REALIZACION

Se selecciona la forma juridica de empresa mas adecuada a los recursos
disponibles, a los objetivos y a las caracteristicas de la actividad.

Se realiza el analisis previo a la implantacion, valorando:
La estructura organizativa adecuada a los objetivos.

La ubicacion fisica y ambito de actuacién (distancia clientes/proveedores,
canales de distribucion, precios del sector inmobiliario de zona,
elementos de prospectiva).

La prevision de recursos humanos.

La demanda potencial, prevision de gastos e ingresos.

La estructura y composicion del inmovilizado.

La necesidades de financiacion y forma mas rentable de la misma.
La rentabilidad del proyecto.

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

Se determina adecuadamente la composicion de los recursos humanos
necesarios, segun las funciones y procesos propios de la actividad de la
empresa y de los objetivos establecidos, atendiendo a formacion, experiencia
y condiciones actitudinales, si proceden.

Se identifican las formas de contratacion vigentes, determinando sus
ventajas e inconvenientes y estableciendo los mas habituales en el sector.

Se seleccionan las formas de contrato optimas, segun los objetivos y las
caracteristicas de la actividad de la empresa.

Se establece un sistema de organizacion de la informacion adecuado que
proporcione informacion actualizada sobre la situacion econdmico-financiera
de la empresa.

Se realiza la tramitacion oportuna ante los organismos publicos para la
iniciacion de la actividad de acuerdo con los registros legales.

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

Se identifica la documentacidn necesaria para la constitucion de la empresa
(escritura, registros, impuesto de actividades econdmicas y otras).

En el plan de promocién, se tiene en cuenta la capacidad productiva de la
empresa y el tipo de clientela potencial de sus productos y servicios.

Se selecciona el tipo de promocion que hace éptima la relacion entre el
incremento de las ventas y el coste de la promocion.

La participacion en ferias y exposiciones permite establecer los cauces de
distribucién de los diversos productos o servicios.

Se tienen en cuenta, en la negociacion con los proveedores:
Precios del mercado
Plazos de entrega
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5.6. Crear, desarrollar y mante-
ner buenas relaciones con clien-
tes reales o potenciales.

5.7. Identificar, en tiempo vy for-
ma, las acciones derivadas de las
obligaciones legales de una em-
presa.

DOMINIO PROFESIONAL

Informacién que maneja

Documentacién con los
distintos organismos oficiales

Tratamiento de la informacion

Calidades

Condiciones de pago

Transportes, si procede

Descuentos

Volumen de pedido

Liquidez actual de la empresa

Servicio post-venta del proveedor
En las condiciones de venta propuestas a los clientes se tienen en cuenta:

Margenes de beneficios

Precio de coste

Tipos de clientes

Volumen de venta

Condiciones de cobro

Descuentos

Plazos de entrega

Transporte si procede

Garantia

Atencion post-venta

Se transmite en todo momento la imagen deseada de la empresa.

Los clientes son atendidos con un trato diligente y cortés, y en el margen de
tiempo previsto.

Se responde satisfactoriamente a sus demandas, resolviendo sus
reclamaciones con diligencia y prontitud y promoviendo las futuras
relaciones.

Se comunica a los clientes cualquier modificacién o innovacién de la
empresa, que pueda interesarles.

Se identifica la documentacion exigida por la normativa vigente.

Se identifica el calendario fiscal correspondiente a la actividad econémica
desarrollada.

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

Seguros sociales

Documentacion administrativa: facturas, albaranes, notas de pedido,
letras de cambio, cheques.

Permisos de apertura del local, permiso de obras, etc... Néominas TCH,
TC2, Alta en IAE. Libros contables oficiales y libros auxiliares. Archivos
de clientes y proveedores.

Tendra que conocer los tramites administrativos y las obligaciones con
los distintos organismos oficiales, ya sea para realizarlos el propio in-
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teresado o para contratar su realizacion a personas o empresas espe-
cializadas.

El soporte de la informacion puede estar informatizado utilizando pa-
quetes de gestion muy basicos existentes en el mercado.

Personas con las que se Proveedores y clientes. Al ser una pequeha empresa o taller, en ge-
relaciona neral, tratara con clientes cuyos pedidos o servicios daran lugar a pe-
quenas o medianas operaciones comerciales. Gestorias.
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1.2.1. Cambios en los factores
tecnolégicos, organizativos y
econdémicos

1.2.2. Cambios en las
actividades profesionales

1.2. EVOLUCION DE LA COMPETENCIA
PROFESIONAL

Se mencionan a continuacién una serie de cambios previsibles en el
sector, que, en mayor o menor medida, pueden influir en la competen-
cia de esta figura profesional:

Se producira un mayor grado de automatizacion en las nuevas insta-
laciones y su incremento en las ya existentes, siendo especialmente
significativo el aumento en la incorporacién de robots en las activida-
des de transformacion y manufactura (tallado, doble acristalamiento,
capeado, vidrio optico, etc.), lo cual implicara una importante renova-
cion de maquinaria y mayor presencia de magquinas programables y
sistemas informaticos.

Generalizacion del disefio y fabricacion asistidos por ordenador (pro-
cesos automaticos).

Mayor intercambio de informacion en soporte electronico entre los
clientes y fabricantes, sobre todo, en el sector de vidrio para automo-
cion.

Mejora de los rendimientos del proceso mediante la incorporacion de
fusion eléctrica y sistemas rapidos de fusion.

Desarrollo de los procesos de capeado para la obtencion de vidrios
con propiedades Opticas, electrénicas y opto-electrénicas mediante la
aplicacion de capas funcionales.

Desarrollo de procesos de tratamiento superficial para la mejora de las
propiedades mecanicas de las superficies.

Incorporacion de nuevas tecnologias de fabricacion de vidrio-plastico
para envases.

Desarrollo de nuevos productos de vidrio de alta tecnologia: bio-vidrios
para implantes, fibras opticas, matrices para laser, semiconductores,
paneles electro-opticos y otras aplicaciones electronicas.

Desarrollo de nuevos productos de vidrio para la construccion y otros
usos, fabricados por vitrificacion de residuos industriales.

Mayor exigencia en los niveles de calidad, entendida ésta como una
caracteristica no sélo del producto que llega al cliente sino de todas las
actividades de la empresa.

Desarrollo de la normativa de seguridad y prevencién, y mayor exi-
gencia en su aplicacion.

La aplicacion de las reglamentaciones en materia medioambiental su-
pondra la incorporacion de tecnologias destinadas a la reduccion, tra-
tamiento y eliminacion de residuos y efluentes contaminantes, propi-
ciando con ello la mejora del rendimiento energético de los procesos
(reduccion de CO,, O, etc)).

La existencia de una mayor conciencia de conservacion del medicam-
biente propiciara un mayor uso y consumo de productos de vidrio en
general, y en particular los de tipo utilitario como los envases, por su
condicion de material totalmente reciclable.

Se daran cambios especificos en la actividad de este profesional deri-
vados, principalmente, de la implantacion de nuevas tecnologias que
haran disminuir aquellas actividades que requieran intervenciones ma-
nuales y aumentaran las de conduccion de maquinas e instalaciones a
través de equipos informaticos.
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1.2.3. Cambios en la
formacion

El aumento de los niveles de calidad exigidos determinara una activi-
dad mas rigurosa para su control, basada en el entendimiento y apli-
cacion del plan de calidad especifico. De igual modo la proteccién me-
dioambiental debe constituir una actividad de importancia creciente.

La implantacion de nuevas tecnologias y el desarrollo de nuevos pro-
cesos de fusidn y tratamientos requerird una formacion en la utilizacién
de nuevos equipos de fabricacion y control y en las técnicas y mate-
riales empleados.

El uso cada dia mas generalizado de la informatica, tanto en [a gestion
de maquinas y equipos, como en la gestion de la informacion de pro-
duccion, precisara un conocimiento mas amplio como usuario de esta
tecnologia.

Su formacion en calidad debe enfocarse a conseguir una concepcion
global de la misma en el proceso productivo potenciadora del auto-
control y unos conocimientos en medios y sistemas de control que le
permitan la puesta al dia y la actuacion sistematica en este campo.

El creciente desarrollo de la normativa medioambiental precisara for-
macion en las técnicas de tratamiento y reciclaje de residuos que dis-
minuyan el impacto medioambiental.

Debera conocer la utilidad de instalacion de los distintos medios de
proteccidn y tener una visién global de la seguridad personal y medio-
ambiental, asi como un conocimiento de la normativa aplicable y do-
cumentacion especifica que le lleve a tener en cuenta de forma per-
manente este aspecto en todas sus actuaciones.

oF
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1.3.1. Entorno profesional

y de trabajo

1.3.2. Entorno funcional

y tecnolégico

1.3. POSICION EN EL PROCESO PRODUCTIVO

Esta figura profesional ejercera su actividad en el sector de fabrica-
cion, transformacion o instalacion de productos de vidrio en las activi-
dades:

Fabricacion de vidrio plano.
Fabricacion de tubos de vidrio.

Fabricacion automatica de vidrio hueco: Envases de vidrio, articu-
los de vidrio para uso domeéstico, servicio de mesa, cocina y usos
ornamentales.

Fabricacién manual o semiautomatica de articulos de vidrio: Vidrio
hueco soplado o prensado.

Fabricacion de vidrio técnico: Materiales de vidrio para la construc-
cién y aisladores de vidrio.

Fabricacion de vidrio optico: Vidrio dptico cientifico, vidrio para an-
teojeria médica, cristales para relojes y para gafas corrientes.

Fabricacion de vidrio para iluminacion: Bombillas, lamparas, tubos
fluorescentes, y rétulos luminosos.

Fabricacion de microesferas de vidrio para senalizacién.

Fabricacion de vidrio para laboratorio, farmacia y uso médico: Uti-
les y equipos de vidrio para laboratorio y frascos, ampollas, viales,
etc. para farmacia.

Fabricacion de fibra de vidrio y articulos de fibra de vidrio: Bobinas
de fibra de vidrio. Mantas de fibra de vidrio para aislamientos tér-
micos y acusticos.

Fabricacion de acristalamientos: Acristalamientos simples, doble
acristalamiento, acristalamientos de seguridad, vidrio para automo-
cion y vidrio a capas (lunas reflectantes, semirreflectantes, antirre-
flectantes, y de baja emisividad).

Manipulado y decoracién de articulos de vidrio.
Instalacion de acristalamientos.

Las empresas del subsector del vidrio varian mucho en su tamafo en
funcién de su actividad, siendo en general empresas de tamafio me-
diano o grande (entre 300 y 600 empleados) en fabricacion de vidrio
plano, hueco, vidrio para automocion y fibra de vidrio y de tamano pe-
quefio en las demas actividades abundando las empresas de menos
de 50 empleados especialmente en las dedicadas a la manipulacion,
decoracion y/o instalacion de articulos de vidrio.

El técnico en operaciones de fabricacion de vidrio y transformados se
integrara generalmente en un equipo de personas de su mismo nivel
de cualificacion, desarrollando preferentemente tareas individuales.
Dependera organicamente de un mando intermedio (jefe de linea o
seccion).

Esta figura profesional se ubica principalmente en las areas funciona-
les de ejecucion y control de la produccion, desempefiando también ta-
reas derivadas del control de calidad y medioambiental.

Quedan fuera de su ambito de competencia el disefio y desarrollo de
producto y la organizacion de la produccion, si bien puede intervenir en
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Ocupaciones y puestos de
trabajo tipo mas relevantes

operaciones de desarrollo de producto comunes a operaciones de pro-
duccién como la realizacion dirigida de ensayos de desarrollo de pro-
ducto en laboratorio o en lineas piloto.

El mantenimiento que se incluye en las actividades profesionales de
esta figura profesional se limita al mantenimiento de uso, centrado en
el montaje, desmontaje y ajuste de elementos accesibles relacionados
con el utillaje. No contempla, por tanto, la correccion de averias que
impliguen intervenciones profundas.

Las técnicas y conocimientos tecnoldgicos abarcan el campo de la fa-
bricacion industrial de productos de vidrio y transformados. Se en-
cuentran ligados directamente a:

Proceso de fabricacion: conjunto de equipos y técnicas para fusion
y conformacion de vidrio, transformacion manual o automatica de
productos de vidrio y mecanizado y decoracién de productos de vi-
drio.

Control del proceso de fabricacion: Conocimientos de las caracte-
risticas y propiedades de las materias primas, semielaborados, pro-
ducto acabado y residuos de la actividad productiva, y técnicas de
control de proceso y de materiales.

A titulo de ejemplo y especialmente con fines de orientacion profesio-
nal, se enumeran a continuacion un conjunto de ocupaciones o pues-
tos de trabajo que podrian ser desempefados una vez adquirida la
competencia profesional definida en el perfil del titulo:

Fundidor. Flotador - recocedor de vidrio plano. Recocedor de vidrio
hueco. Elaborador de vidrio manual y semiautomatico. Operador de
canales de alimentacion. Conductor de maquina de conformacion au-
tomatica. Mecanico de maguina de conformacién automatica. Fibrador
«ensimador». Transformador de vidrio plano para automocioén. Trans-
formador de vidrio técnico. Decorador de vidrio. Controlador de linea
de vidrio de automocion. Técnico de laboratorio de control. Técnico de
laboratorio de serigrafia. Cristalero.

Posibles especializaciones:

La figura profesional descrita puede conseguir diversas especializa-
ciones (mediante un periodo de adaptacion/formacion en el puesto de
trabajo) derivadas del tipo de producto que se va a fabricar, la técnica
utilizada o la fase del proceso en la que desarrolla su actividad.

Las especializaciones de esta profesion se producen por las fases del
proceso de produccion en que intervienen y por los tipos de activida-
des y producto fabricado originando en funcion de estas circunstancias
especializaciones en flotado de vidrio, conformado automatico de vi-
drio fundido, transformacion manual y semiautomatica del vidrio, pro-
cesador de tubos luminosos, vidrio dptico, fibra de vidrio y técnicas de
control de calidad.
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2. ENSENANZAS DEL CICLO FORMATIVO

2.1. OBJETIVOS GENERALES DEL CICLO
FORMATIVO

Interpretar y comprender la informacion técnica y en general todo el
lenguaje simbolico asociado a las operaciones y control de trabajos de
fabricacion, transformacion, manufactura y decoracion de productos
de vidrio.

Analizar los procesos de fabricacion y transformacion industrial de pro-
ductos de vidrio, identificando las principales variables de proceso,
evaluando su influencia en el desarrollo de las etapas de fabricacion y
en la calidad del producto obtenido y comprendiendo la interrelacién
entre las etapas de operacion y los materiales, los equipos, maguinas
e instalaciones, los recursos humanos, y los criterios de calidad, eco-
nomicos y de seguridad exigidos.

ldentificar y caracterizar los principales materiales empleados y pro-
ductos obtenidos en la fabricacion, transformacion, manufactura y de-
coracion de productos de vidrio analizando sus propiedades y compor-
tamiento mediante el empleo de instrumentos y equipos adecuados.

Realizar la preparacion de los materiales necesarios para las opera-
ciones de transformacion, manufactura y decoracion de productos de
vidrio ajustandose a la informacién de proceso especificada.

Realizar la preparacion, ajuste y operacion de maquinas, equipos e
instalaciones ajustandose a la informacién de proceso especificada.

Valorar los resultados de su trabajo en la ejecucion de las distintas
operaciones de proceso y preparacion de materiales, verificando el ni-
vel de cumplimiento de los requisitos y calidad establecidos.

Sensibilizarse respecto de los efectos que las condiciones de trabajo
pueden producir sobre la salud personal, colectiva y ambiental con el
fin de mejorar las condiciones de realizacion del trabajo, utilizando me-
didas correctivas y protecciones adecuadas.

Comprender el marco legal, econdmico y organizativo que regula y
condiciona la actividad industrial, identificando los derechos y obliga-
ciones que se derivan de las relaciones laborales, adquiriendo la ca-
pacidad de seguir los procedimientos establecidos y de actuar con efi-
cacia en las anomalias que pueden presentarse en los mismos.

Utilizar y buscar cauces de informacion y formacion relacionada con el
ejercicio de la profesion, que le posibiliten el conocimiento y la inser-
cidn en los sectores de la fabricacion, transformacion o manufactura
del vidrio.
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Modulo Profesional 1:
Composicion y fusion
Asociado a la Unidad de Competencia

CAPACIDADES TERMINALES

1.1. Analizar y describir los pro-
cesos de composicion, prepara-
cion de la mezcla y fusion del vi-
drio relacionando los productos
de entrada y salida, las variables
de proceso, l0s medios y los pro-
cedimientos.

1.2. |dentificar y caracterizar las
materias primas, casco de vidrio y
productos de salida del proceso
de fusion de vidrio.

2.2. MODULOS PROFESIONALES ASOCIADOS
A UNA UNIDAD DE COMPETENCIA

1. Conducir operaciones de composicion y fusion de vidrio.

CRITERIOS DE EVALUACION

Relacionar las caracteristicas de los diferentes productos de entrada y salida
con las etapas del proceso de fabricacion (recepcion y almacenamiento de
materiales, dosificacion, mezcla, homogeneizacion, alimentacion al horno y
fusion).

Relacionar las instalaciones y medios auxiliares con las etapas del proceso
de fabricacion y el tipo de vidrio que producen.

Identificar las principales variables del proceso de composicion y fusion y su
influencia en las diferentes etapas de fabricaciéon y en la calidad del producto
obtenido.

En un supuesto practico de composicion y fusién de un determinado tipo de
vidrio debidamente caracterizado por la informacion técnica del proceso y un
programa de fabricacion:

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

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

Determinar los principales puntos de control y los parametros a controlar.

Justificar la curva de fusidn en funcion de las transformaciones fisicas y
quimicas de la mezcla de materias primas y de las caracteristicas del
producto de vidrio que se va a obtener.

Relacionar el sistema de regulacion de inversion de llama, la atmdsfera en el
interior del horno, los mecanismos y procedimientos de afinado, los sistemas
de combustion, extraccion de humos y recuperacion de calor, los sistemas
de refrigeracion, las instalaciones de apoyo eléctrico y los mecanismos y
sistemas de control del proceso (temperaturas del vidrio y de la atmdsfera en
el horno, presiones en caliente, andlisis de gases y caudales de combustible
y gases) con las caracteristicas de calidad del vidrio obtenido y con su ciclo
de fusion.

Reconocer y describir defectos de homogeneidad del vidrio atribuibles a las
operaciones de composicién y fusién (infundidos, desvitrificaciones, burbujas,
piedras de refractario y «cuerdas») y sefalar sus causas mas probables.

Interpretar y expresar informacion técnica relativa a los procesos de
composicion y fusion y a los productos de vidrio obtenidos utilizando la
simbologia y terminologia apropiada.

Identificar las principales denominaciones comerciales y técnicas de las
materias primas y casco de vidrio utilizados y clasificarlos de acuerdo con su
composicidon y con las caracteristicas aportadas al vidrio.

Identificar muestras de las principales materias primas y casco utilizados en
composiciones de vidrio y sefalar los principales parametros que se deben
controlar.

Expresar los parametros de las materias primas y casco de vidrio utilizados y
del vidrio obtenido utilizando las medidas y unidades propias.

Clasificar los diferentes tipos de vidrio en funcion de su composicion y
propiedades en fusion y en frio.
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1.3. Tomar muestras y, en su
caso, calibrar y operar instrumen-
tos y equipos de control de hume-
dad y granulometria de materias
primas y homogeneidad de mez-
clas para vidrio y evaluar los re-
sultados obtenidos.

1.4. Realizar los célculos nece-
sarios en las etapas de proceso,
en los controles y en la organiza-
cion de materiales.

1.5. Analizar los equipos e ins-
talaciones para la composicion y
fusion de vidrio, relacionando sus
caracteristicas y prestaciones con
su funcion en el proceso, y descri-
bir su constitucion y funciona-
miento.

Describir y explicar los aspectos mas relevantes de las condiciones de
descarga, almacenamiento y manipulacion de los materiales empleados en la
fusion del vidrio.

Identificar los criterios que orientan la seleccion de un determinado tipo de
materia prima y/o casco de vidrio para la composicion de un vidrio concreto.

Relacionar los materiales utilizados en las composiciones de vidrios y las
proporciones de sus mezclas con las propiedades del vidrio fundido y/o frio y
con los parametros de proceso.

Identificar y describir los principales defectos atribuibles a las materias
primas, sefalar sus causas mas probables y proponer soluciones.

Describir los diferentes métodos de muestreo empleados en materias primas
y mezclas para la fabricacion de vidrio e identificar los instrumentos y
equipos empleados.

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

Preparar la muestra para la realizacion del ensayo seguin normas y
especificaciones utilizando los Utiles y herramientas adecuados.

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

Operar diestramente, y en su caso calibrar:
Equipos para la determinacion de humedad en sdlidos por pérdida de peso.
Sensores de humedad.
Cascadas de tamices (de 2000 a 40 pm) y bastidor.
Balanzas.

para obtener medidas de humedad y distribucion granulométrica de las
materias primas empleadas, expresando, con la tolerancia adecuada a la
precision especificada, los resultados del ensayo.

Evaluar los resultados de los ensayos sobre materias primas a partir de las
instrucciones técnicas recibidas.

