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ESTRUCTURACION DE LA CADENA PRODUCTIVA DE LA CERAMICA EN EL
DEPARTAMENTO DEL HUILA

2.67 ASESORIAS SOBRE LA APLICACION DE TECNOLOGIAS APROPIADAS
INTRODUCCION

Las asesorias desarrolladas en éste numeral hacen referencia a los procesos de los eslabones
de produccion y comercializacion, en ese sentido, se enfocaron en la aplicacion de
tecnologias apropiadas para alcanzar estandares de calidad que permitan penetrar en
mercados especializados con nuevos productos y contenidos de disefio, decoracion y

utilitarios, acordes con las tendencias de los nichos de mercado seleccionados.
DESARROLLO DE LA ASESORIA

Las asesorias realizadas sobre la aplicacion de tecnologias apropiadas en las localidades
atendidas en el marco del Programa, se basaron en las lineas de productos desarrolladas por
los disefadores P.J. Arafiador, Diego Aifiez y Carlos Calvache. Elio con el fin de
implementar tecnologias de acuerdo a la funcionalidad, dimensiones y disefio de cada una

de las piezas propuestas.

Posteriormente, se ajustaron los disefios propuestos y se establecieron las etapas del
proceso productivo para su elaboracion. En ese sentido, dentro del proceso establecido se
identificaron los aspectos a tener en cuenta para la aplicacion de las tecnologias apropiadas

en cada una de sus etapas.



Finalmente, con el fin de realizar procesos de real transferencia de tecnologias, se
asesoraron grupos artesanales de las siguientes localidades de acuerdo a su capacidad de

trabajo e instalaciones:
NEIVA

Grupo de Artesanos HUANACO y MANOS DE FUEGO: se identificaron las tecnologias
empleadas durante el proceso productivo y se les asesord para la correcta utilizacion de

equipos y se reforzé en el uso de materias primas e insumos adecuados.

Taller de la cooperativa artesanal LA FORTUNA: se acompaii6 el proceso productivo y se

asesoro para el control de temperaturas.

Taller de Arte y Arcilla “Dasilva”, fa “Escuela artesanal para la formacidn técnica en
madera” y el “Taller Intihuatana™ se acompaiié y asesord el proceso productivo y se
establecieron diferencias en las tecnologias utilizadas para la elaboracion de moldes,

esmaltados y quemas.
PITALITO

Taller del Maestro Fernando Quimbayo: se acompario el proceso productivo y durante la
asesoria se hicieron recomendaciones para el uso de tecnologias apropiadas en etapas como

elaboracion de bizcocho y la quema de esmaltado.

Taller del artesano Carlos Calderon: se acompafaron los procesos productivos y se
identifico el uso de tecnologias no apropiadas o ineficientes, las cuales ha reemplazado o

mejorado durante Ia ejecucion del Programa.

~ Taller del artesano Miller Medina: se acompatfio el proceso productivo y se establecio el uso
de tecnologias no apropiadas, como es el negreado de piezas por humo de la quema de

llantas de bicicletas, se recomendo usar esmaltes para €ste proceso.



SAN AGUSTIN

Taller de los artesanos Carlos y Andrés Bravo: se trabaja una cerdmica d1terentes a las de
Pitalito v Neiva mas conocnda como estatuaria o réplicas precolombinas. La técnica es
tradicional y estan en proceso de mejoramiento tanto en.el uso de técnicas para el moldeado

como para el decorado.

Terminados éstos acompafiamientos a los procesos productivos y realizadas las asesorias, el
informe presenta una serie de recomendaciones hechas por el asesor, todas orientadas hacia

la aplicacion de tecnologias apropiadas como son:

e Uso de tablas intercambiables redondas para los tornos de patada o electricos, ello para
piezas grandes o para produccion en serie.

e Uso de tornetas de mesa para mejorar el manejo de la pieza durante el decorado y como
soporte en el esmaltado.

¢ Uso de pinceles especiales de pelo de marta para el decorado.

e Uso de placas refractarias y accesorios indispensables en la carga de hornos a gas o
electricos.

e Uso de controladores de temperatura.

e Mejorar la manipulacion del yeso v el control de espesores en el vaciado de barbotinas.

Con éstos resultados concluye el desarrolio del numeral 2.67, no sin antes aclarar que en
cada taller asesorado se elaboraron productos de las lineas disenadas, en los cuales se
tuvieron en cuenta los estandares de calidad exigidos por el mercado y las caracteristicas de

funcionahidad. decoracion y uso que debe poseer cada pieza.



De igual forma, el material de apoyo utilizado v socializado en las asesorias realizadas
consistente en bibliografia sobre la historia de los hornos, tichas para su manejo y
recomendaciones v fichas para el manejo adecuado de esmaltes, fue anexado al final del

documento facilitando asi la aplicacion de tecnologias apropiadas.

2.75 UNA (1) ASESORIA EN APLICACION DE TECNOLOGIAS APROPIADAS
POR CADA ESLABON DE LA CADENA PRODUCTIVA DE LA CERAMICA

INTRODUCCION

El desarrollo paralelo de éste documento con el presentado en el numeral 2.67, tuvo una
diferencia fundamental que consistid en la asesoria para la aplicacion de tecnologias
apropiadas en el eslabén de materias primas. La formacion de arcillas plastica, tema sobre

el cual se basd la asesoria se explicara a continuacion.
DESARROLLO DE LA ASESORIA

La asociacion atendida en el marco del Programa perteneciente al eslabon de materias
primas fue PROARS{/R v se asesoro para la aplicacion de tecnologias apropiadas en el

proceso de extraccion y beneficio de arcillas.

La identificacion de las etapas del proceso de extraccion y beneficio de arcillas fue el
primer paso, con ello se establecieron las tecnologias empleadas y las recomendaciones
sobre las mismas. Posteriormente. se identificaron los resultados de dichos procesos como

son las arcilias secas y himedas y las formuladas o plasticas.

La formulacion de las arcillas v su socializaciéon, asi como las recomendaciones resultado

de las asesorias, se basaron en la necesidad de producir materias primas de calidad, con



propiedades optimas para los procesos de moldeado y quema y que se€ obtengan con

insumos extraidos en las Iocalidades o comprados a bajo costo.
Las arcillas recomendadas para beneficio son:
1. Arcilla Himeda

2. Arcilia en Polvo

Barbotina

'ad

4. Arcillas formuladas

En cada caso, se estructuraron las operaciones y procesos productivos para su elaboracion,

estableciendo la aplicacion de tecnologias apropiadas:

Arcilla Himeda: material arcilloso de color pardo claro a amarillo palido y alta plasticidad,
utilizado en procesos de modelado, torneado v prensado. Se expende en bolsa plastica y su

obtencion hace parte del proceso de beneficio.

Arcilla en Polvo: se obtiene en principio como la arcilla himeda pero continua su proceso
con el secado, molienda y tamizaje, obteniendo un polvo fino de color gris claro, tfacil de
manipular y apropiado para la preparacion de arcillas formuladas. Se expende en bolsas

plasticas.

Barbotina: fa arcilla pasa por el proceso de defloculacion, el cual consiste en agregar a fa
arcilla seca agua y un electrolito quimico para que adquiera una fluidez tal que permita el

vaciado en moldes. Se expende en canecas.

Arcillas Formuladas: son en polvo y presentan diversos contenidos de insumos quimicos
como caolin, cuarzo, feldespato, carbonato de calcio y talco industrial, dependiendo del uso

final vy del producto que se va a elaborar.



Las operaciones vy procesos para la obtencion de cada uno de éstas arcillas. se trato a
profundidad en el documento 2.73, entregado a ésta interventoria. Sin embrago, para la
aplicacién de tecnologias apropiadas se recomendo el uso de arcillas formuladas, por lo
cual, en el documento 2.75 se anexo el material de apoyo utilizado para asesorar en la

preparacion de arcillas formuladas, el cual se resume en las siguientes etapas:

. Almacenamiento de la arcilla seca: métodos para el secado

2. Molienda: convertir la arcilla con un descerezador de arroz o con molino de martillo

[F]

Tamizaje: cernir dependiendo la fineza de las particulas utilizando diferentes malias

4. Mezcla: agregar otros materiales manualmente o con mezclador de tambor, humedecer
con agua por minimo 24 horas y amasar manualmente o con amasadora.

5. Maduracion: debajo de un pléstico colocar {a arcilfa por minimo 3 dias o por varias

semanas

Con éstos resultados concluyen las actividades realizadas en la asesoria en la aplicacion de
tecnologias apropiadas por cada estabon de la cadena productiva de la ceramica. Se anexa
la lista de los miembros de la asociacion PROARSUR, a quienes se les asesoro para la

preparacion de arctllas formuladas aplicando tecnologias apropiadas.



INTRODUCCION:

El siguiente informe final contiene los resultados arrojados en el desarrollo de
la asesoria en asistencia técnica para el Proyecto Nacional de Cadenas
Productivas para el departamento del Huila, que adelanta Artesanias de
Colombia S.A. en convenio con Fiduifi.

La asesoria en Asistencia Técnica, Transferencia Tecnoldgica y Taileres de
manejo y aplicacién de técnicas de esmaltado para productos ceramicos, se
llevé a cabo en las comunidades artesanales de Neiva, Pitalito y San Agustin
en el departamento del Huila, aplicando la metodologia de trabajo disefiada por
Artesanias de Colombia, actividad encargada desde el Centro de Disefio de
Bogota, coordinado por la Dra. Lyda del Carmen Dfaz, y por el Dr. William
Monroy coordinador nacional del Proyecto Cadenas Productivas del Huila.

Este programa del mejoramiento artesanal, pretende determinar debilidades y
fortalezas que permitan encontrar las estrategias de mejoramiento necesarias
para el eslabon productivo eficiente y organizado para la Ceramica
estableciendo una serie de mecanismos que permita al artesano elaborar una
artesania popular o contemporédnea, desarroflando y aplicando las tecnologias
apropiadas  para el mejoramiento de control de calidad, productividad,
competitividad en la innovacion de productos ceramicos para los nuevos
mercados.



1.

ANTECEDENTES:
LA CERAMICA EN EL HUILA

En el Municipio de San Agustin se encuentra un grupo de famitias entre

"hombres y mujeres que desde hace unos anos vienen fabricando réplicas

preécolombinas agustinianas a escalas, estas piezas estan hechas con barro
gque consiguen de unas minas cercanas al casco urbano de San Agustin o
de Pitalito, sin embargo a algunas impurezas de la misma como el oropel,
pequefias rocas y quicuyo, hacen que la calidad de la materia prima no sea
de lo mejor, se raja con facilidad dificultando su pintada o engobado, estas
piezas son reproducidas en moldes de yeso que los artesanos han hecho
de manera muy rudimentaria, sin tener en cuenta muchas veces los
detalles que hace caracteristica las estatuas de piedra originaies de San
Agustin, presentando deformaciones en los siguientes productos debido al
desgaste de los moldes, de manera que cuando los adquiere un turista
nacional o extranjero no puede distinguir 1a original de la replica.

La coccion de estas replicas para quema de bizcocho se hacen hornos de
lefia muy rudimentarios de tiro ascendente, hechos de ladrillo normal de
construccion, donde la forma y tamario del hormo depende de la cantidad y
tarnafo de las piezas a quemar, su construccién no tiene técnica, luego de
esla quema las piezas son decoradas con vinilos simulando el color de la
piedra de color blanco y negro para formar un gris opaco, algunas figuras
para simular el envejecido son sumergidas en una sustancia llamada
Neme, compuesto a base de ¥ Trementina y Brea ” disuelto en * Gasolina *,
siento esto de un resultado grascso y de sensacién Pegaso con un fuerte
olor a gasolina, este producto puede ser volatil cuando lo usan para
candefabros y toxico cuando lo usan para internos de vineras y recipientes
para licor.

Esto productos en cerdmica de replicas de las estatuarias agustinianas son
estéticamente mal elaboradas y desmejoran ia calidad de la replica, .por lo
tanto los precios son bajos, presentandose la competencia desleal entre
los productores en el precio y en conseguir los clientes, donde
practicamente regalan la mercancia, estos productos son de mercado
regional.

Otro reducido grupo de artesanos elaboran vasijas de barro con similitudes
a anforas precolombinas, oflas, calambucos, candelabros, jarrones, piezas
con adiciones de figuras animales un poco grotesca pero en muchos casos
es de agrado para los turistas extranjeros, generalmente son por encargo



En el Municipio de Pitalito, que a nivel nacional es conocido por su
fradicién artesanal principailmente por la alfareria, como también otros
jugares del municipio donde producen tostador café, mollas, pailas, tinajas
para agua, ollas de cocina, cazuelas y bandejas para servir alimentos,
Pitalito, también se lo conoce como el centro minero para las arcillas que
benefician buena parte de los artesanos que elaboran sus productos
cerdmicos ya sean prensados a mano sobre moldes, a tomo de levante y/o
barbotina para vaciado, pero su preparacion no es el mas adecuado pues
contiene muchas impurezas, en parte debido a su falta de conocimiente en
el tratamiento de pasta y a la falta de maquinaria apropiada para este
proceso

Pitalito es reconocido por sus productos de tradicion alfarera deposutanos
de una autentica expresiéon popular, Modelan a mano las figuras que luego
sacan moldes para una producciéon en serie, la coccion de estos productos
lo hacen en homos rudimentanos de combustién a base de lefia 0 guadua,
en homos eléctricos 0 en homos gas, las que luego son pintadas con
esmaltes acrilicos y vinilos cuando estan en bizcocho, también hacen uso
del Neme, las figuras una vez temminadas las agrupan en escenas
domesticas, casa tipicas, bandas de musicos, parejas de novios, bailarines
de San Juaneros, Juan Valdés, Arcas de Noé, tenderas, plaza de toros,
bohios, canoca de frutas, palanqueras, animales y desde luego su producto
base " La Chiva " que representa el medio de fransporte mas popular en
nuestro medio rural, diariamente y en los dias de mercado lieno de colores
vivos del diano vivir del campesino, bautlzadas con nombres muy tipicos y
de escenas muy naturalistas.

Otro grupo muy reducido. produce vajillas para servicio de café y para
comedor, pero su técnica sigue siendo rustica y bajo control de calidad

En el Municipio de Neiva, [a capital se encuentra un grupo particular de
ceramistas contemporaneos cuyos productos que estan comenzando a
elaborar ya tienen unas caracteristicas propias para el mercado actual,
como figuras para pesebres en bizcocho, retablos, animales escultéricos,
floreros, alcancias, mufiecas pebeteros, fruteros en base a figuras
precolombinas, figuras de personajes tipicos: lefiadores, pescadores y
campesinos.

La arcilla material base para su trabajo 1o consiguen en Pitalito o Bogota
con proveedores nacionales para todo el pais, este material es ya
preparado que mezclado con otros quimicos en polvo obtienen las pastas
listas para preparar la arcilla para barbotina, plastica para torno y modetado
a mano escultura, la coccién de los productos bizcocho yfo esmalte lo
hacen en hornos eléctricos y en hornos a gas a 950°c bizcocho, esmaltes
entre 1050°c — 1100 °¢ en acabados mates o brillantes

En algunos talleres aplican, vinilos o0 esmaltes sintéticos en frio, Este grupo
de artesanos tiene ya una formacién més académica de bachillerato a
universidad, pero su experiencia en el campo de la ceramica es
relativamente nueva.



Ante estas perspectivas, el Centro de Disefic de Bogota, junto con los
Programas de Cadenas Productivas de Artesanias de Colombia vienen
adelantando una serie de asistencias y transferencias tecnologicas con el
fin de que los artesanos de cada una de las Jocalidades pueda a su manera
jograr una transformacion potencial hacia los sistemas productivos, e
innovaciones en disefio de productos para i0s mercados actuales,
promocién y comercializacién de ios mismos.

