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1. Disposiciones generales 

MINISTERIO 
DE EDUCACION Y CIENCIA 

8732 REAL DECRETO 450/1996, de 8 de marzo, 
por el que se estableee el eurr(eulo del eielo 
formativo de grado medio eorrespondiente al 
t(tulo de Teenieo en Operaciones de Fabriea­
eion de Produetos Ceramieos. 

EI Real Decreto 2040/1995, de 22 de diciembre. 
ha establecido el titulo de T Eknico en Operaciones de 
Fabricaci6n de Productos Ceramicos y sus correspon-' 
dientes ensei'ianzas minimas, en consonancia con el Real 
Decreto 676/1993, de 7 de mayo. que a su vez fija 
las directrices generales sobre los titulos de formaci6n 
profesional y sus ensei'ianzas minimas. 

De conformidad con el articulo 4 de la Ley Organi­
ca 1/1990. de 3 de octubre. de Ordenaci6n General 
de Sistema Educativo, corresponde a las Administracio­
nes educativas y, en su caso, al Gobierno establecer 
el curriculo del correspondiente ciclo formativo en sus 
respectivos ambitos de competencia. Los principios rela­
tivos a la ordenaci6n academica. a la organizaci6n y 
al desarrollo didactico que fundamentan el curriculo del 
ciclo formativo que se e.stablece en el presente Real 
Decreto son los mismos que han quedado expuestos 
en el preambulo del Real Decreto 448/1996, de 8 de 
marzo. 

En su virtud. a propuesta del Ministro de Educaci6n 
y Ciencia, previo informe del Consejo Escolar del Estado. 
y previa deliberaci6n del Consejo de Ministros en su 
reuni6n del dia 8 de marzo de 1996, 

DISPONGO: 

Articulo 1. 

1. EI presente Real Decreto determina el curriculo 
para las ensei'ianzas de formaci6n profesional vinculadas 
al titulo de Tecnico en Operaciones de Fabricaci6n de 
Productos Ceramicos. A estos efectos. la referencia del 
sistema productivo se establece en el Real Decreto 
2040/1995. de 22 de diciembre, por el que se aprueban 
las ensei'ianzas minimas del titulo. Los objetivos expre­
sados en terminos de capacidades y los criterios de eva­
luaci6n del curriculo del ciclo formativo son los esta­
blecidos en el citado Real Decreto. 

2. Los cdntenidos del curriculo se establecen en el 
anexo I del presente Real Decreto. 

3. En el anexo ii del presente Real Decreto se deter­
minan los requisitos de espacios e instalaciones que 
deben reunir los centros educativos para la impartici6n 
del presente ciclo formativo. 

Articulo 2. 

EI presente Real Decreto sera de aplicaci6n en el 
ambito territorial de gesti6n del Ministerio de Educaci6n 
y Ciencia. 

Disposici6n adicional unica. 

De acuerdo con las exigencias de organizaci6n y 
metodologia de la educaci6n de adultos, tanto en la 
modalidad de educaci6n presencial como en la de edu­
caci6n a distancia. el Ministerio de Educaci6n y Ciencia 
podra adaptar el curriculo al que se refiere el presente 
Real Decreto conforme a las caracterfsticas. condiciones 
y necesidades de la poblaci6n adulta. 

Disposici6n final primera. 

EI curriculo establecido en el presente Real Decreto 
sera de aplicaci6n suj:ıletoria en las Comunidades Aut6-
nomas que se encuentren en pleno ejercicio de sus com­
petencias educativas. de conformidad con 10 establecido 
en el articulo 149.3 de la Constituci6n. 

Disposici6n final segunda. 

La distribuci6n horaria semanal de los diferentes 
m6dulos profesionales que corresponden a este ciclo 
formativo sera establecida por el Ministerio de Educaci6n 
y Ciencia. 

Disposici6n final tercera. 

EI Ministro de Educaci6n y Ciencia dictara las normas 
pertinentes en materia de evaluaci6n y promoci6n de 
los alumnos. 

Disposici6n final cuarta. 

Se autoriza al Ministro de Educaci6n y Ciencia para 
dictar las disposiciones que sean precisas para la apli­
caci6n de 10 dispuesto en este Real Decreto. 

Disposici6n final quinta. 

EI presente Real Decreto entrara en vigor el dfa 
siguiente al de su publicaci6n en el «Boletin Oficial del 
Estado». . 

Dado en Madrid a 8 de marzo de 1996. 

Ei Ministro də Educaci6n y Ciəncia. 
JERONIMO SAAVEDRA ACEVEOO 

JUAN CARLOS R. 
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ANEXO I 

M6dulo profesional 1: pastas ceramicas 

Contenidos (duraci6n: 100 horas) 

a) Composiciones de pastas. 

Materias primas emple.adas en composiciones de pas­
tas: arcillas y caolines; principales caracterfsticas; mate­
riales no pl{ısticos: feldespatos, carbonatos, talco, cuarzo, 
etcetera; prineipales caracteristicas. 

Condieiones de transporte, alməcenamiento y con­
servaci6n de los materiales empleados. 

Composiciones tipo de pastas ceramicas para dife­
rentes tipos de producto: criterios de clasificaei6n de 
pastas, composiciones tipo de las prineipales pastas 
empleadas por las industrias del entomo. Caracteriza­
ci6n. 

