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Justificaci6n de la Propuesta 

INFORME GERNERAL SOBRE ESTADO DE HORNOS PARA CERAMICA EN EL 
DEPARTAMENTO DEL HUILA 

Una vez realizada la visita y reconocimiento a las a cada uno de los talleres de los 
artesanos participantes del Programa Asesoria Tecnica patrocinado por Artesanias de 
Colombia para las Cadenas Productivas del Huila, en este caso en el oficio de la 
Cerc\mica en los tres Municipios que caracterizan la Cer�mica del Huila, 
Tenemos la siguiente apreciaci6n: 

Par \radici6n los artesanos quemaban o bizcochaban sus productos en homos de 
lei'ia que eran y en algun son en la actualidad muy rudimentarios, de acuerdo al tipo 
de producto que elaboraban artesanalmente y no tenian mucha exigencia en el 
tenninado y la calidad de/ mismo, la mayoria de /os productos como Cacharros, 
Chivas, Plazas de Toros, Bohfos, Estatuillas de San Agustin etc, realizaban las 
quemas de biscocho entre 800° c y 900°c los que luego eran pintados en fri6 con 
Vinilos o Esmaltes en Fct6, otros coma el Neme que son compuestos Volatiles ya que 
estos estan combinados con Trementina. Brea y disueltos en Gasolina. 

Con el tiempo, luego de presentarse una serie de inconvenientes ( como en el Medio 
Ambiente, Deforestacl6n de Bosques etc) por el uso discriminado de la lei'ia, luego se 
empresaria a usar el carb6n vegetal pero con el tiempo igualmente surgi6 el 
inconveniente del media ambiente. esto ha llevado a que el artesano comience a 
mirar otras posibilidades de usar otro tipo de homos, adquiriendo homos electricos 
pero con el tiempo no le era rentable par el consumo elevado de energia, y el costo 
de de su producto aumentaria, to que les llevo a adquirir homos a Gas, los que 
podemos contar en Nelva ( 6 tlomos) y en Pitalito ( 2-3). esta nueva propuesta esta 
en cierta fonna esta beneficiada por la instalaciones de red por Gas Natural Colombia 
ofrece. 

Ante esta nueva propuesta de Homos a Gas hemos encontrado los siguientes 
inconvenientes: 

1. No tlay el suficiente conoclmiento y manejo del gas.
2. No hay el conocimiento apropiado para eJmanejo y uso del homo a gas.
3. Los homos no estan construidos para las exigencias del Proceso Ceramico.
4. Los homos no estan construidos en forma adecuada para el cargue y descargue
despues de realizada la quema.
5: Los. h'omo no ·est an calibrados C01Tectamente en su camara int em a la que hace que
la temperatura ·no sea homogenea en ·los niveles intemos de la camara encontrando,
asi que en la parte inferior hay mayor temperatura que en la media y en muchos
casos baja temperalura en la parte superior, este inconveniente no nos permite tener
una quema hamogenea 'I paceja 'I no asegucac en buen cesultado en la quema del
esmalte .por ejemplo
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6. La misma construcci6n fisica del homo no es la mas tecnica.
7. Al hacer uso de estos de equipo en estas condiciones nos pennite deducir que
realmente no hay un conocimiento correcto del Proceso Ceramico.
8. La construcci6n y ubicacl6n de los quemadores les hace fatta estudio

An\e esta selie de inconvenien\es y an\e la necesidad de\ Hui\a al per\enecer a 
Cadenas Productivas podemos sugerir las siguientes recomendaciones para la 
construcci6n de Homos a Gas. 

