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Presentacion

|[dentificacion del Modulo Formativo

Bienvenido a la Modulo Formativo MFO668_3: Fiabilidad y sistemas de con-
trol en la fabricacion de pastas y de productos ceramicos conformados.
Este Modulo Formativo pertenece al Certificado de Profesionalidad VICF0211:
Organizacion de la fabricacion de productos ceramicos, gue forma parte
de la familia de Vidrio y Ceramica.

Presentacion de los contenidos

La finalidad de esta Unidad Formativa es ensenar al alumno a controlar los
procesos de fabricacion de pastas y de productos ceramicos conformados.

Para ello, en primer lugar se analizara el control de las operaciones y proce-
S0s de fabricacion de pastas ceramicas y productos ceramicos conformados.
También se estudiara la determinacion de la fiabilidad de pastas ceramicas y
los productos ceramicos conformados. Por Ultimo, se profundizara en la apli-
cacion de las normas de seguridad en el laboratorio ceramico.

Objetivos del Modulo Formativo
Al finalizar este modulo formativo aprenderas a:

— Analizar métodos para el control de la produccion y de los medios de fa-
bricacion en industrias de fabricacion de pastas ceramicas.
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— Analizar métodos para el control de la produccion y de los medios de
fabricacion en industrias de fabricacion de productos ceramicos confor-
mados

— Aplicar técnicas y procedimientos de control de materias primas, semiela-
borados, pastas y productos ceramicos conformados.

—  Determinar la fiabilidad de pastas y productos ceramicos conformados,
de acuerdo con la normativa de producto relacionad, aplicando los co-
rrespondientes procedimientos de ensayo.

— Analizar las condiciones de seguridad necesarias para el desarrollo de las
operaciones de control de materias primas, pastas y productos cerami-
cos conformados.
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1.1. Caracterizacion y control de materiales

®

Definicion

La pasta ceramica es un material derivado de la mezcla de arcilla, desgrasan-
te y fundente, en donde el desgrasante es el aditivo corrector que se anade a
la arcilla para corregir su plasticidad, y el fundente es el encargado de disminuir
la porosidad (manteniendo la misma porosidad para una menor temperatura
de coccion), y mejorar la vitrificacion.

El proceso de fabricacion de pastas ceramicas empieza con la seleccion de
las materias primas que la componen.

Estas materias primas son principalmente:

— Arcillas: estas, dependiendo del proceso geoldgico en el que se for-
maron, pueden ser primarias (se caracterizan por ser encontradas en el
mismo yacimiento en el que se originaron, como por ejemplo el caolin)
0 secundarias (son las que se encuentran en distinto lugar del que se
formaron, como por ejemplo el barro de superficie y el gres). Presenta di-
ferentes coloraciones en funcion de las impurezas que contienen (desde
rojo anaranjado a blanco).

Caolin (o cadlinita): es un tipo de arcilla de color blanco después de
la coccion, y de compaosicion muy pura. Se puede encontrar en dife-
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rentes puntos de Espana (como por ejemplo en Zamora y Cuenca), y
en otros lugares del mundo como en Inglaterra, Malasia y Argentina.

— Feldespatos: se pueden clasificar en tres grupos, que son los feldespa-
tos potasicos (como la ortosa y el hialofano), las plagioclasas (como por
ejemplo la albita, la andesina vy la labradorita) y otros tipos de feldespatos
(como el feldespato de bario y el de amonio). Se pueden presentar en
diferentes colores, y su dureza en la escala de Mohs presenta valores de
entre 4-5.

— Arenas: se forman a partir de roca disgregada. La propiedad mas desta-
cable a la hora de evaluar este tipo de materiales es su granulometria, ya
que varfa en un amplio rango de dimensiones, y esta comprendida entre
los O, 0,06 mMm vy los 2 mm. Si sus granos son de mayor tamano se de-
nominan gravas (entre 2 — 64 mm), y si sus granos son menores (0,004
— 0,06 mm) se denominan limos.

— Carbonatos: son sales que se derivan del acido carbonico (H2CO3) y, en
SuU mayor parte, son poco solubles en agua, 1o que da lugar a que formen
parte de muchos minerales y rocas. El carbonato mas comun es el carbo-
nato calcico (CaCO3).

Arcillas Caolin
Materias primas Feldespatos
fundamentales de las
pastas de ceramica A
renas
Carbonatos
Sabias que

Para la elaboracion de pastas ceramicas, es imprescindible la utilizacion de
agua en un porcentaje variable en funcion del producto a obtener.
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Para este tipo de procesos, las materias primas se utilizan habitualmente tal vy
como son extraidas de la mina o cantera de origen, o después de ser someti-
das a un tratamiento minimo.

Minero saliendo de mina con cesta de arena

En la mayoria de los casos, la procedencia natural de las mismas, hace que
sea necesaria una homogenizacion previa de este tipo de materiales, con la
finalidad de asegurar la continuidad de sus caracteristicas propias.

Cabe destacar que la calidad de un producto terminado, sobre todo en el
ambito de la industria ceramica, depende de la calidad de todas las operacio-
nes y etapas de su elaboracion. Esto quiere decir que se deben de controlar
todos y cada uno de los procesos de elaboracion por separado, comenzando
por el control de las materias primas, teniendo presente que sus caracteristi-
cas condicionan el resultado del proceso y con ello la nobleza del producto
final.

