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UNIDAD DE COMPETENCIA  Operar con equipos automaticos de fabricacién de productos

Nivel
Cddigo

ceramicos conformados
1
ucoe48 1

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP 1:

RP 2:

RP 3:

Conformar productos cerdmicos mediante extrusion, prensado-calibrado y prensado en plastico a
partir de pastas ceramicas previamente preparadas de acuerdo con los procedimientos establecidos,
segun las necesidades del programa de fabricacién, en las condiciones de calidad requeridas y
cumpliendo la normativa aplicable de prevencién de riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CR 1.1 La dosificacion de la pasta a la extrusora, al equipo de prensado-calibrado, a la prensa o a la maquina conformadora
por calibrado, se adecua a las especificaciones del programa de fabricacion.

CR 1.2 El buen estado de la boquilla o de la terraja, de los moldes y los rodillos se comprueba, permitiendo obtener un
producto con las caracteristicas de calidad exigidas.

CR 1.3 La humedad de la pasta se controla, contrastando sus caracteristicas de calidad con las establecidas en los
procedimientos de operacion.

CR 1.4 La potencia y la presion de extrudido o de prensado en plastico se ajustan a los valores establecidos en los
procedimientos de operacion, en las condiciones de calidad requeridas.

CR 1.5 Los dispositivos de salida y de corte del extrudido se ajustan, permitiendo fabricar un producto con las
caracteristicas de calidad exigidas.

CR 1.6 Las caracteristicas de calidad del producto conformado se controlan, detectando y corrigiendo las posibles
anomalias y desviaciones.

CR 1.7 Las maquinas, Utiles y herramientas se mantienen engrasadas, ajustadas y limpias segun instrucciones técnicas y
manuales de procedimiento.

CR 1.8 La informacion referente al desarrollo y resultados del trabajo, se refleja de forma clara y precisa, de acuerdo con
las instrucciones técnicas de la empresa.

CR 1.9 La zona de trabajo bajo la responsabilidad del personal operario, se mantiene limpia y ordenada.

Conformar productos ceramicos mediante prensado en semiseco, a partir de pastas ceramicas
previamente preparadas, de acuerdo con los procedimientos establecidos, segun las necesidades del
programa de fabricacién y en las condiciones de calidad y cumpliendo la normativa aplicable de
prevenciéon de riesgos laborales y proteccién medioambiental.

CR 2.1 La recepcion, el tamizado y la dosificacion de la pasta a la prensa se adecuan siguiendo las especificaciones del
programa de fabricacion.

CR 2.2 El buen estado de los moldes y de los platos se comprueba, permitiendo fabricar un producto con las caracteristicas
de calidad exigidas.

CR 2.3 La humedad de la pasta se controla contrastando sus caracteristicas de calidad con las establecidas en los
procedimientos de operacion.

CR 2.4 El nimero de golpes por minuto de la prensa y la presion de prensado se ajustan a los valores establecidos en la
orden de trabajo.

CR 2.5 Los dispositivos de salida se ajustan obteniendo un producto con las caracteristicas de calidad exigidas.

CR 2.6 Las caracteristicas de calidad del producto conformado se controlan detectando y corrigiendo las posibles anomalias
y desviaciones.

CR 2.7 Las maquinas, Utiles y herramientas se mantienen engrasadas, ajustadas y limpias segun instrucciones técnicas y
manuales de procedimiento.

CR 2.8 La informacion referente al desarrollo y resultados del trabajo, se refleja de forma clara y precisa, de acuerdo con las
instrucciones técnicas de la empresa.

CR 2.9 La zona de trabajo bajo la responsabilidad del personal operario, se mantiene limpia y ordenada.

Conformar productos ceramicos mediante colado en linea automética, a partir de barbotinas
previamente preparadas, de acuerdo con los procedimientos establecidos, segun las necesidades del
programa de fabricacion y en las condiciones de calidad cumpliendo la normativa aplicable de
prevencion de riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CR 3.1 La seleccion de los moldes, su montaje y su disposicion en la linea de colado se realizan de acuerdo con el
programa de fabricacién y con las instrucciones técnicas.

