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1. Descripcién del oficio:

El Carmen de Viboral se encuentra a una altura promedio sobre €l nivel
del mar de 2.150 metros, posee una extension territorial de 448km
cuadrados, el nimero de habitantes 40.968 (ltimos datos del DANE.
2006) en la zona urbana 22.945 habitantes y en la rural 18.023, su
temperatura promedio es de 17°C. La componen 57 Veredas. La distancia
desde Medellin por la autopista es de 62km, por Santa Elena 47km y por
las Palmas 56km.

Cuando los precursores de la ceramica en el oriente antioquefio supieron

que en El Carmen habia materias primas para su elaboracion se dieron en
la tarea de fundar en 1899 y 1901 las primeras factorias en dicha

poblacion. En adelante empleados y empresarios de €stas fundaron una

tras otra fabricas de ceramica, que convirtieron a la region en el mas
importante productor de losa del pais. Para 1950 ya existian més de 30
empresas, pero precisamente por esta época comenzé a decrecer el sector
por diversas causas como los altos costos de las materias primas,

desviacion de algunos excedentes a otras actividades, evitando la
tecnificacion y modernizacion de la maquinaria e incluso se habla del

poco apoyo gubernamental para la capacitacion de personal y para la

rebaja de aranceles aduaneros.

En 1970 el pintor Rafael Angel Betancour, ideo pintar vajillas
completamente a mano, permitiendo incrementar el valor percibido de las
piezas y por consiguiente su precio, estrategia que resulta exitosa y
rapidamente implementada por otros. En la actualidad quedan
escasamente tres talleres de aquel entonces: Artesanias el Dorado
propiedad del sefior Pedro Antonio Bello, El trébol del sefior Clemente
Betancour y Ceramicas el Triunfo del sefior Alberto Garcia y unos doce
relativamente nuevos, la mayoria con pequefia infraestructura, con
acepcion de Ceramicas Renacer que es la empresa mas tecnificada y la que
tiene més empleados en planta.

La principal caracteristica de la artesania de El Carmen es la loceria pintada
a mano, blanca en su base, fabricada con pasta cerdmica mediante procesos
de vaciado y torno de tarraja principalmente. Requiere de doble coccion una
para el bizcochado y otra para el esmalte.

Decorada con motivos florales en pocas ocasiones monocromaticos, su
paleta parte de los primarios y algunos secundarios. La decoracion se logra
con pinceladas espontaneas cortas, largas, gruesas y
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delgadas, con las que conforman ya algunas composiciones emblematicas de
su artesania.

2. Objeto:
Resulta importante para comunidades con el abolengo e identidad de El
Carmen en nuestra artesania, contar con el reconocimiento nacional e
internacional que otorga un Sello de Calidad y la Certificacion de Hecho a
Mano.

3. Producto documentado:
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3.1. Diagrama de produccion:
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3.2. Herramientas y Equipos

3.2.1. Tanques de decantaciéon

Son unos contenedores donde se purifica la arcilla, previamente desatada o
disuelta en agua mediante este proceso la arena y sustancias organicas
quedan en el fondo, por sedimentacion, es un proceso practicamente extinto
en la region, pero aun existe la infraestructura.

3.2.2. Molino de bolas

Utilizado para reducir a polvo la materia prima mediante la rotacion lenta de
un tambor que contiene bolas de material porcelanizado. Las paredes del
tambor estan recubiertas con adoquines de material también porcelanizado.

3.2.3. Filtro prensa

Es un separador de liquidos y so6lidos a través de filtracion por presion.
Utiliza un método simple y confiable para lograr una alta compactacion Un
filtro se compone de una serie de camaras verticales, yuxtapuestas y
acopladas.

El lodo liquido es bombeado a las cdmaras rodeadas por lonas filtrantes. Al
bombear la presion se incrementa y fuerza al lodo a atravesar las lonas,
provocando que los sélidos se acumulen y formen una pasta seca. La torta es
facilmente removida haciendo retroceder el piston que la comprime,
relajando la presion y separando cada una de las placas, para permitir que la
pasta compactada caiga desde la camara.