Las capacitaciones que se han realizada en los tres municipios son:
Asesoria en Disefo, realizada por el D.l. Alejandro Rincon, Asesoria en
Disefio realizada por el D.l. Diego A. Afiez, Asesoria en Pastas para
Ceramica y Esmaltes realizada por el Sr. Guillermo Quimbayo, residente
en Pitalito, Asesoria en Estudios de Arcillas, ubicacidn de beneficiadores
en materiales arcillosos, caracteristicas de las arcillas realizadas por el
Geologo, Sergio Losada, y una Asesoria de Taller de Creatividad
realizada por el D... Diego A. Afiez, Asesoria en Asistencia Técnica, para
transferencia tecnologica en el mejoramiento de productos, control de
calidad, proceso de produccion en el area de ceramica realizada por el
Ceramista Carlos Alberto Calvache Duefias en la elaboracion de vajillas
Casa Colombiana 2004-2005, Asesoria en empaques y embalaje de un
producto por la disefiadora industrial Jimena Arango y por el disefiador
grafico Ariel Pineda para tarjetas de presentacién y catalogos de ventas
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v Propuesta de Disefio y Linea Disefiada:

Las propuestas dadas desarrollar en diseno para el departamento del Huila,
Linea Mesa, Linea Jardin, Linea Varios, para Casa Colombiana 2004-2005,
fueron presentadas por los disefadores: Jimena Arango, Algjandro Rincon,
Diego A. Afiez y Jose Alexis Rentaria del Centro de Disefio de Bogota
Consistentes en :

1-.

Una vajilla para café, de nombre “ Pepa de Café”
una cafetera, una azucarera, cuatro pocillos y sus respectivos platos
para café

. Una vajilla para café, de nombre * Pura “

una cafetera, una azucarera, cuatre pocillos y sus respectivos platos
para café

. Una vajilla para té, de nombre “ Vajilla Bambu “

una tetera, una azucarera, cuatro pocillos y sus respectivos plato para té

. Una vajilla para té, de nombre * Vajilla Té”

una tetera, una azucarera, cuatro pocillos y sus respectivos platos para té

. Una bandeja para servir, de nombre “ Bandeja Heliconia “

una placa de ceramica con marco en madera

. Un Mugs, de nombre “ Pico “
. Un frutero grande, de nombre “ Hoja de Platano “

. Un candelabro mediano

Estos productos seran esmaltados en colores escogidos de acuerdo a la
tendencia de Casa Colombiana 2004 - 2005, en colores brillantes y con
esmaltes industriales.
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H DESARROLLO DEL PRODUCTO
Aspecto Formales:

Las propuestas presentan formas innovadoras en su aspecto formal y a su
funcién utilicana, fueron disefiadas en base a elementos naturales propios del
sur del pais como la Flor de Heliconia, Hoja de Platano y Pepa de Café de
donde se tcmaron la partes geométricas como punto de inspiracion y teniendo
en cuenta los ambientes de Casa Colombiana 2004 — 2005,

Cambios en las Propuestas:

Teniendo en cuenta la forma y funcionalidad en su disefio se hicieron los
siguiente cambios; _

- 1.- En el pico de las cafeteras, por ser una forma muy puntiaguda en su parte
final se trato de dejario redondo para evitar que se desportilie por su continuo
uso, tratando de encontrar angulo perfecto para el corte de agua al servir y
evitar el gcteo,

2.- En el pico de tetera, para evitar dejar su boca demasiado abierto, se busco
el corte aclecuado en su parte final, para el corte de liquido al momento de
servir y evitar el goteo.

Por la forma del disefio se reubico la posicion del mismo para mejor funcién y
estética de ia forma.

3.- Tanto en las cafeteras como en las teteras se hizo correccién en el borde
buscando que la tapa quede dentro de ella, dandole mayor sobriedad al
producto tratando de no perder la Linea de la Vajilla

4.- En ambos casos también se hizo correccion de la tapa, donde se alargo un
poco la altura del pomelo para un mejor agarre de la tapa y darle mas
dinamismc al conjunto, a las tapa de la cafetera y tetera, se alargo un poco su
pie para darle mas seguridad al momento de servir, se busca la forma de que
las tapas t=ngan la llave parar mayor seguridad al momento de servir.

5.- Se hizo reubicacion de la asa en ia cafetera colocandola unos centimetros
mas abajo del borde, ya que esta al ser adicionada en estado de * dureza de
cuero " se evita que se deforme el borde de la cafetera en el momento del
secado y quema de bizcocho.

6.- En las Teteras por la no funcionalidad de las asa en ceramica, se las
trabajo en Bambu, buscando mayor comodidad en el momento de verter el
figuido en su interior, tenga movimiento lateral dando mayor espacio para el
chorro de agua, como el de dar espacio para su limpieza,

7.- En los pocillo y tazas, también se hizo la reubicacion de las asas unos
centimetraes mas abajo del borde supenor para evitar que en el momento de
secado se¢ deforme cuando el asa tire en el secado deformando la boca
redonda del pocillo, las que también se pegan al cuerpo en estado de * dureza
de cuero ", evitando dejar los dos orificios que normalmente quedan
internamente cuando se hace por vaciado, dificultando su limpieza.

8.- En la parte supenor del pocillo se comigid del borde cuadrado al redondo,
para un mejor contacto con los labios y estéticamente sea mas agradable, y
para tener una mayor adherencia del esmalte en el borde, en los pocillos para



café se adelgazo las asa para mayor estética y forma del conjunto, en los
pocillos para té no se colocaron asas por las dimensiones pequefias y por que
el t& es una bebida de tomar al momento, caliente y en pequefias cantidades
segun el tipo de te, aromatica o infusién

9.- En la parte inferior de los pocillo tanto para café como té, llamado pie, se lo
definié en su forma, aumentando en altura y anchura buscando seguridad al
momento de depositarlo en el centro del plato.

10.- En el plato de corrigié el centro definiéndolo de manera que cuando se
deposite el pocillo este seguro y “no baile”, diferenciandolo del plato tortero
totalmente plano, su diametro va de acuerdo al didmetro de la base del pocillo
teniendo er cuenta el porcentaje de reduccion en el secado y en el esmaltado
buscando mayor seguridad en su movilidad.

11.- En el frutero grande “Hoja de Platanc”, se comigié los bordes de cuadrado
a redondos para evitar que se desportille, para mayor adherencia del esmalte
en los bordeas,

Ante la baja calidad de la arcilla y el poco conocimiento en su manejo se evito
de pegar lz: hoja de platano como parte del conjunto, buscando- por el método
de reserva de hacer la decoracion de la hoja de platano por la diferencia de
colores en el momento de esmaltarlo, se disminuyo su altura para dar mayor
apoyo en la mesa al momento de colocar las frutas

12.- Para los candelabros se hicieron cambio en su disefio, tratando de
volverlo mas ligero en disefio y en forma, dejandolo mas delgado y alto, se
quito Jas partes en Bambi como parte de la decoracion en la base extemna
inferior, lo que le daba un sensacion de elemento burdo y pesado, lo mismo
qgue en la parte superior donde se deposita la vela queda plana.

. PRODUCCION.
¥" Proceso de Produccion:
Para su desarrollo se realizaron los siguientes pasos:

1.- Elaboracion de la matriz en madera

2 .- Elaboracién del molde a la matnz

3.~ Fundicién de la matriz en yeso. Para una produccion en serie con el molde
matriz, para luego hacer madre forma y continuar con la serie de moldes

4 - Elaboracion det moide de reproduccion, sobre la matriz de yeso. Este molde
permite varias impresiones de una pieza.

5.- De acuerdo al tipo de molde nos permite estampar a mano, a tarraja, y por
vaciado con barbotina.

6.- En el caso del vaciado, la barbotina dentro del molde en estado liquida, el
yeso va absorbiendo el agua e ira tomando forma interna del molde, el tiempo
de permanencia de la barbotina en el molde dara el grosor de la paredes

7.~ Luego cuando haya adquirido una cierta dureza se retira en orden las partes
componentes del molde, se retira la pieza del molde, se procede a quitar las
rebabas, comregir posibles errores, se pule la pieza a manc o con ayuda del
tomo, las asas se pegan en estado de “ dureza de cuero *



8.-.El secado puede tomar horas o dias dependiendo los métodos usados para
gllo y del estado del clima, evitando las corrientes directas de aire ya que
pueden ocasionar grietas y perdidas de la pieza. en la quema de bizcocho. el
tiempo de quema para bizcocho en homo a gas es de © horas, para
enfriamiento 8 horas

8.- Hecha la seleccién de las mejores piezas se procede a la carga del horno
para quema de bizcocho, se procede a hacer limpieza del hormo y

Aprovechar al maximo el espacio interno del homo, una quema de bizcocho en
homo Eléctrico puede durar tres horas hasta 900°c, con % hora de caldeo
antes de la gran quema.

En homo a gas la quema, puede durar de 4 a 6 horas de quema con 2 hora de
caldeo y de: 6 horas enfriamiento.

10.- Una vizz realizado el descargue del homo se hace la seleccién de los
productos, se hace una limpieza de algun polvillo sobrante de la quema se
procede a esmaltar el producto por medio de cualquiera de la técnicas,
terminado este paso se procede a la carga del horno, con cuidado para hacer
la quema de esmaite cuya temperatura depende de las especificaciones de uso
del esmalte

11.- Realizeda la quema y cuando el homo este completamente frié se procede
a descargar el homo, se seleccionan las mejores piezas y empacan o se
exhiben para venta

Proveedores de Productos e Insumos y Materias Primas:

Entre las minas que proveen de este material a los artesanos tenemos las
siguiente;

La del Barrio Solarte con 12 afios de explotacién, propiet. Gladis Cortes

La del Sector Salesiano con 15 afios de explotacién, propiet. Jesus Barreto

La de la vereda Bajo Solarte con 20 afios de explotacion, propiet. Hebert Parra

Esta material se vende en bolsas plasticas de una arroba o sea a 12.5 kilos, a
un costo de 1.000 a 1.200 pesos

El promedic de consumo por taller es de 20 arrobas por mes es decir 250 kgs,
a un costo de 20.000 pesos mensuales

IV. COMERCIALIZACION

ESLLABON DE LA COMERCIALIZACION CADENA PRODUCTIVA DE LA
CERAMICA

L a comercializacion en e} Huila de los productos artesanales en esta zona son
los mercados comun mente Hamados “Mercados Naturales’, o sea mercados
regionales y ocasionalmente fuera de la regién o fuera del Pals,



Luego de las asesorias se tuvo conocimiento de la forma de comerciar los
productos , en el caso de chivas, con algunos cambios después de recibir
asesorias e¢n disefio en innovacion de productos tiene un mercado pero de
momento por asi llamaro por ser un nuevo producto, pero luego de corto
periodo pasa a hacer un producto que satura facilmente el mercado dada su
historia .

Algunos productos de las chivas en estado de bizcocho, producto sin pintar
tienen sus compradores potenciales del Ecuador, por guacales lo que indica
que son er, grandes cantidades, para luego ser transportadas al vecino pais
donde seran terminadas como Chivas del Ecuador.

Lo mismo sucede con compradores de Bogotd, Cali y Medellin donde
compran las chivas en estado de Bizcocho, que luego seran pintadas en frio
con vinilos con diferentes nombres e historias.

Tanto en Neiva como en Pitalito, algunos artesanos tienen ocasionalmente
mercados Internacionales para Usa, Francia o Japén son pedidos que se haran
una (1) o dos (2) veces al afo, por contacto de amigo o por visita de algan
turista extranjero.

También encontramos artesanos que tiene sus pedidos fijos por mes, para
entrega de candelabros, ceniceros, pantallas etc, en la que no presta mayor
atencion eri terminados, y estos productos siguen siendo pintados con Neme,
las cantidacies de entrega por cada mes son siempre por docenas, por ejemplo,
candelabros 50 docenas, ceniceros 50 docenas, pantallas 30 docenas, para un
total de 1,560 unidades, mas un cierto numero de piezas extras para reponer
alguna dafiada, dada su cantidad de piezas el control de calidad es minimo lo
importante es entregar y cumplir con el pedido, donde la familia interviene o
colabora en |la terminacién del producto.

Los precios bajos que se manejan se recompensan con la cantidad de! numero
de piezas hechas,

LUEGO DE LAS ASESORIA Y COMPARTIR LOS CAMBIOS QUE PUEDEN TENER NO
'SOLO EN SUUS PRODUCTOS EINO TAMBIEN EN LOS CAMBIOS VISIBLES EN LAS
FORMA DE TRABAJAR Y ORGANIZACION DR LOS TALLERES QUE SE REFLEJARA EN
LA INNVACION DEL PRODUCTO LA CALIDAD DEL PRODUCTO ¥ DE COMO PUEDEN
CAMBIAR { INGRESAR A MERCADOS NACIONALES Y DE SER FOSIBLE
INTERNACIORALES LO QUE TAMBIEN NO LLEVA A SUGERIR LA IMPORTANCIA DE
MANEJAR COSTOS DEL PRODUCTO Y MERCADOS INTERNACIONALES CON SUS
RESPECTIVAS EXIGENCIAS DEL MERCADO ARTESANAL..

V.  CAPACITACION TECNICA
DESCRIPCION
Para esta segunda parte de la asesoria técnica en el Huila, se lievo a cabo la

parte de tecnicas aplicacion de esmaites para productos ceramicos, por medio
de las siguientes técnicas;



Por inmersian,

Por pincel,

Por chorreado,

Por baiiado

Por Aspersion con pistola.

Ver anexos, para mayor informacién de cada técnica, y su apropiada,
aplicacion cle acuerdo a la forma, tamanfo y textura de la pieza.técnica

El desarrolio de este taller estaba abierto para todos aquellos artesanos que
tenian interés en conocer estas técnicas, pero se ampliarian conocimientos con
aquellos artesanos con los que se desarrollarian las propuestas de casa
colombiana, se llevo a cabo en los municipios de Neiva y Pitalito

En sintesis tenemos que el desamollo del taller fue acogido por ios artesanos,
ya que para muchos a pesar de tener aigun conocimiento en pintar un
producto, y que el proceso ceramico tiene muchas posibilidades 'y su campo es
muy amplio, brindadndoles otras opciones de trabajo y terminados de los
productos, De manera de que los talleres sean lo mas practicos posibles asi
que lo puecdan aprovechar y ser participes todo el tiempo posible

Dando la oportunidad de que al final este taller y sus practicas cada artesanos
puede ver con cual técnica se puede identificar mejor, que para muchos es un
inicio del proceso ceramico en desarrollar

En el transcurso del taller nos permitié ver, palpar y conccer muchas areas de
la ceramica que no han sido exploradas por ellos.

Podemos concluir que dentro del proceso ceramico se debe tener presente la
elaboraciéon del producto y donde el manejo del tiempo, control de calidad,
forma de trabajo e innovacion del producto en disefio tienen mucha incidencia
en el valor y venta del producto para la competitividad en el mercado.

Donde tenemos que el manejo del homo para carga de bizcocho, puede ser
igual en cierta forma pero no es igual que al cargar un homo para quema de
esmalte ya que para esto se necesita una serie de accesorics y elementos para
su adecuado uso y conocer muy bien el manejo de temperaturas en el caso de
hornos a ges y comportamientos de los esmaltes

Permitid observar que es importante tener dreas de trabajo definidas y si no
hay dareas definidas definir los tiempos de trabajo, tiempo de pulido, tiempo de
secado, de guema y luego tiempo de esmaltado para tener al menos el espacio
de trabajo limpio al momento de esmaltar, para evitar impurezas que puedan
caer en las piezas al momento de cargar el homo que luego de sorpresas al
abrir el horrio una vez que este frio

En cuanto a las arcillas es importante conocer su comportamiento en el
proceso ceramico, tanto en la técnica del engobe, aplicada en la pieza en
dureza de cuero, como en la técnica de esmaltado, comportamiento en &l
secado y comportamiento en la guema.