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

A partir de datos obtenidos en ensayos de control:

Operar mediante férmulas establecidas y expresar correctamente los
resultados.

Representar gréficamente los datos de las distribuciones granulométricas
obtenidas e interpretarias.

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

A partir de informacion grafica y técnica (videos, catdlogos, esquemas,
magquetas, etc) de las instalaciones y equipos de:

Recepcién y almacenamiento de materias primas.
Silos y equipos de dosificacion.

Instalaciones de transporte de sdlidos: cintas, transporte neumatico,
elevadores y consolas de gestién y control de instalaciones.

Separadores aire/sdlidos.
Mezcladores y homogeneizadores de sdlidos.

Alimentadores a hornos de fusién en continuo: tornillo sinfin y otros tipos
de «enfornadoras».
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Operaciones de fabricacion de vidrio y transformados

1.6. Elaborar vidrio a partir de
composiciones e instrucciones de
operacion preestablecidas, me-
diante el manejo de dtiles y equi-
pos de laboratorio.

1.7. Evaluar los riesgos deriva-
dos de las operaciones de des-
carga, y almacenamiento de ma-
teriales, de la preparacion de la
mezcla y de la fusion, € indicar las
medidas preventivas que se de-
ben adoptar.

CONTENIDOS (Duracién 130 horas)

Composicion

Instalaciones de alimentacion de combustible

Hornos: Quemadores, equipos de regulacion, control y seguridad,
sistemas de apoyo eléctrico (electrodos), equipos de agitacion para
afinado, sistemas de refrigeracién, extraccion de humos y recuperacion
de calor y consolas de gestion y control del horno.

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

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

Identificar y clasificar, en funcion de sus aplicaciones, los materiales aislantes
y refractarios empleados en instalaciones de fusion.

Ante un supuesto practico de contingencias en el proceso de fabricacion
(defectos en el vidrio obtenido, simulacion de averias, etc) expresar la
secuencia logica de actuaciones que se deben seguir.

En un caso practico de fusién de vidrio concretado en la férmula de carga,
caracteristicas mas importantes de las materias primas que se van a utilizar
(granulometria, impurezas, etc) y los parametros e instrucciones para la
fusion:

Dosificar y homogeneizar la mezcla.

Programar el horno de fusién de acuerdo con las condiciones técnicas
establecidas para la operacion.

Obtener el vidrio fundido en las condiciones de calidad y seguridad
establecidas mediante el correcto manejo de los dtiles necesarios.

Variar la composicion de la mezcla siguiendo instrucciones técnicas y
controlar y evaluar las variaciones en las caracteristicas mas importantes
de los diferentes vidrios obtenidos.

Modificar pardmetros de fusion (temperatura de fusion y tiempo de
permanencia de la mezcla) y controlar y evaluar las variaciones en las
caracteristicas mas importantes de los diferentes vidrios obtenidos.

Explicar las variaciones observadas y extrapolar los resultados obtenidos
a posibles situaciones de trabajo caracterizadas mediante documentacion
técnica.

Ante un supuesto practico de un proceso de composicion y fusién de vidrio
debidamente caracterizado por su informacion técnica:

Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion
de los diferentes materiales, productos, utiles y equipos empleados para
la preparacion de mezclas y fusién para la obtencion de vidrio.

Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi
como los sistemas e indumentaria que se debe emplear en las distintas
operaciones de preparacion de mezcla y fusion.

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

Materias Primas: Descripcidn y caracteristicas. Estabilidad, alteracio-
nes y posibles contaminaciones. Condiciones de almacenamiento y
conservacioén.

Composiciones de los principales tipos de vidrios. Férmulas de carga.
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Fusion

Defectos de fusién

Instalaciones para la
preparacion de la mezcla
vitrificable

Control de calidad en
composicion y fusién

Hornos para la fusion de
vidrios

Transformaciones fisicas de la mezcla vitrificable en el horno. Accidén
del calor sobre las materias primas.

Transformaciones quimicas que tienen lugar. Deshidratacion y des-
composicion de materias primas. Accion de los materiales fundentes.

Ataque quimico a los materiales refractarios de las instalaciones de fu-
sion.

Afinado del vidrio. Métodos de afinado y homogeneizacion del vidrio
fundido.

Principales variables que influyen en el proceso. Composicion y gra-
nulometria de la mezcla de materias primas. Composicién y presién de
la atmosfera del horno. Temperatura. Aplicaciones

Defectos de homogeneidad del vidrio:
Inclusiones sélidas
Inclusiones vitreas
Inclusiones gaseosas

Caracterizacion y prevencion de los defectos.

Sistemas de transporte, carga, descarga y almacenamiento de mate-
rias primas:

Vehiculos, cintas transportadoras y sistemas neumaticos.

Silos y tolvas. Medidores de nivel. Problemas de descarga: forma-
cion de chimeneas y bovedas.

Instalaciones de homogeneizacion de materias primas: sistemas li-
neales y circulares.

Problemas de segregacion en las operaciones de transporte y al-
macenamiento de materias primas.

Sistemas de dosificacion. Dosificadores en peso y dosificadores en vo-
lumen. Conceptos de sensibilidad, precision y exactitud. Calibracion de
dosificadores.

Mezcla de materiales. Fundamentos de mezclado. Sistemas mezcla-
dores de solidos.

Sistemas de trituracién y molienda. Fundamentos de la molienda.
Sistemas de separacion aire/solidos.
Plantas automatizadas de dosificacion y mezcla.

Gestion automatizada de plantas de dosificacion y mezcla.

Procedimientos de toma de muestras. Instrumentos y equipos emplea-
dos.

Controles de recepcion de materias primas. Analisis granulométrico.
Determinacion de humedad. Métodos operativos y presentacion de re-
sultados.

Control de homogeneidad de la mezcla.

Tipos de hornos industriales para fabricacion de vidrios. Hornos conti-
nuos e intermitentes. Hornos de crisol, hornos de cuba y hornos eléc-
tricos.




Operaciones de fabricacion de vidrio y transformados

Medidas de seguridad e higiene
en las operaciones de
composicion y fusion del vidrio

Partes y elementos de los hornos:
Zonas de fusion, de afinado y de trabajo
Sistemas de carga. Tipos de enfornadoras.

Sistemas de calefaccion por combustion y eléctricos. Tipos de que-
madores. Sistemas de apoyo eléctrico.

Sistemas de refrigeracion.
Homogeneizacién del vidrio fundido: agitadores y borboteadores.
Extraccion de humos y recuperacion de calot.

Combustibles. Tipos y principales caracteristicas. Instalaciones de al-
macenamiento y alimentacion. Regulacion de los caudales de com-
bustible y aire de combustion. Andlisis de gases de combustion.

Materiales refractarios y aislantes. Clasificacion, caracteristicas vy utili-
zacion.

Programacién, medida y control de temperaturas: curvas de tempera-
tura, termopares, pirometros opticos y reguladores.

Medida y control de presiones y caudales de gases. Tipos de mand-
metros.

Hornos de laboratorio. Programacidn, manejo y mantenimiento.

Precauciones que se deben adoptar para la manipulacion y transporte
de materias primas.

Riesgos caracteristicos de las instalaciones de composicion y fusion.
Efectos nocivos de la radiacion térmica.

Prevencién de la contaminacion ambiental derivada de las operacio-
nes de composicion y fusion.
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Ensenanzas del Ciclo Formativo

Modulo Profesional 2:

Conformacion de productos de vidrio
Asociado a la Unidad de Competencia 2: Conducir operaciones de conformacion de vidrio

CAPACIDADES TERMINALES

2.1. Analizar y describir los pro-
cesos de conformacion de pro-
ductos de vidrio, relacionando las
técnicas utilizadas en los mismos
con las fases operativas, los pro-
cedimientos de trabajo, los me-
dios e instalaciones empleados,
las variables de proceso y los pa-
rametros que deben ser controla-
dos.

2.2. Describir las instalaciones,
magquinas, equipos y utiles para la
conformacion de productos de vi-
drio, explicar su funcionamiento vy,
en su caso, describir los métodos
operativos manuales y/o semiau-
tomaticos.

CRITERIOS DE EVALUACION

Relacionar las diferentes técnicas de conformacion automatica (prensado,
soplado, centrifugado, flotado, extrudido, estirado, mandrinado y fibrado) con
sus etapas, instalaciones y medios auxiliares.

A partir de la documentacién técnica de un producto conformado manual
o semi-automaticamente proponer el proceso para su elaboracion: técnicas,
medios y secuencia de operaciones.

Relacionar las instalaciones y medios auxiliares con las etapas del proceso
de fabricacién automatico y el tipo de producto de vidrio obtenido.

En un supuesto practico de conformacion automatica de productos de vidrio
mediante prensado, soplado, centrifugado, flotado, extrudido, estirado,
mandrinado o fibrado debidamente caracterizado por la informacién técnica
(gréfica y escrita) del proceso y un programa de fabricacion:

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

ldentificar las principales variables del proceso caracterizado y explicar su
influencia en las etapas de fabricacion y en las caracteristicas del
producto conformado.

Relacionar los principales sistemas de regulacion en las instalaciones de
alimentacion («feeder») y de la operacion de conformacion caracterizada,
con las caracteristicas del producto de vidrio obtenido.

Determinar los principales puntos de control en instalaciones y los
parametros que se deben controlar.

Deducir, a su nivel, las caracteristicas tecnologicas mas importantes de
los medios de produccion utilizados (tipo de tecnologia, produccion, etc).

Reconocer y describir defectos atribuibles a la operacion de conformado
y senalar sus causas mas probables.

Interpretar y expresar informacion tecnica relativa a las etapas de los
procesos de conformacion de productos de vidrio utilizando la simbologia
y terminologia apropiada.

Relacionar las distintas técnicas de conformado manual o semiautomatico
(soplado, prensado o centrifugado) con el tipo de producto y con los medios
necesarios para su elaboracion.

Ante una propuesta practica de elaboracién manual o semiautomatica de un
producto de vidrio:

Iindicar los utiles herramientas y maquinas que deben ser utilizados.

Establecer la secuencia idonea de operaciones gue hay que realizar y los
parametros qgue se deben controlar.

Describir los medios que intervienen en la ejecucion de las distintas
operaciones de conformado manual o semiautomatico indicando las
prestaciones de los mismos.

Describir los principales defectos que pueden presentarse en productos
elaborados manual o semi automaticamente, sefalar su origen mas probable
y apuntar posibles soluciones.

Explicar las medidas de seguridad, higiene y ambientales que deben
seguirse en cada técnica de conformacion manual o semiautomatica.

A partir de informacion gréafica y técnica (videos, catalogos, esquemas,
maguetas, etc) sobre un proceso de conformacion automatica de productos
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2.3. Elaborar, a escala de labo-
ratorio, productos sencillos a par-
tir del colado o prensado de ma-
sas de vidrio fundidas siguiendo
instrucciones técnicas.

2.4. Realizar las operaciones
necesarias para recocer produc-
tos de vidrio a escala de laborato-
rio, siguiendo instrucciones de
procedimiento.

2.5. Tomar muestras, calibrar y
operar instrumentos y equipos de
control de productos de vidrio
conformados y evaluar los resul-
tados obtenidos.

de vidrio (prensado, soplado, centrifugado, flotado, extrudido, estirado,
mandrinado o fibrado:

Identificar y explicar el funcionamiento de los principales componentes de
las instalaciones y equipos.

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

Ante un supuesto practico de contingencias en el proceso de fabricacion
(defectos en el vidrio obtenido, simulacion de averias, etc) expresar la
secuencia logica de actuaciones que se deben seguir.

En un caso practico de conformacion de un producto de vidrio caracterizado
mediante las instrucciones de procedimientos y las caracteristicas del
producto que se va a obtener (tipo de vidrio, técnicas y procedimientos,
caracteristicas fisicas y dimensionales del producto y del molde, etc.):

Preparar el molde adecuado a las condiciones de trabajo establecidas.

Obtener el producto de vidrio en las condiciones de calidad y seguridad
establecidas mediante el correcto manejo de los utiles necesarios.

Modificar la viscosidad del vidrio mediante actuaciones en la temperatura
del proceso de fusion y observar y evaluar las variaciones que se
presentan en el desarrollo de la operacion de conformado y en las
caracteristicas del producto obtenido.

Extrapolar los resultados obtenidos a posibles situaciones en condiciones
de trabajo real caracterizadas mediante documentacion técnica.

Describir y aplicar las normas de seguridad e higiene que se deben
seguir en las distintas operaciones.

Explicar el fundamento de la aparicion de tensiones en la conformacion de
productos de su eliminacidn mediante la operacion de recocido.

En su caso practico de recocido de un producto de vidrio:

Detectar las tensiones existentes en el producto mediante la preparacion,
puesta a punto y manejo de un polariscopio .

Programar en un horno de laboratorio el ciclo de recocido adecuado para
la eliminacion de las tensiones detectadas.

Comprobar la eliminacion de tensiones mediante el polariscopio.

Extrapolar los resultados obtenidos a posibles situaciones en condiciones
de trabajo real caracterizadas mediante documentacion técnica.

Describir los diferentes métodos de muestreo empleados en el control de la
operacion conformacion y recocido de productos de vidrio e identificar los
instrumentos y equipos empleados.

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

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

Obtener datos de control de moldes mediante el uso correcto de equipos de
medida y control:

Calibres especificos para moldes.
Durémetros.
Equipos de cubicacion.
Operar correctamente con:
Balanza.

Calibres.

268



Enseftanzas del Ciclo Formativo

2.6. Evaluar los riesgos deriva-
dos de las operaciones de confor-
macion de productos de vidrio, e
indicar las medidas preventivas
que se deben adoptar.

CONTENIDOS (Duracion 130 horas)

Técnicas de conformacion
automatica de vidrio a partir de
masas fundidas

Plato de garras giratorio.

Palpador 6ptico.

Plataforma de inclinacion variable.

Equipo para la determinacion de la resistencia al rayado.
Medidor de recubrimientos aplicados en caliente.
Termostato.

Prensa.

Equipo de presion para envases.

para obtener datos de control de peso, dimensionales, tensiones,
recubrimientos superficiales en envases, resistencia al choque térmico,
resistencia a la presion interna en envases y resistencia al esfuerzo vertical.

Expresar con la tolerancia adecuada a la precisién especificada, los
resultados de un ensayo.

Evaluar resultados de ensayos sobre moldes y productos conformados
a partir de instrucciones técnicas dadas.

Detectar la presencia de tensiones en productos de vidrio conformado
mediante el correcto uso del polariscopio.

Ante un supuesto practico de un proceso de conformacion de vidrio
debidamente caracterizado por su informacion técnica.

Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion
de los diferentes materiales, productos, utiles, maquinas y equipos
empleados para el conformado de vidrio fundido.

Describir los elementos de seguridad de los equipos y los medios de
seguridad personal.

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

Flotado, fibrado, prensado, centrifugado, mandrinado, estirado, extru-
dido y soplado. Fundamentos y descripcion de cada técnica. Produc-
tos que se obtienen.

Procedimientos e instalaciones industriales de vidrio plano:

Proceso de fiotado: Bano de estano, extenderia y sistemas de con-
duccidén y control. Variables de proceso.

Procesos de colado y mandrinado. Variables de proceso.
Canales de alimentacion. Tipos. Regulacion y control.

Procedimientos e instalaciones industriales de vidrio soplado, prensa-
do y centrifugado:

Mecanismos de formacion de gota, equipos de entrega y mecanis-
mos de moldeo. Moldes.

Variables de proceso.

Tratamientos superficiales en envases y productos de vidrio hueco.
Tratamientos en caliente y en frio. Productos utilizados.

Procedimientos e instalaciones industriales de fibrado:
Elaboracion de fibra continua vy fibra corta. Variables de proceso.
Acabados de fibra de refuerzo y fibra para aislamiento termo-acustico.
Tratamientos de ensimaje. Productos empleados.

Prevencion de la contaminacion ambiental derivada de las operacio-
nes de conformado.
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Técnicas de conformacién
manual o semiautomatica de
vidrio a partir de masas
fundidas

Enfriamiento del vidrio

Defectos de conformado

Control de calidad en procesos
de conformacién de vidrio

Medidas de seguridad

e higiene en las operaciones de
conformacion de productos de
vidrio

270

Prensado, centrifugado y soplado. Productos obtenidos.

Procedimientos de elaboracion y acabado. Maqguinas, utillaje, herra-
mientas.

Aplicaciones.

Generacion de tensiones. Temperatura de transformacion del vidrio.

Control y eliminacién de tensiones. Recocido y templado. Transforma-
ciones fisicas que tienen lugar.

Hornos y arcas de recocido. Tipos. Funcionamiento. Mecanismos de
control y de regulacion. Programas de recocido. Aplicaciones.

Ensayos de identificacion de tensiones.

Descripcion e identificacion de defectos originados en la operacion de
conformado. Defectos dimensionales y geométricos. Defectos de inte-
gridad y tensiones. Causas y posibles soluciones.

Aplicacion de normas.
Controles en moldes: calibres, durémetros y equipos de cubicacion.

Controles en productos de vidrio plano: espesor, homogeneidad, test
«cebra»,

Controles en productos de vidrio hueco y prensado: controles dimen-
sionales y geométricos, peso, capacidad, resistencia a la presion in-
terna, control de tensiones, control de recubrimientos superficiales, re-
sistencia al impacto y resistencia al choque térmico.

Controles en productos de fibra de vidrio. Control de ensimajes.
Procedimientos de toma de muestras.

Control de equipos.

Normas de etiquetado en productos de vidrio.

Procedimientos de no conformidad.

Riesgos caracteristicos de las instalaciones de conformacién automa-
tica de productos de vidrio.

Riesgos caracteristicos de las operaciones y maguinaria de conforma-
cion manual o semiautomatica de productos de vidrio.

Precauciones que se deben adoptar para la manipulacion de produc-
tos de vidrio en caliente y en frio.




Ensenanzas del Ciclo Formativo

Modulo Profesional 3:

Transformacion de productos de vidrio
Asociado a la Unidad de Competencia 3: Realizar operaciones de transformacion de vidrio

CAPACIDADES TERMINALES

3.1. Analizar y describir los pro-
cesos de fabricacion de productos
transformados de vidrio, relacio-
nando las técnicas y procedimien-
tos presentes en los mismos con
los productos de entrada, los pro-
cesos de fabricacién, las instala-
ciones, equipos, maquinas, Utiles
y herramientas, las variables de
proceso y los parametros que de-
ben ser controlados y los produc-
tos de salida.

3.2. Analizar los equipos e ins-
talaciones para la fabricacion au-
tomatica de articulos transforma-
dos de vidrio, relacionando sus
caracteristicas y prestaciones con
su funcion en el proceso, y descri-
bir su constitucion y funciona-
miento.

CRITERIOS DE EVALUACION

Relacionar las diferentes técnicas de transformacion de productos de vidrio
(laminas, tubos, etc) con los productos obtenidos, con las tecnologias

empleadas. las etapas de los procesos de fabricacion, las instalaciones, y los
medios empleados.

Identificar las principales denominaciones comerciales y tecnicas de hojas y
tubos de vidrio utilizados como productos de entrada en las operaciones de
transformacion y clasificarios de acuerdo con sus propiedades y/o producto
fabricado.

Relacionar los productos obtenidos mediante transformacion con los
primitivos utilizados y sus caracteristicas técnicas.

En un supuesto practico de fabricacién de un producto de vidrio mediante
transformacion de hojas de vidrio plano (acristalamiento sencillo, doble
acristalamiento, vidrio templado y vidrio laminar) o tubos de vidrio
debidamente caracterizado por la informacion técnica (grafica y escrita) del
proceso y un programa de fabricacion:

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

Identificar las principales variables del proceso caracterizado y explicar su
influencia en las etapas de fabricacion y en las caracteristicas del
producto acabado.

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

Describir las operaciones efectuadas en los productos de vidrio en cada
etapa del proceso de fabricacion.

Deducir. a su nivel, las caracteristicas tecnolégicas mas importantes de
los medios de produccion utilizados (tipo de tecnologia, produccion, etc).

Reconocer y describir los principales defectos atribuibles al transformado de
productos de vidrio y senalar sus causas mas probables.

interpretar y expresar informacion tecnica relativa a las etapas de los
procesos de transformacion de los productos de vidrio, utilizando la
simbologia y terminologia apropiada.

A partir de informacion grafica y técnica (videos, catalogos, esquemas,
maquetas, etc) de instalaciones y equipos industriales de:

Moldeado automatico de tubos de vidrio (vidrio de farmacia,
fluminacion y vidrio de laboratorio).

Corte y manipulacion en explotacion de vidrio plano.

Transformacion de vidrio para acristalamientos para la construccion a
partir de hojas de vidrio plano: acristalamiento simple, doble
acristalamiento, vidrio laminar, vidrio templado y vidrio curvado.

Fabricacion de vidrio para automocion.

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

Indicar los principales puntos de regulacion y control en las instalaciones
descritas.

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

3.3. Operar diestramente Utiles,
herramientas y maquinas para la
elaboracién manual o semiauto-
matica de productos transforma-
dos de hojas y tubos de vidrio.