3.2.4. Hornos

Los hay bajo funcionamiento a carbon, gas o eléctricos, los hornos a carb6n
son estructuras circulares terminadas en cipulas, elaboradas en mamposteria
con ladrillos refractarios, posee varios atizaderos por donde el carb6on
calienta el horno y una puerta de acceso que es tapada con ladrillo y arcilla
en cada quema. El didmetro de estos varia segln las necesidades de la
empresa, normalmente los hay desde 2,5 mt2 en adelante. Son pocos los
talleres que aun hornean con carb6n la mayoria lo hace con gas.

Los hornos a gas son una implementacion técnica relativamente nueva, en su
mayoria son hornos de pequefia capacidad comparados con los de carbon.
Estos hornos pequefios son construidos en ladrillo refractario internamente y
laminas metalicas en su exterior, su forma es generalmente rectangular
curvada en los extremos laterales, la apertura del horno varia unos lo hacen
con una tapa en la parte superior y otros en frente.
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Eléctricos: Estos hornos pequefios son construidos en ladrillo refractario
internamente y laminas metalicas en su exterior, su forma es generalmente
rectangular curvada en los extremos laterales, 1a apertura del horno varia
unos lo hacen con una tapa en la parte superior y otros en frente.

3.2.5. Tornes:

Es una maquina que permite la elaboracion de piezas por centrifugado. El
mas usado en la region es el torno de tarraja o calibrador.

El torno de tarraja elabora piezas moldeadas, los moldes poseen la parte
externa de la pieza y mediante un brazo se genera el espesor o calibre de
pieza por la parte interna, el brazo lleva una cuchilla con la forma interna del
molde de yeso. Funciona con un motor eléctrico.

3.2.6. Tornetas:

Herramientas para decorar las piezas sirven como soporte para estas,
permite ir girandola sin estar en contacto constante y facilita el trazado de
lineas perimetrales.

3.2.7. Estuches:

Son unos contenedores usados especialmente en los hornos de carbon, se
elaboran en ceramica refractaria, generalmente de forma cilindrica, los hay
de diferentes didmetros. Son usados para resguardar y organizar las piezas
mientras se bizcochan o esmaltan, evitan que el calor la polucion estén
directamente sobre las piezas, generando unas sub camaras dentro del horno.

3.2.8. Castillos

Son unas estructuras en ceramica refractaria que permiten organizar las
piezas esmaltadas dentro de los homnos a gas y eléctricos. Consta de dos
tapas y tres columnas perforadas por donde se insertan unos pernos de perfil
triangular, que sostienen las piezas, estos también son en material refractario.

3.2.9 Placas

Son unas superficies rectangulares de medidas especiales para cada horno, se
usan para generar pisos o capas dentro de los hornos, necesitan de columnas
del mismo material refractario.
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3.2.10. Utensilios para esmaltes

3.2.10.1 Morteros: Tienen forma semiesférica, de paredes gruesas y estan
fabricados con porcelana o vidrio. Se emplean para moler y mezclar
materiales cerdmicos.

3.2.10.2 Tamiz y criva: Para filtrar los esmaltes y pastas liquidas. Estan
hechos con una maya de hilo metélico o de nylon. Hay muchos tipos de
tramas, con un nimero se indica la cantidad de huecos por pulgada: 40 a 60
para materias gruesas, 80 a 100 para esmaltes y materiales en polvo, 150 a
200 para esmaltes mas finos.

3.2.10.3 Balanza de precision o gramera: Para Pesadas muy exactas y
pequeiias. Desde centésimas de gramo a 50 gramos (normalmente). Son
necesarias espatulas pequefias o cucharillas para manejar las pequefias
cantidades.