Luego de las autoevaluaciones de los esmaltados con arcillas propias de cada
region, y de acuerdo a su explotacion, se concluyo que la materia prima es muy
importante, ser adecuadamente extraidas de las minas, libres de impurezas y
de gases que deben ser eliminados en las primeras quemas, ser plasticas con
cierto grade de humedad al momento de trabajarlas, cierto grado de porosidad



y textura en el bizcocho, para que al esmaltar haya buena absorcién, buen
cubrimiento del soporte y definicidn del color

Es importante reconocer sobre que tipo de soporte se aplicara el esmalte sea
rojo o blanco, ya que algunas arcillas rojas por el alto contenido de Oxido de
Hierro, al momento de la quema de esmalte, puede afectar el color en su
tonalidad o en algunos casos puede variar el color y volverlos transparentes.

En los beneficiadores y comercializadores de arcilla, la organizacién y método
de trabajo es débil.

En cuanto & la barbotina utilizada en la técnica del vaciado, esta preparada sin
ningun tipo de control reolégico o sea el comportamiento de viscosidad, ni
control de densidad relaciéon agua-arcilla, dependiendo de la humedad puede
afectar los moldes, peso de pieza y tiempo de formacién de la pieza. Se hace
necesario estandarizar una formula para barbotina utilizando materiales ya
existentes, teniendo en cuenta, densidad, viscosidad, tixotropia, tiempo de
formacion y tiempo de saturacion de humedad en los moldes io que nos
permite saber cuantas piezas se puede obtener por vaciado.

Los talleres artesanales tenemos que en general son talleres-familiares, donde
se ha acondicionada dentro de |a casa un espacio para ello, y en otros casos la
adaptacion del patio, la falta de organizacién, métodos de trabajo, procesos de
produccion, distribucion y definicion de areas de ftrabajo, instalacion e
infraestructura de los talleres en la mayoria de los casos es deficiente.

Lo anterior obliga a establecer y cumplir una sene de condiciones para que el
artesano empiece a implementar mejoras tanto en su taller como en la
elaboracion de las piezas, buscando de obtener buenos resultados en cada
jornada de trabajo, Prestar atencion en el control de secado en la produccion
del crudo antes de ser llevadas al horno, debido a los diferentes  tipos de
arcillas, componentes y grados de plasticidad, como minimo de tener en cuenta
su humedad, porcentaje de reduccién, control en el manejo de los tres de
aguas existentes en una pieza, tiempo de secado, formas de secado natural ©
artificial

En cuanto a ios hormos a gas, procesos de coccién y quemas se observo que
no hay buzn conocimiento de estas etapas, el uso del gas no es el mas
adecuado ni el manejo de los quemadores ni los tiempos de quema para cada
proceso, Los hornos como en el caso de San Agustin son muy rudimentarios
fabricados de ladrillo comun de construccion, los que construyen sin ninguna
tecnica, de acuerdo a la cantidad, tamario y forma de las piezas es la grandeza
del horno de tiro ascendente el material de combustién es lefia, retal de madera
y en muchos caso guadua, como se puede notar en este tipo de quemas no
hay control del proceso de coccion, ni control de temperatura, donde la
temperatura es controlada a ojo y por el color de la llama durante la quema

En cuanto a la decoracién o terminado de las piezas, no hay garantia def
producto, ni hay control en su proceso, la mayoria de los talieres hacen la
decoracion al frio, con elementos sintéticos como vinilos, lacas, acrilicos y



neme, tenemos que el color de las piezas depende mucho de la mano de obra
y no del proceso ceramico .

El disefio, es una de las parte mas débiles en este departamento, no hay
productos nuevos gue representen la artesania de la region, las propuestas
nuevas sofn muy escasas ya que buscan hacerlas de manera mas rapida y de
mas valor. Los artesanos en cierta parte estan produciendo los mismos
elementos, chivas, bohios, palanqueras, arca de Noé, vendedoras, tenderas
etc., que junto a la baja calidad del producto y a la desorganizacion han
llevado en cierta forma a la decadencia de la artesania.

Con la asistencia y transferencia tecnolégica se pretende desarrollar nuevas
propuestas para el artesano y brindarle nuevas herramientas y nuevas
altemativas de trabajo, por medio de charlas y talleres de autoevaluaciéon
sensibilizar a los artesanos en la importancia de la transferencia tecnolégica
para la artesania, en conceptos claros en conocimientos, técnicas y pasos en el
proceso ceramico sin perder su tradicién e identidad de cada regién.

Se realizaron charlas sobre seleccién de productos, organizacion de talleres,
asociatividad en el trabajo en busca de una mejor organizacion de trabajo, los
mercados nacionales e internacionales, rescate de productos y técnicas
tradicionales de cada regién, manejo de ferias y eventos de culturales.

Implementacion Tecnoldgica en el Proceso Productivo Artesanal

Hecha la seleccion de los talleres visitados ‘en base a su ubicacion,
capacidad e trabajo e instalaciones, en donde se desarrollaron
tas propuestas de Vajilla Casa Colombiana 2005 “,

tenemos

En Neiva,
Se trabajo =n los siguientes taileres:

- Grupo ce artesanos llamado, “Huanaco®, “Manos de Fuego®, para el
desarrollo cle la Vajilla café, “Pepa de Café”,

Donde tenemos, elaboran las piezas por vaciado en moldes de yeso, aplican el
esmalte por medio del pince! y por inmersion, al esmalte le adicionan P.V.A. (
polivinil acetato), usandolo como adhesivo en fugar de la goma de tragacanto,
permitiendc el deslizamiento de la pincelada evitando el recargue del color,
sobre 100 gramos de esmalte el 8% de P.V.A., al valor del porcentaje vana de
acuerdo a la calidad del esmalte, en algunos casos se usa el colbon, pero de
acuerdo a sus componentes quimicos puede cortar el esmalte al mezclarse.

En cuanto a los hornos a gas, estan conectados a red, donde la quema de
bizcocho lc hacen 2 Y2 horas, con un caldeo de 45 minutos aprox, hasta los
950°C luego se lo apaga completamente.

Para quema de esmalte a 1040°c — 1050°c donde en 2 % llega a esta
temperatura y donde para el enfriamiento se baja la entrada de gas por 1 hora



y luego apagario completamente para su enfriamiento, control de temperatura
por medio de| pirometro con termocupla analogo.

- Taller de la cooperativa de artesanos " LL.a Fortuna “, para la

Vajilla café, "Pura®, y el Mugs “Pico”

Donde tenemos, que aplican el esmalte por medio de pincel y por
inmersidon, no usan adhesivos para fos esmailte, adquieren esmaltes
industriales de buena calidad, elaboran las piezas por vaciado, aplican
el esmalte por pincel y por inmersion, para ia quema de bizcocho usan
homo eléctrico, el caldeo lo hacenen 1 % hora, y la gran quema en 3
Y2 horas, para esmalte 6 horas de quema y 8 horas de enfiamiento, el
control de lz temperatura o hacen al ojo mirando la intensidad del color
por fa mirilla ubicad en la puerta del horno.

- El taller de: Arte y Arcilla, "Dasilva”, independiente, para la placa en ceramica
de la "Bandeja Heliconia®, la hechura de la placa la elabora por medio del
rodillo, a la que una lograda una tortilla de arciila homogénea en el espesor
procede a tomar las medidas requeridas y luego cortar, el secado demora su
tiempo de uno 6 a 8 dias cambiando de posicién cada cuanto, para la quema
de bizcocho utiliza horno a gas conectado a red, de 4 libras de presién, donde
la quema de bizcocho se hace a 850°C con 45 minutos de caldeo, y de 1 %
hora de gran quema, para esmalte a 1040°c caldeo de 15 minutos y gran
quema 1 % hora, con un enfriamiento de 6 horas. Aplica el esmalte con pincel.

- La "Escuela Artesanal para Formacién Técnica en Madera”, donde se
elaboro el rmarco de la bandeja en la que se ensambla la placa en cerdmica
esmaitada.

- Talleres “Intihuatana”, artesanos que trabajan el tomo para madera,
donde se elaboraron las matrices en madera de las vajilla, para Neiva y
Pitalito |

En Pitalito,
Se trabajo en los siguientes talleres:

- Taller del maestro Guillermo Quimbayo, independiente, para la

Vajilla t¢, trabaja, tomo de levante eléctrico para cierto tipo de piezas y por
vaciado en moldes de yeso, aplica el esmalte por inmersién, quema para
bizcocho a 950°c en homo a gas alimentado con 2 o 3 cilindros de 100 libras
cada uno, para la quema para esmalte la carga del horno lo hace con ayuda
de las placas refractarais, con medidas adecuadas a las medidas intermnas del
horno, conccida como el emparrillado, tratando de que las piezas no queden
demasiado juntas par evitar que el momento de la quema se queden pegadas
al fundir el vidrio de los esmaltes, una vez completada la carga del horno, se
prende dejando de 3 a.5 cm de abertura la tapa , para expulsar el agua de [os
esmaltes, por espacio de unos 45 o 60 minutos, luego si se cierra la tapa
acelerando fa quema, iniciando los 350 °c con una presién minima por unos 60
minutos, luego de esto se comienza a acelerar de manera que en dos horas no
pase los 500°c, cuando la quema al cabo de 3 horas se acelera un poco hasta
conseguir los B50°c en 4 horas, luego aceleramos la quema para que en un
periodo de 5 a 6 horas nos lieque a los 1040°c, en la que en esta fase se debe



mantener que la temperatura se la pueda sostener por espacio de 10 a 15
minutos para luego apagario y tener un enfriamiento por espacio de'8 a 10
horas, para qque el enfiamiento sea lento tapamos el buitron.

- El taller de artesano Luis Carlos Calderén, independiente, para la Vajilla Te,
Donde trabaja vaciado en moldes de yeso, su producciéon se basa en ia
elaboracion de chivas, hace las quemas de sus productos en horno de lefa,
usando la guadua como materia basica de combustion y decoracion en frio,
esta en el proceso de buscar otras altermativas de trabajo, ha sido unos de lo
que mas empefio ha demostrado en las asesorias desde el inicio del programa,

- El taller de artesano Miller Medina, independiente,

para ei frutero grande, Trabaja el torno de patada, donde elabora productos por
pedido en grandes dimensiones usa técnica del negreado en horno de lefia,
usando llantas de bicicleta para este proceso.

En San Agustin

- El taller del artesano Carlos y Andrés Bravo, independiente, para el
candelabro, trabaja el torno de patada, elabora piezas de replicas
precoclombinas, negreado y decoradas con elementos sencillos

A continuacién hacemos una breve descripcion de este proceso;

La materia prima la taren de Pitalito, de la mina Salesiano del sefior Jesus
Barmreto, la gue adquieren por afio una (1) volquetada, por valor de 130.000
pesos puesia en San Agustin, esto es aprox., 5 toneladas, en estado seco y en
terrén, de acuerdo a la cantidad que van utilizar toman como medida la
capacidad que tiene cada carretila y en la que por dia preparan dos (2)
carretillas , unas 15 arrobas - 375 libras - 187,5 kilos , y en la que por dia
consumen £3,5 kilos.

Para el tormeado de las piezas lo hacen e dos (2), aproximadamente una cien
(100) piezas entre grandes, medianas y pequefias

El retorneacdo de las piezas lo hacen de 3 a 4 dias, las cien (100) piezas,

El engobadn en rojo en un (1) dia las 100 piezas

La decoracién con motivos sencillos, con ayudas de compas, reglas, lapices,
navajas y un brufidor de 5 a 6 dias

E secado e€n sombra con corrida de aire, no hay secado al sol por temor ai
cuarteado, por espacio de 8 dias

Para la quema en crudo, lo hacen en homo rustico, construido 'en ¢asa con
ladrillo de construccién y donde el disefio y forma de construirlo estan hechos
en base a los conocimientos impartidos por el sefior Ricardo Suarez, un
ceramista que por algan tiempo estuvo por San Agustin, hace aprox., 8 afios,
E! horno se puede acondicionar segun la producciéon, numero y forma de las
piezas, la lefia utilizada como calentamiento por espacio de 6 a 7 horas es
chamiza y entre 1 y 2 de quema tratando de subir la temperatura se usa
guadua. ‘
El enfriamiento se loa hace en 12 horas asi que cuando se descarga el horno
ocasionalmante se encuentran piezas cuarteadas o rajadas



Para la seleccion del producto se lo hace en unos 15 minutos

Para la quema del negreado o ahumado, se lo hace con cascara de arbol,
como e} lacre, el monday, que producen fuertes manchas, helechos humedos
y luego lefia, en la que para las cien piezas toman 2 dias y en cada ahumado10
piezas y cada ' hora hay descarga del homo, enfriamiento 15 minutos antes
de lavar con agua, jabdén trapos cepillo y secado,

Una vez secas las piezas se les aflade o aplica arcilla blanca para que penetre
en las hendiduras de la decoraciéon y con un trapo se quita el sobrante se deja
secar y luego se exponen a la venta

Luego de conocer y compartir estas formas de trabajo buscando mejoras y
aumentar la produccién en [a elaboracion de elementos ceramicos, la parte de
transferencia tecnolégica, se hizo con los siguiente elementos,

Tablas Redondas intercambiables en diferentes tamafios para los tornos de
patada o eléctricos cuando se elaboran piezas de grandes dimensiones o en
produccién en serie, obre todo para su mejor manipulacién y evitar
deformaciones cuando se retiran del tomo en estado himedo, '
Tometa de Mesa para mejor manejo de la pieza cuando se decoran, como para
cuando hay ensamble de piezas en una, también como soporte para cuando se
esrmalta una pieza con pincel, pistola o chorreado.

Pinceles Pelo de Marta, especiales para esmaltes y evitar dejar la huella en el
momento de pintar.

Placas refractarias y columnas accesorios indispensabies en la carga de
homos a gas o eléctricos, tanto para bizcocho como para esmaite, y
aprovechar al maximo la camara interna del homo

Herramientas adecuadas para la retomeada de las piezas elaboradas en el
torno, para el terminado cuando son elaboradas a mano.

Reglas metélicas normal y en escuadra para cuando se elaboran los moldes de
yeso.

Mejor manipulacion del yeso y control de espesores en el vaciado de la
barbotina.

Pirometros digita! manual con termocupla tipo K, para mejor control de
temperatura, para bizcocho para quema de esmalte evitando perdidas en las
quemas.

CONCLUSIONES

Es importante que el artesanos sea consciente de la importancia, compromiso
responsabilidad que tienen, al ser agente participe del Proyecto Cadenas
Productivas. y como productores de artesanias

OBSERVACIONES Y RECOMENDACIONES

- Es necesario que los artesanos o aquellas agrupaciones que sean participes
de Cadenas Productivas, tengan las asesoria correspondiente, adecuadas y
puntuales para poder satisfacer sus falencias .



- Las asescrias deben ser muy especificas, por el tiempo necesario, y dictadas
por profesionales capacitados para cada area, teniendo continuidad con
resultados positivos para el artesano.

- El area de la cerdmica es un campo que necesita mucho tiempo en
preparacioén, conocimiento, experimentacién para obtener y ver resultados
satisfactorios,

- La mayoria de los talleres, son talleres abiertos en los que las cormrientes de
aire son fuertes, por lo tanto los ambientes de trabajo no son limpios, no hay
distribuciéon definida de areas de trabajo.

- La mayoria de los talleres estan condicionados para hacer trabajos de
alfareria, por lo tanto sus instalaciones, iluminaciéon y condiciones de trabajo
son muy rudimentarias.