Coloraci6n de pastas: productos coloreados en la pas­
ta, pigmentos empleados. 

b) Tecnicas. de tratamiento previo de materias pri­
məs y de preparaei6n de pastas. 

Homogeneizaci6n y almacenamiento de arcillas. Fun­
damento, instalaciones y metodos operatiltos: procedi­
mientos de homogeneizaci6n en eras y graneros, pro­
cedimientos de transporte de s6lidos: transporte neu­
matico, cintas transportadoras y elevadores, graneros 
y silos, descripci6n, medidores de nivel en silos, calculo 
de la cantidad de [l1aterial almacenado. 

Dosificaci6n: tipos de dosificadores: dosificadores en 
peso y en volumen, instalaciones de dosificaci6n, dosi­
ficadores en peso y dosificadores en volumen, conceptos 
de sensibilidad, precisi6n y exactitud, calibraci6n de dosi­
ficadores, problemas en la descarga de silos, gesti6n 
automatizada de plantas de dosificaci6n y mezcla de 
s6lidos. 

Molienda: fundamentos de la molienda, tipos de 
molianda, trituradores y rompedores, moli.enda por via 
seca: molinos e instalaciones, separadores mecanicos 
(eiclones, tamices y filtros), variables de proceso, molien­
da por via humeda, molinos e instalaciones, variables 
de proceso: gesti6n de un molino de bolas discontinuo, 
gesti6n de un molino de bolas continuo. 

Procedimientos de carga, descarga y conducci6n de 
molinos. 

Desleido: instalaeiones y equipos de desleido, varia­
bles de proceso, realizaei6n de operaciones de desleido 
de arcillas. 

Desfloculaci6n: fundamentos bəsicos, desfloculantes 
utilizados, interpretaci6n de diagramas de desflocula­
cipn, desfloculaci6n y tixotropia. 

c) Acondicionamiento de la pasta para su confor­
maci6n. 

Amasado: procedimientos de amasado, amasadoras, 
descripci6n de instalaciones de amasado .. 

Filtro prensado: fundamento del filtro-prensado, apli­
caciones, descripei6n de instalaeiones de filtro prensado. 
principales variables de proceso. 

Granulado: procedimientos de granulado, aplicacio­
nes, granuladores: tipos y funeionamiento, descripei6n 
de instalaciones de granulado, principales variables de 
proceso. 

Atomizado: procesode atomizado, descripci6n de ins­
talaeiones de atomizado, principales variables de pro­
ceso. 

d) Control de calidəd en procesos de elaboraci6n 
de pastas. 

Prineipales parametros que deben ser controlados en 
105 procesos de dosificaci6n. preparaci6n y acondicio-
namiento de pastas. -

Identificaci6n de defectos originados en la compo­
siei6n, preparaci6n 0 acondieionamiento de la pasta. Cau­
sas y acciones correctoras. 

Controles de proceso: controles en operaeiones de 
molienda y desleido: distribuci6n granulometrica, recha­
zo, viscosidad. tixotropia, contenido en s6lidos, controles 
en operaciones de acondicionamiento de la pasta: dis- . 
tribuci6n granulometrica, fluidez del granulado, expre­
si6n e interpretaei6n de los resultados de 105 ensayos. 

e) Tratamiento y reciclado de residuos de prepa­
raci6n de pastas. 

Prevenci6n de la contaminaci6n ambiental derivada 
de las operaeiones de preparaci6n de pəstəs ceramicas. 

Depuraci6n de aguəs y efluentes liquidos. 
Tratamiento de'emisiones gaseosas. 
Trətamiento de residuos s6lidos. 

f) Seguridad e higiene en Iəs operəciones de pre­
paraci6n y acon~ieionamiento de pastas. 

Precauciones que se deben ad.optar para la mani­
pulaci6n y transporte de m!iteriales empleados. 

Prevenci6n de los riesgos derivados de las operacio­
nes de preparaci6n y acondicionamiento de pastas. 

Medidas de protecci6n y de higiene. 

M6dulo profesional 2: fritas, pigmentos y esmaltes 

Conterudos (duraci6n: 160 horas) 

aı Fabricaci6n de fritas. 

Objetivos de la fabricaci6n de fritas. 
Funei6n de las fritas en el esmalte. 
Criterios de clasificaei6n de fritas. 
Composieiones tipo de las fritas məs utilizadas en 

el entomo industrial: fritas plumbicas, borosilicatos, cris­
talinas, opacas y mate. Justificaci6n de su uso. 

Prineipales caracteristicas de las materias primas 
empleadas en la fabricaci6n de fritas. Condieiones de 
. transporte, descarga, almacenamiento y conservaci6n. 

Operaciones de fabricaei6n de fritas: diagramas de 
proceso, operaeiones de fabricaci6n, esquemas de planta 
de fabricaci6n de fritas, procedimientos e instalaciones 
de dosificaei6n, transporte y mezcla de materias primas, 
fusi6n de materiales vitrificables: instalaciones de al!rrıerı 
taci6n y descarga, homos, partes y elementos de 1.08 
homos, sistemas y procedimientos de regulaei6n y con­
troi. 

Principales variables de proceso. 

b) Fabricaci6n de pigmentos. 

Principales caracteristicas de las materias primas 
empleadas en la fabricaci6n de pigmentos. Corıdieiones 
de trarısporte, descarga, almacenamiento y conserva­
ei6n. 