3.4. Tomar muestras, calibrar y
operar instrumentos y equipos de
control de tubos, hojas, productos
intermedios y transformados de
hojas y tubos de vidrio.

3.5. Realizar los calculos que
son necesarios para las etapas de
fabricacion de productos transfor-
mados de vidrio y con los datos
obtenidos en las operaciones de
control.

Ante un supuesto practico de contingencias en el proceso de fabricacién
(defectos en los productos de vidrio obtenido, simulacién de averias y/o
emergencias, etc) expresar la secuencia légica de actuaciones que se deben
seguir.

Identificar los primitivos utilizados en las operaciones de transformacion y
describir sus principales caracteristicas.

Describir los medios que intervienen en la ejecucion de las distintas
operaciones de transformacion manual o semiautomatica de productos de
vidrio indicando las prestaciones de los mismos.

A partir de la informacion técnica para la elaboracion de un producto de vidrio
mediante transformacion manual o semiautomatica de tubos de vidrio concretada
en caracteristicas técnicas, planos o croquis suficientemente detallados:

Establecer la secuencia idénea de operaciones necesarias para su
elaboracion.

Seleccionar las maquinas, herramientas y Utiles adecuados.
Seleccionar el tipo de tubo adecuado para su elaboracion.

Preparar y poner a punto las maquinas que se van a utilizar para el
moldeo semiautomatico de tubos de vidrio.

Preparar y poner a punto el horno de recocido de productos
transformados de vidrio.

Elaborar la pieza u objeto de vidrio con las caracteristicas técnicas y
dimensionales establecidas realizando las operaciones necesarias para la
transformacion en frio y/o caliente.

Elaborar una pieza u objeto de vidrio mediante transformacion manual y/o
semi automatica de hojas de vidrio plano con las caracteristicas
dimensionales establecidas en un plano, croquis, esquema o boceto a mano
alzada realizando las operaciones necesarias.

Explicar las medidas de seguridad, higiene y ambientales que deben tomarse
en cada técnica de transformacion manual o semiautomatica de productos
de vidrio.

Describir los diferentes métodos de muestreo empleados en el control de
primitivos de vidrio, material auxiliar y productos de salida de cada operacidn
de transformacion.

Interpretar las instrucciones contenidas en un plan de muestreo.

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

Operar diestramente equipos de medida para la obtencién de datos de
control de dimensiones, propiedades mecanicas y opticas e identificacion de
defectos de:

Vidrio plano.

Productos transformados de vidrio plano.
Recepcién de tubos de vidrio.
Transformados de tubos de vidrio.

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

Evaluar los resultados obtenidos en los controles a partir de las instrucciones
técnicas recibidas.

A partir de un supuesto practico de un proceso de transformacion de
productos de vidrio caracterizado por la informacion tecnica del proceso y del
que se dispone de listados de datos de control:

Realizar calculos, mediante férmulas prestablecidas, para obtener
relaciones entre datos de control y variables de proceso.
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Ensenanzas del Ciclo Formativo

3.6. Evaluar los riesgos deriva-
dos de las operaciones de trans-
formacion de productos de vidrio,
e indicar las medidas preventivas
gue se deben adoptar.

CONTENIDOS (Duracién 190 horas)

Transformacion de hojas de
vidrio plano

Transformacion industrial de
tubos de vidrio

Elaboracion de productos a
partir de la transformacion ma-
nual o semiautomatica de tu-
bos de vidrio

Realizar representaciones graficas que relacionen variables de proceso
entre si 0 con otros parametros de interés.

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

Ante un supuesto practico de un proceso de transformacion de productos de
vidrio debidamente caracterizado por su informacion técnica:

Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion
de los diferentes materiales, productos, Utiles, maquinas y equipos
empleados para el transformado de productos de vidrio.

Describir los elementos de seguridad de los equipos y los medios de
seguridad personal.

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

Transporte y manipulacion de hojas de vidrio plano: sistemas, equipos
y procedimientos.

Operaciones de moldeado y curvado:
Productos obtenidos.

Procedimientos e instalaciones industriales: curvado horizontal y
curvado vertical. Variables de proceso.

Procedimientos manuales. Utiles y herramientas.
Laminado:
Productos obtenidos.

Procedimientos e instalaciones industriales: ensamblaje manual y
ensamblaje con portico. Variables de proceso.

Caracteristicas y manejo de intercalarios.
Autoclaves: manejo y control.
Dobles acristalamientos:
Productos obtenidos.
Procedimientos e instalaciones industriales. Variables de proceso.

Materiales utilizados: perfil separador, desecante, materiales de se-
llado (butilo, polisulfuro, siliconas).

Procedimientos manuales. Utiles y herramientas.

Fabricacién industrial de vidrio de farmacia (ampollas y viales), pro-
ductos de vidrio para iluminacion (bombillas y tubos) y productos de vi-
drio de laboratorio.

Productos obtenidos. Tipos y caracteristicas del vidrio utilizado.
Etapas y variables del proceso.

Instalaciones, equipos y maquinaria.

Vidrio de laboratorio:

Productos obtenidos. Tipos y caracteristicas del vidrio de laborato-
rio
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Operaciones de fabricacion de vidrio y transformados

Tratamientos térmicos en
productos de vidrio: Recocido
y templado

Defectos en productos
transformados de vidrio

Control de calidad en procesos
de transformacion de vidrio

Medidas de seguridad e higiene
en las operaciones de
transformacion de productos
de vidrio

Operaciones basicas: cortar, doblar, estrangular, cerrar, soldar, ha-
cer bolas, calibrado mecanico.

Utillaje, maquinas y herramientas.

Procedimientos operativos. Elaboracion de productos de vidrio pa-
ra laboratorio.

Acabados de esmerilado y graduacion.
Rotulos luminosos:
Productos obtenidos.

Operaciones basicas: conformado, vaciado, introduccidén de gas
noble y sellado de electrodos.

Utillaje, maquinas y herramientas.

Soldeo de vidrio con ceramica y metales.

Fundamentos del proceso de creacion y relajacion de tensiones.
Propiedades del vidrio templado.
Etapas del proceso de templado. Variables de proceso.

Hornos: Descripcion, manejo y control.

Descripcion e identificacion de defectos originados en el transformado
de productos de vidrio: Procedimientos manuales/semiautomaticos y
procedimientos automaticos. Causas y posibles soluciones.

Normativa de calidad en hojas y tubos de vidrio.
Procedimientos e instrumentos de verificacion y control de proceso.
Normativa de calidad en productos transformados de vidrio.

Controles normalizados: Equipos y métodos operativos. Realizacion
de ensayos normalizados.

Normas de etiquetado en productos transformados de vidrio.

Procedimientos de no conformidad.

Riesgos caracteristicos de las instalaciones de transformacién auto-
matica de productos de vidrio.

Riesgos caracteristicos de las operaciones y maquinaria de transfor-
macién manual o semiautomatica de productos de vidrio.

Precauciones que se deben adoptar para la manipulacion de produc-
tos de vidrio. Medios de proteccion.
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Ensenanzas del Ciclo Formativo

Modulo Profesional 4:
Manufactura y decoracion

Asociado a la Unidad de Competencia 4: Realizar operaciones de manufactura y decoracion de productos de

vidrio

CAPACIDADES TERMINALES

4.1. Analizar y describir los pro-
cesos de manufactura, decora-
cion e instalacion de articulos de
vidrio relacionando las técnicas
con los productos de entrada, los
procedimientos, las instalaciones
y los medios utilizados, los para-
metros que deben ser controlados
y los productos de salida.

4.2. Analizar los equipos e ins-
talaciones para la manufactura y
decoracion autormatica de produc-
tos de vidrio, relacionando sus ca-
racteristicas y prestaciones con
su funcion en el proceso, y descri-
bir su constitucién y funciona-
miento.

CRITERIOS DE EVALUACION

Relacionar las diferentes operaciones de manufactura en productos de vidrio
con las etapas de los procesos de fabricacion, con los medios empleados y
con los productos obtenidos.

Relacionar las diferentes técnicas de decoracion de productos de vidrio con
los productos obtenidos, las tecnologias y los medios empleados.

En un supuesto practico de decoracion industrial de un producto de vidrio
(mediante decoracion mecanica, decoracién vitrificable o decoracion no
vitrificable) debidamente caracterizado por la informacion técnica (grafica o
escrita) del proceso:

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

Indicar los materiales que deben ser empleados (esmaltes, tinta
serigréfica, acidos, reactivos, etc) y citar sus principales caracteristicas.

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

Describir todos los trabajos necesarios para el montaje en obra de un
determinado elemento prefabricado de vidrio, citar los Utiles y herramientas
necesarios y explicar la secuencia logica de operaciones.

Reconocer los principales defectos atribuibles a errores en las operaciones
de manufactura o decoracion y sefalar sus causas mas probables.

Interpretar y expresar informacion técnica relativa a los trabajos de
manufactura, decoracién o instalacion de productos de vidrio, utilizando la
simbologia y terminologia apropiada.

A partir de informacién grafica y técnica (videos, diapositivas, catélogos,
esquemas, maquetas, etc) de instalaciones y equipos industriales de:

Transporte y manipulacién de grandes hojas de vidrio plano.

Corte, biselado, canteado, canto pulido y taladrado en lineas
automaticas de manufactura de productos de vidrio.

Decoraciones mecanicas en productos de vidrio: grabado al chorro de
aridos, pecho paloma y tallado.

Decoraciones no vitrificables en productos de vidrio: grabado al acido,
ptateado, dorado y capeado.

Decoraciones vitrificables en productos de vidrio: Serigrafia, coloreado
y fileteado.

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

Relacionar los mecanismos de regulacion y control de los equipos
descritos con las caracteristicas dimensionales, fisicas o estéticas
modificadas en los productos tratados.

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

4.3. Operar diestramente ma-
quinas, equipos y herramientas
para realizar operaciones de ma-
nufactura y decoracion de produc-
tos de vidrio a escala de taller.

4.4. Montar y sellar hojas de vi-
drio para acristalamientos.

Ante un supuesto de contingencias en los procesos de manufactura o
decoracion automatica de productos de vidrio (defectos en el producto
obtenido, averias, emergencias, etc) expresar la secuencia légica de
actuaciones que se debe seguir.

En un caso practico de manufactura de un determinado producto de vidrio
debidamente caracterizado por su informacion técnica (planos, bocetos,
caracteristicas técnicas etc.):

Describir los medios y materiales que intervienen en la ejecucion de las
distintas operaciones manuales o semiautomaticas de manufactura.

Establecer la secuencia idonea de operaciones necesarias.

Seleccionar los utiles, herramientas y maquinas necesarios y justificar su
eleccion.

Poner a punto las maqguinas de corte, biselado, canteado, pulido, lavado,
etc. determinando los parametros del procedimiento.

Elaborar el producto manufacturado con las caracteristicas técnicas y
dimensionales establecidas.

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

En un caso practico de decoracion de un determinado producto de vidrio
debidamente caracterizado por su informacion técnica (planos, bocetos,
pieza de referencia, caracteristicas técnicas etc.):

Elegir la técnica de decoracion apropiada.
Describir los medios y materiales que intervienen.
Establecer la secuencia idonea de operaciones necesarias.

Seleccionar los utiles, herramientas y maquinas necesarios y justificar su
eleccion.

Seleccionar los materiales empleados en la decoracion (aridos, reactivos,
esmaltes, pinturas, tintas serigraficas, etc) explicar sus caracteristicas
técnicas mas importantes y justificar su eleccion.

Poner a punto las maquinas, equipos empleados determinando los
parametros del procedimiento.

Elaborar el producto decorado con las caracteristicas técnicas,
dimensionales y/o estéticas establecidas.

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

Explicar las medidas de seguridad, higiene y ambientales que deben tomarse
en cada técnica de manufactura y decoracion manual o semiautomatica de
productos de vidrio.

En un caso practico de montaje de acristalamientos o paneles prefabricados
de vidrio, debidamente caracterizado por instrucciones técnicas de montaje:

Interpretar la simbologia y las especificaciones suministradas por el plano
de montaje.

Indicar la secuencia l6gica de operaciones.

Seleccionar las piezas de vidrio, las herramientas los Utiles y los
materiales necesarios para el montaje.

Operar diestramente Utiles y herramientas para acondicionar los
elementos de vidrio a su montaje y fijacion.

Operar diestramente Utiles y herramientas para el montaje v fijacion de
acristalamientos y/o paneles prefabricados de vidrio.

Sellar 0, en su caso, colocar junquillos.

Explicar las medidas de seguridad e higiene que deben seguirse en las
operaciones de montaje.




Ensefhanzas del Ciclo Formativo

4.5. Tomar muestras, calibrar y
operar instrumentos y equipos de
control de productos y materiales
auxiliares empleados en la deco-
racion de productos de vidrio.

4.6. Evaluar los riesgos deriva-
dos de las operaciones de trans-
formacion de productos de vidrio,
e indicar las medidas preventivas
que se deben adoptar.

CONTENIDOS (Duracién 190 horas)

Decoracion mecanica de
productos de vidrio

Decoracion no vitrificable de
productos de vidrio

Describir los diferentes métodos de muestreo empleados en el control de
productos de entrada para manufactura y/o decoracion, materiales
empleados y productos de salida de cada operacion.

Interpretar las instrucciones contenidas en un plan de muestreo.

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

Obtener datos de control mediante el uso correcto de equipos de medida y
control.

Expresar con la tolerancia adecuada a la precision especificada, los
resuitados de un ensayo.

Evaluar los resultados obtenidos en los controles a partir de las instrucciones
técnicas recibidas.

Ante un supuesto practico de un proceso de transformacion de productos de
vidrio debidamente caracterizado por informacion técnica:

Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion
de los diferentes materiales, productos, utiles, maquinas y equipos
empleados para el transformado de productos de vidrio.

Describir los elementos de seguridad de los equipos y tos medios de
seguridad personal.

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

Realizacién de decoraciones mecanicas: biselado, canto pulido, «pe-
cho paloma», grabado al chorro de aridos, grabado a la rueda, torne-
ado, tallado y facetado. Identificacion de productos obtenidos y sus
principales caracteristicas.

Preparacion y manejo de maquinaria, utillaje y herramientas:
Canteadoras y biseladoras rectilineas, de formas y bilaterales.
Maquinas y utillaje para el movimiento de hojas de vidrio.
Maqguinas de chorro de aridos. Plantillas. Caracterizacion de aridos.
Torno de tallado.

Muelas de carburundum, corinddn y diamantadas.

Procedimientos operativos. Especificaciones para vidrio laminar y con
capas funcionales.

Descripcion e identificacion de defectos. Causas y posibles soluciones.

Realizaciéon de decoraciones no vitrificables:

Identificacion de productos obtenidos y sus principales caracteristi-
cas.

Grabado, mateado y pulido al acido.
Metalizado: plateado, cobreado y aluminizado.
Aplicacién de capas funcionales.

Preparacion de reactivos y materiales auxiliares:
Acidos.
Cuerpos quimicos metalicos.

Catalizadores.
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Operaciones de fabricacion de vidrio y transformados

Decoracion vitrificable de
productos de vidrio

Manufactura e instalacion de
acristalamientos

Medidas de sequridad e higiene
en las operaciones de
manufactura, decoracion e
instalacion de productos de
vidrio

Pinturas protectoras y de acabado.
Preparacidon y manejo de maquinaria, utillaje y herramientas.
Procedimientos operativos.

Descripcion e identificacion de defectos. Causas y posibles soluciones.

Serigrafia, coloreado, fileteado:
Identificacion de productos obtenidos y sus principales caracteristicas.
Preparacion de esmaltes y tintas vitrificables. Calcomanias.
Compatibilidad de dilatacion
Pantallas serigraficas: caracteristicas y tipos.
Proceso de coccion.
Preparacion, puesta a punto y manejo de maquinaria e instalaciones.
Descripcién e identificacion de defectos. Causas y posibles soluciones.
Incrustacion en caliente
Identificacion de productos obtenidos y sus principales caracteristicas.
Compatibilidad de dilatacion
Proceso de coccion.
Técnicas operativas.

Descripcién e identificacion de defectos. Causas y posibles solu-
ciones.

Operaciocnes mecanicas en productos de vidrio plano: Corte, taladra-
do, pulido, biselado, canteado, achaflanado. Preparacién y manejo de
maquinaria, utillaje y herramientas:

Mesas de corte rectilineo y de formas.

Taladrado.

Especificaciones para vidrio laminar y con capas funcionales.
Instalacion de acristalamientos:

Principios de colocacion: fijacién/independencia, estanqueidad vy
compatibilidad de materiales.

Interpretacion de planos de obras de instalacion de acristalamientos.

Medios auxiliares necesarios: bastidores, galces, junquillos, calzos
y sellantes.

Acristalamientos especiales: cubiertas- claraboyas, acristalamien-
tos con carpinteria oculta y moldeados.

Preparaciéon y manejo de utillaje y herramientas. Procedimientos
operativos de montaje y sellado.

Normativa para acristalamientos.

Riesgos caracteristicos de las instalaciones, equipos, maquinas y pro-
cedimientos operativos de decoracion de productos de vidrio.

Riesgos caracteristicos de la preparacion y manipulacion de acidos y
otros reactivos, barnices y elementos auxiliares empleados en la de-
coracion de productos de vidrio. Precauciones que se deben adoptar
para su maniputacion.

Medidas de seguridad e higiene en las operaciones de manufactura e
instalacion de acristalamientos. Medios de proteccion.

278



Ensefanzas del Ciclo Formativo

Modulo Profesional 5:

Administracion, gestion y comercializacion en la pequena empresa
Asociado a la Unidad de Competencia 5: Realizar la administracion, gestion y comercializacion en una pe-

guena empresa o laller

CAPACIDADES TERMINALES

5.1. Analizar las diferentes for-
mas juridicas vigentes de empre-
sa, sehalando la méds adecuada
en funcion de la actividad econé-
mica y los recursos disponibles.

5.2. Evaluar las caracteristicas
gue definen los diferentes contra-
tos laborales vigentes mas habi-
tuales en el sector.

5.3. Analizar los documentos
necesarios para el desarrollo de
la actividad econdmica de una pe-
quena empresa, su organizacion,
su tramitacion y su constitucion.

5.4. Definir las obligaciones
mercantiles, fiscales y laborales
que una empresa tiene para de-
sarrollar su actividad econdmica
legalmente.

CRITERIOS DE EVALUACION

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

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

Especificar las funciones de los 0rganos de gobierno establecidas
legalmente para los distintos tipos de sociedades mercantiles.

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

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

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

Comparar las caracteristicas basicas de los distintos tipos de contratos
laborales, estableciendo sus diferencias respecto a la duracién del contrato,
tipo de jornada, subvenciones y exenciones, en su caso.

A partir de un supuesto simulado de la realidad del sector:

Determinar los contratos laborales mas adecuados a las caracteristicas y
situacion de la empresa supuesta.

Cumplimentar una modalidad de contrato.

Explicar la finalidad de los documentos basicos utilizados en la actividad
economica normal de la empresa.

A partir de unos datos supuestos,
Cumplimentar los siguientes documentos:
Factura
Albaran
Nota de pedido
Letra de cambio
Cheque
Recibo

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

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

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

Describir el calendario fiscal correspondiente a una empresa individual o
colectiva en funcion de una actividad productiva, comercial o de servicios
determinada.
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5.5. Aplicar las técnicas de rela-
cion con los clientes y proveedo-
res, que permitan resolver situa-
ciones comerciales tipo.

5.6. Analizar las formas mas
usuales en el sector de promocion
de ventas de productos o servi-
cios.

5.7. Elaborar un proyecto de
creacion de una pequeha empre-
sa o taller, analizando su viabili-
dad y explicando los pasos nece-
sarios.

CONTENIDOS (Duracion 95 horas)

La empresa y su entorno

Formas juridicas de las
empresas

A partir de unos datos supuestos cumplimentar:
Alta y baja laboral
Nomina
Liquidacion de la Seguridad Social

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

Explicar los principios béasicos de técnicas de negociacién con clientes y
proveedcres, y de atencion al cliente.

A partir de diferentes ofertas de productos o servicios existentes en el
mercado:

Determinar cual de ellas es la mas ventajosa en funcion de los siguientes
parametros:

Precios del mercado
Plazos de entrega
Calidades
Transportes
Descuentos
Volumen de pedido
Condiciones de pago
Garantia

Atencion post-venta

Describir los medios mas habituales de promocién de ventas en funcion del
tipo de producto y/o servicio.

Explicar los principios basicos del merchandising.

El proyecto debera incluir:
Los objetivos de la empresa y su estructura organizativa.
Justificacion de la localizacién de la empresa.
Analisis de la normativa legal aplicable.
Plan de inversiones.
Plan de financiacion.
Plan de comercializacion.

Rentabilidad del proyecto.

Concepto juridico-economico de empresa.
Definicion de la actividad.

Localizacién, ubicacion y dimension legal de la empresa.

El empresario individual.
Sociedades.

Analisis comparativo de los distintos tipos de empresas.
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Gestion de constitucion de una
empresa

Gestion de personal

Gestion administrativa

Gestion comercial

Obligaciones fiscales

Proyecto empresarial

Relacion con organismos oficiales.
Tramites de constitucion.
Ayudas y subvenciones al empresario.

Fuentes de financiacion.