- La profesionalidad de! artesanos, capacidad de produccion individual, mano
de obra calificada, tiempo de produccién y capacidad de produccién del taller,
son deficientes, sus equipos no son los apropiados para trabajar la ceramica.
muchos prccesos se realizan a mano, lo que incrementa en costo y tiempo

- Muchos talieres tienen piso en tierra, o el pavimento no esta nivelado por lo
tanto el piso es desnivelado, lo que puede ocasionar problemas en las
instalaciones de las maquinas, a la salud y a la movilizacién de objetos
delicados,

- Su formz. de trabajo como ellos le laman “al rinde”, o sea trabajo del
momento sin prestar atencion en los terminados de las piezas terminadas no
hay control de calidad, o sea que, retiran la pieza del molde, la dejan secar, la
queman y asi como sale del horno, con una seleccidon muy superficial la
empacan

- Se hace necesario asesorias en manejo de costos, asociatividad en el trabajo,
manejo de personal y comercializacion del producto.

- Los talleres de Disefio deben ser muy puntuales y especificos para ceramica

- Se hace necesario tener una estandarizacion de las arcillas, pero es muy
importante de tener en cuenta, que estas arcillas son para productos
esmaltados por lo tanto deben tener algunos requisitos para ello, buena
calidad, arcillas plasticas, libre de impurezas ya sean para tomo o para vaciado
Con buena capacidad y absorcion del esmalte etc,,,,

- Las posibles capacitaciones en preparacion arcilias y preparacion de esmaltes
se recomienda que sean dadas por personal idéneo y capacitado para ello

- De manera especial se recomienda que para la construccion y capacitacién
en el manejo y uso de los hornos a gas sean personal experto y con
experiencia en le tema de homos a gas.



FORMACION DE LA ARCILLA PLASTICA

Almacenamiento de la arcilla seca. Almacene bastante arcilla seca para que dure
- toda la ¢stacion Huviosa.

Secar directamente a-los rayos del sol, en el piso o mejor todavia en plataformas
altas de ladrillo que pueden ser cubiertas con plasticos en caso de lluvia.

Convertir la arcilla a mano con un descerezador de arroz o con un molino de
martillo.



Cernir para remover las particulas espesés (MALLA 16- 100 dependiendo de la

fineza requerida) con un cedazo a mano o cernir a través de vibracién
motorizada.

Mezclar con otros materiales (arcilla, feldespatos, talco, cuarzo) manuaimente ¢
en un mezclador de tambor.



Es necesario remojar para permitir que todas las particulas de arciila absorban
agua (con un minimo de 24 horas).

Madurar debajo de un plastico por un minimo de 3 dias o lo que es mejor, varias
semanas. '

La arcilla plastica necesitara amasarse un poco antes de usarse en la formacion
de objetos.



Recomendaciones en la Carga del Horno

La Carga y Quema de productos ceramicos dependen de varios parametros como:
1 —De la Forma de las Piezas

2 — De las Caractaristicas Tecnoldgicas de las Arcillas o Pastas, de los
Ravaestimientos ( esmaltes, engobes ect), y de Jos Colores Usados

3 —-La Curva ( temperatura ) de Quema la que Subira el Producto Ceramico

4 - Al tipo de Homo Usado en la Quema

Los Distanciadores o Soportes que podemos utilizar para la Quema tenemos:

A tres pies, son soportes planos, con un pequefic pies iriangular en el centro,
para cuerpos porosos qusa no sufran deformaciones en la quema.

- De.Superﬁcie Flana, para materiales Greificados, como Grés y Viredus

- De Superficie Caladas para Mayolicas

- Dae Caja: aqul de Cilindro con Fondo y con Soportes Triangulares

- Abierta con Tres Columnas y Soportes Triangulares

- Abierta con Posicisn Vertical de los Platos, que en el Fondo se Apoyan sobre
dos Pequefos Soportes Lineares Triangulares que estaran Separados de

acuerdo al Tamafio de los Platos

- Soportes Triangulares de Diferentes Tamafios

Sa Racomienda en }Ja Quema de Platos hacer columnas de 10 a 12 Piezas
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-uego de desmoldar, o estrusar las asas y cortadas todas al mismo tamafio se
as curvea o se las deja descansar sobre un templete para no comprometer la
orma ‘

Una vez definida la curva se la deposita sobre un molde o basa de acuerdo a la
forma y sa las corta todas al mismo tamafio, en los bordes donde se pagaran a ia
pieza



Definido el sitio donte se colocaran las asas se procede a rayar, para'luego afiadir
la barbotina '

e aplica la barbotina en el sitio rayado de |a taza



Una vez pegada el asa, con una esponja se retira la barbotina sobrante, y de ser
posible se limpiaria el asa y la taza al mismo tismpo

Asa hechas por presion en rholde, de dos partes, el anllio fusra del borde de el asa
sirve para la arcilla sobrante .



Vaciado multiple de asas en un molde de dos patrte






ESMALTES

INTRODUCCION

El concepto de esmalte ha sido tratado, 2 menudo, de forma confusa.
Algunas de las muchas definiciones que enconiramos de ¢smaltle son:

— Esmalie es una especie de vidrio transparente, incoloro y siempre brillante

— Esmalte es un vidrio azul coloreado con cobaleo.

— Es un barniz vitreo que fundido se adhiere 2 12 porcelana.

— Es un compuesto inorgnico que viteifica toal o parciaimente a temperawuras inferiores
2 800 °C y se aplica 2 piczas ya cocidas.

— Esmaire 5 un pigmento que s aplica sobre el barniz y tiene un limite de coceién maxi-
mo de 850.°C y minimo de 690 °C.

— Esmalie s un vidrio fundido sobre meral.

— Esmalic es la materia blanca y dura que cubre los dientes.

" Por lo mnto un mismo nombre se ha usado para definir 2 conceptos algo distintos
y por demds cspcc:ﬁcos © 5¢a, que £stos Conceptos ticnen un campo de aceidén muy

limiado.
Ac:ualmcntc ¢l concepto de esmalte es:

DEFINICION

Esmaltc ¢s todo compuesto, o mezela de eilos, que funde towl 0 paccialmentie a tem-
peraturas superiores a 650 °C y que merced a esu vitrificacién se une intimamente con
. un soporte que puede ser una pasta cerdmica, un vidrio o un metal.

© sea, que la definicion de esmale es muy general y engloba gran cantidad de com-
puestos que ¢n principio podrian parecer distintos. Sin embargo, todos ellos cumplen dos
requisitos: a} se obticnen a temperaturas relativamente elevadas, y &) se aplican sobre un
soporte.

OTRAS DENOMINACIONES

Es preferible reservar el nombre de esmalte para designar al concepto mis general,

5in embargo, cuando un esmalte o un determinado tipo de elios, poseen unas propie-
dades particulares que los distinguen de los demds, son denominados con otros nom-
bres. Estos son:

Barniz. En algunos casos s¢ ha usado como concepto general, al igual que se usa
actualmente el concepto de esmatie. Actvalmente se hace coincidir ¢on el concepto de
vidriado.

Barniz o vidriado. Son agquellos esmalics de superficie brillante y que estan vitrifi-
cados en su casi toulidad.

Cubierta, 50n esmalies que S¢ usan 2 tlemperaturas superiores a 1200 °C.

Pigmentos. Son aquelios esmaltes compucstos rmayoritariamente por uno ¢ mis &xi-
dos colorantes.

Lustres. Son esmalies cuya supecficie refleja destellos metilicos ¢ irisaciones,

OBJETIVOS

"La finalidad pringipal del esmalte es embellecer un determinado objeto, mediante co-
lores, texturas o efectos especiales. Tambidn se usa para cubrir imperfecciones del sopor-
te sobre el que sc aplica, para impermeabilizar l2 pieza 0 para aumentar su resistencia.

COMPOSICION

" Un esmalte: estd constituido por una serie de compuestos, cada uno de los cuales aporta
uno o mis 6xidos. Por tanto, ¥ al igual que se hacia en ticrras y engobes, puede darse
la composicién dc! esmali¢e en funcidn del porcenwje en que intervienen los distintos
Gxidos.

La cdmpo:.xc:dn puede expresarse en porcenuje en gramos, porcentaje en mo[cs o]
en foérmula Seger. -



CLASIFICACION DE LOS MATERIALES

Los materiales usados en la composicion de esmaltes se pueden clasificar en, los ya
anteriormente enumerados, cinco grandes grupos. O sea:

Materiales plisticos. Los m4s usados en esmaltes son las arcillas y caolines, ya que
2 la vez que introducen silice y alimina aumenan ¢l agarre del esmalte crudo sobre el
soporte y evimn Iz sedimentacién de ja suspensidn de esmalte. No intervienen cn grandes
porcentajzs ya que debido alasilice y aldmina que introducen aumenaan el punto de fu-
5i6n, la viscosidad y la tensién superficial. También aument la contraccion del esrnalte

crudo, con ef consiguicnte peligro de cuarteamiento en el secado.

Antipldsticos. El mds usado es el cuarzo (5i0;). También se usan los feldespatos
y similares,

Fundentes. 5e usan los compucstos de plomo, boro y aquellos que’tengan €n su
composicién ilcalis (6xidos de sodio y potasio). Algunos de cllos, como ¢l feldespato pue-
den ser fundentes y a la vez desgrasanies.

Agentes reguladores.  Son usados segiin las necesidades del esmalte o el método
de aplicacién, Entre ellos tenemos:

Desfloculantes. Aumentan algo la suspensidn del esmalte y disminuyen la viscosi-
dad de la barbotima. Son usados el silicato sédico o el carbonato Sodico (ver tabla 10-1).

Adbesivos,  Se usan cuando el esmaite es de constitucién pulverulenta 0 posee poco
agarre con el soporte cuando estd crudo, También aumentan [z resistenciz al roce por lo
que son afiadidos en aquellos casos en que Ia pieza debe ser manejada frecuentemente
antes de la coctién.

Endurecedores, Aumenutan la dureza superficial del csmalto crudo, fac:lmndo Su
manejo. ] )

Flotativos. Son aquellos que tienden a impedir {a sedimentacion del esmaite.

Existen agentes reguiadores para ¢ada caso especifico (ver wbla 10-1).

Agentes colorantes.  Son 1odos aquellos éxidos medilicos o mezclas de ellos que
son capaces de producir coloraciones, También se incluyen en este apartado aquellos que
sin dar color al esmalte modifican su 1extura o su trznsparencia, son los 6xides texturan-
tes y los opacificanies,

CLASIFICACION DE LOS ESMALTES

Cada una de las propiedades de un esmalte puede dar lugdr a una clasificacidn distin-
ta. Sin embargo, muchas de €las son usadas frecuentemente. Las mds impormntes son:

Sepin su modo de preparacidn.

Crudos.  Se wtilizan minerales naturales o compuestos que se derivan direcamente
de cllos, se mezclan y se aplican sobre el soporie.

Fritados. Aunque se usen materiales naturales, previamente a su uso, s¢ someten 2
temperaturas elevadas a fin de eliminar algunas impurezas e insolubilizar algunos de sus
componerntes.

Segin su transparencia.
Transparentes, [Permiten ver el soporte a través de cllos.
Opacos. No pcrmucn el paso de la luz a través de elios.

Segiin su brillo.

Brillantes. La superficie posee gran brillo ¥ en muchos casos se compora ¢como
un espejo.

Mates, La supetficie no refleja los rayos de luz.

Segiin la temperatura 6ptima a la que deben usarse.
Baja temperatura, 5e cuccen a menos de 940 °C.
Temperatura normal.  S¢ cuccen entre 950 y 1080 °C.
Temperaturas medias. Sc cuecen entre 1100 y 1200 °C.
Temperaturas altas. Se cuccen a mis de 1220 °C,

Segin su composicidn.
Plambicos. El principal fundente es un compuesto de plomo.
Bordcicos. El principal fundente es un compuesto de boro.



Alcalinos.  5u principal fundente es un compuesto que contiene uno ¢ mds éxidos
de metles alcalinos.

Otras ciasificaciones pueden ser segtin el tipo de soporte sebre ¢l que pueden apli-
carse, segiin su color o efecros especiales obienidos.

Téngase presente que toda clasificacién depende de quién ¥ cédmo se han realizado,
por lo que ¢5 frecuente observar clasificaciones segin una misma propiedad y que difie-
ren considerablemente, especialmente cuando aparecen cifras numéricas.

PROPIEDADES

Las propiedades de un esmalte son todas aquellas que 2parecen en los capitulos 13
v 14. Todas ellas ademis de depender sustancialmente de su composicion guimica estin
enormemente influidas por 12 granulometria, método de aplicacidn y curva de coccidn.
Entre las propiedades mis importantes pueden resalurcse:

— Tener un punto de fusion, un intervalo de fusién y una iemperatura de templado ajusta-

dos a la curva de coccién.
-~ Poseer una contraccién térmica ajustada a la del soporte.
— Tentrla viscosidad, en la coccidn, esperada, a fin de conseguir los efectos para los que

se caiculd el esmalte : .
— Ser rapaz de formar una interfase con el soporie.

Todas cllas, en la mayoria de los casos no pueden apreciarse a sirﬁp]c vista, mientras
que otras como el color, textura, transparencia y demds efecios especiales influyen en forma
decistva sobre nuestra vista.

DErECIUY

Un esmakie defectuoso ¢s aquel que carece de alguna o algunas de las propiedades
deseadas 0 las posse en forma exagerada.

Debido a que el esmalte es la dltima f2se en el proceso cerimico, cualquier im-
perfeccién que aparezea en éf, no procede necesariamente de unz inadecuada com-
posicién quimica de éste. Asi pues, s¢ pucden agrupar los defectos en tres grupos
principales.

Defectos debidos a la pasta seporte

— Mala preparacién o fabricacidn de iz pasta.
— Composicién inadecuada.
— Almacenaje defectuoso o excesivamente prolongado, con 10 que pucden aparecer.

materias extrafas ¢n su composicién.

Defectos debidos al esmalte.

— Preparacion detectuosa del esmalte.

— Aplicacién incorrecta.

— Almacenaje defectuoso o excesivamente prolongado.

— Composicidn inadecuada.

— No cumptir las especificaciones de durera, resistencia 2 los agentes atmostéricos, color,
cic., por las que habia sido disefado.

Defectgs debidos a la cocelén.

— Coccibn inadecuada al esmalte,
— Coccidn inadecuada a la past soporte.
— Coccifn inadecuadz a ambos.

Por otra parte v debido a la diferente relacidn con la calidad del producto finzl pode-
mos diferenciar entre:

— Defectos que ocasionan modificaciones en Ia texturz 0 apariencia del esmalte,

— Defecros que.séio inftuyen en el <olor, en su tonalidad o que son imperceptibles a cier-

a distancia.

En algunos casos el artisia 0 industrial busca la rcpcficién de ciertos defectos, como
en el caso del craguelé. Por manto, aunquc en aigunos casos la imperfeccidn ¢s notoria
en otros precisamos conocer al artista y la finalidad de aquel esmalte,



PREPARACION DE ESMAILTES

Por 1o general se utilizan esmaltes fabricados por casas especializadas, por lo que sélo .
setd preciso proceder a la formacién de una suspensién con la densidad adecuada y pos-
teriormente 2mizacta segin 2 granulometria deseada,

Cuando sea preciso obtener los esmalies a pactir de materiales bisicos el primer paso
es la mezcla de componentes.

Cuando los productoes utilizados se adquieran con una granufometria muy fina serd
suftciente, 1a adicidn de agua y una buena agitacién, para obtener una barbotina de esmai-
tc lista para ser filtrada y usada.

Sin embargo, en la mayoria de casos, los materiales poseen un tarmado de grane
excesivo. Por tanto deberd procederse a una molienda previa. El método utilizado para
ello, dependerd de la cantidad 2 moler y de las caracteristicas de dureza o amaiio del
producto.

