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I NFORME TECNICO SOB RE LAS ARCI LLAS DE RAQUI RA Y 

RECOMENDACIONES PARA LA OPTI MIZACION DEL PROCESO CERAMICO 

ARTESANAL 

1. lnforme tecnico sobre los moterioJes orciJJosos.(Ver fichos

tecni cos).

1.1 Muestro NQ 1. Alto de los venodos. Finco Juan Avilo. Veredo 

Forfirn. 

El analisis granulometrico o fisico-mecanico reporta un contenido de 

arenas de 26%, de limos de 30% y de arcillas ( frncci6n menor de 2 

micrometros) del 44%. Su ubicaci6n en el diagrnma de texturn es hacia el 

centro en la zona de material arcilloso liviano. Su calificaci6n es de buena 

di stri buci 6n granu l ometri ca y es una arci ll B basi CB parn 1 B obtenci6n 

de piezas con buena consolidaci6n estructurnl ( buena 

resi stenci a mecani ca ). 

El analisis qufmico presenta bajo contenido en hlerro y alcalinos ( sodio, 

potasio, calcio y magnesia), lo cual hace que sea un material especial para 

refrnctarios que posterior a la cocci6n presenta color cremB. 



Sus perdi das par i gni ci 6n a 1.000 ° c son ba j as ( 4.63% ) 1 o cua l da 

estabilidad dimensional a los productos par tener bajo contenido de Bgua de 

composi ci 6n y mBteri El 1 organi co. PresentBril par lo tanto producci 6n bo j 

a de gases en 1 fl quemo 1 o que hBce que est a arci 11 a sea un muy buen 

soporte pare piezas B esmaltar que nose vean ofectadas enormemente por 

la desgesificeci6n en la cocci6n. 

En cuanto al analisis fisico-ceramico de la curva de vitrificaci6n: 

Contrncci6n, absorci6n de agua vs Temperature muestra unas condiciones 

invariables de las probetas hasta las 1.100° C, a partir de esta temperatura 

el porcentaje de contrncci6n de la pieza se incrementa haciB el 1 0% y e 1 

porcenta j e de absorci 6n de agua ( porosi dad ) es men or de 1 5% , en la 

curva de Resi stenci a a 1 a fl exi 6n vs Temperature su me j or valor es a 

1.100° c. 

Esta arcilla es del tipo refractario y se puede individualmente utilizer en 

porcentaje entre 60 y 80% parn mezclas con cuarzo-feldespato y obtener 

material es tipo gres o porcelana con temperaturas de quema entre 1.200 y 

1.250 ° C. A 1.100 ° c ( temperaturn que se pretende en el horno delCentro 



Artesene 1 ) se puede utilizer como arci 11 a base en porcenta j es has ta 

de l 60% mezc 1 ada con otras arci 11 as ya que confi ere a 1 as pi ezas 

carncteri st i cas estructurn 1 es excepci ona 1 es. 
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1.2 Huestro NQ 3. Finco Felix Solinos. Veredo Pueblo Viejo. 

Es una arcilla de alta plasticidad como se demuestra en su analisis grnnul 

ometri co ( SB% de fracci 6n arcil a ), alto conteni do de hierro 

( 12. 72%) y perdi des par i gni ci on a ltas ( 9. 76% ) de acuerdo al anal i sis 

qufmico. 

De acuerdo al 1:malisis ff sico-ceramico a 950 °C da uns contraccion no muy 

alts (7%), alte absorci6n de agua ( alte porosidad) y buena resistencia 

mecanica ( mayor de 300 Kg/ cm ). A partir de esta temperetura no se 

present a buena estebi l i ded di mensi one l, 1 a resi stenci a 



de la pi eza di smi nuye debi do a 1 os procesos de desgasificacion de 1 a 

pieza, como se puede ver en crudo present a un a 1to conteni do de 

materi a orgsnica ( color oscuro ), par lo que con certeza se puede decir 

que es unmaterial a utilizer psra productos tipicos para horno de lefia 

ode carbon de temperntura no superior a 950° C. 