Criterios de clasificaci6n de pigmentos. 
Composiciones tipo de pigmerıtos y sus principales 

caracteristicas. 
Operaeiones de fabricaci6n de pigmentos: diagramas 

de proceso, operaciones de fabricaci6n, esquemas de 
planta de fabricaci6n de pigmentos, procedimientos e 
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instalaeiones y de dosifieaci6n y mezclado .de materiales, 
calcinaci6n: hornos, partes y elementos de los hornos, 
sistemas y procedimientos de regulaci6n y control, pro­
cedımientos e instalaciones y de molieııda ylavado de 
pigmentos, principales variables de proceso, 

c) Composiciones de esmaltes yengobes. 

Componentes mas frecuentes en esmaltes, engobes 
y tintas vitrificables: fritas. pigmentos, colorantes, adi­
tivos y materias primas. Principales caraeteristicas. Con­
diciones de transporte y almacenamiento de los mate­
riales emplııados. 

Composiciones tipo: composiciones tipo de. los prin­
cipales esmaltes y engobes utilizadoı;. en el entomo 
industrial. composiciones tipo de esmaltes en funci6n 
del tipo de producto. 

Elaboraci6n de granillas: operaciones y procedimien­
tos de trituraci6n de fritas. operaciones y procedimientos 
de selecci6n y mezcla de granillas, principales aplica­
ciones de granillas, productos obtenidos. 

d) Elaboraci6n de engobes y esmaltes. 

Dosificaci6n de componentes. Aditivos (colas, sus­
pensionantes. desfloculantes). 

Molienda de esmaltes y engobes: molinos e insta­
laciones. regulaci6n, manejo y control de molinos para 
e~maltes y.engobes. Calculo de f6rmulas de carga. prin­
cıpales varıables del proceso de molienda de esmaltes 
V engobes y su influencia en La operaci6n de aplicaci6n 
del esmalte y en las caracteristicas del producto esmal­
tado. 

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

Preparaci6n de polvos y granulaci6n de esmaltes. Ins­
talaciones. tecnicas y metodos operativos. Aplicaciones. 

e) Control de calidad en 'procesos de elaboraci6n 
de esmaltes, fritas y pigmentos. 

Principales parametros que deben ser eontrolados en 
los procesos de fabricaci6n. 

Identificaci6n de defectos de esmaltes. Defectos ori­
ginados en la composici6n del esmalte. Defectos ori­
ginados en la preparaci6n del esmalte. Causas məs pro­
bables y posibles acciones correctivas. 

Controles de proceso: controles en operaciones de 
molienda: rechazo, densidad y viseosidad, controles en 
operaciones de fabricaci6n de fritas. granillas y pigmen­
tos. 

f) Tratamiento y reciclado de residuos de prepara­
~i6n de fritas, pigmentos yesmaltes. 

Prevenci6n de la eontaminaci6n ambiental derivada 
de las operaciones de fabricaci6n de fritas y pigmentos 
y de la preparaci6n de esmaltes. 

Depuraci6n de aguas y efluentes liquidos. 
Tratamiento de emisiones gaseosas. 
Tratamiento de residuos s6lidos. 

g) Seguridad e higiene en las operaciones de ela­
boraci6n de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos. 

Precauciones que se deben adoptar para la mani­
pulaci6n y transportede materiales empleados. 

Prevenci6n de los riesgos derivados de las operacio­
nes de fabricaci6n de fritas y pigmentos ceramicos. 

Prevenci6n de los riesgos derivados de las operacio­
nes de elaboraci6n de esmaltes ceramieos. 

Medidas de protecci6n y dehigiene. 

M6dulo profesional3: procesos de fabricaci6n 
de productos ceramicos 

Contenidos (duraci6n: 190 horas) 

a) Conformado de productos ceramicos. 

Tecnicas de conformado de productos ceramicos: 
relaci6n entre las tecnicas de conformado, la humedad 
de la pasta y la ge0!1letria y earacteristicas del producto. 
teenıcas y tecnologıas de conformado de produetos cera­
mıeos, productos obtenidos, caraeterizaci6n de pastas 
para conformado. 

Prensado: principales propiedades que debe reunir 
la pasta para prensado, medios necesarios: prensas, tipos 
y. prıncıpales caracteristicas tecnol6gicas, instalaciones, 
cıclo de prensado. J>rincipales variables de operaci6n y 
su ınfluencıa en las sıguıentes operaciones de fabricaci6n 
y en las propiedades del producto acabado: humedad 
de la pasta. distribuci6n granulometrica de particulas y 
agregados. presi6n de prensado. compacidad/porosidad 
y resistencia mecənica del productoprensado, interpre­
tacı6n del diagrama de compactaci6n. 

Extrusi6n: principales propiedades que debe reunir 
la pasta para extrusi6n. medios necesarios: extrusoras. 
tıpOS y principales caracteristicas tecnol6gicas. instala­
cıones, principales variables de operaci6n y su influencia 
en las siguientes operaciones .de fabricaci6n y en las 
propıedades del producto acabado: humı;ıdad e indice 
de plasticidad de la pasta. presi6n de extrudido,oom­
pacidad y resistencia mecənica del producto extrudido. 

Colado: principales propiedades que debe reunir la 
barbotına para colado, tipos de moldeş, principales pro­
pıedades, ınstalacıones de colado aııtomatico, principa­
les varıables de operaci6n y. ~u influencia en las siguien­
tes operacıones de fabrıcacıon y en las propiedades del 
producto acabado: caracteristicas reol6gicas de la bar­
botına. orosidad del molde, velocidad de formaci6n de 
espesor, compacidad y resistencia mecənica del produc­
to colado. 