3.3 Preparacion de la materia prima

La mayoria de los talleres estan usando pastas de la fabrica Corona,
unos pocos la compran de primera y otros usan algo que llaman retal
que es una material que les obsequian en esta fabrica, sin embargo
aun algunos pocos la preparan con arcillas y materiales de la region.

3.3.1. Elaboracién de pastas:

Para la elaboracion de una pasta para loza, requerimos los siguientes
elementos:

= Arcilla

= Caolin

= Cuarzo

= Feldespato

= Carbonato de calcio

= Silicato de sodio

= Agua
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Todos los componentes deben ser pesados de acuerdo a la formulacion
0 proceso que vaya a realizarse, después de su pesaje se lleva a un
tambor de bolas para ser molidos y homogenizados,

generalmente el tiempo de molienda es de unas 35 a 40 horas.

Los tambores utilizados para la molienda estan recubiertos en su
interior con adoquines fabricados con los mismos elementos de la
pasta, esta es llamada pasta de bolas o porcelanizada. Para el proceso
de molienda debe ser llenado hasta una tercera parte de su capacidad
interna con bolas porcelanizadas las cuales se encargan de hacer la
molienda.

Dependiendo de los procesos, estas pastas se utilizan, en

coladas para la fabricacion de piezas con formas complejas, para lo cual
se adiciona a esta un pequefio porcentaje de silicato de sodio.

Para el proceso del forjado sometemos a secado dicha mezcla hasta
darle consistencia s6lida, esta también puede trabajarse con el método de
rollo, placas o al torno.

3.3.2. Elaboracion de esmaltes:

Los esmaltes son fabricados por medio de calcinas o fritas a
temperaturas entres 900° y 1000° ¢. Los elementos utilizados para
estos esmaltes son:

El Caolin

Cuarzo

Feldespato

Carbonato de calcio

Borax

Borico

En proporciones variables dependiendo de cada formulacion.
3.3.2.1. La calcina o Frita:

Es un proceso que permite fundir los componentes previamente
mezclados, se hace en hornos especiales llamados fritadotes, es un
horno que debe precalentarse hasta llegar a la temperatura de fusion
900° a 1000° C, proceso que puede durar de dos a tres dias en el caso
de hornos a carbon, una vez se alcanza la temperatura ideal se carga
el horno con la mezcla de los componentes por una pequefia puerta
frontal del horno o algunos tienen una tolva en la parte
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superior, se espera que los componentes se fundan, en los casos en que se
carga por una puerta por ella misma se extrae el material fundido con unos
rastrillos especiales directamente a un tanque con agua y

posteriormente se vuelve a cargar con una pala por el mismo acceso.

Los que cuentan con una tolva superior poseen un vertedero inferior

por donde sale el material a medida que se va fundiendo y cae
directamente a un tanque con agua, se repite el proceso hasta

terminar con la mezcla preparada.

Tradicionalmente estos hornos funcionan a carbon, pero también

existen eléctricos, estan construidos con ladrillos refractarios, en los
hornos a carboén es necesario estar atizandolos constantemente para
mantener la temperatura. Una vez se enciende el horno no se puede
apagar hasta acabar con la mezcla, generalmente es un proceso

que dura varios dias las 24 horas.

Después de calcinar se somete el producto a molienda hasta dejarlos
completamente pulverizados, para este proceso se utiliza también el
molino de bolas, algunos talleres poseen molinos destinados
especialmente para cada uno de estos procesos. El tiempo de la
molienda es de aproximadamente 40 horas. Las temperaturas a las
que se queman estos esmaltes oscilan entre 1060° y 1100° ¢. hay que
tener en cuenta tanto los porcentajes de fabricacion de pastas como
de los esmaltes, para que haya una buena interaccion entre ellos.

Cuando los materiales estan granulados la molienda tiene tiempos
mas largos entre 35 y 40 horas, cuando se manejan materiales
impalpables puede oscilar entre 12 y 18 horas.