CR 3.2 Las caracteristicas de calidad de la barbotina obtenida se contrastan con las establecidas en los procedimientos de
operacion, controlando la densidad y viscosidad de la barbotina y de su residuo a la luz de malla especificada y, en su caso,
comprobando visualmente el color.



RP 4:

RP 5:

RP 6:
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CR 3.3 El llenado de los moldes y el control del tiempo de colado se realizan de acuerdo con el orden establecido en los
procedimientos de trabajo y considerando el espesor de pared especificado en sus caracteristicas técnicas.

CR 3.4 El desmontaje de los moldes, la extraccién de las piezas y el repasado del producto desmoldado se realizan en el
tiempo establecido y sin que estas sufran deformaciones ni mermas inadmisibles en su calidad.

CR 3.5 Los moldes se limpian, secan y acondicionan para permitir su empleo y conservacion en las condiciones de calidad
establecidas.

CR 3.6 Las posibles anomalias y desviaciones en las caracteristicas de calidad se controlan, detectandolas, corrigiéndolas
para obtener un producto con la calidad requerida.

CR 3.7 Las maquinas, Utiles y herramientas se mantienen engrasadas, ajustadas y limpias segun instrucciones técnicas y
manuales de procedimiento.

CR 3.8 La informacion referente al desarrollo y resultados del trabajo, se refleja de forma clara y precisa, de acuerdo con las
instrucciones técnicas de la empresa.

CR 3.9 La zona de trabajo bajo la responsabilidad del personal operario, se mantiene limpia y ordenada.

Secar productos ceramicos mediante equipos e instalaciones automaticas de acuerdo con los
procedimientos establecidos, segun las necesidades del programa de fabricacion y en las
condiciones de calidad y cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y
proteccién medioambiental.

CR 4.1 La disposicion de las piezas para su transporte y secado se realiza de modo que no sufran ningun deterioro y
sequen uniformemente.

CR 4.2 Las temperaturas en el interior del secadero y el tiempo de secado se ajustan garantizando las caracteristicas de
calidad establecidas.

CR 4.3 Las posibles anomalias y desviaciones en la calidad del producto secado se detectan corrigiéndolas para obtener
las caracteristicas de calidad establecidas.

CR 4.4 Las maquinas, Utiles y herramientas se mantienen engrasadas, ajustadas y limpias segun instrucciones técnicas y
manuales de procedimiento.

CR 4.5 La informacion referente al desarrollo y resultados del trabajo, se refleja de forma clara y precisa, de acuerdo con las
instrucciones técnicas de la empresa.

CR 4.6 La zona de trabajo bajo la responsabilidad del personal operario, se mantiene limpia y ordenada.

Esmaltar y decorar productos ceramicos, de acuerdo con los procedimientos establecidos
consiguiendo la produccion y la calidad establecida y cumpliendo la normativa aplicable de
prevencion de riesgos laborales y proteccién medioambiental.

CR 5.1 Las caracteristicas de calidad de la suspension de esmalte obtenida se contrastan con las establecidas en los

procedimientos de operacion, controlando la densidad y viscosidad de la suspension de esmalte y de su residuo a la luz de
malla especificada.

CR 5.2 La temperatura, la humedad residual y el estado de la superficie de los productos que se desea esmaltar se
controlan, garantizando la obtencion de los valores especificados de los parametros de proceso.

CR 5.3 Las maquinas automaticas para aplicaciones a cortina, pulverizacion, goteo, inmersion, aplicaciones en seco y
aplicaciones mediante huecograbado se preparan y ponen a punto segln las condiciones de trabajo indicadas, para
alcanzar los valores especificados de los pardmetros de proceso.

CR 5.4 Los equipos de aplicacion manual de esmaltes en linea continua se manejan obteniendo productos esmaltados de
acuerdo con las especificaciones de producto y con la calidad especificada.

CR 5.5 La densidad y la viscosidad de la suspension de la tinta o el esmalte para la obtencion de efectos decorativos y, en
su caso, su residuo a la luz de malla especificada se controla, contrastando sus caracteristicas de calidad con las
establecidas en los procedimientos de operacion.