Un método general de molienda que proporciona muy buenos resultados ¢s [a mo-
lienda con molinos de bolas ya que ademis de reducic ¢l mmario de los geanos hast el
grado deseado produce una excelente mezcla de materiales. ,

Este proceso admite una gran variedad de modiftcaciones. Asi pues, a fin de modifi-
car algunas propicdades del esmalte se puede operar segin:

— Todos los componentes del esmalte, junto con la cantidad de 2gua adecuada se iniro-

ducen simuluincamente en € molino.
— Algunos de 105 compoaentes s¢ introducen en el molino cuando ef resto de ellos estin

ya molidos,
— Algunos de los componentes han sido previamente calcinados o fritados.

Con 12 molienda y mezclado de mateciales puede actuarse sobre propiedades como
la estabilidad de la barbotina de esmalte, tensién superficial, punto de fusién, dispersion
de colorantes, hornogencidad del aspecto final, texturza, efectos especiales, etc.

ALMACENAJE

Si se dispone del esmalte en estado sélido, en forma de polvo muy fino, el 2ilmacena-
MienIc no presenta problemas.

Cuando el esmalie $¢ almacena en forma de barbotina, es preciso:

— Asegurarse de que el esmalte no posce sustancias orginicas que puedan originat
puttefacciones. En ¢aso de que en la composicion intervengan aditivos orginicos se afia-
dird un pequenio porcenmje de formol, u otra sustancia similar, a fin de impedir la prolife-
racién de microorganismos.

— Conservar el esmalte en recipientes cerrados para que no puedan producirse im-
purificaciones por depositacién de polvo.

— Si el esmalie tiende a sedimentar se afiadirin aditivos adecuados o algo de
bentonita.

~— Usar recipientes que puedan ser acoplados ficilmente a los métodos. de agitacion
de que se disponga. En pequeiias cantidades pueden utilizarse recipientes cilindricos con
didmetro similar al de’ las jarras utilizadas en'la molienda.

-— Conservar el esmalte dentro del mismo molino de bolas que se ha utilizado en su
molienda. Este procedimiento facilita enormemente el mezclado y ta homogeneidad de
la barbotina en cadta una de las distineas cantidades tomadas pero s¢ precisan una cierta
cantidad de molinos © jarras.



PROPIEDADES DE LOS ESMAITES

Para que los resulados de un esmalie sean los esperados, debe feunir una serie de
Caracteristicas.

Las propiedades que 2ctian sobre cada una de clizs son muy numerosas pero entre
fas mids impor=antes pueden citamse: Peso especifico, viscosidad de la barbotina, tixo-
tropia, fusibiliclad, tensién superficial en la fusidn, viscosidad en la fusién, intervalo de
fusidén, temperatura de tempiado, elasticidad, dureza, brillo, color, textura, poder de for-
macion de |2 interfase, propiedades quimicas, etc

L2 mayoeria de ellas son citadas en los distintos capitulos, por lo que no se considera
necesario ¢l cementartas de nuevo en este aparmdo.

Sin embargo, como mis caracteristicas de los esmaltes pueden considerarsc la fusibi-
lidad, el intervalo de fusién v 12 temperatura de templado.

FUSIBILIDAD

Es un concepto relacionado con la temperatura a la que el esmalte comienza a
fundic.

Sin embargo, asi como los memles y los compuestos simples ticnen un punto de
fusién determinado, los esmaltes, al igual que los vidrios, no tienen un punto de fusién
exacto, sino que tiene lugar durante un intervalo, mds © menos ancho, de temperaturas.

La fusibilidad de un esmalte depende, fundamentlmente, de la relacidn entre mate-
riales refractarios y fundentes que lo componen ¥, especialmente, de la relacién entic el
contenido en silice y el de materiales fundentes.

Intervalo de fusidn. Es el intervalo de temperaturas comprendido entre la termpe-
ratura de reblandecimiento y aqueila en la que la fusién es completa.

Temperitura ge templado.  Es aquella temperatura en la que el esmaite solidifica
toalmente convirtiéndose en una masa compacta perfecramente adherida al soporte.

El conocimiento de las temperaturas de templado para los distintos tipos de esmalte,
€5 muy imporiante ya que z temperaturas inferiores 2 ésea las diferentes contracciones
de la pasta soporte y el esmalte pueden producic ef cuarteado o el salado.

Gencralidades sobre 1a fusibilidad de esmaltes.

— La temperatura de fusion de un esmalte serd mds alta cuanto tas rapidamente se
llegue 2 eila,

— La granulometria de un esmalte tiene una gran importancia, ya que cuantc mayor
sea el amanc de las particulas, mds alto serd el punto de fusién.

— El punio de fusién de un esmalte serd menor, por lo general, cuantos mis compo-
nentes entren en su comp051c1én.

— Existen ciert2s composiciones de mezcias que poseen un punto de fusidén mucho

menor de lo que podria predecitse. Ver puntos eutécticos.
— Los esmaltes crudos, aunque en ¢l momento de la fusién tengan la misma compo-

sicién quimica que los esmalies fritados, poseen un intervalo de fusibn mayor.

—- La'alimina aument el intervalo de fusion.
— Entre los 6xidos que aumentan la fusibilidad de un esmalte, el orden de fusibilidad

{ordenados de mayor a menor fusibilidad es: PbO, BaQ, K;O, N2,0, ZnQ, Cal, MgO, FeO,

MnO ...

— Algunos 6xidos como ¢l de boro, bario, calcio, magnesio, hierro, y el de cing, son
fundentes mientras no se sobrepasen ciertos porcentajes, a partir de 1os cuales son refrac-
rrios. Algunos de ellos sélo son fundentes después de cierms temperaturas.

CONTROL DE ESMALTES

Es un conjunto de pruebas sencillas de las que pueden deducirse posibles comporta-
mientos del esmalte.

Espesor de capa aplicada. - Es de viul importancia a fin de conseguir una textura
© tonalidad deseada.

- Existen varios métodos, algunos de los cuales no cstdn al alcance de la mayoria de
ceramistas. Los mds usuales son:

Dobie pesada. - Se toma la pieza que s¢ desea esmalar Se pesa y anota ¢l resuitado.

Sc esmalta iz pieza segun el método usual,

Se pesa de nuevo v se calcula fa diferencia de peso que existe entre las dos pesadas.
El resultado ser4 la cantidad en gramos de esmalte aplicado.

Rascado. Se utiliza en procesos rdpidos en 10s que es dificil recuperar la pieza



pesada o en aquellos en los que el procedimiento supondria unz pérdida de tiempo-
innecesaria. '

Se toma [2 pieza esmaltada y mediante una herramienta de filo corwante, s¢ rasca cui-
dadosamente de forma que s6lo se desprenda [a-capa de esmalte aplicada. Se recoge y
pesa. Este procedimiento implica la destruccion de la pieza Que se toma como referencia.

Alfileraze.  Con un objeto de punta dura se hace una incisidon pequefia en tres o cua-
tro puntos que puedan considerarse importantes. Mediante la incisidn se aprecia la altura
de capa aplicada y permite la uniformidad de aplicacidn.

Control de Ia densidad. E! conrrol de [2 densidad es muy necesario en cuanlto
a lograr una uniformidad de los resultados'y evitar sorpresas desagradables. El procedi-
micnto a seguir es:

— Pesamos un recipiente, aizrgado o de cuelio estrecho, de volumen conocido.
— Agiomos 12 suspensi6n de esmake,

— Lignamos con cuidado €] recipieate anteriormente pesado.

— Pesamos ahora el recipiente ¥ su contenido.

~— Calculamos la diferencia de peso que existe entre las dos medidas.

La densidad de la su.épcnsién serd:

Peso del recipiente lleno — Peso del recipieate vacio

Densidad =
Yolumen del recipiente

En general ¢l peso se dard en gramos y ¢l volumen en cm? (ml).

Densimetro o aerdmetro.” Consiste en introducir este aparato en la suspensién y ob-
servar el nimero de Iz escala que corresponde al nivel del liquido.

Este aparato consiste en un cuerpo de vidrio u otra materia alargado y que flota
perpendicularmente. 2 la superficie del liquido merced a un peso que forma su parte
inferior.

Cuanto mayor sca la densidad del liquido o suspensién mayor serd ia flotacién del
densimetro. ‘ - _

Sin embargo en suspensioncs algo viscosas el error puede ser importante.

Control del cuarteamicento y desconchado.  Para controlar 12 buena adaptacidon
" de un esmalte con una pasta, €n cuanto a contracciones térmicas se refiere, se usan varios
mérodas. ’

Primero:

— Se tomaz una plancha delgada, bizcochada o no, segin que apliquemos ¢! esmalte
sobre bizcocho o no, construida con el mismo material que lz base soporte, de no-mis
de 3 mm dec espesor.

— Se aplica unza capa de esmalte en una sola de sus caras.

— Se hornea,

~— Si una vez horneada se produce arqueo, significa que el esmalte posee mayor con-
traccién que la pasta soporte

— S5i por ¢ contrario, {a plancha se apoya por sus vértices significara que et esmalie
posee menos contraccién que 12 pasta utilizada.

Segundo:

~ Se toma una pequenia taza 0 vaso fabricada con el mismo matcrial con el que se
obtienen las piczas. Si el esmalte se aplica sobre bizcocho ésta se bizcochari,

— Se llena Ia mza con la suspensidn de esmalte que deseamos probar.

— Se horneax.

— Si la taza aparece rota o resquebrajada, ¢l esmalte tiende al desconchado.

~— 5i, por el contrario, ¢l esmalte aparece despegado de las paredes de la taza o agrie-
tado, tiende 2 producic cuarieo.



Tercero, :
— Se rompe una picza esmalada. Golpeando con un objeto con filo los bordes. es-

malados del borde agrietado, se desprenderin ciectos trozos de esmalte. Si mles particu-
las sc desprenflen dejando a la pieza limpia, entonces el esmalie tiende 2 desconcharse,
Cuarto:
— §i golpeamos la superficie esmaltada con un objeto con punta dura, puede suce-
der que:
a) Aparezca uno o mis anilfos concéntricos 21 punto de! impacto. En esie €as0

el esmalce escd sometido 2 compresién y por mnto wenderd 2 desconcharse,
b) Aparecen un conjunto de griews radiales que tienen por origen ¢l punto de

impacta. En este caso el esmaite tenderd a cuartearse

Quinto:
— Dilatémetro. Es un aparato algo sofisticado que nos permite controlar exacamente

12 dilatacion térmica de esmaltes.

Granulometria. Se sigue ¢l mismo procedimiento que se empleaba en 1as pastas.

Por lo general debe procuratse que ta molienda no sea tan fina como para no dejar
residuo en un cedazo de 6400 mailas por cm? (DIN 80) {ASTM-11 200).

Para ello se tomarin dos amices como referencia, uno de malla ancha y ¢l otro de
malla muy tupida, En el primero no debe quedar residuo, mientras que en el segundo
debe rerenersc unz misma cantidad-de sélido.

ga 7 50°
Degradacion del esmalte a los 1000°C,
asi,a los 50(_3°C el esmalte comienza a
moverse, a jos B00°C e} esmalte comienza
a desarrollar gases, a los 700°C esmaite

comienza a deformarse y su periodo de
fundicidon completandase a los 10004C.



Emaite

nos muestra cuando el coheficiente
on entre el cuerpo y el esmalte son iguales

Cuando el cuerpo tiene mayor C.E. que el esmnalte
cuando a veces el cuerpo es muy delgado, pero ciert:
esmalte tienen ciertos grados de elasticidad no sucet
nada

C.E. del esmaite es mas fuerte que el del
ay deformacion del cuerpo,
|

— F@Qﬁﬁ -
Cuando la contraccion del esmalte es mas lenta que

la del cuerpo el esmalte tiende a formar hojuelas en
direccion del centro, es comun en los bordes de la tazs

esmalte se contrae mas que el cuerpo,
cuerpo tiene pardes degadas, hay varias
s en cuanto a la contraccion del mismo

Cuando hay alta compresion del esmalte tiende a
requebrajar o fracturar el cuerpo.



APLICACION

Los esmaltes se aplican sobre el soporte, manual o automduczmente mediante unos
pocos procedimientos bdsicos.

Generalidades. Existen unas ciertas consideraciones que aunque sean conocidas,
es busno recordarias.

— Los esmaltes, especialmente los crudos, tienden a sedimenar, por 10 que e5 nece-
saria una agiacién consante o frecuente

~ El material que forma el esmalte suele ser mis denso que el agua, por lo que &sua
se acumula en la superficié de los recipientes que contienen a {a barbotina.

—. Es frecuente que, debido z la naturaleza misma del esmalte, al contacto con las
paredes del recipiente, o con la superficie de las piczas esmaltadas, s¢ formen grumos que
dificiimente se disgrégaran sin la ayuda de una enérgica agitacion.

— El mmizado frecuente o continuado de la barbotina de esmalte utilizada evita la
aplicacién de grumos sobre 1a pieza 0 qué particulas de ést pucdan impurificarla,

— Las bombas elevadoras de barbotina utilizadas frecuentemente, ¢l czlor ambienual,
el 50!, etc., tienden a evaporar el agua, con lo que la barbotina aumenta de densidad. Por
eilo es preciso que se realice un control periddico de ésta,

— Los objetos calientes, o con gran porasidad precisan una aplicacién mis cuidadz
¥a que; pueden producirse roturas, burbujas © una aparene elevacion de la viscosidad de
la barbotina.

Tablz 15-2
Datos generales para esmaltes

Temperatura de templado

Eliminacidn de¢ tensiones Temperdturd de reblandecimiento
°*C “C
Esmaltes de baja temperatura 300-400 425-500
Esmaltes de temperatura media 350-500 425-575
Esrtialtes de 2im temperatura 650-675 750-775
Espesor de ia capa seca aplicada
Vidriados 0.5-1 mm
Esmaltes mates y opacos t -1,5 mm
Esmaltes cristalinos y escurridizos 1,52 mm

Cantidad de barbotina de esmalie aplicada

Aplicacién por pulverizacidn &7 8100 cm?
Aplicacidn por tnmersidn o similares 79 g/oo cm?

Densidad de la barbotina de esmalte

Por pulverizatitin Pue inmersinn
Esmaltes con plomo 1,95-2.05, 1,85-1,95
Esmaltes sin plomo 1,45-1.%5 1,35-1.45

— Si se aplica mediante miquinas especiales, existen mayores controles, pudiendo
regularse 2 capa aplicada controfando la velocidad de arrastre de los objewos o la misma

satida de barbotina.

Inmersién. La pieza se sumerge en una barbotina de esmatte de densidad adecua-
da de forma que ésta quede uniformemente bafada en las zonas - descadas.

Consideraciones:

— Cuando se realiza en forma manual, es frecuente realizar 12 inmersion en dos fases,
1 no ser que se disponga de unas tcnazas especiales para cada tipo de picza.

— Cuando la pieza a esmalar posee concavidades o no es lisa, €l movimiento en el
interior de la barbotina debe ser cuidadosamente estudiado a fin de no ocasionar bolsas
de aire que impedirin ¢l mojado adecuado de la parte considerada,

* _— Generalmente se precisa un rascado de alguna de |as partes de la picza lo que pue-
dé¢ introducirt particulas del soporte en la superficie del esmalte. )

- Si se desea no esmairar alguns zona, puede reservarse €sa con ce@ O cualquier
otra sustancia grasienua.

— Las impurezas que se desprenden de la picza seca, al esmaluarla pueden producir
ciertos defectos, por lo que es normal efectuar un amizado frecuente

— Ei espesor de capa aplicada dependerd de la densidad de {a barbotina y de la velo-
cidad ccn que el objeto se mueve en cf seno de ésua. '

— Ladensidad de la barbotina de esmalte es, por to general, infeior ala utilizada en
OLCOS Procesos.



En ¢ barnizado por banado, la pieza 5o sumerge
un recipiente con barmiz y ir refira rapidamente,

Pasos para el esmaltado de una pieza
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Para barar piezas pequefios o cuando ‘te desea que
o barnit cubra toda la superficie, e convemiente nsar pin
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Mojado. Es un método parecido al anterior pero en el que sdlo se sumerge el cuer-
po en parte, generalmente su exterior.