El tamafio de las bolas resulta determinante para una buena molienda,
generalmente se manejan tres tamafios que van desde 8 0 9cm de
diametro, aproximadamente el tamafio de una bola de billar, hasta los
3cm de diametro aproximadamente el tamafio de un limoén y una
medida intermedia. La variacion de tamafio evita dejar grandes
espacios vacios entre las bolas garantizando una molienda homogénea
y €n un menor tiempo.

3.4. Procesos generales de fabricacion
3.4.1. Elaboracién de moldes:

3.4.1.1. Moldes para vaciado y apreton:
10
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Se parte de un modelo de yeso, madera o arcilla, el modelo es un volumen
macizo que tiene la forma del objeto a fabricar. Se modela a mano, con
espatulas, hilos de corte o en ocasiones pueden usarse preformas de

moldes ya existentes. El modelo listo se impermeabiliza con goma laca y

se usa un aislante con jabon y apm entre otros para evitar que el yeso se
adhiera al modelo.

Dependiendo de la complejidad de la forma a copiar los moldes pueden ser
de una, dos, tres y mas piezas. Para dividir la forma se bloquean con arcilla
las partes que no se desean copiar y se construyen unas barreras o formaletas
con cartones o laminas de zinc, el espacio entre la forma y la formaleta debe
tener entre 3 y 4 cm como minimo, para los moldes de varias piezas es
necesario hacer unos ensambles hembra macho para garantizar un ajuste
preciso en la produccion. El secado de los moldes puede durar entre cuatro y
diez dias dependiendo del tamafio del molde.

3.4.1.2. Moldes para Tarraja:

El modelo se fabrica directamente en el torno partiendo de un disco de yeso
y se modela al revés con espatulas, papel lija y espuma, el modelo listo se
impermeabiliza con goma laca. Luego se funde encima otro disco de yeso
para generar el molde y se figura en la parte superior una forma escalonada y
conica que hara las veces de ensamble, se impermeabiliza con goma laca y
se funde otro disco de yeso y cemento que servird como soporte de los
moldes en la produccion, este recibe el nombre de anillo. Con los moldes
desmontados del torno se elaboran la matrices para producir series de
moldes, esta también son elaboradas en yeso, generalmente son de dos
piezas.

3.4.2. Proceso de Moldeado:
3.4.2.1. Elaboracion de piezas por colado y vaciado:

Se utiliza la arcilla en estado liquido (barbotina).

Para reproducir una pieza se cierra el molde atandolo con bandas de caucho,
asi la presion de la barbotina no lo abre. Se vierte 1a barbotina en su interior
hasta llenarlo.

El yeso absorbe parte del agua de la pasta de colado, endureciéndola, este
efecto se produce en la pasta que esta en contacto con el yeso, produciendo
el grosor deseado, entre mas tiempo este lleno €l molde mas grueso queda el
calibre, el grosor normal esta entre Sml —8ml algunas piezas pequefias
pueden tener hasta 3ml como minimo. Hasta obtener el calibre deseado es
necesario estar llenando el molde con barbotina, pues el

11



Referencial Nacional de la Ceramica
Capitulo cerdmica decorada a mano
Municipio Carmen de Viboral
Departamento de Antioquia

MEJORAMIENTO DE LA CALIDAD Y CERTIFICACION DE LOS PRODUCTOS DE ARTESANOS
DE TRECE COMUNIDADES UBICADAS EN LOS DEPARTAMENTOS
ATLANTICO, ANTIOQUIA, BOYACA, CALDAS, CAUCA, CHOCO, SANTANDER, SUCRE, CAUCA Y VALLE DEL CAUCA

proceso de absorcion de agua reduce el contenido y debe permanecer
siempre completamente lleno.