1.3 Muestro NQ4 _ Finco MisoeJ Ronconcio. Veredo Pueblo Viejo. 

Este material presents buena plssticidad, contenido de hierro alto que da 

color naranja a alta temperature, no muy alto contenido de materia 

orgeni cs y buena estabil i dad a temperatures mayores de 950°C y hast a 

1. 100° C



Su va 1 or de resi stenci a es acepteb 1 e a 1. 100°C ( aprox 200Kg/ cm ) . Esta 

arci 11 a presenta caracteri st ices exce I entes para traba j os a 1 torno 

,aunque debe afiad f rse 1 e porcenta j es de arena y/ o f e 1 despeto hast a e 1 

15% y 

pref eri b 1 emente hacer cocci 6n a 1.100 °c. I ndi vi due I mente debe 

trabajarse entre 1.000 y 1.100°C

1.4 Muestro NQ6_ Finco Gobriel Costillo- Veredo Resguordo 

Occidente. 

Es una arcilla con elevada plasticidad, presenta une buena estabilidad di 

mensi ona 1 entre 1 os 1.025 y 1. 100° C, su resi stenci a mecimi ca aumenta f 

evorablemente a partir de 1.000° C. Todas est as Brcillas plesticas den 

buenas texturns a 1 os productos. 



l.5 Muestro N�8. Finco Pascual Buitrago. Vereda Resguardo

Occidente. 

Es una arcilla muy similar a la anterior, con una composici6n 

granulometrica alga mas rica en arenas, pero de excelente plasticidad, muy 

buena resistencia mecani ca B 1. 100° C, presento una porosidad menor que 1 a 

anterior a est a temperatura ( 5.85% de absorci on de agua ). La composici6n 

qufmica y el comportamiento ffsico-ceramico de las muestras NQ 6 y 8 son 

ideal es para productos tipo "gres rojo vitrificable" coma se conocen en 1 a i 

ndustri a. Se 1 es puede hacer adaptaci ones en I as mezc 1 as agregando cant i 

dades de f e 1 despato en proporci ones de hasta 15% para obtener muy buenas 

pastas a 1. 1 00 - 1. 150° C. Este porcenta j e def eldespato y alga de chamote 

hace que el porcentaje de contracci6n en la quema disminuya 

favorablemente. La mezcla con otras arcillas como la NQ 1 de Alto de las 

Venados favorece piezas grandes coma la del tradicional "Caballo de 

Raquira" y agregando chamote o arena para la elaboraci6n de elementos 

resistentes al calor como las productos denomi nados "l oza de arena". 
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1.6 Muestra NQ 1 O _ Finco Evoristo Rodriguez_ Veredo Roo_ 

Esta arcilla presenta una composici6n granulometrica mas homogenea, en 

el diagrama de textura se ubica hacia el centro del triangulo de 

cornposici6n, esto la hace una arc111a estructural para las piezas. Su 

composici6n qufmica muestra bejo contenido en hierro par lo que tras la 

cocci6n la pieza es de color crema; A diferencia de la otra arcilla blanca ( 

NQ I) presenta un conteni do de potasi o mayor (2. 17%) que se debe a 1 a 

presencia de minerales tipo mica-illita ode feldespato en su fracci6n 

mas gruesa. Este motivo hace queen la cocci on el f eldespato fundt:1 par 

enci ma  de 1. 1 00 °c, f ormando  un  1 i qui do ( vi dri o a 1 enf ri arse ) que 

se1la los poros y hace que 1 a pi eza vi trifi que mt:1yormente. Lo anterior se 

puede observar en e 1 t:1na l i sis ff si cocerami co en donde par enci ma de 

1. 100°c e 1 porcentaje de absorci6n de agua disminuye de 

aproximadamente 10% a ser menor del 2% a 1.200°c, t:1umentsndose la 

resistencia mectmict:1. Esta Brcilla es excelente pt:1ra piezas de baja 

porosidad a 1.150- 1.250°C agregando feldespato y cuarzo cuando se van a 

esm81tar piezas tipo gres o porcelanas de baja temperatura. 



1.7 Muestro NQ 11. Finco Evoristo Rodriguez. Veredo de Roo Esta 

arcila que se encuentrn en el mismo sitio de la anterior presenta una 

composici6n granulometrica homogenea, contenido en hierro alto y 

presentEI estE1bi 1 i dad dimension El 1 en 1 El quern El a temperatures inf eri 

ores a 1.025°C. Se mezcla con la arcilla blanco NQ 1 O para obtener ""loza 

de arena" resistente al fuego, anadiendole arena. 