1. La construcci6n de los homos a gas la debe realizar un Experto o Tecnico en
Construcci6n de Homos a Gas.
2. La entidad encargada en la construcci6n de los mismo debe dar garantia del
prooucto, capacitaci6n y/o asesorias por el tiempo que sea requerido, esto es muy
importante ya que para el artesano es importante contar con un equipo apropiado
para su oficio y le garantice su trabajo, ya que por su situaci6n y condiciones
econ6micas no puede e.xperimentar con su trabajo lo que le ocasionaria perdidas a
muy altos costos.
3. El homo debe estar calibrado de acuerdo al tamano intemo de la camara para
obtener una temperatura homogenea, sea para quema de biscocho o quema de 
esmalte.
4. Su construcci6n debe estar de acuerdo a las necesidades de los artesanos en
relaci6n, a su capacidad de producci6n.
5. La construcci6n del homo debe tener ciertas condiciones ergon6micas de acuerdo
a los estandares o promedios de alturas de las personas y de acuerdo al tamano del
Homo, esto nos lleva a tener en cuenta si es carga superior o de carga frontal.
6. La distribuci6n y ubicaci6n del numero de quemadores deben estar de acuerdo al
tamano intemo de la camara y de la estructura del mismo, el tipo y ubicacion de
material refractario usado para su construcci6n.
7. Los quemadores deben tener una buena elaboraci6n. manejo y distribuci6n para la
combinaci6n de aire y gas para obtener la llama azul que es la requerida para este
tipo de homo y funci6n.
8. Cuando el artesano o ceramista adquiera esta clase de aquipos debe tener
asesoria y conocimiento del equipo que esta adquiriendo.
9. Es importante tener en cuenta la ubicaci6n y distancia de la toma de la red hacia
homo, para utilizar las instalaciones de la tuberfa adecuada en el material y el 
diametro de la misma.-
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Los homos de gas que se tienen en conocimiento hay en uso Neiva y Pitalito, pero su 
utilizaci6n no es la mas adecuada ya la calida del producto por ahora no es muy 
exigente, 
Tenemos que gran parte de Pitalito y San Agustrn actuarmente utilizan homos a rena 
muy rudimentarios que construyen con ladrillos de construcci6n y el tamai'\o y la 
forma del homo esta hecho de acuerdo a la cantidad de productos quemar, ante esta 
prob\ema\ica se hace muy necesano que \os artesanos tengan una apropiada y 
correcta asistencia en el conocimiento, manejo y uso del homo a gas para la 
Ceramica, es importante esta recomendaci6n para el proceso ceramico ya que el 
Huila perteneciente a Cadenas Productivas es necesario que inicie a tecnificarse en 
equipos para la Ceramica y poder asi tener control de calidad y aumentar la 
capacidad de Producci6n Ceramica. 

Esperamos que las anteriores sugerencias sean de ayuda para tener en algun tipo 
de asistencia en esta area programada para el Huifa 

atte 

Diego Antonio Ai'iez 
Cartos Alberto Calvache 
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1. Introducci6n

En la producci6n de homos ceramicos uno de los items para tener en cuenta en el proceso 
de quema es la adecuada combustion que realiza el gas con el oxigeno la cual esta 
detenninada en muchos de los casos por el tipo de quemador utilizado en el homo, sabemos 
por experiencia que muchos de los quemadores existentes no son los mejores y que en 
muchos casos las falta de experiencia de! artesano complementa los errores y fallas en el 
procesos. 

Otro aspecto a tener en cuenta son las areas libres de trabajo pues los homos encontrados en 
el departamento del Huila son muy pequenos yen la mayoria de los casos el artesano hace 
caso omiso a respetar los sistemas adecuados de carga del homo por lo cual la temperatura 
no es uniforrne yen muchos de los casos los procesos de quema son mal realizados, si se 
maneja un concepto claro en la construcci6n de! homo se deberia respetar entre 5 a 10 
cm. De area libre alrededor de la zona de carga para que el aire y el calor circulen de
manera uniforme dentro del homo, si fueramos honestos en un area de carga libre de 30 0
35 cm. Es muy poca la producci6n que podemos posicionar de forma adecuada.

Se recomienda a los artesanos estudiar los paquetes de fotocopias que los asesores les 
entregan en los cuales a nivel grafico y escr:µo se muestran los diferentes tipos de 
sistemas de carga y las diferentes tipologias de· homos existentes . 