Calibrado: principales propiedades que debe reunir 
la pasta para calibrado. medios necesarios, instalaciones 
principales variables de operaci6n y su influencia en las 
sıguıentes operaciones de fabricaci6n y en las propie­
dades del producto acabado: humedad, plasticidad y 
dureza de la pasta, velocidad de giro. 
., Caracterizaci6n de defectos originados en la opera­

Ci on de conformado. causas y posibles soluciones. 
Tecnicas de conformado empleadas por las industrias 

del entomo: descripci6n de las instalacionesempleadas 
y sus caracteristicas tecnol6gicas məs relevantes, ope­
racıones elementales de regulaci6n, conducci6n y con­
trol de las məquinas y equipos. controles de proceso. 

b) Secado. 

Humedad en s6lidos. Humedad ambiente. Medidas 
de humedad. 

Fases del secado de materiales ceramicos. Variables 
de proceso que afectan la operaci6n de secado y relaci6n 
entre ellas. 

Instalaciones de secado. Secaderos. Tipos y funcio­
namiento. Mecanismos y procedimientos de regulaci6n 
y control en secaderos. 

Identifieaci6n de defectos originados en la operaci6n 
de secado. Causas y posibles soluciones. 

c) Acondicionamiento de esmaltes y tintas para su 
aplicaci6n. 

Esmaltes para aplicaciones por via humeda: princi­
pales parametros que se deben controlar: densidad, vis­
cosidad y estabilidad de las suspensiones, procedimien­
tos para su ajuste y control, aditivos, procedimientos 
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de transporte, almacenamiento y conservaci6n de esmal­
tes en suspensi6n, instalaciones. 

Esmaltes para aplicaciones por via seca: descripci6n 
y aplicaciones de polvos, granillas y granulados, prin­
cipales parametros que se deben controlar: distribuci6n 
grariulomıltrica, procedimientos e instalaciones para la 
manipulaci6n y almacenamiento de esmaltes en se co. 

Tintas vitrificables: descripci6n y aplicaciones, prin­
cipales parametros a controlar, medios necesarios y 
metodos de preparaci6n y control. 

d) Aplicaciones de esmaltes y tintas. 

Aplicaciones manuales 0 semiautomaticas de esmal­
tes: procedimientos: inmersi6n y aerografia, productos 
obtenidos, controles de proceso, realizaci6n de aplica­
ciones manuales de esmaltes en productos crudos 0 
cocidos. 

Principales tecnicas de decoraci6n rnanual de pro­
ductos ceramicos: serigrafia, tamp6n, calcas, pincelado, 
aerografias, cuerda se ca y entubado: materiales emplea­
dos y procedimientos operativos, tipos de productos 
obtenidos, realizaci6n de decoraciones manuales en pro­
ductos crudos y cocidos. 

Principales tecnicas automaticas de aplicaci6n de 
esmaltes: inmersi6n automatica, aplicaci6n por cortina, 
aplicaci6n por discos, aplicaciones electrostaticas: mate­
riales empleados, descripci6n de instalaciones, tipos de 
productos obtenidos, princip!"les variables de proceso, 
procedimientos de esmaltado automatico: preparaci6n 
y puesta a punto de maquinas e instalaciones, regulaci6n 
y control de maquinas en procedimientos de esmaltado 
en continuo, controles de proceso, tecnicas, equipos y 
metodos operativos. 

Principales tecnicas automaticas de decoraci6n: seri­
grafia, aplicaci6n de calcas, pincelado, goteado y espol­
voreado: materiales empleados e instalaciones, tipos de 
productos obtenidos, variables de proceso, procedimien­
tos operativos: preparaci6n y puesta a punto de maqui­
nas e instalaciones, regulaci6n y control de maquinas 
en procedimientos de decoraci6n en continuo, controles 
de proceso, tecnicas, equipos y metodos operativos. 

Defectos de esmaltado Y/o decoraci6n: caracteriza­
ci6n de defectos atribuibles a la operaci6n de aplicaci6n 
de esmaltes, determinaci6n de sus causas y de posibles 
soluciones. 

e) Cocci6n de productos ceramicos. 

Fundamentos de la cocci6n de materiales ceramicos: 
principales reacciones y transformaciones que tienen 
lugar, ciclo de cocci6n, ejemplos, caracterizaci6n de pro­
ducfos cocidos, parametros que deben ser controlados, 
interpretaci6n de diagramas de cocci6n, tecnicas de 
cocci6n. 

Principales variables que influyen en el proceso de 
cocci6n. 

Defectos de cocoınn: identificaci6n de defectos atri­
buibles a la operaci6n de cocci6n, determinaci6n de sus 
causas y posibles soluciones. 

Instalaciones de cocci6n: hornos, tipos de hornos, 
esquema general de un horno continuo, partes y ele­
mentos de los hornos, elementos de regulaci6n, segu­
ridad y control: instalaciones auxiliares: almacenamiento 
de producto crudo y cocido, carga y descarga de hornos; 
combustibles, instalaciones de almacenamiento y ali­
mentaci6n, regulaci6n de los caudales de combustible 
y aire de combusti6n, analisis de gases de combusti6n. 