Convenio del sector.
Diferentes tipos de contratos laborales.
Némina.

Seguros Sociales.

Documentacion administrativa.
Contabilidad y libros contables.
Inventario y valoracién de existencias.

Célculo del coste, beneficio y precio de venta.

Elementos basicos de la comercializacion.
Técnicas de venta y negociacion.

Atencién al cliente.

Calendario fiscal.
Impuestos mas importantes que afectan a la actividad de la empresa

Calculo y cumplimentacion de documentos para la liquidacién de im-
puestos indirectos: I.V.A. e 1.G.I.C. y de impuestos directos: E.0.S. e
[.R.P.F.
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Modulo Profesional 6:

2.3. MODULOS PROFESIONALES
TRANSVERSALES

Materiales, productos y procesos en la industria del vidrio

CAPACIDADES TERMINALES

6.1. Caracterizar e identificar
los principales productos de vidrio
y relacionarlos con sus aplicacio-
nes y normas de calidad.

6.2. Relacionar las caracteristi-
cas de los productos de vidrio con
sus procesos de fabricacion y con
las materias y demas materiales
empleados.

6.3. Caracterizar y relacionar
entre si los distintos tipos de em-
presas del sector del vidrio segun
el tipo de producto, las caracteris-
ticas de sus mercados y su orga-
nizacién para produccion.

CRITERIOS DE EVALUACION

Caracterizar los principales productos de vidrio indicando sus propiedades
fundamentales y sus aplicaciones, y compararlos con otros materiales
alternativos.

Identificar las principales normas de producto en articulos de vidrio y
relacionarlas con sus aplicaciones.

A partir de fotos, catalogos, revistas 0 muestras de productos de vidrio:

Definir el producto a partir de sus propiedades utilizando la terminologia
adecuadas.

Indicar sus aplicaciones.

Senalar sus principales propiedades objeto de normativa de calidad y
relacionarlas con sus aplicaciones.

Reconocer las principales patologias debidas al uso de los productos de
vidrio.

Clasificar los productos de vidrio en funcion de sus principales propiedades y
aplicaciones.

Ante un producto de vidrio debidamente caracterizado:

Realizar un diagrama de su proceso de fabricacion reflejando la
secuencia de operaciones y las caracteristicas del producto de entrada y
de salida en cada una de ellas.

Iindicar las técnicas de fabricacion empleadas para cada operacion.

Identificar y caracterizar, en la medida de lo posible, los distintos
materiales y componentes que se emplearon en su fabricacion
(intercalarios, materiales de sellado, aplicaciones vitrificables,
aplicaciones metdlicas, laminas o tubos de vidrio, etc.).

Identificar los criterios que orientan la seleccion de materiales (materias
primas, laminas y tubos) en los procesos de fabricacion de productos de
vidrio.

Reconocer y describir los defectos mas comunes en productos de vidrio
atribuibles a las operaciones de fabricacion y sefialar sus causas mas
probables.

Reconocer y describir los defectos mas comunes en productos de vidrio
atribuibles a los materiales utilizados en su fabricacién y sehalar sus causas
mas probables.

Diferenciar los distintos tipos de empresas del sector vidriero indicando:
Tipo de producto.
Caracteristicas tecnoldgicas.
Configuracion tipo.
Estructura funcional.
Distribucidon geografica.

Interrelaciones comerciales y tecnoldgicas.
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6.4. Caracterizar los diferentes
procesos de fabricacion y trans-
formacion de productos de vidrio
segun las etapas de proceso, los
medios de fabricacion y materia-
les empleados.

6.5. Emplear los conceptos ba-
sicos de estadistica aplicada al
control de calidad, en la fabrica-
cion de productos de vidrio.

CONTENIDOS (Duracion 95 horas)

Caracteristicas y estructura del
sector vidriero

Rasgos esenciales de su mercado.

Rasgos esenciales del mercado de sus materias primas.

Caracterizar los procesos de:
Fabricacion de vidrio plano.

Fabricaciéon automatica de aisladores, envases, articulos del hogar
y objetos de adorno.

Fabricacion manual-semiautomatica de envases, articulos del hogar
y objetos de adorno.

Fabricacion de fibra de vidrio.
Fabricacion de vidrio de automocion.
Fabricacion de vidrio plano ornamental.
Fabricacién de microesferas de vidrio.
Fabricacion de vidrio de farmacia.
Fabricacion de vidrio de termometria.

Fabricacidon de piezas y aparatos de laboratorio e instrumentos
industriales de vidrio.

Fabricacién de rétulos luminosos.
Fabricacion de vidrio optico.

indicando:
Secuencia de operaciones que se realizan.
Materiales de entrada y salida de cada etapa.
Puntos de control y parametros a controlar.

Descripcion de los principales medios de fabricacion.

Describir los diferentes métodos de muestreo empleados en el control de
materiales empleados y productos de salida de cada operacion.

Utilizar tablas y graticos para la determinacion del tamafio de muestra.
Utilizar tablas para la determinacion de la aceptacién o rechazo de producto.
Construir e interpretar graficos de control.
Interpretar graficos de capacidad de maquinas y procesos.
A partir de los datos de una serie estadistica:

Ordenarlos para su analisis.

Representarlos graficamente.

Describir la serie mediante la determinacidon de sus estadisticos e indices
de sesgo y curtosis.

Actividades industriales:

Principales datos socioecondmicos.

Principales paises productores.

Distribucion geografica y tamanio tipo de las empresas por sectores.

Evolucion histérica y tecnoldgica.
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Caracteristicas y estructura del
sector vidriero del entorno

Productos de vidrio

Materias primas para la
elaboracion de vidrio

Principales datos socio-economicos.
Distribucion geografica y tamano de las empresas.
Evolucion historica y tecnoldgica.

Mercado nacional e internacional de los productos de vidrio fabricados
en el entorno.

Ferias y certamenes mas importantes del sector.

Caracterizacion del estado vitreo:
Estructura reticular.
Intervalo de transformacion solido-liquido.

Propiedades de los vidrios en caliente: Viscosidad y tensién superficial.
Puntos invariantes de viscosidad.

Proceso de enfriamiento. Produccion y control de tensiones en el vi-
drio.

Propiedades y caracteristicas de utilizacion de los productos de vidrio.
Impermeabilidad.
Propiedades mecanicas.
Propiedades espectro-fotométricas.
Propiedades térmicas.
Propiedades eléctricas.
Propiedades quimicas.
Propiedades acusticas.
Clasificacion de productos de vidrio.
Normas de producto.

Patologias comunes en los productos de vidrio.

Criterios de clasificacion.
Clasificacion de acuerdo con su naturaleza quimica.
Funcion que desempenan en el vidrio.
Formadores de vidrio.
Modificadores de red.
Estabilizadores.
Afinantes.
Colorantes y decolorantes.
Caracteristicas basicas de las materias primas empleadas:
Composicidon quimica,
Origen (naturales, de sintesis, de reciclado),
Yacimientos y distribucion geografica,

Parametros que deben ser controlados: granulometria, impurezas,
humedad

Especificaciones para distintos tipos de vidrios,

Transformaciones que experimentan durante el proceso de fusion:
deshidrataciones, descomposiciones, reacciones de sintesis.
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Procesos de fabricacion y
transformacion de productos
de vidrio

Reciclado de productos de
vidrio

El control de calidad en la
fabricacion de productos de
vidrio

Configuracion funcional y tecnoldgica de empresas vidrieras.

Procesos de fabricacion y transformacion de productos de vidrio. Dia-
gramas de proceso, operaciones basicas, productos de entrada y de
salida y principales caracteristicas de los medios necesarios en la fa-
bricacion de:.

Vidrio plano.

Aisladores eléctricos.

Envases. |

Articulos del hogar y objetos de adorno.
Vidrio para iluminacion (bombillas y tubos)
Fibra de vidrio.

Vidrio de automocion.

Vidrio plano ornamental.

Microesferas de vidrio para sehalizacion.
Vidrio de farmacia.

Vidrio para termometria.

Piezas y aparatos de taboratorio e instrumentos industriales de vi-
drio.

Roétulos luminosos.

Vidrio para usos opticos.

Organizacion para la recogida y transporte de casco. Zonas de recogi-
da.

Procedimientos de seleccion y clasificacion de vidrio para reciclado.
Caracterizacion de casco de vidrio.
Ventajas ecoldgicas y ahorro econémico.

Limitaciones en el reciclado de vidrio.

Normativa de calidad en la fabricacién de productos de vidrio. Sellos
de calidad.

Estadistica aplicada al control de calidad.
Determinacion del tamafo de muestra.

Elaboracion e interpretacion de graficos de control.

285



Operaciones de fabricacion de vidrio y transformados

Modulo Profesional 7:

Relaciones en el equipo de trabajo

CAPACIDADES TERMINALES

7.1. Utilizar eficazmente las téc-
nicas de comunicacion para reci-
bir y transmitir instrucciones e in-
formacion.

7.2. Afrontar los conflictos y re-
solver, en el ambito de sus com-
petencias, problemas que se ori-
ginen en el entorno de un grupo
de trabajo.

7.3. Trabajar en equipo y, en su
caso, integrar y coordinar las ne-
cesidades del grupo de trabajo en
unos objetivos, politicas y/o direc-
trices predeterminados.

CRITERIOS DE EVALUACION

Describir los elementos basicos de un proceso de comunicacion.
Clasificar y caracterizar las etapas del proceso de comunicacion.
Identificar las barreras e interferencias que dificultan la comunicacién.

En supuestos précticos de recepcion de instrucciones analizar su contenido
distinguiendo:

el objetivo fundamental de la instruccion,
el grado de autonomia para su realizacion,
los resultados que se deben obtener,

las personas a las que se debe informar

quién, como y cuando se debe controlar el cumplimiento de la
instruccion.

Transmitir la ejecucién practica de ciertas tareas, operaciones o
movimientos comprobando la eficacia de la comunicacion.

Demostrar interés por la descripcion verbal precisa de situaciones y por la
utilizacion correcta del lenguaje.

En casos practicos, identificar los problemas, factores y causas que generan
un conflicto.

Definir el concepto y los elementos de la negociacion.

Demostrar tenacidad y perseverancia en la busqueda de soluciones a los
problemas.

Discriminar entre datos y opiniones.
Exigir razones y argumentaciones en las tomas de postura propias y ajenas.

Presentar ordenada y claramente el proceso seguido y los resultados
obtenidos en la resolucién de un problema.

Identificar los tipos vy la eficacia de los posibles comportamientos en una
situacién de negociacion.

Superar equilibrada y armdnicamente las presiones e intereses entre los
distintos miembros de un grupo.

Explicar las diferentes posturas e intereses que pueden existir entre los
trabajadores y la direccién de una organizacion.

Respetar otras opiniones demostrando un comportamiento tolerante ante
conductas, pensamientos o ideas no coincidentes con las propias.

Comportarse en todo momento de manera responsable y coherente.

Describir los elementos fundamentales de funcionamiento de un grupo y los
factores que pueden modificar su dinamica.

Explicar las ventajas del trabajo en equipo frente al individual.
Analizar los estilos de trabajo en grupo.

Describir las fases de desarrollo de un equipo de trabajo.
Identificar la tipologia de los integrantes de un grupo.

Describir los problemas mas habituales que surgen entre los equipos de
trabajo a lo largo de su funcionamiento.
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7.4. Participar y/o moderar reu-
niones colaborando activamente
o consiguiendo la colaboracion de
los participantes.

7.5. Analizar el proceso de mo-
tivacion relacionandolo con su in-
fluencia en el clima laboral.

CONTENIDOS (Duracion 65 horas)

La comunicacion en la empresa

Negociacion y solucion de
problemas

Equipos de trabajo

Describir el proceso de toma de decisiones en equipo: la participacion y el
coNnsenso.

Adaptarse e integrarse en un equipo colaborando, dirigiendo o cumpliendo
las ordenes segun los casos.

Aplicar técnicas de dinamizacion de grupos de trabajo.

Participar en la realizacion de un trabajo o en la toma de decisiones que
requieran un Consenso.

Demostrar conformidad con las normas aceptadas por el grupo.

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

Aplicar tecnicas de moderacion de reuniones.

Exponer las ideas propias de forma clara y concisa.

Describir las principales teorias de la motivacion.
Definir la motivacion y su importancia en el entorno laboral.
Identificar las tecnicas de motivacion aplicables en el entorno laboral.

Definir el concepto de clima laboral y relacionario con la motivacion.

Comunicacion oral de instrucciones para la consecucion de unos ob-
jetivos.

Tipos de comunicacion y etapas de un proceso de comunicacion.
Redes, canales y medios de comunicacion.

I[dentificacion de las dificultades/barreras en la comunicacion.
Utilizacion de la comunicacion expresiva (oratoria escritura).
Utilizacion de la comunicacion receptiva (escucha lectura).
Procedimientos para lograr la escucha activa.

Justificacion de la comunicacion como generadora de comportamien-
tos.

Concepto, elementos v estrategias de negociacion.
Proceso de resolucion de problemas.

Resolucion de situaciones conflictivas originadas como consecuencia
de las relaciones en el entorno de trabajo.

Aplicacién de los métodos mas usuales para la resolucion de proble-
mas vy la toma de decisiones en grupo.

Vision del individuo como parte del grupo.

Tipos de grupos y de metodologias de trabajo en grupo.
Aplicacion de tecnicas para la dinamizacion de grupos.
La reunion como trabajo en grupo. Tipos de reuniones.

Etapas de una reunion.
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[dentificacion de la tipologia de participantes en una reunion.

Andlisis de los factores que afectan al comportamiento de un grupo.

La motivacion Definicion de la motivacion.
Descripcion de las principales teorias de la motivacion.
Relacion entre motivacion y frustracion.
E! concepto de clima laboral.

El clima laboral como resultado de la interaccion de la motivacion de
los trabajadores.
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CAPACIDADES TERMINALES

® Realizar operaciones de re-
cepcion, manipulacion, transporte
y almacenamiento de materias
primas, materiales auxiliares vy
productos de vidrio.

® Participar en la preparacion de
maquinas, equipos, herramientas
y materiales y en la realizacion de
las operaciones mas significativas
de fabricacion, transformacion y/o
decoracion industrial de produc-
tos de vidrio.

® Realizar controles de fabrica-
cion y de materiales, establecidos
por la empresa, y evaluar los re-
sultados obtenidos.

® Participar en las operaciones
de mantenimiento de primer nivel
de maquinas y equipos.

2.4. MODULO PROFESIONAL DE FORMACION
EN CENTRO DE TRABAJO

CRITERIOS DE EVALUACION

Interpretar las fichas o especificaciones de recepcion, identificando las
caracteristicas y parametros del control de recepcion.

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

Clasificar los materiales y productos de acuerdo con los criterios establecidos
por la empresa para su almacenamiento y/o empleo en fabricacion,
interpretando los codigos y referencias de materiales.

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

Identificar las principales operaciones de proceso de fabricacion,
transformacion y/o decoracién de productos de vidrio.

Interpretar la informacion de proceso identificando los materiales, utiles,
herramientas, maquinas, equipos e instalaciones auxiliares, asi como los
principales elementos de regulacion y control.

Preparar las maquinas, equipos, Utiles y herramientas necesarias para el
conformado, transformacion y/o decoracién de productos de vidrio.

Efectuar trabajos de conformado, transformacion y/o decoracion de
productos de vidrio, operando diestramente las maquinas, equipos, Utiles o
herramientas adecuados.

Preparar materiales necesarios para el conformado, transformacion de
productos de vidrio operando las maquinas, utiles o herramientas
adecuados.

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

Identificar las normas de control de calidad establecidas en la empresa para
el proceso de fabricacién.

Tomar muestras, de acuerdo con el plan de muestreo, y prepararlas para su
control, siguiendo los procedimientos establecidos por la empresa.

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

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

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

Clasificar los materiales empleados por su calidad, de acuerdo con las
especificaciones establecidas.

Interpretar, cumplimentar y tramitar la documentacion utilizada en la empresa
para el control de materiales y de proceso.

interpretar el programa de mantenimiento de la empresa.
Intervenir en operaciones de:
limpieza de maquinaria, utillaje y herramientas,

engrase de componentes moviles,
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® Comportarse de forma respon-
sable en la empresa.

® Cumplir las normas de seguri-
dad e higiene relativas al ambito
de la empresa, tomando en cada
momento las medidas de protec-
cion necesarias.

CONTENIDOS (Duracion 440 horas)

Informacion de la empresa

Recepcion, expedicion,
transporte y almacenamiento
de materiales y productos

sustitucion de elementos accesibles y
reglajes y ajustes

en magquinas y equipos de fabricacion y/o transformacion de productos de
vidrio.

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

Interpretar y ejecutar con diligencia las instrucciones que recibe y
responsabilizarse del trabajo que desarrolla, manteniendo una adecuada
comunicacion con las personas de su entorno.

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

Analizar las repercusiones de su actitud en su puesto de trabajo y en €l
proceso productivo.

Organizar su propio trabajo de acuerdo con las instrucciones recibidas y con
los procedimientos establecidos, con criterios de productividad, seguridad
y calidad.

Identificar los riesgos asociados al desarrollo de los procesos, materiales,
maquinas e instalaciones, asi como la informacion y sefales de precaucion
existentes en la empresa.

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

Tener una actitud cauta y previsora, respetando fielmente las normas de
seguridad e higiene establecidas en la empresa.

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

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

Organizacion de la empresa.

Organigrama y departamentos. Relaciones funcionales y organiza-
tivas.

Productos fabricados por la empresa.
Clasificacion de productos.
Principales denominaciones comerciales.
Informacion técnica de productos.
Proceso de fabricacion.

Informacién general del proceso. Principales operaciones basicas y
medios de fabricacion.

Interpretacion y cumplimentacion de documentacion técnica de alma-
cén: pedidos de materias primas, suministro interno de materiales y
expedicion de producios.

Aplicacion del sistema establecido en la empresa para la clasificacion
de las materias primas y/o productos acabados.

Denominacion interna.
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Operaciones de fabricacion
y control

Asignacion y marcaje de codigos y referencias.

Organizacion de una seccion del almacén.
Disposicion y localizacion de materiales almacenados.
Condiciones de transporte y almacenamiento de los materiales.
Recuento de existencias.

Identificacion y embalaje de productos acabados.

Interpretacion de érdenes de trabajo y procedimientos de operacién.
Informacion técnica del proceso.

Instalaciones de fabricacion.

Instalaciones auxiliares.

Operaciones de fabricacion. Flujo de materiales.

Principales variables de proceso y parametros de operacion.
Realizacién de operaciones de fabricacion.

Preparacion de materiales necesarios para el desarrollo de las ope-
raciones de fabricacion.

Puesta a punto de maquinas.

Operaciones con maquinas y equipos de fabricacion.

Supervision del desarrolio de las operaciones de fabricacion.
Operaciones en elementos de regulacion y control.

Realizacion de operaciones de mantenimiento de primer nivel de
herramientas, maquinas y equipos.

Controles en materias primas y materiales de entrada.

Normas y procedimientos para la recepcion y control de materias
primas establecidos por la empresa. Procedimientos de muestreo y
puntos de inspeccion.

Realizacion de los controles en materias primas establecidos por la
empresa.

Evaluacién de la conformidad de las materias primas segun los cri-
terios establecidos.

Controles en operaciones de fabricacion.
Procedimientos de muestreo y puntos de inspeccion.
Realizacién de controles de proceso establecidos por la empresa.

Interpretacion de resultados y establecimiento de acciones correc-
toras.

Controles en productos acabados.

Interpretacion de la normativa de calidad concerniente a los princi-
pales productos de la empresa.

Realizacion de los principales ensayos normalizados en productos
acabados de la empresa.

Cumplimentacion y tramite de la documentacion de fabricacion y con-
trol.

Aplicacion de las normas de seguridad € higiene en las operaciones de
fabricacion y control.
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Operaciones de fabricacion de vidrio y transformados

CAPACIDADES TERMINALES

® Detectar las situaciones de
riesgo mas habituales en el ambi-
to laboral que puedan afectar a su
salud y aplicar las medidas de
proteccién y prevencion corres-
pondientes.

® Aplicar las medidas sanitarias
béasicas inmediatas en el lugar del
accidente en situaciones simula-
das.

® Diferenciar las formas y proce-
dimientos de insercion en la reali-
dad laboral como trabajador por
cuenta ajena o por cuenta propia.

® COrientarse en el mercado de
trabajo, identificando sus propias
capacidades € intereses y el itine-
rario profesional mas idéneo.

® |nterpretar el marco legal del
trabajo y distinguir los derechos y
obligaciones que se derivan de
las relaciones laborales.

2.5. MODULO PROFESIONAL DE FORMACION
Y ORIENTACION LABORAL

CRITERIOS DE EVALUACION

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

Describir los dafios a la salud en funcién de los factores de riesgo que los
generan.

Identificar las medidas de proteccién y prevencion en funcién de la situacion
de riesgo.

Identificar la prioridad de intervencion en el supuesto de varios lesionados o
de multiples lesionados, conforme al criterio de mayor riesgo vital intrinseco
de lesiones.

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

Realizar la ejecucién de las técnicas sanitarias (RCP, inmovilizacion,
traslado), aplicando los protocolos establecidos.