. Ta�bie� �� r�comien�a. la asiste!'cia .tecnica a fos productores de hornos para que 
ajusteri sus'·diferencias tecnicas y mejoren asi las fallas encontradas. 



2. Antecedentes

Las diferencias entre productores de homos son tan claras que con solo ver el producto se 
puede definir el productor sin falla de error, ademas si tenemos en cuenta que el mercado 
de producci6n de homos ceramicos esta limitado a un maximo de diez productores 
diferentes, nos queda claro que no hay mucho de donde escoger.

Desafortunadamente el nivel de conocimiento de cada uno de estos productores varia y asi 
mismo sus conceptos tecnicos en donde cada uno de ellos reza por su verdad sin tener 
encuesta al cliente como su principal objetivo, ademas otro aspecto grave es que el 
productor solo le interesa vender y en ningun mornento se dedica a dar garantia ni mucho 
menos una inducci6n sobre el equipo vendido, lo cual es muy requerido pues no es tan facil 
manejarlos y estos equipos requieren de cuidado 

3. Contexto

En el Departamento del Huila la producci6n se a realizado en homos de leiia donde las 
consecuencias tanto ambientales como en la producci6n han sido siempre evidentes, es 
necesario comenzar a tornar medidas para el mejoramiento de la producci6n si se quiere 
mejorar todos los procesos de comercializaci6n y por ende mejorar la venta lo cual 
repercute en el nivel de vida del artesano en forma directa. 

Las temperaturas de quema en los homos de lena son muy bajas lo cual no perrnite adquirir 
a la pieza ceramica el nivel de dureza requerido, en muchos de los casos las piezas qued�n 
crudas, dentro. pel proceso·ceramico se maneja una constante donde el bizco�ho se q4em� . · · · .. 
alrededor de. los 950 grados temperatura adecuada en la cual la dureza y la absorci6n son.
casi perfectas lo cual se puede lograr con facilidad en homos con combustion a gas. 

Ademas estos homos permiten diferentes tipos de procesos en los cuales los artesanos 
deben incursionar para comenzar a ampliar sus niveles productivos experimentando nuevas 
lineas de productos y generando nuevos mercados. Si el artesano no diversifica y sigue 
trabajando con los misrnos productos tendra que aceptar la competencia y los bajos 
prec1os. 



4. Obietivo General

Por medio de prototipos reales mostrar a los grupos artesanales la manera adecuada de 
construir instalar y manipular los diferentes sistemas de combustion en los homos a gas 
para procesos ceramicos orientados a hacer mas eficiente la producci6n e incrementar valor 
agregado al producto. 

s. Obietivos Especificos

• Ampliar la mentalidad del artesano hacia nuevas formas y sistemas de
combustion.

• lncluir al artesano de forma directa en la construcci6n de los homos y ampliar
sus conceptos tecnicos acerca del proceso.

• Crear conceptos de seguridad industrial y mantenimiento de los homos para
que el artesano los pueda realizar.

• Hacer que el artesano adquiera experiencia de fonna practica guiandolo pero
permitiendo que el realice el trabajo.

• Definir los equipos necesarios para la producci6n ceramica.
• Crear un compendio de informaci6n con los proveedores nacionales e

internacionales de los productos y equipos disponibles en el ramo de la
ceramica. .,:

• Definir los procesos adecuados por medio de soluciones a corto mediano y
largo plazo.

• Generar procesQs de. �prendizaje y formaci6n para la apropiaci6n de la nuev� .
teoria.

7. Metodologia:

- Construcci6n e instalaci6n de todos los equipos con la co1aboraci6n directa del
artesano.



- Desarrollo de talleres practicos donde el artesano sea el principal actor de la
aplicaci6n.

- Retroalimentaci6n con estudios y asesorias realizados en procesos anteri9res en las
cadenas productivas.

- Busqueda de altemativas funcionales para diversas maneras de mejorar la
elaboraci6n del Proceso.