Puesta en marcha, conducci6n y parada de un horno: 
estableeimiento de un programa de cocci6n, conducci6n 
y control de la instalaci6n, actuaciones en casos de ave­
rias 0 emergencias. 

f) Instalaciones de selecci6n y embalaje automatico. 

Equipos də səlecci6n y əmbalaje de productos cera­
micos: preparaci6n y puesta a punto, regulaci6n y con­
ducci6n de maquinas de selecci6n yembalaje. 

g) Control de .calidad en procesos de fabricaci6n 
de productos ceramicos. 

Principales parametros que debenser controlados en 
las etapas de conformaci6n, secado, esmaltado, deco­
raci6n y cocci6n de productos ceramicos. 

Controles de proceso: controles en el proceso de con­
formado: controles en maquina, controles en producto 
conformado: controles en la preparaci6n y aplicaci6n 
de esmaltes y tintas: controles en el soporte: succi6n, 
temperatura, caracterizaci6n reol6gica de barbotinas, 
caracterizaci6n de polvos, peso y uniformidad de apli­
caci6n: controles en el proceso de cocci6n: medida de 
temperaturas, medida de presiones, analisis de la atm6s­
fera del horno. 

Normas de etiquetado. 
Procedimientos de no conformidad. 

h) Tratamiento y reciclado de residuos de la fabri­
caci6n industrial de productos ceramicos. 

Prevenci6n de la contaminaci6n ambiental derivada 
de las operaciones de fabricaci6n de productos cera­
micos. 

Depuraci6n de aguas y efluentes liquidos. 
Tratamiento de emisiones gaseosas. 
Tratamiento de residuos s6lidos. 

i) Seguridad e higiene en las operaciones de fabri­
caci6n de productos ceramicos. 

Precauciones que se deben adoptar para la mani­
pulaci6n y transporte de materiales empleados. 

Prevenci6n de los riesgos derivados de las operacio­
nes de fabricaci6n de fritas y pigmentos ceramicos. 

Prevenci6n de los riesgos dərivados de las operacio­
nəs de elaboraci6n de esmaltes ceramicos. 

Medidas de protecci6n y de higiene. 

M6dulo profesional 4: control de materiales 
y productos ceramicos 

Contenidos (duraci6n: 190 horas) 

a) Conceptosbasicos sobre el control de calidad. 

Plan de calidad: conceptos basicos sobre los planes 
de calidad en la empresa, documentaci6n. 

Conceptos basicos sobre metodos estadisticos apli­
cados al control de calidad: procedimientos de mu.estreo, 
fundamento y aplicaciones practic;ıs, manejo de tablas 
de muestreo y aceptaci6n, ordenaci6n, descripci6n y 
representaci6n grƏfica de datos medidos, manejo e inter­
pretaci6n de grƏficos de control. 

b) Ensayos de caracterizaci6n de materiales. 

Determinaci6n de humedad en muestras. 
Distribuci6n granulometrica de polvos (atomizados, 

granulados, polvos molturados via seca, etc) y de mues­
tras de materiales (materias primas. granillas, etc) 
mediante tamizado en seco y en humedo. Rechazo en 
barbotinas. 

Perdidas por calcinaci6n de arcillas y caolines. 
Contenido en carbon;ıtos de arcillas y pastas. 
Densidad real de arcillas, fritas, esmaltes en seco, 

pigmentos y materias primas. 
Dilatometria: dilatometria de arcillas crudas, dilato­

metria de arcillas cocidas, dilatometria de fritas. 
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Procedimientos operativos. reparaci6n y puesta a pun, 
to de materiales y equipos necesarios para el ensayc> 
y expresi6n e interpretaci6n de resultados. 

c) Ensayos para la determinaci6n del compor­
tamiento de los materiales. 

Principales parametros reol6gicos de barbotinas: con­
tenido en s6lidos. densidad. viscosidad y tixotropia. cons­
trucci6n de reogramas. construcci6n de diagramas de 
desfloculaci6n. 

Plasticidad de materiales arcillosos. Determinaci6n de 
los indices de plasticidad de arcillas y pastas. Clasifi­
caci6n grƏfica de arcillas y pastas de acuerdo con sus 
Indices de plasticidad. 

Determinaci6n de la velocidad de formaci6n de espe­
sor en barbotinas para colado. 

Compacidad-porosidad y resistencia a la flexi6n de 
productos conformados: determinaci6n de la densidad 
aparente en seco. porosidad y resistencia a la flexi6n 
en seco. construcci6n de diagramas de compactaci6n 
y de isocompactaci6n. 

Compacidad-porosidad y resistencia a la flexi6n de 
productos cocidos: absorci6n de agua y contracci6n 
lineal. resistencia a la flexi6n en cocido, construcci6n 
de diagramas de cocci6n. 

Ensayos de comportamiento en el secado. 
Fusibilidad de materiales. Feldespatos. fritas. Tempe­

ratura de sellado an esmaltes y engobes. 
Comparac16n con productos estandar y medidas de 

color, comparaci6n entre esmaltes, desarrollo de color 
en esmaltes y tintas serigrƏficas, medida de color en 
probetas .esmaltadas. 