Es especialmente indicado para esmaltar las superficies externas de cuerpos con
formas cilindricas o cdnicas, a los que se sumergen levemente ¥ a la vez se les da un
movimicnto de rotacion.

El principal peligro que existe en este método ¢s la sedimenwacidn, ya que por peque-
fia que haya sido, dard lugar a piezas defectuosas.

En otros casos, cuando se desea esmaltar e} interior de los cilindros o vasos, se vierte
una cantidad de suspension de esmaite y ripidamente se da un giro a la pieza de forma
que quede bafiada interiormente en su totalidad y vaciando e] exceso,

Para .recubsrir &l interior de una vaiija, o barniz
erie con un embudo.

418. La pirta 10 bace girer para recubrir la totelidad
de lo superficie interior ¥ el excero de barmiz 1e extros
Aerramindolo,



Vertido. 1lasuspensidn de esmalte se vierte sobre la picza a esmaltar de forma que
quede cubierua totalmenee y uniformemente,

Consideraciones:

— Este método es apropiado para esmaltar superficies planas o levemente esféricas.

— Se puede realizar ficilmente por méodos automiticos.

— El esmaltado tiende a ser insuficiente en la zona del impacto del chorro de barboti-
na mientras que serd excesivo en el extremo contrario. Por ello s necesario que se dé
cierto movimiento a la pieza.

— Una viscosidad excesiva de 1a suspensién de esmalte dificula el proceso.

— Una baja densidad o una débil viscosidad origina esmaltados con insuficiente capa
de esmalte, principalmente ¢n lzs zonas cencrales,

— Las plezas esmaltadas por este método precisan un rascado menor que ¢n el prime-
ro y en algunos casos llega a ser innecesario,

— Puede ser venmjoso reservar a la cera aquellas zonas que no se desea esmalar.

Cuando se aplica de forma manual precisa una cieria habilidad de movimientos a fin
de que resulten piezas uniformemente esmaftadas y con ¢! grosor adecuado de capa.

Los aparatos mids utilizados que usan este sistema son: ‘

Campana. Como su nombee indica es un casquete esférico-en cuyo centro se ¢n:
cuentra un cilindro. Del interior de éste fluye la suspensidn y por efecto de la gravedad

se distribuye por toda la superficie del casquete y formando una cortina que envuelve
su periferia. Por debzjd de esta cortinz se desplazan las piezas a esmaltar.

Cascada. Es parecida a la anterior con la diferencia de que la suspensién se distri-
buye por la supecficie de un plano liso y ligeramente curvado por su centro.

Hilera, El fluido estd contenido en un recipiente ¢n cuyo fondo existe una abertura
longitudinal. La suspension forma, asi, una cortina por debajo de la cual transcurren los
objetos que se desez esmalurc.

En los tres métodos antericres se consigue dar una €apa de esmalte extremadamente
lisa y uniforme. Por el contrario son muy sensibles 2 las vibraciones, que producicin
ondulaciones, o a cualquicr incisidn ¢ impureza que contenga la superficie formadora de
ia cortina.

También es necesario que la densidad y viscosidad de [a barbotina de esmalte estén
adecuadas 2 la curvatura o pendiente de las mernicionadas superficies.

Por otra parte no pueden utilizarse para esmalur piczas con bordes coruntes o con
hendidurzs ya que en elprimer caso los bordes no resultarin esmalados y-en el segundo,
las hendiduras se rellenarin con excesivo grosor de esmalte, pudiendo incluso provocar

roruras.




Para el ceramista principiante, la técnica més
sencilla es 1a aplicacign con brocha (Fig. 420).
Tambi¢n es 2 mis comoda para piezas gue re
sulten demasiado grandes para ser barnizadas por
bafada o vertido. Sc usa una brocha plana que
tenga, cuando menos, una anchura de 3 cm. Se
prefiere el pelo de buey, pues el de camello es

muy blando y poco rigido, A menos que ¢l bar-
niz contenga una cantidad considerable de ar-
cilla, es necesario afiadir bentonita o goma para
Jograr una bucna adherencia. El operario debe
trabajar con rapidez, usando la brocha bien car-
gada de barniz y cubriendo la picza con una se-
gunda y tercera capas,. antes que la primera
haya secado por completo, pues de otra manera

se produciran burbujas. El barniz dcbe tener una
consistencia ni muy espesa ni muy delgada, para
evitar que se formen irregularidades en la apli-
cacidn,

320, En lat piezas grandej, resulia preferible aplicar ol
barniz éon una brocha,



aspersion del barniz se Nery o tabo en wna o
#n huen extructas,

Pulverizacién. Consiste en una boquilla pulverizadora a fa que se suministez por
separado un caudal de aire y Ia barbotina, Ei aire que sale a presién por un pequefio orifi-
cio arrastra y dispersa z {as particulas de barbotina formando una nicbla dirigida.

Debido a la formacién de est niebla es preciso que la pulverizacion se realice en una
cabina especial en 1a que existe una succién provocada poc un aspirador,

Consideraciones:

~— Los factores que intervienen de una [prma principal son la presidn del aire, caudal
de barbotina que s¢ suministra, densidad del esmalte, viscosidad, etc.

— Los mejores resultados se consiguen con un movimiento conjunto de 12 boquiilz
y de la pieza a esmaltar y2 que es dificil encontrar boquillas que den lugar 2 un vano de
pulverizacién suficientemente ancho y con una uniformidad complcm )

— Qturo factor a tener en cuenta en cuanto a la calidad del producte final es la disan-
cia 2 {a que se¢ pulveriza el esmalte.

— E! contenido acuoso de los esmaltes, puede ser inferior al necesario en otros méto-
dos, con 1o que se reduce el tiempo de secaje.

~ 5i el aspirador provoca una excesiva corriente de aire, o s¢ pulveriza a grandes dis-
tancias, una parte imporante de esmalte es zerasirado fuera de {a cabina, Por anto ¢s im-
portante disponer de un método de recuperacidn adecuado.

- Una superficie totatmente lisa se logrard si se aplica el esmalte en sucesivas pulveri-
zaciones.

Debido a las fuertes corrientes de aire y a la misma pulverizacién la barbotina aumen- .

ta répidamente de densidad. Por mnto el control de ésta debe realizarse mis frecuente:”

mente que en otros métodos.
~ Otra fuente de imperfecciones es el polvo que se deposim en las paredes interiores
de la cabina, ¢l cual puede desprenderse sobre la superficic de piezas esmaladas.

En este caso {a tamizacion continua es indispensable a fin de que no se obturen las
boquillas de pulverizacidn.

Una ventaja de este método es que se puede apiicar a superficies irregulares.

43
423, Lu piesa 1e deiv secar derpués d,
.uppr,;nnl

burnizarla po»



Métodos usados en decoracién.  Los sistemas de aplicacidn de esmaltes en las tée-
nicas decorativas son MUy numerosos. As pues, pueden utilizarse ¢l pincel, l2 rasqueta,
la jeringa, astas de buey, esponjas, sellos, ctc Sin- embargo, cabe destacar la aplicacién
de calcomanias y el uso de pantailas serigrificas.

Calcomanias. Se trai de soportes de papel o pistico que {levan adherido un de-

terminado diseiio con los colores incorporados. Estas pequeiias liminas se adhieren a la
pieza 2 esmaltar con algo de agua y posteriormente se someten 2 la coccidn.
~ las calcomanias s¢ usan en una segunda o tercera coccidn de baja temperatura ya
que los pigmentos utilizados en su f2bricacién no son resistentes a [as alias temperaturas
urillzadas normaimente. Por lo general 1a coccién de calcomaniazs se realiza entre 600
y 800 °C.

Serigraffa. Consiste cn el uso de telas tensadas en conmacto intimo con la piezz a
esmaltar sobre las que se vierte el colorante, ¢l cuai pasa a través de los poros del tejido
y 5¢ deposita sobre la picza.

Estas telas no son igualmente permeables en todas sus zonas, 5ino que s6lo permiten
el paso del colorante en aquellos puntos que corresponden 2 los dibujos previamente
disefiados. ’

~ Este es un método de decoracién que ¢s muy usado industrialmente ya que para
la obtencién de panullas serigrificas se utilizan los procesos de revelado fotogrificos.
Por ranto se pucde reproducir con gran exactitud cualquier motivo que pueda ser
fotognafiado, '

Parz el uso adecuado de [a serigrafia se requiere que el colorante esté disperso en un
medio acecitoso, no sedimente y posca un tamaiio de granc muy fino. )



'EN ESMALTES Y SU CORRECCIGN

CUARTEO
Se conoce umbién por las denominaciones craquelé, cracking, cuarteado.

Definicién. Es la aparicién de una serie de grietas, finas y profundas, que alectan
s6io al esmalte y forman una malla mis o menos wpida.

Tipos. Existen cuauwro tipos de cuarteado, a saber:

Cuarteado longitudinal.  S6lo se ptesentan grietas en una direccidn, o sea, no se
cruzan. Por lo general es producido por el soporte.

Cuarteado. Es el cuarteado tal y como por lo general se entiende. Las grietas forman
una especie de red.

Cuarteo retardado.  El cuarteado aparece una vez transcurridos varios dizs, semanas’
0 meses. La causa principal es la dilatacidn del soporte por accién de la humedad.

Cuarteo precoz. Es parecido al‘cuarteado normal pero las grictas no son tan profun-
das ni conbordes tan 2gudos. Aparece cuando el esmalte s¢ introduce ya cuzartcado antes
de la coccién y su elevada viscosidad no le permite alisar su superficie.

Conceptos fundamentales. Al aumentar la temperatura [0s cuerpos aumentan su
tzmafio {se dilatan) y s observa que unos lo hacen mais intensamente que 6tros.

En un cuerpo esmaltado se diferencian dos capas como minimo, la del soporte v la
del esmalte. Cada una de ellas tendrd un'comportamiente independiente hasm la vicrifica-
cién total o parcial del esmalte.

A temperaturas elevadas, cercanas z las de vitrificacidn del esmalie, los componentes
de éste y del soporte interaccionan formando la denominada interfase, 0 se€a, agueila zona.
en la que es imposible distinguir ¢l soporte del esmalte.

A la temperatura mixima de coccidn ¢l soporie ha alcanzade el miximo de dita-
tacién (por lo general), mientmas que el esmaite permanece en esiado liquido o semi-
liquido.

Durante e} enfriamiento el soporte disminuye su longitud y el esmalte aumenta pro-
gresivamenie su viscosidad, pero continda en estado liquido y por tanto se acomoda a
cuaiquier cambio de longitud que sufra el soporte. i

Al descender la temperatura se liega a un instante ¢n el gue cl esmalte ha solidificado
totalmente, es la temperatura de templado. Merced a la interfase formada, que actia 2 modo
de adhesivo, el sbporte y el esmalte pasan a ser un solo cuerpo y por tanto cualquier cam-
bio que sufra uno de ellos repercutird en el otro,

El cuarteado aparece a partir de la temperatura de templado y es producido por la
tendencia, a contraerse mds que el soporte, del esmalte.

Asi pues, aunque cl esmalte, debido a su composiciéa, tienda a contrmaerse mis que

el esmattc, no podri alcanzar Ias dimensiones deseadas por estar adherido mediante
intcrfase al sopocte.

5i la elasticidad del esmalte es insuficiente acabard por agrictarse de forma que cada
una de las «islas» que aparecen rodeadas por fas grictas, pucda sufrir 1 contraceion que
le corresponda segin su composicién.
‘ Por lo general sicmpre sucede asi, puesto que el esmalte suele ser mids frigil que el
s0porie y es la contraccién de éste la dominante. Por e contrrio, cuando ¢l csmalte
posee gran espesor o cuando cl soporie e5 delgado, puede prevalecer la contmecion
del esmaite y consecucntemente producir la rotura de la picza o un arquedo de ést.

Posibles causas. En principio se trata de unaincorrecta adaptacion entre esnuadte
Y soporte, pudiéndose destacar come principales causuas:

— Coeflcienre de dilatacién de! csmalic excesivamente superior al de la pastz soporte,
— La temperatura de templado es demasizdo clevada.

~— EI esmaltc posee poca elasticidad.

— 1a curva de coccién usada es incorrecta.



Remedlos. Para la correccion de un esmalte gue $e cuartea basta observar Ia tabla
de coeficientes de ditatacién, elasticidad y viscosidad, (tabla 20-7), ¢ inteoducir o elimi-
nar aquellos compuestos quc modifiqueri adecuzdarmente las propiedades dL] esmalte.
O sea, se elimlnarin de 1a composicién todos, o parte de cllos, aguellos compuestos que
posean un coeficiente de dilatacidn elevado y se sustituirdn por otros que poscan menot
cocficlente. Al mismo tiempo se Intentacd que ef resio de las propledades suftan et menor
cambio posible.

Una buena norma es, caso de conocer 2 composicién quimica def csmalte, caleulur
el coeficiente de dilatacidn tedrico del esmaite defcctuoso y una vez hechas las modifica-
ciones pertinentes comprobar que el nuevo esimalte posee un cocficiente de dilatacidn
15 0 20 unidades menor.

Existen una seric¢ de reglas, reglas de Seger, que nos indican‘tudles puedcn serias ope-
raciones a efectuar a fin de eliminar él cuarteado.

El cuarteado se puede eliminar modificando Iz composicién de.la pasta o bien ks del
esmalte. Por fo general se actia sobre ¢l esmalte, aunque en algunos ¢asos puede ser con-
veniente proceder modificando et soporte.

Si actuamos sobre el esmalte, podrd eliminarse el cuarteo si:

— Afiadimos mds arcilla 0 caolin.

— Anzdimos mis cuarzo.

— Aumentamos el porcentaje de compuestos de boro (fundentes).

"— Sustituimos tos fundentes que contengan sodio o patsio por otros que contengan
calcio, magnesio o cinc

— Aumentamos |1 temperatura maxima de coccion o ‘el tlempo de maduracicn,

= Lltilizamos materizles con grano mis fino, especialmente Ia silicc (cuarzo).

— Molemos el ‘esmalie mis finamente. -

— Aplicamos una ¢apa mis delgada de esmale.,

Hay que resaltar que cuando s¢ modifica aumentando o disminuyendo un compo-
nente dei esmalte, las propicdades del esmalte variarin, Por ello cuando se aumenta ¢l
porcentaje de fundentes es preciso afiadir o aumentar ¢l porcentuje de algin componente
refractario, a fin de que ¢f punto de fusién del esmalte se manlenga.

Tema. S5i se prefiere modificar I2 composicitn de la pasta (soporte) evitaremos ¢l
cuareo si:

— Disminuimos cl contenido en arcillz o caclin, o sustituimos parte de éstos por una arci-
lla mds grasa.

Afadimos mis cuarzo, o sustituimos parte de éste por materialcs que contengan cristo-
ballta (chamow). ' .

Disminuimos ¢] contenido en I'cldcspnto

Afadlmos campuestos que contengan calclo o magnesio.

Utillzamos cuarzo molido mis finamente,

Elevamos algo la temperatura de coccidn o su tiempo de maceracién

Si ¢! esmalte sc aplica sobre cl soporic bizcochado, aumentzrémos 12 temperatura de
coccinn def bizcocho. En ¢caso de que la pastz soporte sez vitriflcable sc'actuard al con-
trario, o sea, se disminuird 12 temperatura de bizcochado.

Generalidades.  Desgraciadamente no existe ningln compuesto o cOmponentc gue
produzez un solg efecto, siendo frecuente que al corregir un defecto aparezca otro.
Sin embargo, cs bueno tener presenics una serie de consideraclones. Estas son:

Los esmalies son mds reslstentes a fa comprestén (saltado) que a 1a tensién {cuarteado).
Una red de grietas finas y tupidas implica que el esmalte hz estado sometido 2 altas ten-

" slones. Cuanto menor sez ¢l nimcro de mallas menor serd 12 tensién.