Identificar las distintas modalidades de contratacion laboral existentes en su
sector productivo que permite la legislacion vigente.

Describir el proceso que hay que seguir y elaborar la documentacion
necesaria para la obtencién de un empleo, partiendo de una oferta de trabajo
de acuerdo con su perfil profesional.

ldentificar y cumplimentar correctamente los documentos necesarios, de
acuerdo con la legislacion vigente para constituirse en trabajador por cuenta
propia.

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

Definir los intereses individuales y sus motivaciones, evitando, en su caso,
los condicionamientos por razon de sexo o0 de otra indole.

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

Emplear Ias fuentes basicas de informacion del derecho !laboral
(Constitucion, Estatuto de los trabajadores, Directivas de la Union Europea,
Convenio Colectivo...) distinguiendo los derechos y las obligaciones que le
incumben.

Interpretar los diversos conceptos que intervienen en una «Liquidacion de
haberes».

En un supuesto de negociacion colectiva tipo:
Describir el proceso de negociacion.

Identificar las variables (salariales, seguridad e higiene, productividad
tecnologicas) objeto de negociacion.

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

Identificar las prestaciones y obligaciones relativas a la Seguridad Social.
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Ensenanzas del Ciclo Formativo

CONTENIDOS (Duracién 65 horas)

Salud laboral

Legislacién y relaciones

laborales

Orientacion e insercién

socio-laboral

Condiciones de trabajo y seguridad. Salud laboral y calidad de vida.

Factores de riesgo: Fisicos, quimicos, bioldgicos, organizativos. Medi-
das de prevencion y proteccion.

Casos practicos.
Prioridades y secuencias de actuacion en caso de accidentes.
Aplicacion de técnicas de primeros auxilios:
Consciencia/inconsciencia
Reanimacion cardiopulmonar
Traumatismos

Salvamento y transporte de accidentados

Derecho laboral: Normas fundamentales.

La relacion laboral. Modalidades de contratacidén. Suspension y extin-
cion.

Seguridad Social y otras prestaciones.

Organos de representacion.

Convenio colectivo. Negociacion colectiva.

El mercado laboral. Estructura. Perspectivas del entorno.

El proceso de busqueda de empleo. Fuentes de informacion; meca-
nismos de oferta-demanda y seleccién.

Iniciativas para el trabajo por cuenta propia. La empresa. Tipos de em-
presa. Tramites de constitucion de pequenas empresas.

Recursos de auto-orientacion. Andlisis y evaluacion del propio poten-
cial profesional y de los intereses personales. Elaboracion de itinera-
rios formativos profesionalizadores. LLa toma de decisiones.
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3. ORDENACION ACADEMICA E IMPARTICION

3.1.1. Especialidades del
profesorado con atribucioén
docente en los moédulos
profesionales del ciclo
formativo de «Operaciones de
fabricacién de vidrio y
transformados»

3.1.2. Materias del
bachillerato que pueden ser
impartidas por el profesorado
de las especialidades
definidas en el presente real
decreto

3.1. PROFESORADO

MODULO PROFESIONAL

ESPECIALIDAD DEL
PROFESORADO

CUERPO T

1.

Composicion y fusion.

Conformacion de
productos de vidrio

. Transformacién de

productos de vidrio.

Manufactura y de-
coracion.

Administracion, ges-
tion y comercializa-
cion en la pequena
empresa.

Materiales, produc-
tos y procesos en la
industria del vidrio.

Relaciones en el
equipo de trabajo.

Formacion y orien-
tacion laboral

Procesos y Produc-
tos de Vidrio y Cera-
mica.

Procesos y Produc-
tos de Vidrio y Cera-
mica.

Procesos y Produc-
tos de Vidrio y Cera-
mica.

(1)

Formacién y Orien-
tacion Laboral.

Procesos y Produc-
tos de Vidrio y Cera-
mica.

Formacién y Orien-
tacion Laboral.

Formacion y Orien-
tacién Laboral.

Profesor de Ense-
fnanza Secundaria.

Profesor de Ense-
fnanza Secundaria.

Profesor de Ense-
flanza Secundaria.

(1)

Profesor de Ense-
flanza Secundaria.

Profesor de Ense-
fanza Secundaria.

Profesor de Ense-
fianza Secundaria.

Profesor de Ense-
fianza Secundaria

(M

Para la imparticion de este modulo profesional es necesario un profesor especia-
lista de los previstos en el articulo 33.2 de la LOGSE.

. T
ESPECIALIDAD DEL
MATERIAS PROFESORADO CUERPO
Tecnologia industrial | Procesos y Profesor de
Productos de Vidrio Ensefanza
y Ceramica Secundaria
Tecnologia industrial Il Procesos y Profesor de
Productos de Vidrio Ensenanza
y Ceramica Secundaria
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Operaciones de fabricacién de vidrio y transformados

3.1.3. Equivalencias de
titulaciones a efectos de
docencia

206

Para la imparticién de los modulos profesionales correspondientes a la
especialidad de Procesos y Productos de Vidrio y Ceramica se esta-
blece la equivalencia, a efectos de docencia, del titulos de:

Ingeniero Técnico Industrial, especialidad en Quimica industrial.

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

Para la imparticién de los modulos profesionales correspondientes a la
especialidad de Formacién y Orientacion Laboral se establece la equi-
valencia, a efectos de docencia, de los titulos de:

Diplomado en Ciencias Empresariales
Diplomado en Relaciones Laborales
Diplomado en Trabajo Social
Diplomado en Educacion Social

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.




Ordenacion Académica e Imparticion

3.2.REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS E
INSTALACIONES PARA IMPARTIR ESTAS
ENSENANZAS

De conformidad con el art. 34 del R.D. 1004/1991 de 14 de junio, el Ci-
clo formativo de Formacion Profesional de Grado Medio: Operaciones
de Fabricacidn de Vidrio y transformados, requiere, para la imparticion
de las ensenanzas definidas en el presente R.D., los siguientes espa-
cios minimos que incluyen los establecidos en el articulo 32.1.a del ci-
tado R.D. 1004/1991 de 14 de junio.

GRADO DE
ESPACIO FORMATIVO SUPERFICIE UTILIZACION
Taller de procesos de fabricacion ) o
y transformacion de vidrio 300 m 35 %
Laboratorio de ensayos de materias
primas y productos de vidrio 180 m* 30 %
Aula polivalente 60 m? 35 %

El «grado de utilizacion» expresa en tanto por ciento la ocupacion en
horas del espacio prevista para la imparticiéon de las ensenanzas mini-
mas, por un grupo de alumnos, respecto de la duracién total de estas
ensehanzas y por tanto, tiene sentido orientativo para el que definan
las administraciones educativas al establecer el curriculo.

En el margen permitido por el «grado de utilizacion», los espacios for-
mativos establecidos pueden ser ocupados por otros grupos de alum-
nos que cursen el mismo u otros ciclos formativos, u otras etapas edu-
cativas.

En todo caso, las actividades de aprendizaje asociadas a los espacios
formativos (con la ocupacion expresada por el grado de utilizacion) po-
dran realizarse en superficies utilizadas también para otras actividades
formativas afines.

No debe interpretarse que los diversos espacios formativos identifica-
dos deban diferenciarse necesariamente mediante cerramientos.
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Operaciones de fabricacion de vidrio y transformados

3.3. ACCESO AL BACHILLERATO,
CONVALIDACIONES Y CORRESPONDENCIAS

3.3.1. Modalidades del bachi-  Tecnologia.
llerato a las que da acceso Ciencias de la naturaleza y salud.
3.3.2. Médulos profesionales Composicion y fusion.

que pueden ser objeto de con-
validacion con la formacién
profesional ocupacional Transformacion de productos de vidrio.

Conformacion de productos de vidrio.

Manufactura y decoracion.

Administracion, gestion y comercializacion en la pequeia empresa.

3.3.3. Médulos profesionales Composicion y fusion.
que pueden ser objeto de co-
rrespondencia con la practica
laboral Transformacion de productos de vidrio.

Conformacion de productos de vidrio.

Manufactura y decoracion.
Formacion y orientacion laboral.

Formacion en centro de trabajo.
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Anexo |

1. REAL DECRETO 676/1993

Real Decreto 676/1993, de 7 de mayo, por el que se establecen di-
rectrices generales sobre los titulos y las correspondientes ense-
Aanzas minimas de Formacion Profesional.

La Ley Organica 1/1990, de 3 de octubre, de Ordenacion General
del Sistema Educativo, atribuye como finalidad a la formacién profe-
sional, en el ambito del sistema educativo, la preparacién de los alum-
nos para la actividad en un campo profesional y su capacitacion para
el desempefo cualificado de las distintas profesiones, proporcionan-
doles una formacion polivalente que les permita adaptarse a las modi-
ficaciones laborales que puedan producirse a lo largo de su vida. Este
objetivo constituye un eje obligado de la reforma de la formacién pro-
fesional, tras la caracterizacion que el propio preambulo de la Ley rea-
liza sobre la formacion profesional vigente, considerada como via de-
masiado académica y excesivamente alejada y desvinculada del
mundo productivo.

Por otro lado, el capitulo IV del Titulo | de la Ley de Ordenacién Ge-
neral del Sistema Educativo define la configuracién de la nueva orde-
nacion académica de la formacion profesional, de la que cabe desta-
car el establecimiento de la formacién profesional especifica de grado
medio, que se cursa tras la obtencion del titulo de Graduado en Edu-
cacion Secundaria, y de la de grado superior, que se cursa tras la ob-
tencion del titulo de Bachiller, cuya superacién da derecho a los titulos
de Técnico y Técnico Superior respectivamente.

Ambos obijetivos, la necesidad de aproximar la formacion profesio-
nal a las necesidades reales de cualificacion del mundo productivo y el
desarrollo de su nueva ordenacion académica, plantean como tarea
inexcusable la reforma de las ensefianzas y de los titulos profesiona-
les. En consonancia con ello, el articulo 35 de la Ley de Ordenacion
General del Sistema Educativo remite al Gobierno el establecimiento,
previa consulta a las Comunidades Auténomas, de los titulos corres-
pondientes a los estudios de formacion profesional y de las ensenan-
zas minimas de cada uno de ellos.

Ahora bien, tan importante es el establecimiento de las titulaciones
y de sus correspondientes ensefanzas minimas como ante el cambio
y la réapida evolucion de las cualificaciones profesionales, el procedi-
miento de su diseno y elaboracion.

En relacion con el disefo de la nueva formacién profesional, el ar-
ticulo 34 de la Ley de Ordenacioén ‘General del Sistema Educativo pro-
mueve la participacién de los agentes sociales, que deben contribuir a
identificar las cualificaciones reales que demanda el sistema producti-
vo y el mercado de trabajo. Esta contribuciéon es particularmente im-
portante en una doble direccion. En primer lugar, en el proceso de
identificacion de los perfiles profesionales que precisa el mundo pro-
ductivo y que constituyen el punto de partida para el establecimiento
de los diferentes niveles de cualificacion académico-profesional. En di-
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cha identificacidon se tendran en consideracion los sistemas de cualifi-
cacion europeos. En segundo lugar, en la definicion de los contenidos
formativos que deben configurar las ensenanzas de formacion profe-
sional.

Al mismo tiempo, resulta no menos importante que el procedimien-
to aplicado a la reforma de las ensefianzas profesionales asegure la
actualizacion permanente de las titulaciones, de forma que la oferta
formativa se adapte a la evolucion de las tecnologias, de la economia
y de la organizacion del trabajo y, como consecuencia, a la emergen-
cia de nuevas calificaciones.

Finalmente, el diseno de las nuevas ensenanzas de formacion pro-
fesional debe hacer compatible la necesaria homogeneidad de orde-
nacion de estas ensenanzas con los requerimientos especificos y sin-
gulares de cada titulacion. Por ello, parece oportuno definir una
estructura comun de la ordenaciéon académica de las ensefanzas pro-
fesionales que tengan la suficiente flexibilidad para que en el estable-
cimiento de cada uno de los titulos profesionales puedan desarrollarse
sus propias especificidades.

El objeto del presente real Decreto es precisamente el de estable-
cer esa estructura comun de la ordenacion académica de fos titulos
profesionales y de sus correspondientes ensefianzas minimas, tareas
que, como antes hemos senalado, corresponde realizar al Gobierno,
previa consulta a las Comunidades Auténomas con competencias en
materia educativa.

De acuerdo con el mandato de la Ley de Ordenacion General del
Sistema Educativo de aproximar la formacion profesional al mundo
productivo, las ensefianzas profesionales se deberan configurar con
referencia a las necesidades de cualificacion del sistema productivo.
Por ello, el objetivo de la nueva formacion profesional se orienta no so-
lo a la adquisicion de conocimientos, sino sobre todo a la adquisicion
de competencias profesionales. La estructura y organizacion de las
ensenanzas profesionales, sus objetivos y contenidos, asi como sus
criterios de evaluacioén, son enfocados, en la ordenacion de la nueva
formacion profesional, desde la perspectiva de la adquisicion de la
competencia profesional.

La competencia profesional caracteristica de cada titulo se expre-
sara a través de su perfil profesional asociado. De esta forma, sera po-
sible definir la formacion que constituye cada titulo en directa relacion
con las necesidades de cualificacién del sistema productivo. El con-
cepto de competencia profesional, a efectos de lo dispuesto en este
Real Decreto, debe entenderse como el conjunto de conocimientos,
habilidades, destrezas y actitudes, adquiridos a través de procesos for-
mativos o de la experiencia laboral, que permiten desempenar y reali-
zar roles y situaciones de trabajo requeridos en el empleo.

El perfil profesional asociado a cada titulo se organizara en unida-
des de competencia, que, a efectos de lo dispuesto en este Real De-
creto, deben entenderse como un conjunto de capacidades profesio-
nales. Las capacidades profesionales se expresan a través de una
serie de acciones o realizaciones profesionales. Las capacidades pro-
fesionales se expresan a través de una serie de acciones o realizacio-
nes profesionales con valor y significado en el empleo, que se esperan
de aquelios que obtengan el titulo profesional. Esta organizacion per-
mitira, en cumplimiento de lo dispuesto en la disposicion adicional
cuarta, apartado 6, de la Ley de Ordenacion General del Sistema Edu-
cativo, establecer un sistema de correspondencias y convalidaciones
con la formaciéon profesional ocupacional y con la practica laboral.




Las capacidades profesionales a las que se refiere el parrafo ante-
rior comprenderan las propiamente técnicas, las de cooperacion y re-
lacién con el entorno, las de organizacion de las actividades de traba-
jo, las de comprension de los aspectos econdmicos, asi como las de
adaptacion a los cambios que se producen en el trabajo.

El perfil profesional, las unidades de competencia y las realizacio-
nes y capacidades profesionales constituyen el marco para el analisis
del sistema productivo y son al mismo tiempo el referente para la defi-
nicién, en el ambito del sistema educativo, de los titulos profesionales
y de las correspondientes ensefanzas minimas de la formacion profe-
sional.

De esta forma, las ensefianzas profesionales tienen por finalidad,
ademas de dotar a los alumnos de la formacién necesaria para alcan-
zar determinadas competencias profesionales, proporcionarles una
formacion polivalente funcional y técnica que posibilite su adaptacion
a los cambios tecnoldgicos y organizativos relativos a la profesion y la
necesaria vision integradora y global del saber profesional.

E!l presente Real Decreto ha sido consultado con las Comunidades
Auténomas, en el seno de la Conferencia Sectorial de Educacion, asi
como con los distintos sectores de la comunidad educativa, recogien-
do el escrito de cooperacion que en la propia Ley Organica 1/1990, de
Ordenacion General del Sistema Educativo, se enuncia como principio
gue debe presidir el desarrollo pleno de la reforma emprendida.

En su virtud, a propuesta del Ministro de Educacion y Ciencia, con
los informes del Consejo General de Formacion Profesional y del Con-
sejo Escolar del Estado, de acuerdo con el Consejo de Estado y pre-
via deliberacion del Consejo de Ministros en su reunion del dia 7 de
mayo de 1993,

DISPONGO

Capitulo 1

La formacién profesional:
Finalidad, componentes y ordenacién

Articulo 1

Las ensefanzas de formacion profesional conducentes a titulos
con validez académica y profesional en todo el territorio nacional ten-
dran por finalidad proporcionar a los alumnos la formacidén necesaria
para;

a) Adquirir la competencia profesional caracteristica de cada titulo.

b) Comprender la organizacion y caracteristicas del sector corres-
pondiente, asi como los mecanismos de la insercion profesional; co-
nocer la legislacion laboral basica y los derechos y obligaciones que se
derivan de las relaciones laborales, y adquirir los conocimientos y ha-
bilidades necesarios para trabajar en condiciones de seguridad y pre-
venir los posibles riesgos derivados de las situaciones de trabajo.
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¢) Adquirir una identidad y madurez profesional motivadora de futu-
ros aprendizajes y adaptaciones al cambio de las cualificaciones.

Articulo 2

Las ensenanzas de formacion profesional incluiran la formacion
profesional de base y la formacion profesional especifica.

La formacion profesional de base, incluida en la educacion secun-
daria obligatoria y en el bachillerato, estara constituida por un conjun-
to de conocimientos, habilidades, actitudes y destrezas comunes a un
namero amplio de técnicas o pertfiles profesionales, que son garantia
de una formacion polivalente y preparan para cursar la formacion pro-
fesional especifica.

La formacion profesional especifica estara constituida por el con-
junto de conocimientos, habilidades, destrezas y actitudes particular-
mente vinculados a la competencia profesional caracteristica de cada
titulo, que culminan la preparacién para el ejercicio profesional. Las
ensefianzas de formacién profesional especifica se ordenaran en ci-
clos formativos de grado medio y de grado superior que conducen a la
obtencion de titulos profesionales.

Capitulo 1l

Los ciclos formativos de formacion profesional especifica:
Organizacion y requisitos de acceso

Articulo 3

Los ciclos formativos de formacion profesional especifica se orga-
nizaran en madulos profesionales de formacion tedrico-practica y su
duracién estara en funcion de la naturaleza de la competencia profe-
sional caracteristica del titulo correspondiente.

A los efectos de lo dispuesto en este Real Decreto, se entiende por
madulo profesional una unidad coherente de formacion profesional es-
pecifica, que esta asociada a una o varias unidades de competencia,
o bien a las finalidades a las que se refiere el parrafo b) del articulo 1
del presente Real Decreto.

A los efectos de lo dispuesto en este Real Decreto, el término «mo-
dulo profesional» se considerard equivalente a los términos «materia»
y «area» a los que se refieren los articulos 30.4 y 33 de la Ley de Or-
denacién General del Sistema Educativo.

Articulo 4

En cumplimiento de lo dispuesto en el articulo 34.2 de la Ley de Or-
denacion General del Sistema Educativo, el curriculo de los ciclos for-
mativos incluird un médulo de formacion practica en centros de trabajo,
del cual podran quedar total o parcialmente exentos quienes acrediten
una experiencia laboral que se corresponda con los estudios profesio-
nales que se deseen cursar.

El mddulo de formacion practica en centros de trabajo tendra por fi-
nalidades:

a) Complementar la adquisicion por los alumnos de la competencia
profesional conseguida en el centro educativo, mediante la realizacion




de un conjunto de actividades de formacion identificadas entre las ac-
tividades productivas del ceniro de trabajo.

b) Contribuir al logro por los alumnos de las demas finalidades a las
que hace referencia el articulo 1 del presente Real Decreto.

¢) Evaluar los aspectos mas relevantes de la competencia profe-
sional adquirida por el alumnado.

Articulo 5

Para cursar los ciclos formativos de grado medios se requerira es-
tar en posesioén del titulo de Graduado en Educacion Secundaria y pa-
ra cursar los ciclos formativos de grado superior sera necesario estar
en posesion del titulo de Bachiller.

Articulo 6

No obstante lo dispuesto en el articuio anterior, y de acuerdo con lo
establecido en el articulo 32.1 de la Ley de Ordenacion General del Sis-
tema Educativo, se podra acceder a la formacion profesional especifi-
ca tras la superacion de una prueba regulada por las Administraciones
educativas. Para acceder por esta via a ciclos formativos de grado su-
perior se requerira ademas tener cumplidos los veinte afos de edad.

A través de la prueba a que se refiere el parrafo anterior el aspi-
rante debera acreditar:

a} Para el acceso a los ciclos formativos de grado medio, los co-
nocimientos y habilidades suficientes para cursar con aprovechamien-
to dichas ensenanzas.

b) Para el acceso a los ciclos formativos de grado superior, la ma-
durez en relacion con los objetivos del bachillerato y las capacidades
correspondientes al campo profesional de que se trate que se expre-
saran en el Real Decreto que regule el titulo correspondiente.

De esta ultima parte podran quedar exentos quienes acrediten una
experiencia laboral que se corresponda con los estudios profesionales
que se desee cursar.

Capitulo 111

Titulos y ensefianzas minimas
de formacion profesional

Articulo 7

Los titulos profesionales seran establecidos por el Gobierno, previa
consulta a las Comunidades Auténomas, determinandose en el Real
Decreto correspondiente sus competencias profesionales caracteristi-
cas, expresadas en términos de perfiles profesionales, necesarias pa-
ra el desempefio cualificado de las profesiones correspondientes; los
aspectos basicos del curriculo de los ciclos formativos, que constitui-
ran las ensefanzas minimas y la duracién de estos ultimos.