Procedimientos operativos, preparaci6n y puesta a 
punto de materiales y equipos necesarios para el ensayo 
y expresi6n e interpretaci6n de resultados. 

d) Ensayos en productos acabados. 
Conceptos generales sobre normas. Normalizaci6n, 

certificaci6n y homologaci6n. . 
Normativa europea s<ibre productos ceramicos: nor­

mas de producto y normas de ensayo. 
Normas de producto y de ensayo en productos ce­

ramicos fabricados en el entomo: normas de producto, 
realizaci6n de ensayos normalizados: procedimientos 
operativos. preparaci6n y pu.əsta a punto de materiales 
y eqtıipos necesarios para el ensayo y expresi6n e inter­
pretaci6n de los resultados segun la norma. 

e) Normas de seguridad en el laboratorio ceramico. 

Reactivos y materiales utilizados: toxicidad y peligro­
sidad. 

Precauciones que se deben adoptar para la mani­
pulaci6n y almacenamiento reactivos y materiales. 

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

M6dulo profesional 5: administraci6n, gesti6n 
y comercializaci6n en la pequei\a empresa 

Contenidos (duraci6n: 95 horas) 

a) La empresa y su entomo. 
Concepto juridico-econ6mico de empresa. 
Definici6n de la actividad. 
Localizaci6n, ubicaci6n y dimensi6n legal de la empre­

sa. 

b) Formas juridicas de las empresas. 

EI empresario individual. 
Sociedades. 
Analisis comparativo de 105 distintos tipos de empre-

sas. . 

c) Gesti6n de constituci6n de una empresa. 

Relaci6n con organismos oficiales. 
Tramites de constituci6n. 
Ayudas y subvenciones al empresario. 
Fuentes de financiaci6n. 

d) Gesti6n de personal. 

Convenio del sector. 
Diferentes tipos de contratos laborales. 
N6mina. 
Seguros Sociales. 

e) Gesti6n administrativa. 

Documentaci6n administrativa. 
Contabilidad y libros contables. 
Inventario y valoraci6n de existencias. 
Calculo del co'ste, beneficio y precio de venta. 

f) Gesti6n comercial. 

Elementos basicos de la comercializaci6n. 
Tecnicas de venta y negociaci6n. 
Atenci6n al cliente. 

g) Obligaciones fiscales. 

Calendario fiscal. 
Impuestos mas importantes que afectan a la actividad 

de la empresa. 
Calculoy cumplimentaci6n de documentos para la 

liquidaci6n de impuestos indirectos: IVA e IGIC; Y de 
impuestos directos: EOS e IRPF. 

h) Proyecto empresarial. 

M6dulo profesional 6: indw;trias y produ,;ı:o:ı 
ceramicos 

Contenidos (duraci6n: 95 horas) 

a) Caracterlsticas y estructurə' del sector cenimico. 

Actividades industriales. 
Principales datos socio-econ6micos. 
Distribuci6n geogrƏfica y tamai\o tipo de las empresas 

por sectores. 
Evoluci6n hist6rica y tecnol6gica. 

b) Caracterısticas y estructura del sector ceramico 
del entomo. 

Principales datos socio-econ6micos. 
Distribuci6n geogrMica y tamai\o de las empresas. 
Evoluci6n hist6rica y tecnol6gica. 
Mercado nacional e intemacional de los productos 

ceramicos fabricados en el entomo. 
Ferias y certamenes mas importantes del sector. 

c) Productos ceramicos. 

Propiedades y caracteristicas de utilizaci6n de los pro­
ductos ceramicos: criterios de Cıasificaci6n de los pro­
ductos ceramicos. requisitos exigidos a los productos 
ceramıcos en funci6n de sus aplicaciones. patologlas 
məs frecuentes el] productos ceramicos. 

Principales propiedades de los productos ceramicos: 

Propiedades y comportamiento del soporte: porosi­
dad. propiedades mecanicas, color, propiedades qulmi­
cas. dilataci6n termica. resistencia a la helada. . 

Propiedades y comportamiento del esmalte: propie­
dades mecanicas. propiedades 6pticas (brillo. opaci-
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dad/transparencia. color). dilataci6n termica. propieda­
des qufmicas. acoplamiento con əl soporte. 

d) Materias primas para la fabricaci6n de productos 
ceramicos. 

Criterios de clasificaci6n: materias primas para el 
soporte. materias primas para esmaltes. 

Caracterfsticas basicas de las materias primas 
empleadas. Principales funciones que desempenan en 
el esmalte y en el soporte. 

Yacimientos y distribuci6n geogrƏfica. 
EI mercado nacional e intemacional de las principales 

matərias primas utilizadas en la fabricaci6n de productos 
ceramicos. 

Estructura del mercado de materias primas en las 
empresas del entomo. 

Parametros que deben ser controlados en las mate­
rias primas. 

Transformaciones que experimentan durante la coc­
ci6n de 105 productos ceramicos: principales transfor­
maciones ffsicas. principales reacciones qufmicas. 

e) Procesos de fabricaci6n de productos ceramicos. 

Configuraci6n funcional y tecnol6gica de las indus­
trias de fabricaci6n de productos ceramicos. 

Esquema general de 105 procesos de fabricaci6n de 
productos ceramicos. Operaciones basicas. Organigra­
mas de procesos de fabricaci6n en funci6n de 105 pro­
ductos fabricados. productos de entrada y de salida y 
principales caracteristicas de 105 medios necesarios. 

Procesos de fabricaci6n de fritas. pigmentos y esmal­
tes. Diagramas de proceso. operacionesbasicas. pro­
ductos de entradə y de salida y principales caracteristicas 
de 105 medios necc:'arios. 

Procesos de fahrıcaci6n de: productos de tierras coci­
də. P"''l la construcGi6n. productos refractarios. baldo­
~as. vajillas. sanitarios 'l aisladores. 