Cuando el calibre se obtenga debe vaciarse la barbotina excedente, proceso
que se denomina drenar, simplemente invirtiendo el molde. El molde
generalmente permanecera invertido para que escurra la barbotina
completamente y se abrird cuando la pieza haya obtenido dureza de cuero.
Posteriormente se procede al pulido de la pieza, con una herramienta de corte
se retiran las rebabas y huellas de uniones en los moldes, luego se pule con
una esponja humeda, procurando hacerlo siempre en un solo sentido.

Luego se deja secar totalmente en una estanteria. Las piezas durante el
secado siempre deben estar colocadas sobre superficies de madera,
normalmente sobre tablas largas que sirven adicionalmente para
transportarlas de un lugar a otro.

3.4.2.2. Elaboracion de una pieza por el sistema de forjado:

En un molde de yeso, a la mitad de su capacidad, se cubre con pasta mas
solida que hiumeda, sin que recoja aire en el fondo; luego pasa al torno de
forjado. El molde se introduce en un anillo que esta sobre €l cabezote del
torno previamente centrado y pegado.

Para determinar el grosor de la pieza, el torno cuenta con una palanca cuyo
desplazamiento es graduable, recibe el nombre de calibrador. La forma
interna de la pieza es dada por una ldmina metalica con la forma del perfil
interno del objeto y recibe el nombre de Tarraja. La tarraja se fija en el
calibrador.

Con el torno en movimiento, se procede a bajar el calibrador, presionando la
tarraja sobre la pasta que se deposité dentro del molde, con el dedo pulgar se
ayuda a dar forma y retirar el sobrante de pasta, una vez el calibrador llega a
su tope se esparce un poco de agua para mejorar la textura y para terminar se
recorta a ras del molde. El molde es retirado del torno y puesto a secar, el
secado dentro del molde dura media hora aproximadamente, después de
extraida la pieza del molde el secado continua hasta obtener el estado de
cuero. El secado se hace generalmente sobre tablas de madera.

Una vez seca se pule, proceso que se efectlia nuevamente en el torno, al que
se adapta una herramienta de yeso con la forma interna de la pieza, recibe el
nombre de pulidor. El pulidor debe estar centrado y pegado.

El pulido se hace con la pieza bocabajo, el torno debe permanecer girando
para redondear el borde con un buril y homogenizar la
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superficie con una esponja himeda inicialmente y finalizar después con una
seca. Pasa a un secado final antes de llevar al horno.

Un anillo: Es un soporte donde se introduce el molde para hacer el proceso
de moldado.

3.4.3. Procesos de Coccion o0 Quema

3.4.3.1. Quema de biscocho:

Cuando las piezas tengan un aspecto tizoso y de color blanco, estan listas
para llevar al horno.

Con el animo de optimizar el espacio dentro del horno, debe comenzase
separando las piezas por tamafio para distribuirlas en el horno.

3.4.3.1.1. Bizcochado en horno a gas:

Dentro del horno se organiza una estructura con pilotes y placas, para
generar pisos en donde organizar las piezas. Algunas se introducen
encarradas, cuando el disefio de la pieza lo permite, generalmente un
maximo de seis para no exceder en peso y deformar las piezas durante la
quema.

El proceso de quemado, comienza por precalentar el horno a baja
temperatura por un lapso de dos horas aproximadamente, para luego
aumentar la temperatura paulatinamente cada quince minutos, hasta alcanzar
una temperatura que oscila entre 1.100° y 1.200° de acuerdo con la dureza
de la pasta, la temperatura se mide con un pirémetro.

Cuando el horno alcanza la temperatura ideal, se apaga y deja enfriar por un
periodo de 12 horas antes de descargarlo, este cuidado permite evitar
posibles roturas por los cambios bruscos de temperatura.

Es aconsejable descargar €l horno primero desde el tendido de encima y
esperando que se enfrienlas piezas entre tendido y tendido hasta terminar
con la descarga.