1.8 Muestro NQ 12. Veredo Mirque. El Toblon. 

Es un materrnl de el evade plesticided ( elto porcenteje de arcilles :64% ), 

de estabilided dimensionel a tempernturns menores e 1.025°C con una no 

 

muy buena resistencie e le flexi6n ( menor de 200 Kg/cm). 



1.9 CONCLUSIONES 

Con el estudio reelizedo sabre las cerncterfstices de los meteriales 

arcillosos encontrndos en las principales minas de Rilquirn se comprueba 

que se cuente con e 1 recurso sufi ci ente para 1 s obtenci 6n de pastes 

para la producci6n ceramics de excelente calidad. 

En general las arcillas base para la preparnci6n de pastas con referencia 

a 18 producci 6n urbana son 1 as si gui entes : 

- Muestra NQ 1. Alto de los Venados.

- Muestra N2 6. Fines Gabriel Castillo.

- Muestrn NQ 8. Fi nee Pascual Bui trngo. 

Se escogen est es tres por sus cue l i dad es y ser las de me j or acceso 

a su exploteci6n ectuelmente. Tembien se debe tener en cuente que en la 

segunda parte de este informe se propane una optimizaci6n del proceso 

ceramico bsjo unos perametros de proceso diferentes a los actueles 

(principalmente la obtenci6n de temperatures mas altas a las actuales y 

diversificaci6n en la optima preparnci6n de los material es por une 

excelente explotaci6n, triturnci6n, molienda y afiejemiento o 

exp 1 otaci on). 



Otro factor decisivo es 18 preparnci6n que se de a las pastas ceramicas 

parn ser puestas fl punto en los diferentes tipos de formaci6n de las pi 

ezfls 

- Por modelfldo fl mflno.

- En torno

- Por co 1 ado en mo 1 des de yeso.

- Por mo 1 de ado de 1 fl arci 11 fl amflsede en mo 1 des de yeso ( materas y otros 

objetos ). 

A continuaci6n se compflginfl este estudio de rnateriflles con la propuesta 

tecnica para la optimizaci6n del proceso. 

2. Recomendociones porn lo optimizocicin del proceso cerilmico 

2.1 Preporocion indirecto de lo orcillo. 

Dedas les actual es condiciones de explotaci6n en las mines se 

recorn1 end a una preperaci 6n con una i ntervenci 6n nul a d maqui nari a. 

En esta parte se persiquen tres objetivos: 

- Homogeni zar 1 a arci 11 a y compensar 1 as vari aci ones qL 1 � pued8 presentar 

la materia prim a, asegurando un suministro de caract"rf sticas 

constantes sabre todo en lo que se refiere a la plastic i dad y al contenido 

de humedad.

- lniciar el proceso de envejecimiento y rneduraci6n de ia arcilla y, 

aprovechar 1 a acci 6n fl si ca y mecani ca de 1 a i ntemperi e ( 11 uvi a, hie lo, 

sol, viento) para disgregar las grnndes trnzas de arcilla recien 

arrnnceda. 



- Di sponer de una reserva en l os tall eres para i ndependi zar la producci 6n

de las condiciones meteorol6gicas, del estado de las vfas de acceso a la 

mina tratando de hacer la homogenizaci6n en el periodo mas favorable 

del afio, es decir el mas seco.

Para lograr las puntos anteriores se recomienda la formaci6n de pllas 

lechos de homogenizaci6n, los cuales se lognm depositando el material 

en capas horizontales las cuales no deben ser muy gruesas, coma se 

i1 ustra en I a f 1 gura 1. 

Figura 1 

Apil ami ento por capas. 

Estos lechos se deben hacer en los talleres, en una zona destinada para 

este f fn y despues de haber disgregado los trozos de arcilla mediante un 

pi son u otra herrami enta de di sgregaci 6n manua 1. 

Cuando se vaya a utilizar el material , este debe ser extrafdo por ataque l 

atera 1 abri endo un frente vertical a las dif erentes cap as. 