Diagramas de proceso.operaciones pasicas. produc­
tos de entrada y de salida y principales caracteristicas 
de 105 medios necesarios. 

M6dulo profesional 7: relaciones en al aquipo 
de trahajo 

Contenidos (duraci6n: 65 horas) 

a) La comunicaci6n en la ampresa. 

Comunicaci6n oral de instrucciones para la conse­
cuci6n de unos objetivos. 

Tipos de comunicaci6n y etapas de un proceso de 
comunicaci6n. 

Redes. canales y medios de comunicaci6n. 
Identificaci6n de las dificultades/barreras en la comu­

nicaci6n. 
Utilizaci6n de la comunicaci6n expresiva (oratoria 

escritura). 
Utilizaci6n de la comunicaci6n receptiva (escucha 

lectura). 
Procedimientos para lograr la escucha activa. 
Justificaci6n de la comunicaci6n como generadora 

de comportamientos. 

b) Negociaci6n y soluci6n de problemas. 

Concepto. elementos y estrategias de negociaci6n. 
Proceso de resoluci6n de problemas. 
Resoluci6n de situaciones conflictivas originadas 

como consecuencia de las relaciones en el entomo de 
trabajo. . 

Aplicaci6n de los metodos mas usuales para la reso­
luci6n de problemas y la toma de decisiones en grupo. 

"-"-'--
c) Equipos de trabajo. 

Visi6n del individuo como parte del grupo. 
Tipos de grupos y de metodologias de trabajo en 

grupo. 
Aplicaci6n de tecnicas para la dinamizaci6n de gru­

pos. 
La reunian como trabajo en grupo. Tipos de reunio­

nes. 
Etapa.s de una reuni6n. 
Identificaci6n de la tipologia de participantes en una 

reuni6n. 
Analisis de 105 factores que afectan al comportamien­

to de un grupo. 

. d) La motivaci6n. 

Definici6n de la motivaci6n. 
Descripci6n de las principales teorias de la motiva-

ci6n. 
Relaci6n entre motivaci6n y frustraci6n. 
EI concepto de clima laboral. 
EI clima laboral como resultado de la interacci6n de 

la motivaci6n de 105 trabajadores. 

M6dulo profesional 8: formaci6n y orientaci6n laboral 

Contenidos (duraci6n: 65 horas) 

a) Salud laboral. 

Condiciones de trabajo y seguridad. Salud laboral y 
calidad de vida. 

Factores de riesgo: ffsicos. quimicos. biol6gicos. orga­
nizativos. Medidas de prevenci6n y protecci6n. 

Casos practicos. 
Prioridades y secuencias de actuaci6n en caso de 

accidentes. 
Aplicaci6n de tecnicas de primeros auxilios: conscien­

cia/inconsciencia. reanimaci6n. cardiopulmonar. trauma­
tismos •. salvamento y transporte de accidentados. 

b) Legislaci6n y relaciones laborales. 

Derecho laboral: normas fundamentales. 
La relaci6n laboral. Modalidades de contrataci6n. Sus-

pensi6n y extinci6n. 
Seguridad Social y otras prestaciones. 
Organos de representaci6n. 
Convenio colectivo. Negociaci6n colectiva. 

c) Orientaci6n e insarci6n socio-Iaboral. 

EI mercado laboral. Estructura. Perspectivas del an­
tomo. 

EI proceso de busqueda da -empleo. Fuentes de infor­
maci6n; mecanismos de oferta-demanda y selecci6n. 

Iniciativas para el trabajo por cuenta propia. La empre­
sa. Tipos de empresa. Tramites de constituci6n de peque­
nas empresas. 

Recursos de autD-Qrientaci6n. Analisis y evaluaci6n 
del propio potencial profesional y de 105 intereses per­
sonales. Elaboraci6n de itinerarios formativos profesio­
nalizadores. La toma de decisiones. 

M6dulo profesional da formaci6n an cantro da trabajo 

Contenidos (duraci6n: 440 horas) 

a) Informaci6n də la empresa. 

Organizaci6n de la empresa: organigrama y depar­
tamentos. relaciones funcionales y organizativas. 

Productos fabricados por la empresa: clasificaci6n de 
productos. principales denominaciones comerciales. 
informaci6n tecnica de productos. 
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Proceso de fabricaci6n: informaci6n general del pro­
ceso. principales operaciones basicas y medios de fabri­
caci6n. 

b) Recepci6n. expedici6n. transporte y almace­
namiento de materiales y productos. 

Interpretaci6n y cumplimentaci6n de documentaci6n 
tecnica de almacen: pedidos de materias primas. sumi­
nistro interno de materiales y expedici6n de productos. 

Aplicaci6n del sistema establecido en la empresa para 
la clasificaci6n de las materias primas y/o productos 
acabados: denominaci6n interna. asignaci6n y marcaje 
de c6digos y referencias. 

Organizaci6n de una secci6n del almacen: disposici6n 
y localizaci6n de materiales almacenados. condiciones 
de transporte y almacenamiento de 105 materiales. 
recuento de existencias. 

Identificaci6n y embalaje de productos acabados. 

c) Operaciones de fabricaci6n y control. 

Interpretaci6n de 6rdenes de trabajo y procedimieri~ 
tos de operaci6n. 