Articulo 8
En el Real Decreto correspondiente de cada titulo profesional se

estableceran, de conformidad con lo dispuesto en el Real Decreto
1004/1991, de 14 de junio, los requisitos minimos sobre espacios e
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instalaciones necesarios para la imparticién del correspondiente ciclo
formativo.

Articulo 9

De acuerdo con lo dispuesto por el articulo 30.4 de la Ley de Or-
denacién General del Sistema Educativo y para posibilitar el cumpli-
miento de la disposicion adicional cuarta, apartado 6, de dicha Ley, las
ensehanzas minimas de la formacion profesional estableceran los mo-
dulos profesionales que necesariamente deberan formar parte de ca-
da ciclo formativo.

Articulo 10

lLas ensefianzas minimas de la formacion profesional de grado me-
dio y de grado superior incluiran, para cada ciclo formativo, los si-
guientes aspectos basicos del curriculo:

a) Los objetivos generales del ciclo formativo.

b) Los moédulos profesionales necesarios para cada ciclo, de
acuerdo con lo establecido en el anterior articulo 9.

¢) La duracion total del ciclo formativo.

d) Los objetivos, expresados en términos de capacidades y los cri-
terios de evaluacion basicos de los modulos profesionales del ciclo for-
mativo.

e) Los contenidos basicos de los mddulos profesionales asociados
a una unidad de competencia, de los modulos profesionales de base o
transversales y del mddulo profesional de formacion y orientacion la-
boral, gue en ningun caso requerirdn mas del 55 o del 65 por 100 del
horario total previsto para el ciclo formativo, de acuerdo con lo dis-
puesto en el articulo 4.2 de la Ley de Ordenacion General del Sistema
Educativo. Por su propia naturaleza, que requiere su adaptacion y
ajuste a las necesidades y disponibilidades del entorno socioeconémi-
co, los contenidos del mddulo de formacion practica en centros de tra-
bajo serdn establecidos en su totalidad por las Administraciones Edu-
cativas.

Articulo 11

Las ensefianzas minimas de la formacion profesional de grado su-
perior podran incluir, de acuerdo con las Comunidades Autonomas, la
obligacion de haber cursado determinadas materias del bachillerato en
concordancia con los estudios profesionales a los que se quiere acce-
der.

Capitulo IV

El establecimiento del curriculo de los ciclos
formativos de formacidn profesional especifica

Articulo 12

lLas Administraciones educativas competentes estableceran el cu-
rriculo de los ciclos formativos de formacién profesional correspon-
dientes a cada titulo, del que formaran parte, en todo caso, las ense-
hanzas minimas.
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Articulo 13

1. Al establecer el curriculo de los ciclos formativos, las Adminis-
traciones educativas tendran en cuenta las necesidades de desarrollo
econdmico y social y de recursos humanos de la estructura productiva
del territorio de su competencia educativa y la adaptacién al entorno
de los centros docentes que impartan ensefianzas profesionales y fo-
mentaran la participacion de los agentes sociales.

2. Al establecer el curriculo de los ciclos formativos, las Administra-
ciones educativas fomentaran la autonomia pedagoégica y organizativa
de los centros, favoreceran el trabajo en equipo de los profesores en or-
den a alcanzar la integracion necesaria de la actividad docente que fa-
cilite al alumnado la adquisicion de la competencia profesional caracte-
ristica de los titulos correspondientes, asi como las demas finalidades
a las que se refiere el articulo 1 del presente Real Decreto, y estimula-
ran la actividad investigadora del profesorado sobre los contenidos, mé-
todos y medios didactico-tecnoldgicos mas idoneos para alcanzarla.

3. Ademas de establecer el curriculo de los ciclos formativos, las
Administraciones educativas definiran los equipamientos de medios di-
dacticos y tecnologicos minimos para la imparticion de la formacion
asociada a los diferentes titulos de formacidn profesional.

Articulo 14

Los centros docentes desarrollaran el curriculo de las ensefianzas
profesionales mediante la elaboracién de proyectos y programaciones
curriculares cuyos objetivos, contenidos, criterios de evaluacion, se-
cuenciacion y metodologia deberan responder a las caracteristicas del
alumnado y a las posibilidades formativas que ofrece su entorno.

Articulo 15

La metodologia didactica de la formacion profesional promovera en
el alumnado, mediante la necesaria integracion de los contenidos cien-
tificos, tecnologicos y organizativos de esta ensenanza, una vision glo-
bal y coordinada de los procesos productivos en los que debe intervenir.

Articulo 16

Las Administraciones educativas competentes estableceran para
aquel alumnado con necesidades educativas especiales el marco que
regule las posibles adaptaciones curriculares que les faciliten el logro
de las finalidades establecidas en el articulo 1 de este Real Decreto.

Capitulo V
La evaluacién
Articulo 17
La evaluacion del aprendizaje del alumnado en los ciclos formativos
seran continua, se realizara por mddulos profesionales y en ella los
profesores consideraran el conjunto de los modulos correspondientes
a cada ciclo formativo.

Articulo 18

Los criterios y los procedimientos de evaluacion aplicados por los
profesores tendran en cuenta la competencia profesional caracteristi-
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ca del titulo, que constituye la referencia para definir los objetivos ge-
nerales del ciclos formativo y los objetivos, expresados en términos de
capacidades, de los modulos profesionales que o conforman, asi co-
mo la madurez del alumnado en relacidn con las restantes finalidades
establecidas en el articulo 1 del presente Real Decreto.

Articulo 19

En la evaluacion del médulo de formacion practica en centros de
trabajo colaborara el responsable de la formacion del alumnado desig-
nado por el correspondiente centro de trabajo durante su periodo de
estancia en el mismo.

Articulo 20

Para cumplir las finalidades del médulo de formacion practica en
centros de trabajo a las que alude el anterior articulo 4, singularmente
el apartado c¢) de dicho articulo, las Administraciones educativas, de
acuerdo con sus disponibilidades organizativas, definiran el momento
de la imparticion y evaluacion de este modulo en funcion de las carac-
teristicas propias de cada ciclo formativo.

Articulo 21

La superacion de un ciclo formativo requerira la evaluacion positiva
en todos los modulos que lo componen.

Capitulo VI

Los titulos de formacion profesional:
sus efectos académicos y profesionales

Articulo 22

Los titulos de formacion profesional que se regulan en el presente
Real Decreto tendran validez oficial académica y profesional en todo el
territorio nacional y acreditaran la formacion necesaria a la que se re-
fiere el articulo 1 del presente Real Decreto y la capacitacion para el
desempeno cualificado de las distintas profesiones.

Articulo 23

La superacion de las ensenanzas de formacion profesional especi-
fica de grado medio y de grado superior dara derecho a la obtencién,
respectivamente, del Titulo de Técnico y Técnico Superior, de la co-
rrespondiente profesion.

Articulo 24

El Titulo de Técnico dara derecho, en el caso de alumnado que ha-
ya cursado la formacion profesional especifica de grado medio segun
los dispuesto en el articulo 32.1 de la Ley de Ordenacion General del
Sistema Educativo, al acceso a las modalidades de bachillerato que se
determinen de acuerdo con su relacion con los estudios de formacién
profesional cursados.

Articulo 25
El Real Decreto aprobatorio del correspondiente Titulo profesional

de Técnico establecera, en su caso, las convalidaciones entre las en-
senanzas profesionales y las de bachillerato.




Articulo 26

El Titulo de Técnico Superior dara derecho al acceso directo a los
estudios universitarios gue se determinen teniendo en cuenta su rela-
cion con los estudios de formacion profesional cursados, de acuerdo
con la normativa en vigor sobre los procedimientos de ingreso en la
Universidad.

Disposicion adicional primera

En cumplimiento de lo dispuesto en la disposicién adicional cuarta,
apartado 6. de la Ley de Ordenacion General del Sistema Educativo,
el Real Decreto correspondiente a cada titulo determinara qué modu-
los profesionales del curriculo de los ciclos formativos son susceptibles
de correspondencia y convalidacion con la formacion profesional ocu-
pacional y con la practica laboral.

La convalidacion efectiva de estos modulos mediante la correspon-
diente acreditacion de la formacion profesional ocupacional y/o de
practica laboral se realizara de acuerdo con las condiciones que re-
glamentariamente se establezcan.

Disposicion adicional segunda

1. La competencia docente del profesorado perteneciente a los
Cuerpos de Profesores de Ensefianza Secundaria y Técnicos de For-
macion Profesional que imparta la formacion profesional quedara defi-
nida por su pertenencia a una especialidad.

En el Real decreto correspondiente a cada titulo profesional se es-
tablecera a qué especialidad o especialidades se atribuye la imparticion
de las diferentes areas de la educacion secundaria obligatoria, materias
del bachilierato o médulos de la formacién profesional especifica.

2. El establecimiento de las especialidades de formacion profesio-
nal al que se refiere el aparato anterior se realizard, previa consulta a
las Comunidades Autdnomas, atendiendo a la naturaleza de la forma-
cidn requerida por el profesorado para el desempeno adecuado de su
labor docente en las ensenanzas correspondientes.

3. La adscripcion del profesorado de los actuales Cuerpos de Profe-
sores de Ensefianza Secundaria y Técnicos de Formacion Profesional a
las nuevas especialidades de formacion profesional se realizara de
acuerdo con las condiciones que establezca el Gobierno, previa consul-
ta a las Comunidades Autonomas. En tanto no se produzca esta ads-
cripcion a las nuevas especialidades, las Administraciones educativas
competentes determinara a qué especialidad o especialidades a las que
actualmente esta adscrito el profesorado de dichos Cuerpos correspon-
de la imparticién de los médulos de la formacion profesional especifica.

4. En todo caso, el Cuerpo de Profesores Técnicos de Formacion
profesional desempefara sus funciones docentes en la formacion profe-
sional especifica, tanto de grado medio como de grado superior, sin per-
juicio de que también las desempefien, en las condiciones que se esta-
blezcan, en la educacion secundaria obligatoria y en el bachillerato.

Disposicion adicional tercera

El Real Decreto correspondiente a cada Titulo profesional definira,
previo acuerdo con las Comunidades Autbnomas, para qué areas, mate-
rias o médulos profesionales se establece la equivalencia, a efectos de
docencia, entre los titulos de Ingeniero, Arquitecto o Licenciado y los titu-
los de Ingeniero Técnico, Arquitecto Técnico o Diplomado Universitario.
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Asimismo, el Real Decreto correspondiente a cada titulo profesio-
nal definira, previo acuerdo con las Comunidades Auténomas, para
qué areas, materias o modulos profesionales se establece la equiva-
lencia, a efectos de docencia, entre los titulos de Ingeniero Técnico,
Arquitecto Técnico o Diplomado Universitario y otras titulaciones.

Disposicion adicional cuarta

Las condiciones de la autorizacion, a la que se refiere la disposicion
adicional octava de la Ley de Ordenacion General del Sistema Educa-
tivo, para impartir ciclos formativos de grado medio a centros docentes
privados de formacion profesional que tengan autorizacion o clasifica-
cion definitiva, se especificaran en el correspondiente Real Decreto de
cada titulo profesional, teniendo en cuenta la relacion y afinidad entre
fa familia profesional a la que pertenezca el ciclo formativo y las ense-
flanzas que vienen impartiendo dichos centros.

Disposicion adicional quinta

Las ensenanzas de artes plasticas y disefio se organizaran en ci-
clos formativos de acuerdo con lo dispuesto en el presente Real De-
creto.

Disposicion final primera

1. El presente Real Decreto tiene caracter de norma basica en vir-
tud de la habilitacidon que confiere al Gobierno el articulo 35.1, en rela-
cion con el articulo 4 y la disposicién adicional cuarta, 6, de la Ley Or-
ganica 1/1990, de 3 de octubre, y de la competencia que al Estado
corresponde scbre la ordenacion general del sistema educativo, de
acuerdo con lo establecido en la disposicion adicional primera, 2, a),
de la Ley Organica 8/1985, de 3 de julio, reguladora del Derecho a la
Educacion.

2. Corresponde al Ministro de Educacion y Ciencia y a los érganos
competentes de las Comunidades Autonomas dictar, en el ambito de
sus respectivas competencias, cuantas disposiciones sean precisas
para la ejecucion y desarrollo de lo establecido en este Real Decreto.

Disposicion final segunda

Periodicamente y, en todo caso, en un plazo no superior a cinco
anos, el Gobierno, a instancia propia o a solicitud de las Administra-
ciones educativas, del Consejo General de Formacién Profesional o de
los agentes sociales, procederan a revisar y, en su caso, actualizar los
titulos profesional o crear nuevos titulos, a fin de garantizar su perma-
nente adaptacion a la evolucion de las cualificaciones profesionales.

Disposicion final tercera

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

Dado en Madrid, a 7 de mayo de 1993
JUAN CARLOS R.

El Ministro de Educacion y Ciencia
ALFREDO PEREZ RUBALCABA




2. PREAMBULO DEL REAL DECRETO 448/1996

Préambulo del Real Decreto 448/1996, de 8 de marzo, por el que
se establece el curriculo del Ciclo Formativo de Grado Superior
correspondiente al titulo de Técnico Superior en Desarrollo y Fa-
bricacion de Productos Ceramicos.

El articulo 35 de la Ley Organica 1/1990, de 3 de Octubre, de Or-
denacion General del Sistema Educativo, determina que corresponde
al Gobierno, previa consulta a las Comunidades Auténomas, estable-
cer los titulos correspondientes a los estudios de formacion profesio-
nal, asi como las ensefianzas minimas de cada uno de ellos. Por otro
lado y conforme al articulo 4 de la citada Ley Organica, corresponde
también al Gobierno fijar los aspectos basicos del curriculo o ense-
Ranzas minimas para todo el Estado, atribuyendo a las Administracio-
nes Educativas competentes el establecimiento propiamente dicho del
curriculo.

En cumplimiento de estos preceptos, el Real Decreto 676/1993
de 7 de Mayo, ha establecido las directrices generales sobre los titu-
los y las correspondientes ensefanzas minimas de formacion profe-
sional, definiendo las caracteristicas basicas de estas ensehanzas,
sus objetivos generales, su organizacion en moédulos profesionales,
asi como diversos aspectos basicos de su ordenacién académica. A
su vez, en el marco de las directrices establecidas por el citado Real
Decreto, el Gobierno mediante los correspondientes Reales Decretos,
esta procediendo a establecer los titulos de formacion profesional y
sus respectivas ensenanzas minimas.

A medida que se vaya produciendo el establecimiento de cada ti-
tulo de formacion profesional y de sus correspondientes ensenanzas
minimas —Ilo que se ha llevado a efecto para el Titulo de Técnico Su-
perior en Desarrollo y Fabricacion de Productos Ceramicos por medio
del Real Decreto 2038/1995 de 22 de Diciembre,— procede que las
Administraciones Educativas y, en su caso, el Gobierno, como ocurre
en el presente Real Decreto, regulen y establezcan el curriculo del co-
rrespondiente ciclo formativo en sus respectivos ambitos de compe-
tencia.

De acuerdo con los principios generales que han de regir la acti-
vidad educativa, segun el articulo 2 de la reiterada Ley Organica
1/1990, el curriculo de los ciclos formativos ha de establecerse con ca-
racter flexible y abierto, de modo que permita la autonomia docente de
los centros, posibilitando a los profesores adecuar la docencia a las ca-
racteristicas de los alumnos y al entorno socio-cultural de los centros.
Esta exigencia de flexibilidad es particularmente importante en los cu-
rriculos de los ciclos formativos, que deben establecerse segun pres-
cribe el articulo 13 del Real Decreto 676/1993 teniendo en cuenta,
ademas, las necesidades de desarrollo econdémico, social y de recur-
sos humanos de la estructura productiva del entorno de los centros
educativos.

El curriculo establecido en el presente Real Decreto requiere,
pues, un posterior desarrollo en las programaciones elaboradas por el
equipo docente del ciclo formativo que concrete la referida adaptacion,
incorporando principalmente el disefio de actividades de aprendizaje,
en particular las relativas al médulo de formacion en centro de trabajo,
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que tengan en cuenta las posibilidades de formacion que ofrecen los
equipamientos y recursos del centro educativo y de los centros de pro-
duccién, con los que se establezcan convenios de colaboracion para
realizar la formacion en centro de trabajo.

La elaboracién de estas programaciones se basara en las ense-
fnanzas establecidas en el presente Real Decreto, tomando en todo ca-
so como referencia la competencia profesional expresada en el co-
rrespondiente perfil profesional del titulo, en concordancia con la
principal finalidad del curriculo de la formacién profesional especifica,
orientada a proporcionar a los alumnos la referida competencia y la
cualificacion profesional que les permita resolver satisfactoriamente
las situaciones de trabajo relativas a la profesion.

Los objetivos de los distintos mdodulos profesionales, expresados
en terminos de capacidades terminales y definidos en el Real Decreto
que en cada caso establece el titulo y sus respectivas ensefianzas mi-
nimas, son una pieza clave del curriculo. Definen el comportamiento
del alumno en términos de los resultados evaluables que se requieren
para alcanzar los aspectos basicos de la competencia profesional. Es-
tos aspectos basicos aseguran una cualificacién comin del titulado,
garantia de la validez del titulo en todo el territorio del Estado y de la
correspondencia europea de las cualificaciones. El desarrollo de las
referidas capacidades terminales permitira a los alumnos alcanzar los
logros profesionales identificados en las realizaciones y criterios de
realizacion contenidos en cada unidad de competencia.

Los criterios de evaluacién correspondientes a cada capacidad
terminal permiten comprobar el nivel de adquisicién de la misma y
constituyen la guia y el soporte para definir las actividades propias del
proceso de evaluacion.

Los contenidos del curriculo establecidos en el presente Real De-
creto son los indispensables para alcanzar las capacidades terminales
y tienen por lo general un caracter interdisciplinar derivado de la natu-
raleza de la competencia profesional asociada al titulo. El valor y sig-
nificado en el emplec de cada unidad de competencia y la necesidad
creciente de polivalencia funcional y tecnoldgica del trabajo técnico de-
terminan la inclusién en el curriculo de contenidos pertenecientes a di-
versos campos del saber tecnoldgico, aglutinados por los procedi-
mientos de produccion subyacentes en cada perfil profesional.

Los elementos curriculares de cada modulo profesional incluyen
por lo general conocimientos relativos a conceptos, procesos, situa-
ciones y procedimientos que concretan el “saber hacer” técnico relati-
vo a la profesion. Las capacidades actitudinales que pretenden conse-
guirse deben tomar como referencia fundamental las capacidades
terminales del modulo de formacion en centro de trabajo y las capaci-
dades profesionales del perfil.

Por otro lado, los blogues de contenidos no han de interpretarse
como una sucesion ordenada de unidades didacticas. Los profesores
deberan desarrollarlas y organizarlas conforme a los criterios que, a su
juicio, permitan que se adquiera mejor la competencia profesional. Pa-
ra ello debe tenerse presente que las actividades productivas, requie-
ren de la accion, es decir, del dominio de unos modos operativos, del
“saber hacer”. Por esta razon, los aprendizajes de la formacion profe-
sional, y en particular de la especifica, deben articularse fundamental-
mente en torno a los procedimientos que tomen como referencia los
procesos y métodos de produccion o de prestacion de servicios a los
que remiten las realizaciones y el dominio profesional expresados en
las unidades de competencia del perfil profesional.




Asimismo, para que el aprendizaje sea eficaz, debe establecerse
también una secuencia precisa entre todos los contenidos que se in-
cluyen en el periodo de aprendizaje del médulo profesional. Esta se-
cuencia y organizacion de los demas tipos de contenido en torno a los
procedimientos, debera tener como referencia las capacidades termi-
nales de cada modulo profesional.

Finalmente, la teoria y la practica, como elementos inseparables
del lenguaje tecnoldgico y del proceso de ensehanza - aprendizaje,
gue se integran en los elementos curriculares de cada modulo, segun
lo dispuesto en el articulo 3 del Real Decreto 676/1993, deben inte-
grarse también en el desarrollo del curriculo que realicen los Profeso-
res y en la programacion del proceso educativo adoptado en el aula.

Estas tres orientaciones sobre la forma de organizar el aprendi-
zaje de los contenidos, resulta por lo general, la mejor estrategia me-
todologica para aprender y comprender significativamente los conteni-
dos de la formacién profesional especifica.

Las competencias profesionales de los Titulos de Vidrio y Cera-
mica se refieren a la investigacion y desarrollo de producto, organiza-
cion, planificacion, ejecucién y control de la produccion, y a la gestion
y control de calidad, de medioambiente, de recursos humanos y de la
seguridad.

El conjunto de los Titulos Profesionales de Vidrio y Ceramica pre-
tende de cubrir las necesidades de formacion correspondientes a ni-
veles de cualificacion profesionales de los campos de actividad pro-
ductiva de fabricacion de productos ceramicos y de la fabricacion y
transformacion de vidrio.