Un esmalle sin cuarteaduras aumenta un 50 % su resistencla 2 los choques.

Un csmaltc cuarteado no reiine las condiciones sanitarias adecuadas, especialmente si
cl soporte es poroso, ya que permite la farmacién de colanlas de hongos, lcvaduras
y bacterias en las grictas y debajo del esmaite,

El cuartcado se distingue mds en esmalies claros que en los oscuros.

Se presenta mds en esmaites brillantes que en los mates ya que los primeros poscen
mayor cantidad de compuestos vitrlficados que los segundos.

Cualquler impurcza o cristalizacién cn el seno det esmalie facilita el cuarteado.

Es bucno anadir taico 2 los esmaltes, pero no en las pastas, y2 que en estas Gltimas redu-
cirfa 20n mds su contraccién.

Los esmaltes de baja temperatura que tienen como fundcntc cl plomo Henden a cuar-
tearse. .

Las pastas que poseen mis gdct 20 Y% de cuarzo libre {no combinado) tienden a cuartear
cl esmalte que se aplica sobre ellas.

El hicrro acclera la transformaclén de cuarzo en cristobalitz y &sta evita el cuartcado
en gran parte. Por tanto las pastas rojas tienden 2 producir menos cuarteo,

Es importante controlar el enfrizmiento, especlaimente a temperaturas inferlores 2 las
de templado y en las zonas ¢riticas situaclas por debajo de ésta.

El grosor de las piczas influye decislvamente en €l resultado, ya que la velocldad dc
enfrlamiento ¢s menor cuanto mids gruesa es 3 pieza y por tanto el rlesgo de cuarteo
es menof. (Por el contrarig, las piczas gruesas son mis susceptibles a la fisuracidn.)



CUARTEAMIENTO RETARDADO

Es el cuarieo que aparece transcurrido cierto tiempo después de extraer las piezas
del horno.

Causas. Por lo general 125 causas son de dos_tipos:

— Retraso en la contraccidin del esmalte.
— Absorclén de humedad por parte de |a pasia sopprie con 1z consiguienie expansion.,

Remedios. Cuando sc debe a un retraso en 12 contraccion del esmalte, se opera de
igual forma que se hiza en ¢l cuarteo.

Cuando las pastas utilizadas tienea tendencia 2 absorber humedad, se intentari utilj-
7ar csmaltes que una vez finalizada la coccién estén sometidos a una ligera compresidn,
con lo que se contrarrestard 12 expansién provocada por la dilatacidn de la pasia.

Pary eliminar |a tendencia de las pastas porosas 2 absorber humedad se puede afiadir

a éstas, wlco. Sin embargo, hay gue tener en cuenw que ¢l coeficiente de dilstacion de
L pasta seri 2un menor y por tano deberemos utilizar esialtes con cocficiente de dilata-
cidn también menor.

' SALTADO

S¢ conoce también por las denominaciones: descascarillado, desconchade, peiado,
escamado.

Deflnicién.  Es el efecto contrario al cuarteo. Es ¢l levanumicnto del esmalte pro-
ducido poria compresion que ¢l soporte realiza sobre €l

Diferenciaclién., Hay que diferenciar entre ¢l sahado propiamente dicho, produci-
do en la coccion y el saltado que tene lugar va antes de la coccion.

Causas. Aparece el saltado cuando el coeficicnte de dilatacion del esmalwe ¢s infe-
rior al de la pasta soporte. O sea, el soporte se contrae mds gue ¢l camalte.

Remedios. Cuando el saltado sz produce en la coccidn los remedios son los con-
trarios a los utilizados en el cuarten.
Evitarcmos ef saltado si modificamos fa compasicich del esmalte scgan:

— Disminuimos el porcentajc de arcillz o caolin.

~— Disminuimos el porcentajc de cuarzo o sustituimas parte de éste por maeriales gue
contengan cristobulita (chamota).

Disminuimos el porcentaje de compuestos de horo.

Sustituimos parte de fos fundentes que contengan caleio, m.:gnum 0 um.. PO OLros
que contengan sodio, potasio, plomo o barlo.

— Disminuimos 12 temperatura maxima de coccion o el tiempo de maduracion.

— Utilizamos materiales dé Branu mis grues..

— Se utiliza un esmakte menos molido o tamuzdo con un tamiv de menos malls,

En aguellos casos que sea mis Ficil Lambu la composicién de la pasta s¢ hard
seglin:

— Aumcniamos cl contenida de arcilla o sustituinios parte de la arcilla grasa pur caalin.

— Disminulmos el porcentaje 'de cuarzo. :

— Aumentamos 0 afadimos 1os porcentajes de leldespatos o tlco.

— Disminuimos los compuestos que contengzn caikcio 0 magnesio,

— Ultilizamos uny pasta que posca granulometrfa mds grucsz (especialmente el cuarzo).

-— Disminulmos la temperatura mixima de coccldn o el ticmpo de macemcion,

— En cuso de aplicar los csmalies sobre un soporte bizcochado, se disminuird Ia wempera-
wra de hizeochado siempre y cuanda éste no vitrifique. En caso deque ¢l bizencho
tienda 2 vitrificarse en parie ¢ totaimente, sc aumentard 12 temperatur de bizcochado.

SALTADO ANTES DE LA COCCION

Definicidn. Sctrata del levantamiento del esmalie, en pIilc:Ls mds © menos grandes,
-quedando la superficie del soporte visible y limia.

Causas. Entre las causas que pueden dar lvgar 2 este saltado tenemos:

-— Contamimcién del soporte por sustancias grasas, polvo o arena, lo que impide Fa Aja-
cion del esmalte,

= Contaminacidn del soporte por eflorescenclas de sales solubles o por formacidn en la
superficie ded esmalte de colanias de honges o levaduras, lo que lmbién Impide una
correcta adherencia entre esmalte y soporte



— Apiicacién defectuosa del esmalte, pot ser [a barbotina de esmalic demasiado espesa
o viscosa, fo que da lugar 2 la retencién de burbufus de alre cn su senao:

-— Apiicacién decl esmalte ¢n capa cxceslvamenie gruesa, )

— Aplicar el esmalte en barbotina demasiada diluida, lo que pravdcard que la superficic
del soporic crudo (no cocido) sc rehinche,

— Aplicar esmalics 2 soportes bizcochados a temperaturas demaslado clevadas y no utlli-
zar adhesivos o ligantes, .

— Aplicar esmaltes pobres en arcillas a soportes crudos y no utilizar. adhesivos.

— Apficar csmaltes sobre decoraclones muy sccas, ya que €stas actdan a modo de
poivo.

Remedios. El control de fas causas anteriores serd suficiente para eliminac la posi-
hilidad de este tipo de saltado, O sca, deberd procurarse mantener €l-saporte limpio,
esmaltar en capa delgada, no almacenar las piczas demasiado tiempa, utitizar adhesivos
y métodos de aplicacién 2decvados a la compuosicién del esmalte,

FISURACION
Tambhién aparcce denominado como rajado, venteado.

Definigién. Eslafractura brusca de la capa de esmalte y el soporte y de formz que
la apariencia de la pieza permanece inalterada. S6lo sc aprecian grietas como las del cuar-
1eado ¥ por lo general solo una.

Piferenciaclones.  Lafisuracion propiamente dicha se distingue de las roturas y de
las explosiones. Ambas estdn relacionadas ya que una explosion puede dar lugar 2 Iz rotu-
ra de la pieza v 10 mismo puede ocurrir con una fisuraclon cxagerada.

Causas. Algunas de las causas son debidas 2 [a coccidn mientas que otras son 2je-
nas a ési.
Entre fas causas ajenas a la coceidn tencmos:

— Trubujo defectunso de b arcilla. Puedce scr por:
¢) Humedecido excesivo de algunas partes de la pleza.
b} Estisado exagerado de Iz arcilla,
¢} Amusich demasiado prolongado, con o que la arcilla pierde sus propicdadces
phisticus. :
ef}  Espesor irregular de las purcdes.
e)" Junturas defecnosas,
S} Mala correcekdn de una piera defectuosa.
— Uiitrarcian de urcillas de gran encogido. )
— Unican de arciling demastado secas con otras hdmedas.
— Utitizar juntamente areitlas de gran encogido ton otras dg poco encogida.s
— Presencin de trozos de cal v otras particulas,
— Aplicacion de un esmalte a I pieza demasiado seca o demasiado caliente.
— Aplleacion de un esmalte de gran densidad a una sola de las caras del soporte.
— Sceado irrepular, domasiado ripido o que incurra on alguno de los fallos enumerados
en ¢l secado.

Fisuras debidas a la coccldn. Entre las principales tenemos:

— Cuccicdn demasiado ripida,

— Peso excesivo de ln pler o partes de éswa,

— Enfriamicntos demasiado rapidos en las weroperaturas de inversion det cuarzo.
— En generab todas aguellas gue aparecen al hablar de las roturas,

Remedios. Evitar todo aquello que pueda provocar algunos de los efectos enume-
rados aneeriormente. O sea, hay que intentar:

— ilizar con preferencia soportes alge porosos, ya que cuanto, mids denso es un seporte
mris tendencia posee a fisurarse,

— Utilizar pastis soporte con un mayor contenido en fundentes.

— Evitr soportcs gue tengan mis del 25 %, cn su compasicion, de carbonito de caldio.

— Vigilar los enfrizmientos a las iempertturas criticas.

~— En caso de udlizar soportes previamente bizcochados, usar curvas de coceiGn adecu-
das a ellos.

Genceralidades: Entre las consideraclones de tipo general ¢s bueno recordar:

-— Llas fisuraciones ticnden a producirsse mds en soportes esmaltacdos gue cn aguelios wtal-
. mente uniformes.
— las fisuraciones son mis probables en pastas de poci porosldad.
-— Las piczas grucsas son mis susceptibles de fsurarse.
— Las fisuras con bordes agudos y lineas curvadis son gencralmente debicdas a L coccion.
. — las fisuras preexistentes antes de la coccidn sc caracterizin por tener algo de esmalie
en su interior ¥ ser de lincas mds duras. O sea, no son onduladas.
— Las fisuras producidas por enfriamiento demasiado ripido presentan on piczas alarga-
das forma dc espiral v abarcan ¢l punto mds déhil.



ROTURAS

Deflnicién.  Es la descompaosicin de la picza en dos o mis trozos y de forma gue

el disefio original se ve afectado.

Diferenciaciones. Como ya se ha dicho, aunque las causas pueden ser comunces,

hav que distinguir entre 1as roturas ¥ [as fisuraciones.

Causas, Pueden destacarse las siguientes:

- — Contenido excesivo de humedad en 3 pieza cuando ésta sc somete a Ia coccidn, espe-
clalmente si es de paredes gruesas.

— Enfrifmiento demaslado ripide que provoca un chogue érmico.

— Descascarlliado exagerado que provoca l2 rotura de 1a pica.

— Presencia de granos gruesos cn ef seno del soporte.

— Deficicnte trabzjo del soporte.

— Aplicacitn dc esmaltes en capa exagerada,

Remedios. Si sc desea evitar 12 rotura es bueno:

— Un'secado lento y cuidadose de piezas ¢on parcdes gruesas © muy densas (sin casi
porosidad).

— Eliminar ¢l exceso de cuarzo libre o sustitulrio por owre menas molideo.

— Aumentar el porcéntaje de fundentes en ¢f sopotte a fin de obeener una mayor vitriflca-
cion y la inversidn dcl cuarzo ses menor,

— Aumentar el porcentaje de compuestos gque contengan sodio, pumm cilclo, cte

— Sustituir parte de las arcillas por otras cofas, ya que asf el soporte scrd mis fusible,

— Enlfriar ripidamente hasta las 900-950 °C a fin de que no pueda wencr lugar ba cristaliz-
cion del cuarzo v evitr, en parte, la inversidn del coarzo.

— Enfriar lentamente en aquelios intervalos dedtemperaturas correspondicntes a la inver:
sion del cuarza.

— Esmalur ¢n capa delgada yn caso de tener piczis grandes esmaitar uniformemente
por amhbas caras. '

EXPLOSIONES

Esenciatmente son reventones locales de ta superficie del soporte En algunos casos
pucden ser de tal envergadura que acarrean la total destruccién de la pieza.

Causas. Quizis Ias principalcs causas son:

— La presencia de granos gruesos de cal viva. Estos absorben agua y zumentan su amano
Yy pof \anto ejercen una presién sobre su-alrededot.

— Presencia de zonas himedas en ef interior de fa picza que se somete a cocclones sipi-
das. El agua ticnde a evaporarse, pero st la cocclén es ripida I3 superficie del soporte
ya s¢ ha sccado totalmente y cerrado sus poros, por anto el vapor de agua gue se des-
prende en su Interior se acumulz y ejerce una presfidn cada ver mayar. Finalmente ta
presidn del vapor de agua e5 superior a la resistencia de [a pieza y como resultado ésta
explata.

— Presencia de algunas sales, como ¢! sulfato de barclo, que tienden a desprender gascs
a clertas tempcraturas.

Remedlos.  Cualquier tratamiento que demaos a 1a arcilla a fin de eliminar 12 posibi.
lidad de existencia de granos gruesos de cal o de otras sales puede elimninar las probabiti-
dades de quc la pieza sufra explosiones. También bay que procurar no Incurrir en alguno
de los defectos enumerados anteriormente al habiar de fisuraciones.

Generalidades.

— 5i los granos de cal son pequerios los reventones sélo se aprecian a cortas distanclas.
— 51 los granos son inferiores 2 1 mm de didmetra no se producen.



AMPOLLAS

En algunas casos aparccen tamblén denaminadas par otros nombres <oma s6: pun-
teado, picaduras, burbujas, pinchado, sarpullidos, picos de aguja, hinchazones, motcado.

O sea, segin cl grado en que se presenta el defecto o segin Iz costumbre adquirida
sc denominan por niombres diversos y algunas veces confusos, y7 que se denominan con
un mismo nombre defecios distintos.

Definiclén. Esla aparlcién de burbujas, m4s o menos grandes, en la superficie del
esmalte, pudiendo aparecer reventadas 0 no. Se diferencian de (as hinchazones en que
las burbujas no se aprecian a distancias medias, a No ser que aparezcan ¢n gran nimero.

Causas. Por lo general se deben a burbujas de aire que qucdan retenidas en el seno
del csmalte, producidas, ya sea por el burbujeo normal det esmalte 0 por gases desprendi-
dos por ciertos componentes que no pueden desprenderse debido a una excesiva visco-
sidad de éste o por una intcrrupeion brusca de la fusién.

Entre fas posibles causas pueden resaltarse;

— Afreatrapado en la pasta debido 2 una mala etaboracién del sgporte ya sez por defecto
en 12 bogquilla de alimentaclén de barbotina o par un mal amasado.

— .Gases desprendidos por ciertos componentes clisicos, como son los compuestos de
azufre o de carbono; en fa pasta o en el esmalte.

— Aplicacidn de esmaltes con mucho espesor y de forma que queda aire atrapado entre
sus particulas.

— Aplicacién del esmalte por pulverizaciGn siendo &ste muy seco o utlflizando presiones
muy clevadas.

— Colocar plezas esmultadas en ¢l horno cuzndo éstas todaviz no estin suficientemenie
secas. (Especialmente en articulos de loza).

— Tempenttunr mixin de fusfon insuficicnie o tliempa de macericion demasiado corto,
con lo que cf burbujeo que caracteriza cualquicr fusién se interrumpe bruscamente,

— Effdumicnto demaslado lento, especialmente u altas tempentunis, con 1o gque se favo-
reeg la cristalizacicon de algunos de sus componentes, v en caso de que estos cristales
scan Iy suficlentemente grandes aparccerin pequenas ampollitas,

— Sobrecoccion del esmalte, de formit que al alcanzar una remperaturs superior 2 la pece-
saria para el esmalte, ésie sufre otras reacclones v en algunos casos hierve de nuevo
formindosc burbujas.