- Investigaci6n te6rica en libros especializados.

- Altemativas de mejoramiento productivo en las condiciones y pautas productivas
utilizadas por los maestros artesanos: optimizando, diseftando y simplificando.

- Busqueda de estimulos econ6micos y el afan de desarrollo para acelerar y
modificar el ritmo de la elaboraci6n y la calidad del trabajo.

8 Ejecuci6n: 

8.1 Disefio y desarrollo de los Sistemas de Combustion. 

Fistos en cobre. 

Diseiio y desarrollo de los fistos en cobre, elemento que sirve de soporte del quemador y la 
valvula de regulaci6n de entrada de aire en cual ensambla en la tuberia de media pulgada de 
galvanizado. 



V alvulas del a ire 

Diseiio y desarrollo de las valvulas de control de aire que se ensamblan en el pnmer 
roscado del fisto en cobre. 
Producci6n de Quemadores. 

Diseno y desarrollo de quemadores los cuales s� realizados con matrices en madera las 
cuales se utilizan en el proceso de fundici6n en hierro, como segundo paso del proceso se 
trabajan en el tomo de metales y se les generan los roscados para lograr su ensamble con 
los fis�?s de gas:

Esquema Basico de Armado 

g 



Este es el esquema basico de armada para uno de los quemadores a instalar el cual puede 
variar segun la cantidad y dimensiones especificas de cada homo a producir, se visualiza la 
posici6n de la valvula de seguridad de mariposa amarilla o valvula de paso de! gas la cual 
se debe colocar en cada uno de los quemadores lo gue mejora los niveles de seguridad y 
manipulaci6n de los sistemas de combustion. 

Esquema final de Armado de un Quemador 

Esquema final de armada de un sistema de combustion para uno de los quemadores del 
sistema, se visualiza la forma del ensamble de las piezas· valvula de paso , fisto en cobre, 
valvula de paso del aire, y el quemador. 
Se debe tener en cuenta que la valvula de paso del aire debe girar en forma suave y libre 
sobre el fisto en cobre para poder ser graduada por el artesano en el momenta de la quema. 

Esquema Final de Montaje. 

se visualiza el sistema general de armada de los seis quemadores y como se unen las 
tuberias a la red central del gas por media de la manguera de presi6n amarilla. Cabe anotar 
que se visualiza la valvula de paso Napoly de producci6n Ttaliana la cual sirve de seguridad 
y corta el paso del gas a todo el sistema en caso de una emergencia esta es de color rojo y 
es de media giro. 



8.2 Recomendaciones. 
Re ulador del Gas. 

En el mercado se encuentran reguladores de gas de mayor presi6n como el que se encuentra 
el la fotografia el cual es de presion variable y se puede adaptar a uno o dos cilindros de 
gas. Se recomienda adquirir los acoples de bronce en sitios o ferreterias especializadas para 
conexiones de gas. 
Pegante especial. 

Esta es la presentaci6n del pegante especial y recomendado para la union de las tuberias de 
gas y accesorios el cual se encuentra en el mercado\ la marca es Gastop y su fabricante es 
UNIFIX. _:� 

Se debe teaer en cuenta que la referencia es de FUERZA MEDIA ya que existen fuerza 
alta y baja, para gas este es el recomendado pues sella bien pero permite volverlo a soltar 
en caso de algun mantenimiento. 
Mootaje del Manometro 



Se produce todo el proceso de Transporte y mantenimiento del homo para la ciudad de 
Neiva en la cual se Contrata con la empresa Homos Industriales Ltda. a cargo del ing. Juan 
Carlos Sierra quien a permanecido en el mercado durante mas de 10 aiios, el cual se 
encarga del proceso de lirnpieza, mantenimiento, pintura y detallado general del homo. 