Las cualificaciones profesionales identificadas y expresadas en
los perfiles de los titulos responden a las necesidades de cualificacién
en el segmento del trabajo técnico de los procesos tecnoldgicos de:
preparacion de pastas ceramicas, formacion de piezas, preparacion y
aplicacion de esmaltes, coccion de productos ceramicos, mezcla y fu-
sion de vidrio, conformacion de vidrio fundido, moldeado de placas y
tubos, decoracién y mecanizado de vidrio.

En su virtud, a propuesta del Ministro de Educacién y Ciencia,
previo informe del Consejo Escolar del Estado, y previa deliberacion
del Consejo de Ministros en su reunién del dia 8 de marzo de 1996.
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Anexo 1l

1. PERSONAS QUE HAN INTERVENIDO EN EL PROCESO DE ELABORACION
DE LOS TITULOS

Direccion del Proyecto: D. Antonio Rueda Serén

Supervision: Perfiles Profesionales y Titulos: D. Ignacio Fernandez Toca

Responsabilidad técnica
y coordinacién del Grupo: D. Rafael Galindo Renau
D. Miguel Cantavella Escrig

Coordinacion técnica
entre el Ministerio de Educacion y Ciencia
y la Comunidad Auténoma: Dia. Dominga Martinez Arrillaga

D. Ignacio Laguens Sacristan

Expertos tecnologicos del sistema productivo Expertos educativos

Experto en Productos ceramicos
D. Joaquin de Luis Ferreras D. Francisco Negre Medall
CONFEDERACION EMPRESARIAL UNIVERSIDAD JAUME |
DEL VIDRIO Y LA CERAMICA Castellén

Madrid

Experto en Procesos ceramicos industriales

Experto en Transformacién y manipulacion Experto en Tecnologia del vidrio

de productos de vidrio

D. Fernando Menéndez Gonzalez
VICASA

Azuqueca de Henares (Guadalajara)

D. José Maria Eeméndez Navarro
INST. DE CERAMICA Y VIDRIO (CSIC)
Arganda del Rey (Madrid)

Experto en Fabricacién de vidrio
D. Jose Carlos Fueyo Garcia
CRISTALERIA ESPANOLA
Avilés (Asturias)

Experto en Materiales para la construccion
D. Angel Albert Traver

INSTITUTO POLITECNICO DE F.P.
Castellon

Experto en Procesos ceramicos
D. Juan Penalver Corbalan
TAULELL S.A.

Castellon

Experto en Materiales prefabricados
para la construccion

D. Roque Giner Marzo

AIDICO

Paterna (Valencia)
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Colaborador tecnolégico y educativo

D. Gustavo Mallol Gasch
UNIVERSIDAD JAUME |
Castellon

Documentacion y elementos transversales de los Titulos:

D. Juan Pedro Teruel Botella
D. Roberto Anton Marqués
Dna. Isabel Barrios Salinas

Composicion y produccién de documentos:

D. Agustin Miguel Mufioz

Dfla. Maria Jesus Gémez Alvarez
Dha. M? Paz Lopez de Pedro
Dna. Francisca Olivares Redondo
D. Eulogio Otero Rodriguez

Dna. Isabel Prieto Giménez
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2. CARACTERIZACION DEL CAMPO DE OBSERVACION

El Grupo de Trabajo de Vidrio, Ceramica y Materiales de Construccion
ha delimitado el campo de observacion, objeto de estudio, mediante un
conjunto de actividades econdmicas y funciones que se exponen a
continuacion.

Actividades y subactividades recogidas

2410
2421
2422
2423
2431
0432
2433
2434
0440
2450
2461
2462
2463
2464
2465
2471
2472
2473
0474
2475
2479

2490

Industrias de la piedra natural.

rFabricaCién de fibra de vidrio.

Fabricacién de articulos refractarios.

Fabricacion de productos de tierras cocidas para la construccion

Fabricacion de cementos atrtificiales.

Cementos naturales.

Fabricacion de Cales y Yesos.

Fabricacion de hormigones preparados.

Fabricacion de productos en fibrocemento.

Fabricacion de articutos derivados del yeso y la escayola.

Fabricacion de abrasivos.

Fabricacion de vidrio plano.

Fabricacion de vidrio hueco.

Fabricacion de vidrio técnico.

Manipulado de vidrio

Fabricacion de azulejos.

Fabricacion de vajillas; articulos del hogar y objetos de adorno de material ceramico.

Fabricacion de aparatos sanitarios de loza, porcelana y gres.

Fabricacion de aisladores y piezas aislantes de material ceramico para instalaciones eléctricas.

Fabricacion de otros productos ceramicos no clasificados en otra parte.

Industrias de otros productos minerales no metdlicos no clasificados en otra parte.
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Funciones y subfunciones identificadas

Investigacion y desarrollo Concepcion y proyecto de nuevo producto.

de producto Definicién de la estructura de producto y proceso productivo.

Organizacién y planificacion Programacion de la produccion.
de la produccion Gestion de stocks.

Gestion de suministros.

Analisis de costos de produccion.

Optimizacion de recursos.

Ejecucion y control de la Conduccién de la produccion.

produccion e
Verificacion.

Mejora continua.

Mantenimiento de uso.

Gestion de calidad Establecimiento de procedimientos.
Aseguramiento de la calidad.

Seguimiento de la utilizacion del producto.

Gestion medioambiental Mediocambiente.

y seguridad Seguridad.

Gestién de recursos humanos Seleccién de personal.
Formacion.
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MATERIALES DE CONSTRUCCION

Piedra de yeso, piedra caliza, arcillas, carbdn, aridos, gravas, cenizas, puzolanas
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\
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| 1
Preparacién de mezclas
|
Molienda

Preparacion de mezclas
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4. SUBPROCESOS TECNOLOGICOS

Preparacion de pastas
ceramicas

Formacion de pieza ceramica

Analizados los contenidos de trabajo de los distintos procesos produc-
tivos de Vidrio, Ceramica y Materiales de Construccion, se han agru-
pado en conjuntos que estan ligados entre si por la utilizacion de una
tecnologia y unos modos operativos caracteristicos y cuyos medios de
produccion, materiales, informacion y resultados del trabajo son ho-
mogéneos. A dichos conjuntos, que se relacionan a continuacion, se
les ha denominado subprocesos tecnolégicos:

Conjunto de operaciones que se realiza con materias primas para la
elaboracion de la mezcla que cumpla los requerimientos del proceso
de fabricacidn ceramica. Este objetivo se puede conseguir por las si-
guientes tecnicas operativas:

Desleido: Dosificacion y mezcla de materias primas en agua, por
simple agitacién, hasta conseguir una suspension homogénea de
composicion deseada. Esta barbotina puede ser parcialmente se-
cada mediante un filtro-prensa hasta la humedad adecuada para
ser procesada por una extrusora.

Molienda: Molienda de la mezcla de materias primas que constitu-
yen la pasta ceramica, hasta conseguir la granulometria deseada.
Esta molienda puede ser:

a) Por via humeda, dando como resultado barbotinas que po-
dran ser utilizadas como tales o, ser secadas para obtener pol-
vos atomizados.

b) Por via seca para obtener polvos que seran posteriormente
humectados, granulados o amasados.

Atendiendo al ciclo de la operacion puede tratarse de moliendas inter-
mitentes, o bien, procesos en continuo.

Atomizado: Obtencién de pequefnos aglomerados de pasta cerami-
ca, mediante tratamiento térmico de barbotinas, por la accion de un
aglutinante (granulado) o el secado instantaneo de pequenas go-
tas.

Conjunto de operaciones que tienen como finalidad la consecucion de
la forma requerida en el producto y proporcionar la resistencia meca-
nica necesaria para la realizacidon de las posteriores operaciones de
fabricacidn. Se pueden emplear los siguientes métodos:

Prensado: Llenado de un molde con pasta ceramica, semiseca o en
estado plastico, para su posterior compresion en una, o multiples
direcciones.

Extrusion: Se obliga a la pasta ceramica, en estado plastico o se-
mi-duro, a atravesar un orificio rigido (boquilla) de modo que, tras
el oportuno corte transversal, resultan piezas de seccion constante.
Simultaneamente se acostumbra a desairear la pasta mediante va-
cio.

Calibrado: Calibrado de tortas de pasta ceramica extruida en un
molde de escayola, o torneado vertical de barras siguiendo un pa-
tron (peine).
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Preparacion y aplicacién
de esmaltes

Coccion de productos ceramicos

Colado:

hueco: Colado por gravedad de una barbotina ceramica en un
molde de escayola y, cuando el espesor de pared es el adecua-
do, vaciado de la barbotina sobrante, dejando secar la pieza re-
sultante y desmoldeandola a continuacion.

macizo: Colado, por gravedad o a presion, de barbotinas cera-

micas en moldes porosos, de escayola o polimeros, hasta con-
seguir que el espesor de pared formada llene todo el molde,
procediendo a continuacidn a la extraccion de la pieza, tras un
previo secado en el caso de colado por gravedad.

Conjunto de operaciones que se realizan para la preparacion de una
mezcla de materiales vitrificables que cumplan con los requerimientos
del proceso de fabricacidn y su posterior aplicacion sobre un soporte
ceramico, metalico o de otra indole, empleandose para ello los si-
guientes procedimientos:

Fritado: Calentamiento de una mezcla de materias primas hasta
conseguir una masa fundida homogénea, de composicion deseada,
con posterior enfriamiento brusco mediante aire o agua, para pro-
ducir un sélido vitreo fragmentado (frita). Las fritas se utilizan en la
composicion de esmaltes y tintas serigraficas o bien como granillas.

Molienda: Reduccion de tamano, y por lo general también homoge-
neizacion, de la mezcla de materias primas y semielaborados (fri-
tas, colores y aditivos) que constituyen el esmalte ceramico, hasta
conseguir las caracteristicas fisicas deseadas para su uso. Gene-
ralmente se realiza la molienda por via humeda, dando como re-
sultado barbotinas que, podran ser aplicadas como tales o secadas
para obtener esmaltes micronizados o granulados.

Micronizado: Secado y desmenuzado de barbotinas, hasta conse-
guir esmaltes en poivo finamente molido (por lo general de tamano
de particula menor a 45 p ) que se utilizan para la preparacion de
tintas para decoracion (serigrafia, pincelado, espolvoreado, etc.) o
para el esmaltado electrostatico.

Pelletizado: Obtencion de pequenos aglomerados de esmalte me-
diante, prensado o, tratamiento térmico de barbotinas por la accién
de un agiutinante organico o la sinterizacion de las particulas del
esmalte. Estos aglomerados son clasificados por tamanos (tras una
eventual fragmentacion en caso necesario) para su aplicacion en
S€eco.

Esmaltado: Recubrimiento, de la superficie de una pieza con es-
malte mediante alguna de las siguientes técnicas:

Inmersion en una barbotina de esmalte.

Paso a través de una cortina de esmalte.

Pulverizacion o goteo.

Espolvoreado de esmalte micronizado (gravedad o electrostatico)

Paso a través de una cortina de granillas y/o granulos de es-
malte previa aplicacion de cola para su fijacion a la superficie de
la pieza.

Serigrafiado.
Pincelado o tamponado con tintas vitrificables.
Aplicacion de calcas vitrificables.

Conjunto de operaciones destinadas a conferir al producto las carac-
teristicas de calidad mediante uno o mas tratamientos térmicos a tem-
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Mezcla y fusion del vidrio

Conformacion de vidrio fundido

Conformacion de placas y tubos
de vidrio

peratura elevada (habitualmente entre 700 y 1500 ¢C). Atendiendo a
las veces que se somete a la pieza al tratamiento térmico se puede ha-
blar de:

Monococcion: un solo tratamiento para el producto con todos los
componentes.

Multicoccion: el producto sufre varias cocciones en sucesivas etapas
de su fabricacion (bizcochado, segunda coccion, tercer fuego, etc.).

Atendiendo al régimen de operacion distinguimos:
Caccion intermitente en hornos de gas o eléctricos.

Coccion en proceso continuo en hornos tunel, monoestrato o mul-
tiestrato, eléctricos o de combustibles diversos (gases, liquidos vy
solidos).

Operaciones mediante las cuales se calienta una mezcla de materias
primas hasta conseguir un vidrio fundido con las condiciones de ho-
mogeneidad y viscosidad aptas para su posterior conformacion. El pro-
ceso a seguir se divide en tres etapas:

Recepcion, control y almacenamiento de materias primas.
Dosificacion, mezcla y homogeneizacion de materias primas.

Fusion y extraccion del vidrio.

Conjunto de operaciones que tienen como finalidad moldear el vidrio
fundido, manual o automaticamente, y su posterior enfriamiento con-
trolado, a fin conseguir el producto con la forma y caracteristicas de ca-
lidad deseadas. Se utilizan las siguientes técnicas:

Flotado: La masa fundida de vidrio procedente del hormo de fusién
se extiende sobre un baho de estafio fundido consiguiéndose una
lamina de vidrio tras un enfriamiento controiado.

Fibrado: El vidrio fundido se hace pasar por unas bandejas de pla-
tino agujereadas, produciéndose fibras que se recubren con liqui-
dos («ensimajes») para conferirles propiedades especiales (elasti-
cidad, resistencia, etc).

Soplado, prensado, centrifugado, mandrinado, extrudido:

La masa de vidrio fundido se extrae del horno de fusion y es ma-
nipulada en estado plastico hasta conseguir la forma deseada.
Esta manipulacion puede hacerse de forma automatica o ma-
nual.

Transformacion de tubos de vidrio a través de operaciones de: sopla-
do, estirado, estrangulado, cortado y soldado mediante el calenta-
miento del tubo hasta su reblandecimiento y posterior enfriamiento
controlado para su relajacion estructural. Estas operaciones pueden
realizarse de forma manual/semiautomatica o totalmente automatica.

Transformacion de placas de vidrio plano mediante tratamientos térmi-
cos 0 mecéanicos para la obtencion de diversos productos de vidrio:

Vidrio Laminar: Ensamblado (manual o mediante pdrtico de en-
samblaje) de las hojas de vidrio plano con sus correspondientes in-
tercalarios de PVB y posterior corte.

Doble acristalamiento: Ensamblado de las hojas de vidrio plano con
el marco metalico mediante maquina ensambladora y prensa; pos-
terior cerrado de las esquinas mediante la aplicacion de un cordon
de butilo (robot o pistola de sellado).
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Decoracion de vidrio

Mecanizado de vidrio

Hormigones y aglomerados
asfalticos

Curvado de hojas: Se conforman las hojas de vidrio plano median-
te un molde, tras someterlas a un calentamiento controlado.

Templado: Tratamiento térmico realizado a los productos de vidrio,
a temperatura superior a su temperatura de transformacion, que
modifica sus propiedades mecanicas.

Conjunto de operaciones con productos de vidrio destinadas a modifi-
car sus propiedades estéticas y/o funcionales mediante tratamientos
mecanicos o quimicos. Se distinguen las siguientes técnicas:

Decoraciones vitrificables: Aplicaciones manuales, semiautomati-
cas o automdaticas de tintas vitrificables sobre vidrio que se some-
ten coccion posterior. Generalmente este tratamiento térmico pos-
terior es el recocido del vidrio. Segun la técnica de aplicacion
empleada se tiene:

Serigrafia: Aplicaciones de tintas a través de telas que permiten
el paso del material en las zonas que conforman el dibujo.

Coloreado: Aplicacion de tintas mediante aerografia manual o
automatica.

Pincelado: Aplicaciones mediante pincel (manual o automatica-
mente) de esmaltes vitrificables. Se obtienen fileteados y deco-
raciones similares.

Aplicaciones no vitrificables: Aplicaciones manuales, semiautomati-
cas o automaticas de reactivos no vitrificables. Distinguimos:

Plateado/dorado Precipitacion de oro, plata u otros metales so-
bre la superficie del vidrio a decorar.

Grabado acido: Aplicacion de acidos sobre |la zona de la super-
ficie de vidrio a decorar.

Capeado: Proceso automatico de deposicion gaseosa en placas
de vidrio plano.

Manufacturas y decoraciones mecdnicas.

Biselado, canto pulido y pecho paloma: Corte en angulo, pulido
o moldeado en pecho paloma (mediante maquinaria semiauto-
matica o automatica) de cantos de hojas de vidrio plano.

Grabado al chorro de aridos: Erosion de la superficie del vidrio,
o de parte de ésta, por un chorro de material abrasivo, general-
mente corindon.

Tallado: Moldeado mecanico de la superficie de un producto de
vidrio realizado mediante utensilios abrasivos.

Conjunto de operaciones mecanicas que se realizan sobre hojas de vi-
drio plano para adecuarlas a las dimensiones y usos requeridos, ya
sea su instalacion como acristalamientos o para una posterior trans-
formacion. Las técnicas utilizadas son:

Corte
Canteado - pulido
Esmerilado

Taladrado

Conjunto de operaciones destinadas a la preparacion de mezclas de-
rivadas del cemento o el asfalto (hormigones, norteros, pastas, aglo-
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Conformacion de prefabricados

merados asfalticos, etc.); el proceso a seguir se divide en las etapas
siguientes:

Hormigones:
Recepcion, control y almacenamiento de materias primas.
Dosificacion; puede ser en peso o en volumen.
Amasado.
Transporte
Aglomerados asfélticos:
Recepcién, control y almacenamiento de materias primas.
Dosificacion de aridos.
Calentamiento y extraccion del filler.
Mezcla y homogeneizacion.

Transporte.

Operaciones destinadas a la elaboracion de materiales prefabricados
para la construccion a partir de mezclas derivadas del cemento, yesos
y cales previamente preparadas, y ferrallas y cables de acero. Distin-
guimos los proceso siguientes:

Conformacidn no-automatica: de piezas especiales o muy grandes
(vigas, viguetas «planches», piezas a medida, etc.), mediante ver-
tido y vibrado de la mezcla en moldes que se ensamblan manual-
mente. Las etapas del proceso son:

Preparacion del molde: mediante ensamblado de elementos de
madera, plastico o metal y aplicacién de desencofrantes.

Preparacion de armaduras, y su disposicién (y, en su caso, ten-
sado) en el molde mediante el soldeo/atado de ferrallas y cables
de acero.

Vertido y vibrado del hormigén manual o semi-automaticamente.
Desmoldado vy, en su caso, corte o acabado.
Curado en ambiente controlado de humedad y temperatura.

Conformacion automatica: de elementos sencillos (blogues, baldo-
sas, bovedillas, etc.), tubos o placas, mediante las técnicas de:
prensado, prensado-vibrado, centrifugado o inyeccion. Las etapas
del proceso son:

Preparacion de armaduras: para piezas de hormigon que lo pre-
cisen (tubos a presion), mediante el soldeo/atado de ferrallas y
cables de acero.

Conformacion: llenado de moldes y compactacion por prensado,
vibrado, vibrocompresion, centrifugado o inyeccion (escayolas).

Curado en ambiente controlado de humedad y temperatura.

Pulido en piezas que lo precisen (baldosas).
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CONFORMACION DE VIDRIO
FUNDIDO

1. Productos de entrada

2, Técnicas y procedimientos

A titulo de ejemplo, presentamos la caracterizacion del subproceso
productivo de:

Vidrio fundido en condiciones aptas para su conformacion.

Flotado.

La masa fundida de vidrio procedente del horno de fusion se extiende
sobre un bafo de estaho fundido, mediante calefaccién eléctrica, en
un recinto (bano «float») con atmodsfera reductora controlada. Un sis-
tema de moletas («top roll») conducidas desde la consola de gestion y
control del proceso conduce el flujo de vidrio.

La hoja continua de vidrio sufre un enfriamiento controlado en la zona
denominada «extenderia» que elimina las tensiones producidas en el
proceso de conformacidn y luego es cortada en hojas por medio de un
autémata programable.

Mediante esta técnica se obtienen hojas de vidrio fundido de espeso-
res que van desde 2 a 20 mm.

Fibrado.

La masa de vidrio fundido se extrae del horno de fusién y es distribui-
da a las diferentes maguinas de conformado por medio de canales de
alimentacion acondicionados térmicamente llamados canales «fee-
der». En estos canales el vidrio se adecua a las condiciones de la ope-
racion de conformacion en caliente.,

El vidrio fundido llega a las cabezas de fibrado que son bandejas de
platino agujereadas por las que se hace fluir la masa incandescente de
vidrio.

El vidrio fibrado se hace pasar por el rodillo «ensimador» (El «ensima-
je» es la aplicacion de una composicion orgdnica, que confiere elasti-
cidad y resistencia al hilo de vidrio) y por y el «peine» hacia el meca-
nismo bobinador.

Conformacion automadtica: Soplado, prensado, centrifugado, mandri-
nado, extrudido.

La masa de vidrio fundido se extrae del horno de fusién y es distribui-
da a las diferentes maquinas de conformado por medio de canales de
alimentacion acondicionados térmicamente llamados canales «fee-
der». En estos canales el vidrio se adecua a las condiciones de la ope-
racion de conformacion en caliente.

Un dispositivo de dosificacion y corte se encarga de alimentar a las
maguinas de conformacion [a cantidad exacta de vidrio necesario pa-
ra cada pieza. Es el «mecanismo de entrega» o «corte de gota». La
conformacion puede ser por soplado, prensado, centrifugado, mandri-
nado o extrudido.