Remedios. Es necesario controlar cualquicer causa que, como las anteriores pueda
ar lugar al burbujeo, y tener en cucnta que se debe:

— Usar arcillas fimpias y alisadas v sin componentes azufmdos como son las piritas,

— Cambiar Ia composicion de s pasta o del esmalie a fin de climinac aquellos componea:
tes que tienden ul burbujeo.

— Usar ura pasta anasada mds uniformemente o con una maotiendit muds fina;

— Humedccer ligerzmente ¢l sopone anics del esmaltado,

— Utilizar suspensiones menos densas o aplicar ¢l ¢smalte en capa mis delgada.

— WYtitlzar esmaltes mas fluidos a la iemperatura maxima de coceion, utilzadae, ya s ana-
diendo mis funcentes o eliminando componentes refractarios.

~ Evitar la sobrecoccldn del esmahie.

— Utilizar una atmdsfera mds oxidante y evitar Jos combustibles que contengan azufre.

— En c2s50 de bicoccidn, usar blxcachos mds cocidos.

— Tener en cucntd que, las plezas gruesas se comportan de forma distinta a Ias delgadas,
durante la coccidn.

Gencralidades. Conviene tener presente quc:

— Las burbujas tienden a aparecer alrcdedor de la base de platos u otras pieras, 0 en aguc-
llas zonas cn las que ¢t esntaiie s¢ ha agrupado, yz, dumnte =i esmalado.

— Lns esmaltes brillantes transparentes deben hervlr durante mids tempa. Por el contra-
rio, los opacos y mutes son mis viscosos, precisindosc una mayor temperstura de
fusidn 0 un tiempo de maceracidén mayor.

— Los esmalics crudos ticnen mas tendencia a formar criteres y ampollas que los fritados.

— Los esmaltes 2 base de cinc o barto tienden a producic pegjuedios puntitas, precisando
un tiempo de maceracidn mayor o una tetnperatura maxima ligeramente mds clevada.

— Los esmaltcs con gran contenido en didxido de manganeso (marroncs) tlenden 3 pro-
duclr gases pues desprenden oxfgeno en fa coccidn, al igual que ¢l minio de plomo.

— Los esmalies a base de plomo son muy sensibles a la reduccion, por peguciia quc
€sta sea.

— Los crdicres con poraes cortantcs son debldos al desprendimlentao de gases en l2 sobre-
coceidn. En estos casos aunque sc someta la pleza 3 una segundz coceion ol defecto
permancce.

En caso dc querer aprovechar fas piezas con criteres o burhuijas, es preciso suavi-
zirlas previamente con piedra esmeril o similares y aplicar una scgunda capa de esmalte,
delgada, sobre la piera ligeramente calentada.



HINCHAZONES
Se denominan muchas veces como las ampoilas, o sea, ampollas, picaduras, pinchado.

Definicién. Es un abultamiento mds o0 menos grande que ticnen lugar en ias arci-
ltas o esmalies y dehido principalmente al desprendimiento de gases por descompuosicion
de algunc de sus componerntes o por efecto de fa ebullicidn det esmalte en su punta de

fusiéin,

Diferenciacién. Los abultamientos o hinchazones se distinguen de las denomina-
dus ampollas, por scr éstos defectos mis notorios que las ampollas. Las hinchazones, por
lo general s¢ aprecian a distancias medias mientras que fas ampollas y picaduras no se-
distinguen.

Causas. Ateniéndonas a los hinchazones, las ¢ausas pueden ser:

— Vitrlficaci6n cxcesiva del bizcocho, ya se1 por un elevado porcentaje de fundentes o
por una temperatura de coccién demasiado elevada.

— Vitrificacion prematura de fas arcillas, especialmente cuando existen grandes cantda-
des de jeldespatos.

— Utilizacidn de arcillas muy compactas, sin porosidad.

— Prescncla de materiaies piroplisticos, o sea, que se deforman con ¢l caloc

— Uresengla de bolsas de agua o zonas de gran humedad.

— Cochura reductiva de arcillas gque contienen sulfuros, restos de carbdn, carbonilia,
serrin, ete, con el consigricnte desprendimicnto de gases,

Remedios. Pucden destacarsc:

— Evitar las cocclones excesivas, no sobrepasando los 1200 °C sl 1as tierras del sopotte
conticnen clevados porcentjos de carbonatos. Ello es especialmente importante si
coexisicn conjuntamente carbonato de calefo y compucstos de hierro.

— Evitar 12 presencia de carbono, sulfuros u otras materlas orgdnicas. O sea, en general
todas aquellas que puedan descomponerse con ¢l calor,

— En aquellos casus en 1os que, premeditadamente se agrega a kas tierras serrn u otras
sustaneids, es preciso cocer con coccldn oxidante y sin Regar z la vitrificzcion.

— Sl Tas arcillas son demasiado compacs hay queraizdir algdin compuesto, coma ta cha-
moxka o la arcilla calelnada, que abra el poro.

— &i las areitlas no conticnen elevadas porcentajes de hicrro puede attadirse algo de
calcio a las arcillas,

— Si las arclllas conticnen materiules piropl isticos ¥ no es posible su eliminacién, éstas
clehen ser optimamente amasadas y mezctadas.

ONDULACIONES
Definicidén. La superficic del ésmalte aparece ondulada.

Causas. Entre las causas que 12 pueden provocar pueden cltarse:

— Supcrficie lrregular del soporte.
— Aplicacion incorrecta del esmalic (genemimente vibraciones),
- ‘Tempcratura de coccion demasiado alea.

Remedios.  Utilicar soportes de superficic lisa v cuidar de que no existan vibra-
ciones de ningin tipo © alteraciones del flujo ya sea por defectuoso funcionamiento de
molores o por presencia de incrustaciones en la maquinaria utilizada.

CLAPAS Y ARRUGAS

Denominaclones. Clapéado, desplome, plicgue, arrugas, agrumado, piel de naran.
ja, pict de serpientc,

Diferenclacién. Segiin el grado de notorledad en que aparecen se denominan por
clapas o arrugas.

Definiclén. Se denomina asi a las superficies de esmalte irregulaces en las que sc

amontona éste formando pequefios grumos y dejando a otras zonas con menos csmalte
{arrugas) o sin csmalwe (clupas).



de

Causas. Entre lus posibles causas pueden cltacse:

— Compostcion {ncoreectz del esmalte, ya s€a por tener excesiva teasion superficial, vis-
cosidad, carencia de poder humeciante, etc.

— Aplicacian del esmalte incorrectd, especiaimente sl se aplica por pulverizicion o centrl-
fugacién.

— Cap2 dcmasiado gruesa de csmalte,

— Granufometria excestvamente fina, ya sea por molienda prolongudd o por taimizacion
con tamices muy Nnos.

— Presencia de bolsas de aire en el soporie o en ¢l mismo esmalic por preparcion inco-
rrecta de dste 0 por coatener cumpuestas que desprenden gascs.

— Floculacién det esmalic 2l contacto con el soparte 0 con otra capa de ¢smalte

— Uso de¢ aguas muy duras (caa elevado contenidg en czlcia y magnesia).

— los pigmenios 0 csmaltes de baja-cublera son demasiado densos y actvan comp
potvo.

— Superficie del soporte grasienta o sucia por cxposicion de éste al polvo armmbiental o
pot presencia de sales solubles. También puede sec producida poe descuido en ¢l usa
de aparatns que usan materiasegrasicntas para su lubricacion.

— El esmalic tlega ya cuarteado al iniclo de la coccian, ficilitdndose [a formacidn de clu-
pPas O arrugas:

— La aplicacién se realiza sobre bizcochs poco cocldo o de porosidad irrcgulac

~— El sopore contiene demasiada arcilla refractarta 0 una granulométrfa exceslvamen-
te fina.

— Lz coceidn se realiza 2 temperaturas demasigdo bajas 0 con tiempos de macemeidn
cornos.

Remedlas. Como prsibles soluciones pueden destacarse Ja eliminacion de cualquice
los posibles defectos nombrados anterioninente, ¥ tencr €n cuenla gue:

— Afiadiendo mis fundenic a la base o 2l esmaltc s¢ aumerita et agarre ¥ se eliminu o
desplome. ‘

~— No wiifizar innecesariamente jos tamices muy finos.

~ Aumentar ¢f porcencaje de arcilla a fin de aumentar ef agarre del esmalte en seco des-
pués de sy aplicacién.

~— Udiizar fundentes con poder de humcctactdn, tal como los que contenen plomo. Poc
el contrario los esmaltes que contiencn estano pueden producir este defecto.

— Aplicar el esmalte con otros métodos,

— Disminuir ¢l grosor de capa apticada.

~— Aplicar ung primera capa de esmalie muy diluido o humedecer Higeramente la supceft-

~ cic del soporte.

~ Llimpiar cuidadoszmenie ¢l saporte

— Elcctuar un2 frotacién suave de la superficie de esmalie ya que de este modo s bpan
atgunas de los poros.

~ En esmalies que deben aplicarse con c2pa gruesa, atadir clera cantldad de bentonita.

— Afadir cofas 0 pegamentas al csmalie o aplicando una ligera ¢apa de &stos u 1a superfi.
cie del soporte.

~— Siclesmalte se cuarted ya en seco, hay que sustintir parie de fos componenes plisticas
por otros que no lo scan. (Pueden anadicse Tos mismos pero calcinados anterivrmentc.)

— El calentamniento demasizdo rapido de los esmaltes pycde dar lugar x este defecto.

~ Existen clertos eclementos quimicas como el eswaig, cl 6xida de aluminio ¢ e) de
magneslo que provecan el arrugado por posecs un elevadao coeficiente de tensitn
superficial, .

— Los harnices mate Auyen menos que los brillantes, por lo que deben aplicarse miis cul-
dadosamente ¥ unifprmemente.

— Eliminar los compuestos como ¢l feldespato y en general todos agueltios que producen
opacidad ya quc también avmentap iz viscosidad del csmalie.

— La carga del horno no debe esar apretujada y evidando de no cotocar picias grandes
cercy de los sopartes o cefractarios del harno.

— La-viscosidad del esmalte debe ser tal que permitz la salida de tas burhujis y ade-
mds quede una supecficie Jlisa y uniforme. La tensldo superficial debe ser nferlor a
300 dipasiem? micntras que 1a’viscosidad Oebe tencs un valor comprendido entre 300

y 27 000 polses.



ESCURRIMIENTO Y ENMARCADO

Denominaciones. Las dos dadas en el tiulo son las mis usadas.

Definicién. Aparece por excesiva fluidez def esmaile, 2 la temperatura dada, y de
forma yue éstc se agrupa en las zonas bajas o en los bordes de las piezas.

Causas.

— Composicign inadecuada del esmalte (con bajo punto de fusién o por poca tension
superhicial).

— Espesor cxcesivo del esmaite aplicado.

— Temperatura de coccién denfasiado alta o tiempo de maceracién mis que suficiente.

~— Utilizar barbotinas de esmalie con baja densidad o con débil viscosldad, con lo que
¢! enmarcado ya se produce en el momento de su aplicacion.

Remedios.

~— Bajur la termperaturz de coceidn o realizar ésta méds ripidamente.

— Aumcntar el punto de fusidn del esmalte incoduciendo en su composicién matcriales
tefractarios.

-~ Lhtilizar bizcochos menos cocldos.

— Reducir e grosor de capa aplicadu.

— Suprimir aquellas formas con bordes agudos sustituyéndolos por otros mis redon-
deados.

SUCIEDAD

Se trata de particulas, gencralmente refractarias, que aparecen en la superficie esmal-
tada de la picza cocida,

Para cvitarlas debe procurarse que los hornos estén barridos o sopladas anies de su
utilizacion, e intentar que el manejo del material esmaltado pero crudo sea lo mds cuida-
dos posible.

En otros casos pucde ser producida por las elevadas corrientes érnticas que aparecen
en el interior del homo durante la coccion.

CRUDO O RECOCIDO

En cstos casos aparecen efectas nombrados anterinrmente por lo que la apariencia
del soporie o su sonoridad nos asegurardn si se trata de una deficiente coccidn o de un
defecto causado por Otras causas.

Lz parosidad del soporie puede ser también una buena indicacién.

PERDIDA DE BRILLO

Aparece en‘squetlos casos en que deseando vna superficie brillante aparcce otra mate
0 satinada.

DESTRUCCION DE COLORES DE BAJO-CUBIERTA

Cuando ¢! colar del pigmento, engobe coloreado o esmalte usado debajo de otro, de-
saparece o se altera frecucntemente, las fGrmulas usadas no son las adecuadas ya que cf
esmalte superior solubiliza al inferior

Este fcndmeno se presenta frecuentemente con csmaltes que contlenen dxido de cine
o de alto porcentaje en ploma.

PERDIDA DE TRANSPARENCIA

Estc fendmeno es producido por fa formacion de cristzles en la superficic clel
csmalte,

Lo§ compuestos que tienden a producir cristalizaciones son €l 6xido de cing, el didxi-
do de thanio, el diéxido de clrconio, ¢l tribxido de diantimonio, el didxido de estano,
el fluoruro sodico y el fluoruro cilcico, entre otros de menar mportancia.

Los enfriamientos lentos del horno tienden a2 favorecer gste fendmeno.

CRISTALIZACION

Es Iz aparicién del fenémeno anterior en su grado mdximo. O sea, ¢s la formacion
de grundes cristales en [a supcrficie del esmalte.

Los materinles que favorecen 1a cristalizacion son los mismos que en el caso anterlor.
Sin embirgo, cabe resaltar que un alto contenido en alimina o calcio aumcenta la facilidad
con que s¢ presenti €l fenGmenao.

También lo fivorecen un enfriamiento lento (hasta los 850 °C) ¥ un tiempo de madu-
racion del esmalte algo prolongada.



VOLATILIZACION

Es Ia vaporizacion de muteriales a altas temperaturas,

En algunos casos ¢l resultado del fendmeno es muy tipico, pues con la volatilizacion
s¢ farman grandes burbujas en cl esmalte. Estas revientan cuando entran en contacto con
otro cuerpn, quedando éste tedido con el correspondiente colot. La picza de ta cual se
ha volatilizadao el esmalte aparece con una mancha intensa codeady por una zona casi sin
esmalte,

£ otros casos, el lendmeno ne se presenta con @ntd intensidad y sélo se aprécia una
menor intensidad cn ¢l color, una débil capa de ¢smalte, 6 un teiido de picras cercanis
de distinto color

En general, uno delos elementos gue mds Ficilimente presenuin volatilizaciones cs
¢l cobre. Este, en esmalies de plomo, va present volatilizaciones a temperaturas ligera-
mente superiores o los 1000 °C,

El plamo es otro de los elementos gue se volatilizan con facitidad. Un2 muestra
de ello es el aspecto brillante o satinado que presentan las superficies interiores de los
hurnos en los que suelen introduciese objetos esmaltados con este tipo de esmaltes.

El cohalio v el manganeso, aungue no se volatilizan ficilmente, tienden a producir
hurbujas, fo que puede dar lugar 3 volatilizaciones jocales como las menciondas anie-
riormoente

AHUMADO

El ahumado se preseni cuando un objeto csmaltado se ve recubierio con una delga-
da capa de humo, @ sea, los colores uparccen cono empaiados.

QJO DE PULGA \

n cuerpo y esmaite, donde encontramaos
de burbujas, con superficie cerrada

El esmalte vuelve parcialmente hacia atras
sobre el crate, pero en el enframiento rapid:
queda la huella de la explosién llamado

" ojo de pulga"

ola de aire hace erupcion provocando
yimiento del esmalte en una placa

Excesivo craquelado del esmalte