Los sistemas de combustion seran colocados e instalados en el sitio a descargar 
definitivamente el homo en la ciudad de Neiva, previo acuerdo con los artesanos de LA 
FORTUNA se destina un lugar cerca de sede de la cooperativa en un parqueadero en 
arriendo. Alli se procedera a hacer la practica de instalaci6n de los sistemas de combustion 
con participaci6n activa de los artesanos de grupo. 

8.4 Produccion estructura metalica Horno de Pitalito. 

Paralelamente a el mantenimiento del homo de Neiva se contrata la fabricaci6n de una 
estructura rnetalica en hierro para la construcci6n y armado de un Homo Industrial en la 
Ciudad de Pitalito para se entregado a la Cooperativa de artesanos Coartehuila. 



Esta estructura es construida con excelentes materiales y todos sus recubrimientos con la 
finalidad de que sea tomada como modelo de guia en la construccion de hornos por 
parte de la cooperativa, se transportara el cascaron hueco y se procedera. a la construcci6n 
con la participaci6n de los artesanos con el fin de transmitir el conocimiento con la 
esperanza de que la nueva tecnologia sea apropiada en al region. 

8.5 Transporte de los Hornos a La Ciudad de Neiva. 

Terminados los dos procesos tanto el mantenimiento coma la estructura metalica se precede 
a contratar una cama baja la cual facilita el mantaje de las Homos de lo contraria las castos 
de transparte se aumentarian considerablemente. 

·�
..

Disposicion para el transporte. 



Despues de subidos los dos homos se amarran y se precede su transporte a la ciudad de 
Neiva en donde se instalara el primer Homo. 

8.6 Montaje del Horno en La Ciudad de Neiva. 

Montaje de los quemadores y el sistema de combustion. 

,...� 

Luego de descargar y ubicar el Homo en el parqueadero dispuesto por los artesanos de La 
Fortuna se precede a la instalaci6n de todo el sistema de combustion, quemadores y 
conexiones. 

Preparacion y puesta apunto del Homo. 

Gracias a la gran disposicion de los artesanos de La Fortuna se termina y pone a punto 
el homo sin mayores inconvenientes, se precede a cargar para realizar la primera quema de 
prueba, aunque no se logra cargar completamente el homo por faha de equipamento 
interior. 



Produccion Primera quema en Neiva. 
Esquema de los quemadores. 

Visualizacion de los quemadores en funciooamiento lo cual como se 
obseiva en la fotografia generan una muy buena combustion del gas denotada 
por el color azul intenso de la llama y se aprecia tambien su fuerza y 
capacidad. 

Resultados de la Primera Quema en Neiva. 

Los resultados de la primera quema son satisfactorios se encuentran piezas · 
reventadas por tm mal amasado de la arcilla pero las piezas producidas por 
vaciado salen con muy buenas caracteristicas de dureza y absorci6n. 

La instalaci6n ha sido un exito, solo se debe generar experiencia por parte de 
los artesanos para un total control del proceso. 



8. 7 construcci6n del Horno en La Ciudad de Pitalito.

Igual que en la ciudad de Neiva en Pitalito se procede de primeras a hacer 
todas las conexiones de los sistemas de combustion, para luego proceder a 
comenzar a realizar la construcci6n intema del homo. 

Proceso de construcci6n. 

Se realiza la distribuci6n del trabajo dopde la colaboraci6n por eqmpos 
d.esarrolla diferentes etapas del proceso. 

Proceso de construccion 



A medida que se trabaja se van dando los resuJtados del proceso y se corrigen 
errores y se ajustan tecnicas siendo cada vez mas facil la construcci6n. 

Se aprecia como el proceso de colocaci6n de ladrillos en la puerta del homo a 
sido tenninada y se continua con el proceso �e construcci6n interior. 

8.8 Construcci6n de la cupola. 
Dibu"o tecnico 

•; 

En forma previa el asesor prepara los graficos del posicionamiento de los 
ladrillos para la construcci6n de la cupula del homo los cuales reviran de 



armado para la matriz de soporte de ]a cupula que sera realizada en el sitio de 
trabajo. 