3.4.3.1.2. Bizcochado en horno de carbén:

Para la quema en estos hornos se utilizan unos contenedores llamados
estuches, elaborados en arcilla refractaria, tienen forma cilindrica u ovalada.
Dentro de los estuches se organizan las piezas una sobre otra hasta llenarlo,
en el interior del horno se organizan los estuches uno sobre otro generando
columnas, que pueden llagar a tener hasta 3mt dependiendo del horno. Entre
estuche y estuche se acostumbra colocar arcilla para procurar una junta
hermética. Las columnas deben quedar separadas entre 10 y
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15cm de las paredes del horno y para circular el calor entre columna y
columna, una distancia de 3cm aproximadamente o que pase la mano entre
ellas.

Cada hogar tiene una mirilla conectada a un estuche con los test de
temperatura que generalmente son una muestra del material o feldespato,
cuando este se funde ya esta la quema lista. Otro recurso es el pirdmetro, que
es un recurso mas exacto. Los hornos de carbon tienen varias mirillas en su
perimetro, esto permite tener el control de la temperatura sobre varias zonas
del horno en busqueda de homogeneidad. El horno se calienta lentamente
hasta llegar a los 300° — 350°C para evaporar el agua que pueda tener aun
contenida la pasta, corresponde aproximadamente a un periodode 5 a 6
horas, después se acelera en calentamiento hasta llegar a los 1080° C.

3.5. Acabados de la pieza artesanal
3.5.1. Decoracion:

La decoracion es aplicada a mano con pinceles de pelo o espuma. La técnica
recibe el nombre de bajo esmalte, pues posterior al decorado se da un bafio
de esmalte en toda la superficie.

Las pinturas utilizadas en este proceso son pigmentos ceramicos para bajo
esmalte a base de agua, estos pigmentos pueden soportan temperaturas hasta
1.200°C.

La pintura después de aplicada queda vulnerable, porque la “volatilidad” del
material y debe procurarse no tocar con la mano porque se borra o corre, es
recomendable que la pieza decorada seque durante dos horas antes de
esmaltarse.

Las decoraciones mas tradicionales son florelba, aleli, violeta, viboral,
huerto, mayoral, peras, duraznos, Saul, etc.
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Pensamiento

Viboral

Mayoral

Saul
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Primavera

Flor Elba

3.5.2. El esmaltado

Se hace tomando la pieza con una pinza disefiada para este proceso, se debe
sumergir y extraer inmediatamente la pieza del tanque de esmalte. Este
principio recibe el nombre de inmersion y es €l mas cominmente usado en la
region. Otros procesos son por aspersion.

Luego de esmaltadas, a algunas piezas se debe limpiar el esmalte de 1a base o
peana con una lona himeda, generalmente a piezas grandes o que van a
quedar sobre placas directamente esta evita que se pegue o dafie cualquiera
de las dos. Los platos van encasillados, antes de llevarlos al horno, los
pernos de estos castillos solo sirven para una o dos mas maximo

3.5.3. Quema de esmalte
3.5.3.1. Esmaltado en horno de gas:

Es un proceso que requiere cuidados al cargar el horno, se colocan pilares y
luego placas encima, la altura depende de las castillos que se vayan a ubicar,
las piezas esmaltadas se colocan una a una evitando al maximo el contacto
de unas con otras, se separan por tamafios iguales, algunas piezas se pueden
colocar sobre las placas directamente cuando son altas y las mas planas
como platos van organizadas en castillos.

Al terminar de cargar el horno, se tapa y enciende, se hace un
precalentamiento por media hora y luego se lleva a el calor definitivo hasta
que suba a la temperatura que se requiere para este proceso se mide con
pirémetro hasta llegar a una temperatura de 1.100° a 1.130°, el tiempo de
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horneado es de 8 a 10 horas.
3.5.3.2. Esmaltado en hornos de carbén:

Se usan igualmente estuches de diferentes tamafios, este proceso se llama
encajonado, las piezas se organizan verticalmente separandolas con pernos.
Los estuches poseen orificios que permiten sostener los pernos horizontales
y apoyar los platos en su interior.