2.2 Moliendo 

Se recomi end a la mo l i end a par v fa sec a ya que este si · rirna asegura 1 a 

obtenci6n de un porcentaje importante de partf cul as i 'S, que se humectan 

con mas f acil i dad y rapi dez, obteni endose ur: 9 mas a muy homogenea y 

de mayor plasticidad, todo lo cual se trac �e en un mejor acabado y una 

mayor resistencia mecanica, tanto del rr 1lerial seco coma del producto 

cocido. 

El ti po de mo lino idea 1 para est a operaci 6n es el de me -t i11 os que 

actualmente se tiene en el Centro Artesanal de Raquir El material debe ser 

tami zado par una ma 11 a 30 U.S. Standar. 

2.3 Puesto o punto de Jos diferentes postos 

2.3.1 Posto poro formocion por colodo.Fobricocir · de Borbotinos. 

Objetivo: Obtener la arcilla con una buena fluidez y cor enido mfnimo de 

agua (35-50%) para formar piezas por colado mediante 1� utilizaci6n de 

moldes en escayola (yeso tndratado) de las forrnas mas diversas. 

Procedimiento: 

- Agregar al recipiente la cantidad de agua necesaria p,· �a una cantidad 

determinada de material s6lido. Ejemplo: Por cada 100, a preparar, 65 g 

son de material s61ido y 35 ml de agua. 

- Aiiadi r l os defl ocul antes :

Silicato de sodio: 0.3 - 0.6% con relaci6n a s6lidos. 

Carbonato de sodio: 0.2 - 0.4% con relaci6n a s6lidos.

Norma 1 mente la rel aci 6n es de tres partes de si 11 cato por una de 

carbon a to.



Ejemplo: para 65 g de material s6lido agregamos 0.195 g de silicato de 

sodio (0.3%) y 0.065 g de carbonato de sodio (0.1%). 

- Agi tar muy bi en e 1 agua con e 1 defl ocul ante.

- Se va agregsndo el caolin y ls arcills de acuerdo a la pasta a preparnr, y 

posteriormente las material es desgrnsantes: Feldespato, cuarzo, etc. 

Para el caso de Raquirn se han ensayado las siguientes bsrbotinas con 

buenos resultsdos, par col ado: 

Pastas rojos 

Arci 11 a Amari 11 a 

Pascual Feldespato 

Cuarzo 

80 

20 

70 70 

20 30 

10 



Es importante de jar la barbotina en reposo, ya tamizada por malla 80-1 

00, para su desai reaci 6n y maduraci 6n durente 3-4 di as. 

Pastas Blancas: 

Arci 11 a A 1 to de 1 os Vena 

dos F eldespato 

Cuarzo 

Caolfn 

80 

20 

. 50 

20 

10 

20 

30 

30 

40 

50 

20 

30 

Estas pastas son muy buenas para vajillas haste temperatures de 1.100°C 

( trabajo normal) y para tipo gres blanco hasta 1.200°c, las ultimas tres. 

2.3.2. Pastas para torno_ 

DA ac:wArdo a las. posibilidades de1 taller se presentan dos f ormas diferentes a 

la tradicional de preparer estas pastas, recalcando que actualmente no se 

lognrn textures finas ni piezas con una buena sinterizaci6n en la cocci on, 

debido a una forms inadecuada de prepareci6n de la pasta: 

a) Via humeda:

El objetivo de esta operaci6n es disgregar completamente las particulas 

gruesas por acci6n del agua, para despues tamizar seleccionando la fracci6n 

mas f i na y obtener pastas en humedo que de a 1 as pi ezas una texture mas 



fina y una mejor sinterizaci6n en la cocci6n. 

_ lnicialmente la arcilla preferiblemente seca, molida y pasada por un tamiz 

malla 10-12 (2.0-1.7 mm de abertura ) se coloca en un recipiente con agua ( 

en un tanque o caneca plsstica ). El nivel del agua debe estar siempre par 

encirna del material s6lido. Se agita continuamente con un agitador mecsnico 

( se puede usBr un taladro con una varilla que tenga en el extrema una helice ). 

- Despues de 3 o 4 dias agitando a dif erentes interval as de tiempo se pasa el 

material por una malls 60, separando (desechando) la frncci6n gruesa que 

queda en el tamiz. 

- A la fracci6n fina de arcilla que pasa, se deja sedimentar y se decanta el 

agua sobrenadante. 