CR 5.6 Las maquinas automaticas serigraficas, de flexografia, de inyeccion de tintas vitrificables, de aplicaciones mediante
huecograbado, de aplicaciones automéaticas de calcas y de equipos de tampografia se preparan y ponen a punto segun las
condiciones de trabajo especificadas, para obtener los efectos decorativos especificados en las condiciones de calidad
exigidas.

CR 5.7 Las posibles anomalias y desviaciones en las caracteristicas de calidad se controlan, detectandolas, corrigiéndolas
para obtener un producto con la calidad requerida.

CR 5.8 Las maquinas, Utiles y herramientas se mantienen engrasadas, ajustadas y limpias segun instrucciones técnicas y
manuales de procedimiento.

CR 5.9 La informacion referente al desarrollo y resultados del trabajo, se refleja de forma clara y precisa, de acuerdo con las
instrucciones técnicas de la empresa.

CR 5.10 La zona de trabajo bajo la responsabilidad del personal operario, se mantiene limpia y ordenada.
Cocer productos ceramicos, operando los equipos de alimentacién, coccidn y descarga, de acuerdo

con las instrucciones recibidas y en las condiciones de calidad requeridas, cumpliendo la normativa
aplicable de prevencion de riesgos laborales y proteccion medioambiental.
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CR 6.1 El transporte y la disposicion de las piezas en el interior del horno se realiza de modo que éstas no sufran deterioros
ni mermas inaceptables en su calidad y permita la coccidn de los productos de acuerdo con las especificaciones técnicas
del proceso.

CR 6.2 La alimentacién y la descarga de las piezas al horno se efectla, permitiendo el cumplimiento del programa de
fabricacion establecido para obtener las caracteristicas de calidad exigidas.

CR 6.3 Las posibles anomalias y desviaciones en las caracteristicas de calidad del producto cocido se controlan,
detectandolas, corrigiéndolas para obtener un producto con la calidad requerida.

CR 6.4 Las operaciones de sustitucién y limpieza de rodillos, de engrase de los elementos de transmisién del movimiento y
de traccion, de engrase de los rodamientos de los ventiladores, de limpieza y engrase de las vagonetas y de sustitucion de
los elementos del horno y de enhornamiento deteriorados, se realizan en el tiempo requerido y de acuerdo con los
procedimientos establecidos.

CR 6.5 Las maquinas, utiles y herramientas se mantienen engrasadas, ajustadas y limpias segun instrucciones técnicas y
manuales de procedimiento.

CR 6.6 La informacion referente al desarrollo y resultados del trabajo, se refleja de forma clara y precisa, de acuerdo con las
instrucciones técnicas de la empresa.

CR 6.7 La zona de trabajo bajo la responsabilidad del personal operario, se mantiene limpia y ordenada.

RP 7: Realizar operaciones de acabado de productos ceramicos de acuerdo con los procedimientos y las
especificaciones de calidad establecidas, respetando las normas de seguridad y cumpliendo la
normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CR 7.1 El reglaje, el ajuste y el manejo de las maquinas de corte y rectificado se realiza de acuerdo con las instrucciones
técnicas, permitiendo la obtencion de los productos especificados en las condiciones de calidad y seguridad exigidas.

CR 7.2 El ajuste y el manejo de las maquinas de pulido se realiza de acuerdo con las instrucciones técnicas para obtener
los productos especificados en las condiciones de calidad y seguridad exigidas.

CR 7.3 Los elementos abrasivos y de corte sujetos a desgaste se identifican sustituyéndolos en el tiempo y modo
especificado en los procedimientos de trabajo.

CR 7.4 Las maquinas de enmallado se ajustan permitiendo la obtencién de paneles de mosaico especificados en
condiciones de calidad y de seguridad.

CR 7.5 Las maquinas, Utiles y herramientas se mantienen engrasadas, ajustadas y limpias segun instrucciones técnicas y
manuales de procedimiento.

CR 7.6 La informacion referente al desarrollo y resultados del trabajo, se refleja de forma clara y precisa, de acuerdo con las
instrucciones técnicas de la empresa.