Dentro del horno se esparce polvo de bizcocho sobre el piso para luego 1r
colocando los estuches uno sobre otro dando vuelta alrededor del horno y asi
sucesivamente hasta terminar la carga. Los estuches perimetrales deben
quedar entre 10 y 15¢m separado de las paredes del horno y entre columnas
el espacio suficiente para que pase la mano, esto permite que circule el calor
por todo el horno. En las mirillas se coloca una pieza esmaltada y un cono
para controlar la temperatura que debe llegar a los 1050° C.

4. Defectos menores admitidos

a. Rastros de soportes y pernos.

b. Aparicion de pequefios poros o Pinjol o puntos escasos de esmalte, se
acepta un porcentaje igual o inferior a 4%.

¢. Colores suavemente regados.

d. Peanas sin esmalte.

5. Determinantes de calidad e inspeccién de procesos

5.1.Materia prima
o Compatibilidad de la pasta con el esmalte
e Control de los componentes.

5.2. Proceso productivos:

= Tornos calibrados y centrados.

* Homogeneidad en los espesores de las piezas elaboradas en
torno de tarraja y por el proceso de vaciado.

» Molduras para colado siempre llenas mientras logra el
espesor.

= Piezas sin fisuras o depresiones.

®» Molduras limpias, sin defectos de ningin tipo como
perforaciones y uniones imperfectas de las partes.
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* Hornos con uniformidad de temperatura en todo su espacio,
evitar la variacion de los quemadores. Pirometro y termocupla
en perfecto estado.

= Piezas quemadas deben tener timbre al ejercer percusion sobre
ellas.

5.3. Acabados
e Productos terminados libres de basuras.
e No deben existir huellas del pulido como el papel de lija.
o Piezas sin descascare, que es basicamente desprendimiento de
capas de esmalte, principalmente ocurre en los bordes.
e Piezas sin craquelado, que son fisuras en el esmalte.
o Homogeneidad en el color.
e Diferencia de tamafio entre piezas.

6. Empaque:
Solo unos pocos de los artesanos poseen empaque disefiado especialmente
para sus productos, sin embargo las vajillas deben empacarse con cartén o
varias capas de papel entre pieza y pieza, ordenadamente dentro de una caja
de carton.

Para el embalaje es recomendable introducirlos en guacales de madera.

7. Glosario

e Anillo: Es un soporte donde se introduce el molde para hacer el proceso de
moldado.

o Arcilla: Tierra finamente dividida, constituida por agregados de silicatos de
aluminio hidratados, que procede de la descomposicion de minerales de
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aluminio, blanca cuando es pura y con coloraciones diversas segun las
impurezas que contiene

Bizcochado: Proceso por el cual se cocina la arcilla para obtener dureza y es de
caracter irreversible.

Borax: Sal blanca compuesta de acido boérico, sosa y agua, que se encuentra
formadaen las playas y en las aguas de varios lagos de China, Tibet, Ceilan y
Potosi, y también se prepara artificialmente. Se emplea en medicina y en la
industria.

Borico: (De borax). o V. acido ~, anhidrido

Buril: Instrumento de acero, prismatico y puntiagudo, que sirve a los grabadores
para abrir y hacer lineas

Calcinas: Reducir a cal viva los minerales calcareos, privandolos del &cido
carbonico por el fuego.

Calibrador: Es una palanca sobre un soporte que al bajarla tiene un tope que es el
que determina el grosor.

Carbonato de calcio: Es un compuesto quimico, de formula CaCO3. Es una
sustancia muy abundante  en la naturaleza, formando rocas, como componente
principal, en todas partes del mundo, y es el principal componente de conchas y
esqueletos de muchos organismos (p.ej. moluscos, corales) o de las céscaras
de huevo

Castillos: Herramienta que permite ordenar y acumular sin que se peguen las piezas
durante la quema de esmalte.