- La masa plastica se coloca en una plancha de yeso o simplemente al 

ambiente hasta que despues de absorberse o evaporarse el agua, se llegue a un 

6pt i mo de agua de mo 1 deo para traba jar en el torno. 

- Se amasa posteriormente la arcilla manualmente o si se cuenta con una 

extrusora o inyectora en el taller. 

Si son arcillas muy plasticas se agregan los desgrnsantes despues de tamizar 

por mall a 10 o desde el comienzo de la primera agitaci6n.Estos materiales ( 

cuarzo, feldespato, talco ) normalmente se consiguen en el mercado 

tamizados por mall a 325, por lo que las perdidas en este proceso son nulas o 

minimas. 

b) Preporoci 6n en e1 mo1ino de bolos.

Esta operaci6n que requiere de un molino de bolas de capacidad variable, tiene 

par objeto preparar pastas de alto valor tipo gres, porcelana o 

cerami ca de a lta el aboraci 6n. 



- Normalmente se hace una molienda de 4 - 6 horns de las materiales en el 

molino, cargando por 1 Kg de material seco, 1 L de agua y 1 Kg de bolas de 

diferente tamano preferiblemente. 

Despues de realizar la molienda se tamiza par malls 120 y se deja secar la 

pasta hasta que se obtenga el agua de rnoldeo 6ptimo pare el torno. Se amass 

para e 1 i mi nar burbu j as de ai re. 

2.3.3. Pastas para prensado. 

Para estas pastas utilizadas a nivel semi-industrial, principalmente para la 

producci6n de materas y otros objetos, prensados mEmualmente sabre moldes 

de yeso, se recomienda el siguiente procedimiento: 

- Trituraci6n primaria y homogenizaci6n coma se recomendo en el primer 

capitul o de este trnba j o ( preparnci 6n i ndi re eta ). 

- Molienda fina: utilizando molino de martillos o de rulos de una capacidad 

aproximada a 0.5-4.0 Toneladas/hora dependiendo de la capacidad de proceso 

instalada en la fabrica o taller. 

- Tamizado por mall a 10 .

- Humectaci 6n y amasado en extrusorn con capacidad de 0.4-4.0 Ton./hora. 

de acuerdo a la capacidad de molienda y de producci6n total. En estas 



arnasadoras se puede agregar material desgrasante, coma es la roturn o 

ti esto ( que es muy grande en Re qui ra ) rno 1 ids 8 chmnota con granul 

ometrf s menor a 2mm en molino de marUllos tipo Astecnia de capacidad 

baja ( 0.3-0.6 Ton./hora ) con revestimiento especisl de acero al manganeso 

en las mart i 11 as tri turadores. 

gt��·· 

.9J Jl!,,�ol���t ��tJili 
Las principal es ventajas de este procedimiento con relaci6n al tradicional 

C amasado de arci 11 a di sgregada con bueyes ) son : 

- Obtenci 6n de materas y obj etas cerilmi cos de muy buena ca 1 i dad.

- Reducci6n del porcenlflje de rotura actual.

- Aprovechamiento de lfl rotura obtenida en pro de la calidad de las 

productos, ya que ls elevada plasticidad de las arcillas de Require ( motivo 

de 1 raj ado en e 1 sec ado y 1 a cocci 6n ) hace necesari a 1 a ut i 1 i zaci on de 

chamota. 

- I mp 1 antaci 6n de ma yores capE1ci dades de proceso.

- Organizaci6n de los sistemas de producci6n actuales.

- A rnedi ano p 1 azo, reducci 6n en las costos de producci 6n e i ncremento de l 

v a 1 or agregado en l os productos. 



- Ampliaci6n y estabilidad en la participaci6n en el mercado nacional e i 

nternaci ona 1. 

- Mayor part i ci paci 6n corporal i va para 1 os habitantes de 1 muni ci pi o.

- Mejor utilizaci6n de recursos ( material es, humanos) Bcluales. 

3.0 Optimizocion de1 proceso de coccion - Horno pi1oto de1 Centro 

ArtesonoL 

Las dif erencias principales entre las hornos que actualmente existen en 

Raquira y el que se construye en el Centro Artesanal, son: 

- Mayor aprovechamiento de la capacidad calorifica del carbon (aprox. en 50 a 

80%) par diseno adecuado de las hornillas. 