Informaci6n tecnica del proceso: instalaciones de 
fabricaci6n. instalaciones auxillares. operaciones de 
fabricaci6n. 'flujo de materiales. principales variables de 
proceso y parametros de operaci6n. 

Realizaci6n de operaciones de fabrlcaci6n: prepara­
ci6n de materiales necesarios para el desarrollo de las 
operaciones de fabricaci6n. puesta a punto de maquinas. 
operaciones con maquinas y equipos de fabricaci6n. 
supervisi6n del desarrollo de las operaciones de fabri­
caci6n: operaciones en elementos de regulaci6n y con­
trol; realizaci6n 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 recepci6n y control 
de materias primas establecidos por la empresa. pro­
cedimientos de muestreo y puntos de inspecci6n. rea­
lizaci6n de 105 controles en materias primas establecidos 
por la empresa. evaluaci6n de la conformidad de las 
materias primas segun 105 criterios establecidos. 

Controles en operaciones de fabricaci6n: procedi­
mientos de muestreo y puntos de inspecci6n. realizaci6n 
de controles de proceso establecidos por la empresa. 
interpretaci6n de resultados y establecimiento de accio­
nes correctoras. 

Controles en productos acabados: interpretaei6n de 
la normativa de calidad eoneerniente a 105 principales 
produetos de la empresa. realizaci6n de 105 principales 
ensayos normalizados en productos acabados de la 
empresa. 

Cumplimentaei6n y tramite de la documentaci6n de 
fabrieaei6n y control. 

Aplicaci6ri de las normas de seguridad e higiene en 
las operaciones de fabrieaci6n y eontrol. 

ANExoıı 

Requisitos de espacios e instalaciones necesarios' 
para poder impartir el eurriculo del ciclo formativo de 
Tecnico en' Operaciones de Fabricaci6n de Productos 

Ceramicos 

'De conformidad con la disposiei6n final segunda del 
Real Decreto 2040/1995. de 22 de dieiembre. por el 
que se establece el titulo de Tecnieo en Operaciones 
de Fabricaei6n de Productos Ceramicos. 105 requisitos 
de espacios e instalaciones de dicho ciclo formativo son: 

Grado 

Espacio formativo 
Superficie de 

utilizaci6n 
m' 

Porcentaje 

Taller de procesos de fabrieaci6n de 
productos ceramicos ................ 300 50 

laboratorio de ensayos de materias 
.primas y productos eeramieos ..... 210 20 

Aula polivalente ....................... 60 30 

EI «grado de utilizaei6n» expresa en tanto por ciento 
la ocupaci6n del espaeio. por un grupo de alumnos. pre­
vista para la impartiei6n del ciclo formativo. 

En el margen permitido por el «grado de utilizaci6n». 
105 espaeios formativos establecidos pueden ser oeu­
pados por otros grupos de alumnos que eursen el mismo 
u otros ciclos formativos. u otras etapas educativas. 

En todo caso. las actividades de aprendizaje asociadas 
a 105 espacios formativos (con la ocupaci6n expresada 
~or el grado de utiliza~i6n) podran realizarse en super­
fıcıes utıhzadas tambıen para otras actividades forma­
tivas afines. 

No debe interpretarse que 105 diversos espacios for­
mativos identificados deban diferenciarse neeesariamen­
te mediante eerramientos. 

8733 REAL DECRETO 451/1996. de 8 de marzo. 
por el que se estableee el eurrfeulo del eielo 
formativo de grado medio eorrespondiente al 
tftulo de Tecnico en Operaeiones de Fabrica­
eion de Vidrio y Transformados. 

EI Real Decreto 2041/1995. de 22 de diciembre. 
ha establecido el titulo de Teenieo en Operaciones de 
Fabricaci6n de Vidrio y Transformados y suscorrespon­
dientes enseiianzas minimas. en consonancia con el Real 
Decreto 676/1993. de 7 de maYo. que a su vez fıja 
las dıreetrıces generales sobre 105 titulos de formaci6n 
profesional y sus enseiianzas minimas. 

De conformidad con el articulo 4 de la lev Organica 
1/1990. de 3 de oetubre. de Ordenaci6n General del 
Sistema Educativo. corresponde a las Administraciones 
educativas y. en su easo. al Gobierno establecer el cu­
rriculo del eorrespondiente ciclo formativo en sus res­
~ectivos ambitos de competencia. los prineipios rela­
tlVOS a la ordenaci6n academica. a la organizaci6n y 
al desarrollo didactico que fundamentan el curriculo del 
eiclo formativo que se estableee en el presente Real 
Deereto son 105 mismos que han quedado expuestos 
en el preambulo del Real Decreto 448/1996. de 8 de 
marzo. 

En su virtud. a propuesta del Ministro de Educaci6n 
y Ciencia. previo informe del Consejo Escolar del Estado. 
y previa deliberaei6n del Consejo de Ministros en su 
reuni6n del dia 8 de marzo de 1996. 

DISPONGO: 

Artieulo 1. 

1. EI presente Real Decreto determina el curriculo 
para las enseiianzas de formaci6n profesional vineuladas 
al titulo de Tecnico en Operaciones de Fabricaci6n de 
Vidrio y T ransformados. A estos efeetos. la referencia 
del sistema productivo se establece en el Real Decreto 
2041/1995. de 22 de diciembre. por el que se aprueban 
Iəs enseiianzas minimas del titulo. los objetivos expre­
sados en terminos de capacida,des y 105 criterios de eva-