Buena materia

brima Buen proceso

Por tanto el control es imprescindible, ya que una peqguefia irregularidad (poco
perceptible) de uno de los componentes que integran la pasta ceramica, por
ejemplo, puede desencadenar una serie de defectos que se podran percibir
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en fases posteriores, como en la fase de preparacion, en la fase de secado o
al cabo de la primera o de la segunda coccion. La consecuencia de este tipo
de trastormos, es el incremento de los desechos o de los productos acabados
sin salida comercial o de rechazo.

Importante

Hay gue tener en cuenta que el control de calidad de las materias primas es
una operacion, ademas de imprescindible, rentable para una empresa. La in-
version en el control de calidad de materias primas para la fabricacion de pasta
ceramica es pegueha en comparacion con los riesgos que cubre.,

Hoy en dia, muchas fabricas utilizan las materias primas después de su recep-
cion, saltandose el paso de su almacenamiento, reduciendo el estocaje de los
productos y minimizando la preparacion de las mismas.

1.1.1. Técnicas de muestreo

®

Definicion

Una muestra es una parte o trozo de una cosa que se considera represen-
tativa del total, y que se toma o se separa con la finalidad de evidenciar la
calidad del conjunto a partir de ciertas técnicas de muestreo, para someterla a
estudio, analisis o experimentacion. Llamamos lote a la cantidad de producto
gue se va a muestrear.
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LLas muestras para la caracterizacion de las materias primas delben de tomarse
de forma sistematica, ya que la calidad de la informacion de los parametros a
analizar ira en funcion de la frecuencia, de la densidad de las muestras y de la
técnica de muestreo.

Importante

El principal objetivo de las técnicas de muestreo es el de obtener una mues-
tra representativa y homogénea del material a estudiar. Uno de los principales
errores que se comete a la hora de lleva a cabo este tipo de actividades, es la
de enviar al laboratorio muestras que no representan el lote del que fueron
extraidas, y esperar que esta muestra indigue la compaosicion del conjunto
completo.

Sacos de arena para muestras

Hay diferentes técnicas o tipos de sistemas de muestreo, que se aplicaran
a los diferentes casos que puedan presentarse. Todas estas técnicas son
sencillas, pero requieren el cuidado necesario para que la muestra sea repre-
sentativa.

Si el lote se presenta en forma homogénea, Nno importa la cantidad de la mues-
fra, ya que ésta siempre presenta las mismas caracteristicas del total. Pero
cabe destacar que la homogeneidad rigurosa, cuando hablamos de arcillas,
feldespatos o arenas, no se presenta en situaciones habituales, ya que este
tipo de materiales estan compuestos por particulas de diferentes caracteristi-
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cas (distintos tamafos de grano, densidad y composicion quimica), 1o que
quiere decir que, junto a una particula pueda haber otras de propiedades
completamente diferentes, lo que otorga heterogeneidad a este tipo de lotes.

Arena con diferentes tamarios de grano

Importante

Una muestra puede llegar a conservar las caracteristicas del lote (con cier-
tos limites de precision previamente acordados), dependiendo de la forma
de realizar el muestreo. Este tipo de muestras se denominan “muestras
representativas”.

Hay que saber que para llevar a cabo un muestreo de forma correcta, deben
de tenerse en cuenta los siguientes aspectos:

—  Tamano maximo de las particulas.

—  Sibuscamos un elemento concreto, hay que tener en cuenta la abundan-
cia de las especies mineraldgicas que lo portan.

18
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— Tamano medio de grano de especies Utiles.
—  Objetivos del muestreo

—  Errores del método de analisis a llevar a cabo.

Tamafno maximo de paticulas

Abundancia de especies de cada material
Aspectos a considerar Tamano medio de grano

Objetivos  del muestreo

Errores del método

Sabias que

El tamano de la muestra estara determinado en mayor medida por el tamafio
maximo de las particulas, v, si buscamos un elemento concreto, por la abun-
dancia de las especies mineraldgicas que lo portan.

Es importante indicar que existen diferentes métodos de muestreo suscepti-
bles a analizar las materias primas que daran como resultado pastas cerami-
cas. Los mas conocidos en la evaluacion de las caracteristicas de este tipo de
materiales son los siguientes:
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Métodos de muestreo aleatorios: permiten que todos los elementos
de un lote tengan las mismas probabilidades de ser seleccionados para
su analisis. Para llevar a cabo este tipo de operaciones conviene dividir
el volumen del lote en unidades mas pequefas y luego enumerarlas para
escoger aleatoriamente una de ellas.

Métodos de muestreo sistematicos periddicos: suelen ser mas ha-
bituales que los aleatorios. Para llevar a cabo este tipo de técnicas se
divide el volumen del lote en unidades mas pequenas, y a continuacion se
seleccionan muestras entre intervalos mas 0 menos iguales en términos
de espacio o numero, siendo la primera de las muestras seleccionadas
al azar. Cuando existen oscilaciones en la composicion del lote, se reco-
mienda escoger muestras o menos espaciadas posible.

Sabias que

En multiples ocasiones el muestreo para el andlisis de las materias primas para
la elaboracion de pastas ceramicas resulta inapropiado, al no proceder bajo
ningun tipo de método sistematico, y al no existir procedimientos documen-
tados que sirvan de guia para el procedimiento de la metodologia a seguir.

Por tanto, este tipo de técnicas deben de tener las siguientes caracteristicas:

20

Seran llevados a cabo de forma perioddica.
Se realizaran frecuentemente.

Su ejecutaran de manera sistematica.
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