- Mayor recorrido del ducto a la chimenea para control de los gases de 

combustion y acumulaci6n de hall in antes de la salida a la boca de la 

chimenea, disminuyendo la carga de so lidos sin combustir a la atm6sf era. 

- Aplicaci6n tecno16gica del principio de tiro invertido en el horno por una 

adecuada distribuci6n de las canos de salida de los gases en la base del horno. 

- Econom i a en e 1 consumo de carbon por un me j or acabado de 1 a obra, con 

espesores adecuados en la camisa y contorno del horno, d�sarrollo de la 

cupula sin escapes de cal or par diseno de ladrillos de curia y utilizaci6n de 

materi a 1 es semi ref ractari os. 

- Control de la curva de quema mediante dos pir6metros 1.bicados en dos puntos 

di f erentes de 1 horno ( contorno y arranque de copf ) y medi ante un 

f eci 1 mane j o de 1 regi stro de 1 a chi menea de 1 horno. 
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- Obtenci6n de tempernturns maxi mas de trabajo ( 1.100°C) que garantizan 

productos de mayor vitrificacion y calidades muy superiores a las actual es. 

- Facil manejo de cargue - descargue y limpieza del horno.

Para la optimizaci6n del proceso de cocci6n se tienen en cuenta dos aspectos: 

ope rat i vos y tecni cos. 

El aspecto operntivo se refiere basicamente a: 

- El cargue del horno se debe hacer apilando los objetos en hileras 

concentricas desde la pared del horno hacia el centro y dejando callejones 

parn la circulacion y salida de los gases por la parte inferior. 

- Para i ni ci ar 1 a cocci 6n e 1 regi stro de chi men ea debe estar abi erto 

apenas en un cuarto de su abertura total para permitir una salida minima de 

los gases de combustion y la concentraci6n gradual de cal or en el interior 

de! horno. 

- Se realiza el caldeo parn la salida de la humedad residual de las piezas y 

permit1r la conducci6n del cal or al interior de las mismas sin la producci6n 

de descascaramientos, explosiones, coraz6n negro o reducciones en las 

mismas. Este caldeo se hace hasta los 300° C. 

- Par encima de los 500 ° C se recomienda abrir el registro para que la 

presurizaci6n sea controlada, abriendo entre 1/2 y 3/4 del registro, y 

f i na 1 mente para 11 egar hast a 11 oo· se deja entre 3/ 4 y 1 a casi tot a 1 i dad 

abierto, pues en este punto se tiene el rr.aximo flujo de calor desde la copa 

del horno hasta la salida de la chimenea. 

- fl enfriamento se puede hacer hasta los 6oo·c de forma rapida pues en este 

rango el material es muy elastico y no sufre inversiones crista11nas. Ent re 

600 - soo·c se debe di smi nui r 1 a rat a de cal entami ento para evi tar 



fisurns por la inversion del cuerzo en la piezas. 

- Haste los 2oo·c se baja de manera lenta el horno evitando entradas de aire 

que causen venteado en los objetos ceri:lmicos_ A esta temperntura o 

inc 1 usi ve superior e 1 hornero debe comenzar a ba jar I a puerta de entrada de 

1 material para el enfriamento total 

El aspecto tecnico se refiere directamente a la curve de quema, la 

temperature de maduraci6n de las dlferentes pastas y el tiempo de 

resi denci a de las pi ezas en e 1 horno. 

Se deben conocer 1 os f en6menos mes important es que ocurren en el cuerpo 

ceramico durante la cocci6n, los cuales se pueden resumir asf: 

- Pr6ximo a los 100°C se produce lB eliminaci6n del agua higrosc6pica del BQUB 

residual, si las piezas estan mal secadas, absorbida del ambiente o si se han 

adi ci onado barni ces o vi dreados a 1 as pi ezas. 

- Pr6ximo a las 200°c se produce la eliminaci6n del agua ceolftica, cuyas 

moleculas estan ligadas por ebsorci6n en la estructura cristalina. 

- Ent.re 350-650° [ se produce la combustion de le materia organica, que en 

diverns cantidad puede estsr contenida en la arcilla y disociacion de sulfatos 

y sulfuros con libernci6n de anhidridos sulfurosos. 