Para fabricar cada modelo es necesario en primer lugar acondicionar
la maguina mediante reglajes y ajustes. Deben también instalarse los
moldes correspondiente y sincronizar todos los movimientos de la go-
ta, partes moviles de la maquina y salida del producto.

Conformacion manual/semiautomdtica: Soplado, prensado, centrifugado.

Se recoge una pequeha masa del vidrio fundido del crisol u horno de
fusion y lo moldea mediante soplado, prensado o centrifugado.

El soplado manual se realiza mediante la cafia de soplado. Puede so-
plarse el vidrio con molde metalico o sin molde, lo que requiere una
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gran habilidad del operario. A la pieza asi conformada se le pueden
unir, también manualmente, componentes como asas, adornos etc.

3. Tecnologias

3.1. Instalaciones Linea de baho «float» y extenderia.
Canales «feeder».
Instalaciones de fibrado

Instalaciones auxiliares: Circuitos de fuel, gas, aire, agua, humos y
eléctricos.

Instalaciones de preparacion de «ensimajes».
Instalaciones de conformacion automatica.

Instalaciones de conformacion manual - semiautomatica.

3.2. Maquinas y equipos Mezcladores gas/aire y mecheros.
Sistemas de ventilacion.

Equipos eléctricos (transformador, electrodos, sistemas de refrige-
racion).

Maquinas de conformacion automatica (Prensas, maquinas IS,
H-28, centrifugadoras, cortadoras, etc.).

Mecanismo de formacion de gota.
Equipo de entrega.

Empujadores, cintas, etc.

«Top rolis».

Motores lineales.

Hilera de platino.

Magquina de fibrado.

Magquina de «ensimaje»(rodillo «ensimador», aplicador, peine, bo-
binador).

Depdsitos mezcladores.

Balanzas.

Depdsitos de almacenaje con agitador.
Bombas de trasiego.

«Archas» de recocido.

Tdneles y equipos de tratamiento superficial.

Equipos de gestidon y control automatico: Consolas, monitores, pu-
pitres y/o paneles de mando y control para conduccion de las ins-
talaciones (Sinopticos operativos, sistemas de seguridad, circuitos
de TV, etc.)

Equipos de medida: Medidores de presion: columna de agua, ma-
németros digitales.Analizadores de combustion. Termopares. Piro-
metro optico.

Equipos de control:
Medidores de temperatura.
Manométros.

Picnometro.
Viscosimetro.
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3.3. Utiles y herramientas

4, Informacién que se utiliza

5. Parametros de proceso

Pirometros manuales (termopar, pirometro 6ptico).
Banco y herramientas para limpieza y reparacion de quemadores.
Equipo de soldadura.

Caja de herramientas: Llaves, destornilladores, mordazas, sierras,
martillos, limas, esmeriladora, etc.

Pinzas.

Balanza.

Caliibres.

Calibres especificos («master model») para control de moldes.
Durdmetro.

Equipos de cubicacion.

Cana de soplado.

Moldes.

Varillas.

Herramientas para conformado manual (Pinzas, tenazas, tijeras de
corte, Utiles de madera, y otras).

Programa de fabricacion.

Especificaciones de producto (planos, modelos, instrucciones técni-
cas, etc).

Impresos de trabajo:
Partes de trabajo.
Partes de control e incidencias.

Informacién generada por el sistema informatico de vigilancia y
control del proceso.

Manuales de procedimientos e instrucciones tecnicas.
Documentacion técnica de maquinas y equipos:

Catdlogos vy fichas técnicas.

Esquemas de las instalaciones y equipos.

Instrucciones de operacién (tablas, fichas, etc.).
Programa de mantenimiento operativo:

Mantenimiento de primer nivel: Instrucciones y métodos operativos.

Normas de calidad, seguridad y ambientales.

«Feeders»:
Temperaturas y presiones en diferentes zonas.
Potencia eléctrica.
Mecanismo de entrega:
Peso de la gota.
Gotas por minuto.
Bano «float»:
Temperaturas y presiones en diferentes zonas.

Atmosfera: Composicion en No y Ho, presion y caudal.
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6. Productos de salida

Velocidad del vidrio.
Velocidad y angulos de los «top-roll».
Temperatura del agua de refrigeracion.
Extenderia:
Temperaturas y presiones en diferentes zonas.
Velocidad del vidrio.
Produccion (Ton/dia) de vidrio.
«Archas» de recocido:
Curva del horno de recocido.
Fibrado:
Temperatura del vidrio en chorro.
Densidad y viscosidad del «ensimaje»
Caudal de «ensimaje» en el rodillo.
Producto acabado:
Ancho, bruto y neto, de fabricacion de vidrio plano.
Espesor del vidrio plano.
Caracteristicas dimensionales: diametro, alturas, espesores, etc.
Peso.
Defectos visibles: Infundidos, gas ocluido, grietas, golpes, etc.

Peso de bobina de fibra.

Laminas continuas de vidrio plano de diferentes colores y espesores,
dispuestas para corte y explotacion.

Tubos de vidrio de diferentes tipos, tamanos, espesores y diametros.
Placas de vidrio moldeadas.
Articulos de vidrio hueco:

Articulos de vajilleria en vidrio transparente y opaco: platos, vasos,
jarras, bandejas, tazas, boles, soperas.

Envases de vidrio: Botellas, tarros.

Otros articulos para uso doméstico: Ceniceros.

Articulos de vidrio hueco para decoracion.
Vidrio para iluminacion: Bombillas.

Bobinas de fibra de vidrio.
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5. AREAS PROFESIONALES

AP1: Operaciones de
fabricacion

AP2: Organizacion y control de
la fabricacién

Teniendo en cuenta los subprocesos tecnoldgicos identificados en el
punto anterior, el campo queda estructurado como se indica en el cua-
dro adjunto, habiendose llegado por agrupacion de objetivos producti-
vos a las siguientes areas profesionales.

Realizar las operaciones de fabricacion de productos ceramicos, de vi-
drio y de materiales de construccion, realizar controles de procesos y
de productos y responsabilizarse de la conservacion y/o mantenimien-
to de equipos y maquinaria en primer nivel en las condiciones de se-
guridad, calidad y ambientales establecidas.

Definir y desarrollar el producto y preparar y organizar la fabricacion,
coordinando los recursos humanos y controlando las actividades de fa-
bricacion, gestion de calidad y medioambiental en industrias de vidrio
y ceramica.




AREA PROFESIONAL

\

SUBPROCESOS | prepara- PREPARA- | COCCION conroR. | MOLDEA. | ARG | HoRMIGO-
CIONDE | FORMA- | CIONY | DEPRO- | MEZCLAY | [ iirol” | Vo ol | DECORA- | MECANK | (i NESY | CONFOR-
PASTAS | GIONDE | APLICA- | DUGTOS | FUSION DE CIONDE | ZADO DE " | AGLOME- | MACION
, ! . DE VIDRIO | PLACAS Y TOS, YE- DE PREFA-

CERAMI- | PIEZA | CIONDE | GERAM- | VIDRIO VIDRIO | VIDRIO RADOS AS-
OAS ESMALTES | COS FUNDIDO | TUBOS s08 Y ca- | 008 A5 | gricapos

FUNG/SUBFUNC. \ LES

INVESTIGACION Y DESARROLLO
DE PRODUCTO
Concepcidn y proyecto de nuevo

producto.
Definicion de la estructura de

producto y proceso productivos

gee

ORGANIZACION Y,PLANIFICACIC')N
DE LA PRODUCCION

Programacion de la produccion
Gestion de stocks

Gestion de suministros

Analisis de costos de produccion
Optimizacion de recursos

EJECUCION Y CONTROL
DE LA PRODUCCION
Conduccidn de la produccion
Verificacion

Mejora continua
Mantenimiento de uso

GESTION DE CALIDAD
Establecimiento de
procedimientos

Aseguramiento de la calidad
Seguimiento de la utiliz. del prod

GESTION MEDIOAMBIENTAL
Medioambiente
Seguridad

AP1

GESTION DE RECURSOS

HUMANOS
Seleccion de personal

Formacion
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AREA PROFESIONAL

SUBPROCESOS

FUNC/SUBFUNC.

PREPARA- :
CION DE
PASTAS

CERAMI- |

CAS |

|

FORMA-
CION DE
PIEZA

PREPARA-
CION Y
APLICA-
CION DE

ESMALTES

COCCION
DE PRO-
DUCTOS
CERAMI-
cos

CONFOR-
MACION
DE VIDRIO
FUNDIDO

MEZGLA Y
FUSION DE
VIDRIO

MOLDEA-
DO DE
PLACAS Y
TUBOS

DECORA-
CION DE
VIDRIO

MECANI-
ZADO DE
VIDRIO

FABRICA-
CION DE
CEMEN-
TOS, YE-

SOS Y CA-

LES

HORMIGO-
NES Y
AGLOME-
RADOS AS-
FALTICOS

CONFOR-
MACION
DE PREFA-
BRICADOS

INVESTIGACION Y DESARROLLO
DE PRODUCTO
Concepcion y proyecto de nuevo
producto.
Definicion de la estructura de
producto y proceso productivos

ORGANIZACION Y ,PLANIFlCACI(')N
DE LA PRODUCCION
Programacion de la produccion
Gestion de stocks
Gestion de suministros
Andlisis de costos de produccién
Optimizacion de recursos

EJECUCION Y CONTROL

DE LA PRODUCCION
Conduccion de la produccion
Verificacion
Mejora continua
Mantenimiento de uso

GESTION DE CALIDAD
Establecimiento de
procedimientos
Aseguramiento de la calidad
Seguimiento de la utiliz. del prod

GESTION MEDIOAMBIENTAL
Medio ambiente
Seguridad

AP2

GESTION DE RECURSOS
HUMANOS
Seleccion de personal
Formacion




Anexo 1l

ORGANIZACIONES EMPRESARIALES, SINDICALES, PROFESIONALES
Y ORGANISMOS PUBLICOS QUE HAN INTERVENIDO EN EL CONTRASTE

Organizaciones Empresariales Confederacion Empresarial Espafola de Vidrio y Ceramica
y Profesionales Sociedad Espafiola de Ceramica y Vidrio

Asociacion Espanola de Fabricantes de Azulejos, Pavimentos y Bal-
dosas Ceramicos

Asociacion Nacional de Fabricantes de Ladrillos, Tejas y Piezas Espe-
ciales

Asociacion Nacional de Fabricantes de Fritas, Esmaltes y Colores Ce-
ramicos

Instituto de Ceramica de la Universidad de Santiago de Compostela

Asociacion de Ceramica Artistica (Federacion Empresarial Talaverana)

Organizaciones Sindicales UGT
CC.00.
ELA-STV
CIGA
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Anexo IV

TERMINOLOGIA BASICA DEL CATALOGO DE TiTULOS

N

w

4. Capacidades profesionales

5y}

o]

. Area funcional

. Area profesional

. Campo de observacién

. Capacidades terminales

. Ciclo formativo

. Competencia profesional

. Cualificacion

Conjunto de actividades realizadas por las personas que tienen asig-
nado un objetivo de la produccion y explicitan una funcién del sistema
organizativo.

Las Areas funcionales se dividen en areas staff (personal, administra-
cion...) y areas «en linea» (diseno, produccion...)

Conjunto de contenidos, técnicas, objetos fisicos y simbolos, agrupa-
dos por la necesidad de afrontar problemas homogéneos respecto de
los objetivos de produccion (funciones y subfunciones) y de los cono-
cimientos y habilidades necesarios para alcanzarlos (subprocesos).

Subconjunto de actividades productivas, que tienen una cierta afinidad
tecnoldgica y profesional, agrupadas para su estudio por un Grupo de
Trabajo Profesional.

Expresa las capacidades mas caracteristicas de la profesion, sefia-
fando especialmente las que no son directamente observables en la
realizacion del trabajo, asi como las que tienen que ver con la res-
puesta a las contingencias, la organizacion del trabajo, la cooperacién
y relacion en el entorno y la responsabilidad/autonomia.

Expresan en forma de resultados que deben ser alcanzados por los
alumnos, los «aspectos basicos» de la competencia profesional y
del nivel de formacion que acredita un titulo.

Caracteriza y permiten la validez del titulo en todo el territorio del Es-
tado. Determinan la cualificacion minima del mismo que debe ser al-
canzada por todas las administraciones educativas a fin de conseguir
la preparacion profesional basica y el grado de homogeneidad nece-
sario en la misma.

Formacidn profesional especifica asociada al perfil profesional del
Titulo, delimitada por dos criterios basicos: su afinidad y su contribu-
cion para alcanzar la competencia profesional caracteristica del titulo.
Se compone de Médulos profesionales.

Capacidades para realizar roles y situaciones de trabajo a los niveles
requeridos en el empleo. Se expresa mediante las realizaciones pro-
fesionales y el «dominio profesional» de las mismas. (Es un térmi-
no que informa sobre el buen hacer profesional en un campo ocupa-
cional).

Nivel determinado de formacion.
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9. Curriculo de la formacién
profesional asociada a cada
titulo

10. Documento base del titulo

11. Dominio Profesional

12. Elementos descriptivos de
la profesionalidad

13. Figura profesional

Debe precisarse «para qué». Asi «Cualificacion en la profesion»
(término introducido por la LOGSE al afirmar que la FP capacita para
el «desempefio cualificado» en las distintas profesiones) debe enten-
derse como el nivel de formacion profesional necesario para alcanzar
la competencia profesional caracteristica del titulo.

De esta forma, la cualificacion que acredita un titulo tiene un doble
alcance:

a) Para la poblacién escolar, es la formacion necesaria para alcan-
zar la competencia profesional y la derivada de los objetivos socio-
educativos.

b) Para la poblacion adulta, incluye ademas de la anterior un cierto
nivel de conocimientos culturales, cientificos y tecnolégicos deriva-
dos de la incardinacion del titulo de FP en el sistema educativo.

Conjunto de capacidades terminales, contenidos, métodos pedagé-
gicos y criterios de evaluacion necesarios para alcanzar la competen-
cia profesional caracteristica de cada titulo (definida en el perfil) y pa-
ra alcanzar el nivel de formacion establecido.

Determina la competencia profesional que debe conseguirse (perfil
profesional), las «ensenanzas minimas» necesarias para alcanzarla, la
duracion de las ensenanzas profesionales, las especialidades de pro-
fesorado que deben impatirlas, los requisitos necesarios de espacios
e instalaciones y las convalidaciones y/o accesos a estudios superio-
res.

Es una descripcion del campo de aplicacion de las realizaciones pro-
fesionales de cada unidad de competencia. Expresa todos los ele-
mentos clave que deben considerarse para interpretar, en términos de
la practica actual (y previsiblemente futura), las realizaciones profesio-
nales. Establece, pues, el contexto de las mismas y proporciona una
guia para la evaluacion de la competencia profesional.

Una realizacion profesional sera satisfactoria o «competente» cuando
la persona obtiene los resuitados esperados expresados en los crite-
rios de realizacion, en la diversidad de contextos, situaciones y condi-
ciones definidas en el dominio.

Se define por los siguientes elementos y tipos de los mismos:
Medios de produccion o tratamiento de la informacion.
Materiales y productos intermedios.

Principales resultados del trabajo: productos y/o servicios.
Procesos, métodos y procedimientos.
informacién: naturaleza tipo y soportes.

Personal y/u organizaciones destinatarias de un servicio.

Conjunto de parametros que tipificados convenientemente permiten
discernir los dos niveles, medio y superior en los que se clasifican las
actividades profesionales.

Conjunto de realizaciones profesionales, criterios de realizaciéon y
dominios, estructurados en unidades de competencia, que expre-
san los logros o resultados esperados de las personas en las situacio-
nes de trabajo.




14. Formacion Asociada al
Titulo (FAT)

15. Formacién Profesional de
Base (FPB)

16. Formacion Profesional
Especifica (FPE)

17. Funcién y subfuncién

18. Modulo profesional

19. Profesidén

20. Realizaciones profesionales

Realizaciones

Criterios de realizacion

Aunque las realizaciones profesionales (consideradas una a una),
gue se han identificado y definido por el Grupo de Expertos del sector
para cada figura profesional, persiguen ajustarse a lo que se requiere
de las personas en los diversos roles de trabajo, la agrupacién de las
mismas que se ha realizado para constituir una figura profesional, con-
juga la doble optica de las necesidades de cualificacion del sector y la
coherencia del programa formativo correspondiente.

Conjunto de formacion profesional de base y especifica necesario
para la adquisicion de la competencia profesional y el nivel de forma-
cion caracteristicos del Titulo.

Conjunto de conocimientos y habilidades relativos a un grupo de figu-
ras profesionales que constituyen un Area Profesional. Proporcionar
la base cientifico-tecnoldgica y las destrezas comunes para la adapta-
cion al cambio en las cualificaciones y a la movilidad profesional en el
Area. Se cursa en el tronco de la ensefianza secundaria o debe ser
acreditada para el acceso a la FPE de los ciclos formativos.

Conjunto de conocimientos y habilidades mas profesionalizadoras que
culminan fa formacion profesional. Se ordenan en ciclos formativos de
grado medio y superior.

Conjunto homogéneo de actividades de produccion, dirigidas a conse-
guir un mismo objetivo. Las funciones pueden ser explicitas o impli-
citas. En el primer caso, en la estructura empresarial existen una o
mas personas encargadas de su desarrolio. Es implicita cuando el
ejercicio de la funcion no esta localizado en un punto de la estructura.

Bloque coherente de FPE. Es la unidad de oferta educativa y la parte
mas pequena de FPE que puede acreditarse y capitalizarse para la ob-
tencion de un titulo profesional.

Pueden estar asociados a una o varias unidades de competencia, o
bien a objetivos socic-educativos.

Competencia profesional relativa a un titulo. Se expresa por el perfil
del mismo. Es el conjunto de capacidades profesionales predicadas
del titulado, es decir, conjunto apropiado de capacidades profesionales.

Describe 1o que las personas deben ser capaces de realizar en las si-
tuaciones de trabajo. Expresa los logros o resultados esperados que la
persona debe ser capaz de demostrar para conseguir el rol de la co-
rrespondiente unidad de competencia.

Son «especificaciones» que para cada realizacidn persiguen determi-
nar el comportamiento de las personas correspondiente a los niveles
de profesionalidad requeridos para un area ocupacional dada.

Describen los resultados o «logros clave» que muestran la compe-
tencia profesional. Deben considerarse que son la respuesta encon-
trada por un grupo de expertos del sector a la pregunta ;,Como puede
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21. Subproceso tecnolégico

22. Titulo Profesional

23. Unidad de Competencia

saberse si una persona es competente, o esta cualificado, en la reali-
zacion profesional correspondiente?.

Expresan, por tanto, el nivel aceptable de la realizacion profesional
que satisface los objetivos de las organizaciones productivas y deben
permitir discernir la «realizacion profesional competente» de la que no
lo es. Son, pues, una guia para la evaluacion de la competencia pro-
fesional.

Cada criterio define una caracteristica de la realizacion prefesional
bien hecha. La realizacion profesional «plenamente competente» o
satisfactoria requiere satisfacer todos los «criterios de realizacién» de
la misma.

Conjunto de trabajos ligados entre si por la utilizacién de una tecnolo-
gia y unos modos operativos caracteristicos.

Se caracterizan por los medios de produccion, de tratamiento de la in-
formacion, materiales y productos intermedios, informacion y resulta-
dos del trabajo.

Denominacion de la profesidn. Acredita con alcance y validez estatal:

a) La formacién necesaria para alcanzar la «cualificacion en la
profesion».

b) La formacion necesaria para posibilitar una adecuada insercion
profesional (organizacidn y caracteristicas del sector, mecanismas
de la insercion profesional, legislacion laboral basica, trabajo en
condiciones de seguridad,...).

Conjunto de realizaciones profesionales con valor y significado en el em-
pleo. Se obtienen por division de la competencia general de la «figura
profesional» y deben tener sentido para la mayoria de los empleadores
del sector. El conjunto de realizaciones profesionales que engloba, de-
beria ser susceptible de constituir un rol esencial de trabajo.
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Ciclos Formativos de Formacién Profesional

Numeros Publicados
T

1. Quimica
2. Edificacién y Obra Civil
‘. 3. Hosteleria y Turismo
4. 'Textil, Confeccidn y Piel
5. Madera y Mueble
6. Acrividades Maritimo-Pesqueras
7. Mantenimiento de Vehiculos Autopropulsados: Automocidn
8. Fabricacién Mecinica: Construcciones Megilicas
9. Comercio y Marqueting
10. Adminiseracién e Informitica de Gestién
1 1. Fabricacidn Mecdnica: Desarrollo y Fabricacion de Productos
12. Arres Grificas
13. Sanidad
14. Mantenimiento de Vehiculos Autopropulsados: Aeronaves
15. Electricidad y Electrénica
16. Imagen Personal
17. Comunicacion, Imagen y Sonido
18. Vidrio y Cerdmica

Numeros por Publicar

19. Actividades Fisicas y Deportivas

R= 1P L
o= ¥ 20. Mantenimiento y Servicios a la Produccion ;
U . 21. Industrias Alimentarias L I
P — 22. Servicios Socioculturales y a la Comunidad = aha =

23, Actividades Agrarias
24. Orras Profesiones
. 25. Artesanias
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