Matriz en Icopor 

realizada en forma paralela a la producci6n del homo la matriz de la cupufila 
es procesada y alistada en el sitio de armado del homo, estando ya lista se 
verifican las dimensiones y espesores de Jos Jadrillos en referencia al homo ya 
arm.ado, para comenzar el alistamiento de los ladrillos a pegar. 

Montaje de la cupula 

Se visualiza el montaje de la primera linea de ladrillos de la cupula del homo 
en donde una parte de la matriz en icopor sirve de sostenimiento mientras se 
pega y acopla. 



Finalizaci6n de la colocaci6n de la cupula del homo, despues se terminara 
afinando y puliendo los descuadres que se hayan pod.ido presentar. 

Colocacion del manto Ceramico. 

Paralelamente ala terminaci6n de la cupu}a del homo se procede a cortar el 
manto ceramico y a pegarlo en la puerta del homo. 

Manto cenimico. 



El cual se adquiere por rollos de 7 metros x 60 ems permite un perfecto 
cerramiento de la puerta con los ladrillos interiores. Hay que aclarar que 
dependiendo el fabricante y sus conocimientos este manto es aplicado de 
diferentes maneras. Tambien hay que tener en cuenta el costo del manto pues 
se debe cotizar con anterioridad y calcular su cantidad. 

Produccion de la chimeoea. 

Paralelamente a la construcci6n del interior del homo y la puerta se procede 
por medio de otro equipo de trabajo a la elaboraci6n del la chimenea y el 
damper del homo en la parte posterior. 

Finalizacion del horno. 

Despues de terminar todo el borno se procede a dar instrucciones para Ia 
finalizacion de detalles por parte de los artesanos como son la co1ocaci6n 
de ladrillos refractarios en el frente de la cupula y la colocaci6n de las 
laminas traseras del damper que deben ser instalados despues de la 
primera quema del horno. 



8.9 Puesto de trabajo. 

Bancos o eso es de a a ado. 

Una de las cosas que se deberian de implementar en casi todos Ios talleres es 
generar bancos de trabajo los cuales se asimilas a un banco de carpintero donde los 
artesanos pueden realizar diferentes tipos de actividades y que son faciles de 
producir en cada region. 

Estos bancos son producidos en madera natural generalmente de gran densidad, sus 
dimensiones pueden ser de 1 metro por un metro y una altura entre 80 y 90 ems o 
ser de I metro por dos metros de largo y una altura entre 80 y 90 ems. En ellos el 
artesano puede generar desde un amasado ad�cuado hasta la producci6n de moldes 
en casos necesarios. Estos mesones se convierf�n en el eje central del taller y ayudan 
a organizar con gran facilidad la producci6n. 

. . 

·una caracteristica es que debe� ser de gran fortaleza utilizando Ia·qi_adera en foqna
gruesa y diuidoles una gran estabilidad, por lo general en las 4 p·atas esquineras del
meson se producen con Ii stones entre l O y 15 ems de grosor.



9. Logros e Impacto:

lmplantaci6n de nuevas tecnologias enfocadas al rnejoramiento de los procesos y a 
la perfecci6n de los productos. 

Permitir al artesano en forma fisica de apreciar otro tipo de construcci6a de homos a 
gas para procesos ceramicos. 

Participaci6n activa del artesano en la construcci6n e instalaci6n de los sistemas de 
conexi6n de los homos a gas. 

Comprensi6n por parte del artesano de las caracteristicas tecnicas necesarias en la 
construcci6n de homos ceramicos. 

Crear conceptos al artesano de manejar procesos productivos en linea y no por 
pedido lo cual realizan por lo general. 

Cambiar los conceptos de carga de los homos por parte del artesano permitiendo 
adquirir nuevos conocimientos sobre el equilibrio interno de! homo. 

Permitir el mejoramiento continue a otros de los grupos artesanales. 

_:'i 

Permitir el acceso a la informaci6n de proveedores y productos a todos los grupos 
de artesanos de! pais. 