- Entre 450-650° C, eliminaci6n del agua de constituci6n y consiguiente 

destrucci6n del reticulo cristalino. 



- A 573 °C, tnmsformacion alotr6pica del cuarzo, determinando un brusco 

aumento de volumen. 

- A partir de 700°C f ormacion de nuevas fases cristalinas constituidas de 

silicatos y silicoaluminatos complejos. 

Pam una curva de cocci on (T vs ti empo) en el horno pil oto se espernn 

quemas alrededor de 24-36 horns, tiempo que debe optimizarse construido 

e 1 homo y podemos ten er una curva tr pi ca como se muestra en la si gui ente 

grafica: 

1200 

1100 

1000 

,oo 

900 

700 

100 



4.0. Esmol todo. 

Como se sabe, en Raquira actualmente se esta vidreando en algunos hornos 

electricos de la zona urbane; se utilizan esmaltes comercia1es, con 

limitaci6n en la gama de colores y costos elevados para la mayoria de 1os 

artesanos, edemas de la falta de conocimiento en la aplicaci6n y 

correctivosde las defectos del esmaltado. Artesanias de Colombia inici6 un 

programa de capacitaci6n con la venida del Senor Junji Tsuboi y que 

actue l mente se transmi te a 1 os artesanos a traves de cursos que se han 

programedo en el Centro Artesanal. De este ultimo periodo de aplicaci6n se 

han optimizedo elgunos esmaltes para diferentes temperaturas Jos cuales 

quedan consi gnados en este inf orme. 

4. t. Esmaltes para 1.020-1.050° C. 

- Crema: Base beige mate

1.5% de 6xi do de 

manganeso 0.5% CMC 

- Marfil: Base blanca

1.5% de 6xi do de 

manganeso 0.5% de 6xi do 

de hi erro 
0.5% CMC 

- Cafe: Base transparente

1.0% de 6xido de 

m1mganeso 7.0% de 6xi do 

de hi erro 

0.5% CMC 



- Arena: Base transparente

3.0% de 6xido de manganeso 

1.4% de 6xi do de hi erro 

0.5% CMC. 

- T erracota: Base transparente

5.0% oxido de hierro 

5.0% 6xi do de 

manganeso 0.5% CMC. 

- Azul de Prusi a: Base transparente

0.5% 6xi do de hi erro 

1.0% oxi do de coba l 

to 0.5% CMC 

- Verde cobre· Base transparente

5.0% oxi do de cob 

re 0.5% CMC 

4.2. Esmoltes poro 1.100
° 

c _ 

Se pueden obtener los mismos co lores cambiando la base por una mas 

refractaria que sea de la siguiente composicion: 

25% 

6% 

10% 

2.5% 

6.5% 

Feldespato: Dolomite: 

Oxi do de Zinc: 

Caal f n: 

Cuarzo: 

Esma l te 

transparente 

o bl anco 50% (bri 11 ante o mate) 



4.3. Esmaltado en hornos a carbon. 

Como una propuesta en este proyecto se ha contemplado la posibilidad de 

produci r pi ezas vi dreadas en e 1 horno q·ue actua 1 mente se construye ( T 

= 1.050-11 OO"C ). El diagrnma de flujo seria el siguiente: 

( 

Se f abri can estuches refrnctari os de I a si gui ente composi ci 6n: 

50% arcilla blanca 

15%talco 

10% feldespato 

DT1 n D D

t:lfl 

5% cuarzo 

20% chamote fino 

Estos se pueden hacer por el metodo de prensado manual que se utiliza 

actualmente en la fabricaci6n de materas en Raquira. Estos estuches deben 

llevar lateralmente varios agujeros para permitir la circulaci6n de gases y 

las reacciones de oxidaci6n a alta temperatura. Deben ser fabricados de tal 

manera que se puedan apilar unos encima de otros sfn presentarse desniveles 

que diernn lugar a volcamientos. Como referencia de este proceso se puede 

tomar el de Carmen de Viboral en Antioquia. 

Estos estuches aseguran definitivamente el nulo contacto entre el fuego 

directo con las piezas vidreadas y su composici6n refractaria un tiempo de vi 

da ut il l ergo. 