Centrifugado: Principio de produccion logrado al girar una pieza o componente en
su propio eje.

Craquelado: Condicion de los esmaltes en la que presenta fisuras en el esmalte.
Cuarzo: Mineral formado por la silice, de fractura concoidea, brillo vitreo, incoloro,
cuando puro, y de color que varia segin las sustancias con que esta

mezclado, y tan duro que raya el acero.

Descascare: Desprendimiento de capas de esmalte.
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Dureza de cuero: Estado en el secamiento de una pieza de arcilla o pasta, en el que
es apenas posible introducir la ufia.

El Caolin: Arcilla blanca muy pura que se emplea en la fabricacién de porcelanas,
aprestosy  medicamentos.

Esmaltes: Barmiz vitreo que por medio de la fusion se adhiere a la porcelana, loza,
metales y otras sustancias elaboradas

Estuches: Contenedores en ceramica, que sirven como herramienta protectora de las
piezas durante la quema en hornos de carbon.

Feldespato: Nombre comin de diversas especies minerales, de color blanco,
amarillento o rojizo, brillo resinoso o nacarado y gran dureza, que forman parte de
rocas igneas, como el granito. Quimicamente son silicatos complejos de aluminio
consodio, potasio o calcio, y cantidades pequefias de 6xidos de magnesio y
hierro. Entre los feldespatos més importantes estan la ortosa, la albita y la
labradorita.

Fritas: Composicion de arena y sosa para fabricar vidrio.

Fundir: Derretir y licuar los metales, los minerales u otros cuerpos solidos.

Fusion: Accion y efecto de fundir o fundirse.

Granulados: Dicho de una sustancia cuya masa forma granos pequefios, pero
palpables.

Impalpables: Que no produce sensacion al tacto.
Loceria: Fabrica de loza o vajillas.

Matrices: Molde en que se funden piezas de yeso que han de ser idénticos y son
también moldes. ||

Mirilla: Pequefia abertura circular que poseen los hornos, por la que se controlan la
quema.

Molienda: Accion de moler o triturar los componentes de las pastas o esmaltes hasta
dejarlos impalpables.
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Pasta: Masa compuesta de arcillas y componentes quimicos dosificados de acuerdo
al requerimiento de la produccion.

Peana: Base de piezas en ceramica, que consiste en un relieve que sirve de apoyo.
Pernos: Secciones de varilla triangular elaborados en ceramica de alta dureza.
Pigmentos: Materia colorante que se usa en la pintura.

Pilotes: Postes o columnas en material refractario.

Pinjol: Poros o puntos escasos de esmalte sobre las superficies.

Pirémetro: Instrumento para medir temperaturas muy elevadas

Refractario: Dicho de un material que resiste la accion del fuego sin alterarse.
Silicato de sodio: Es un quimico basico de multiples usos en la produccion de

detergentes, aditivos de jabones, limpiadores de metal, agentes a prueba de fuego,
solventes adhesivos, materiales de cemento secados, pinturas, revestimientos de

cables eléctricos, clarificadores de agua, y un nimero de agentes adhesivos
usados para adherir cosas como madera enchapada, tableros, pavimento y hojas de
metal. Otro uso importante es en la manufactura de catalizadores basicos de
silicato, gel de silicato.

Tambor: Contenedor usado para moler.
Tarraja: Cuchilla que sirve para calibrar los espesores de piezas elaboradas en torno.

Termocupla: Una termocupla béasicamente es un transductor de temperaturas, es
decir un dispositivo que convierte una magnitud fisica en una sefial eléctrica.

Tolva: Caja en forma de tronco de piramide o de cono invertido y abierta por abajo,
dentro de la cual se echan cuerpos para que caigan poco a poco entre las
maquina.

Vaciado: Es un procedimiento para la reproducciéon de piezas. Se consigue
aplicando al modelo pasta liquida se pueden conseguir tantas copias como se
desee.
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