CR 7.7 La zona de trabajo bajo la responsabilidad del personal operario, se mantiene limpia y ordenada.

RP 8: Efectuar operaciones de clasificacion, embalado y etiquetado de productos ceramicos acabados, de
acuerdo con los procedimientos y las especificaciones de calidad establecidas y cumpliendo la
normativa aplicable de prevencién de riesgos laborales y proteccién medioambiental.

CR 8.1 El material se clasifica segun los procedimientos e instrucciones técnicas establecidas.
CR 8.2 El producto no conforme se detecta, aplicando el tratamiento establecido por la empresa.

CR 8.3 El embalaje se realiza con los medios adecuados asegurando la proteccién e identificacion del producto para facilitar
Su manejo y transporte.

CR 8.4 El etiquetado y la identificacion de los embalajes se comprueba, verificando que contiene toda la informacion
necesaria, como el tipo de producto, su calidad y la fecha de etiquetado, y esta correctamente situado en el lugar
establecido.

CR 8.5 Las maquinas, Utiles y herramientas se mantienen engrasadas, ajustadas y limpias segun instrucciones técnicas y
manuales de procedimiento.

CR 8.6 La zona de trabajo bajo la responsabilidad del personal operario, se mantiene limpia y ordenada.

Contexto profesional

Medios de produccion

Pastas cerdmicas: coloreadas o sin colorear, semi-secas, en estado plastico, en barbotina, en polvo o
pelletizadas. Esmaltes en barbotina, en polvo y en pellets. Fritas micronizadas o en granilla. Tintas ceramicas
preparadas. Lustres metalicos. Suspensionantes, desfloculantes organicos e inorganicos. Piezas ceramicas
cocidas o sin cocer. Instalaciones, maquinas y equipos auxiliares para la conformacion y secado de piezas
ceramicas: prensas, amasadoras, extrusoras. Boquillas metélicas para extrusion, moldes metalicos para
prensado en semi-seco en plastico, moldes de escayola o de resinas sintéticas para prensado en plastico,
calibrado o colado. Lineas de colado, maquinas de prensado-calibrado y de prensado isostéatico, tornos de
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calibrado. Instalaciones de almacenamiento y alimentacién de la pasta. Dispositivos de corte, equipos de
extraccion y/o apilado de las piezas, vagonetas, secaderos, generadores de aire caliente. Instalaciones,
maguinas, equipos y Utiles para el esmaltado y decoracion. Lineas de esmaltado y decoracion automaticas,
maquinas de pulverizacién, de cortina, de aplicaciones en seco, de serigrafia, de flexografia, de huecografia,
de tampografia, de aplicacion de calcas y de inyeccién de tintas vitrificables. Agitadores, depésitos y bombas
de trasiego. Vagonetas. Refractarios para enhornamiento. Instalaciones y equipos para la aspiracion y
depuracion de polvos. Hornos. Instalaciones auxiliares de carga y descarga de hornos. Instalaciones auxiliares
de control de hornos. Maquinas y equipos para la seleccion y embalado del producto acabado. Equipos para
la aspiracién y depuracion de gases. Maquinas de corte, rectificado y pulido. Maquinas de enmallado. Mesa de
clasificacién. Equipo de seleccién automatica segun caracteristicas dimensionales y/o fisicas. Empaquetadora.
Maquina impresora o etiquetadora. Robot de paletizado y flejado. Equipos y Gtiles de control: humedad,
densidad, viscosidad y residuo a malla especificada.

Productos y resultados

Piezas ceramicas: baldosas ceramicas, ladrillos, tejas, bovedillas, celosias, piezas especiales y demas
articulos de tierra cocida para la construccion, esmaltados o sin esmaltar. Sanitarios, vajillas, articulos del
hogar y objetos de adorno. Refractarios, aisladores eléctricos, piezas de uso industrial y articulos ceramicos
para laboratorio.

Informacion utilizada o generada

Ordenes de fabricacion. Manual de procedimientos. Normas de seguridad y ambientales. Registro de
incidencias. Piezas estandar para la comparacion de calidades. Resultados de produccion y calidad. Registro
de incidencias.



