
Proyecto "Consolidaci6n de la cadena 
productiva de la ceramica artesanal de 

La Chamba,Tolima" 

Presenta: Artesanias de Colombia S.A. 

Subgerencia de Desarrollo 

AserVega C. 

Anexos 

Bogota D.C.  J"ulio de 2002 



ANEXON° 1 





ANEXON° 2 











ANEXON° 3 













ANEXON
°

4 



-

I 

I 

ARTESANIAS DE COLOMBIA S .A. 

PROYECTO MONICA DENA PRODUCTIV A DE CERAMICA NEGA Y ROJA 
LA CHAMBA TOLIMA 

DIMENSIONES GVIAS DE CERAMICA

Ref. NOMBRE I MEDIDAS OTRO USO 

01 Olla N° 12 Alto 31cm Tinajas.,, 
Dicimetro 94cm Jarras i 

Dicimetro del cuello 63 cm Filtros 
Didmetro de la boca 22,5 cm Olleta 

02 Olla N
° 

10 Alto 30 cm I Tinajas
1 Dicimetro 84.5 cm 

I 
Jarras 1 

Dicimetro del cue I lo 55 cm Filtros 
Dicimetro de la boca 17 cm Olleta 

03 Olla N
° 

8 Alto 27 cm Tinajas 
Didmetro 76 cm Jarras ' 

Dicimetro del cuello 53 cm Filtros I 

Dicimetro de la boca 18 cm Olleta I i 

04 Olla N° 6 Alto 23 cm Filtro I 

Diametro 61,5 cm Olleta I 

Dicimetro del cuel lo 40 cm Jarra I 

Dicimetro de la boca 14 cm Alcarraza 
Florero -

05 Olla N° 4 Alto 18 cm Cazuela sopera 
Dicimetro 52 cm Alcarraza 

. 

Dicimetro del cuello 37 cm Cafetera .

Dicimetro de la boca 13 cm Florero 
-

J arra, Olleta . 

06 Olla N° 

2 Alto 15 cm Alcarraza 
Didmetro 42. 5 cm Cafetera 
Dicimetro del cuello 28 cm Florero 
Dicimetro de la boca 10 cm Jarra ., 

I 

Olleta j 

07 Olla N° 

1 Alto 11.5 cm Cafetera 
Didmetro 34cm Azucarera I 

Dicimetro del cuello 25 cm Ajiceras 
Dicimetro de la boca 9 cm Florero 

Salsera 

I 



08 Plato redondo Dicimetro 33 cm 
N° 6 Alto 7 cm 

09 Plato redondo Dicimetro 29 cm 
N° 5 Alto 6 cm 

10 Plato redondo Dicimetro 26 cm 
N

°

4 Alto 5 cm 
11 Plato redondo Dicimetro 24 cm 

N° 3 Alto 5 cm 
12 Plato redondo Diametro 20 cm 

N° 2 Alto 4 cm 
13 Plato redondo Diametro 18 cm 

N
°

1 Alto 3,5 cm 
14 Bandeja ovalada Largo 22 cm 

N° 1 Ancho 17 cm 
Alto 4cm 

15 Bandeja ovalada Largo 23 cm 
N° 2 Ancho 18 cm 

Alto 4.5cm 
16 Bandeja ovalada Largo 26cm 

N° 3 Ancho 20 cm 
Alto 5cm 

17 Bandeja ovalada Largo 29 cm 
N

°

4 Ancho 23 cm 
Alto 6 cm 

18 Bandeja ovalada Largo 34 cm 
N° 5 Ancho 27 cm 

Alto 7cm 
19 Bandeja ovalada Largo 39 cm 

N° 6 Ancho 31 cm 
Alto 7.5cm 

20 Rubicon Alto 16 cm 
Dicimetro 31cm 
Dicimetro del cuello 26 cm 
Didmetro de la boca 9 cm 

21 Pocillo Alto 14 cm 
chocolatero Dicimetro 28 cm 

Diametro del cuello 2 3 cm 
Dic.imetro de la boca 8 cm 

NORMA CONSTANZA CA YCEOO G 

TRABAJOAA SOCIAL 

Paila 

Paila 

Paila 

Paila 

Paila 

Paila 

�1,. 

..:, tJ 

.., 
. 

... 

·.

. Frutero 
i Bandeja pescado 
I 

I 

I Frutero '·
Bandeja pescado 

' 
I 

I 

I Frutero ' �
Bandeja pescado 
! 
I Frutero 
1 Bandeja pescado 
I 

Frutero 
Bandeja pescado 

Frutero 
Bandeja pescado 

Florero 

Florero 

! 

I 



.... 

GRAFICAS PARA LAS DIMENCIONES 

BADEJA OVALADA 

ANCHO ALTO 

PLATO REDONDO 

r- Diametro

Alto 

OLLAS- POCILLO CHOCOLATERO - RUBICON 

I>' Diametro 

� Alto 

Dia metro de la boca 

111- Dia metro del cuello
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PROPUESTA HORNO PARA CERAMICA TIPO CARRO PARA LA CHAMBA 
TOLIMA 

INTRODUCCION 

En el departamento del Tolima, en el municipio del Guarno, se encuentran las veredas de 
La C ... hamba y_fil_ Chi_p�elo, tradicionalmente reconocidas por su producto artesanal tipico
con caracteristicas unicas que lo hacen de gran demanda en mercados nacionales e 
internacionales. Los productos de ceramica de esta regi6n son una manifestaci6n de la 
cultura indigena que habito esta regi6n desde tiempos pre- hispanicos, por esta raz.6n 
alrededor de este oficio podemos encontrar las tecni� mas antigµas de alfareria y 
ceramica que en la actualidad se manejan dentro de los oficios artesanales en nuestro pais. 

Por su calidad y disenos singulares, los productos artesanales de La Chamba, se han 
coovertido en productos de gran demands; el efecto que este exito ha tenido sobre la 
comunidad de La Chamba y su area de influencia., se pue<ie medir en muchos campos. 
Desde el punto de vista de la produccion, esto ha demandado mas mano de obra y mejor 
caJidad en los productos. Para cumplir con este ultimo Artesanias de Colombia con el 
apoyo de la ONUDI, la Camara de Comercio del sur y oriente del Tolima., ha venido 
trabajando en la implementaci6n de mecanismos que aumenten la calidad de los productos, 
re<iuz.can el tiempo de produccion y beneficien al artesano. 
De esta manera llegamos al tema de la cocci6n de productos que se preseota como uno de 
los principales procesos dentro de la produccion de objetos ceramicos y que por las 
caracteristicas en las que se desarrolla actualmente es susceptible de mejorar. 

ANTECEDENTES 
El procesos de coccion de La Chamba se realiza en homos de cama c6nica, construidos en 
caiia y barro crudo, estos homos tienen un area aproximada de 8 metros cubicos y en ellos 
se cuecen las piez.as dentro de barriles metalicos o en ollas de barro, fabricadas por los 
mismos artesanos. 
El combustible utilizado por los artesanos para el funcionarniento del homo es lefia., que se 
taJa de la rivera del rio Magdalena., hecho que en los ultimos 20 afios ha generado una 
deforestaci6n de la zona con las consecuencias ambientales que esto conlleva para la region 
y sus pobladores. 
Ademas de la depredaci6n del me<iio hambiente y la emisi6n de grandes cantidades de 
gases de invemadero en la atmosfera, el proceso es ineticiente y depende de factores 
extemos como el clima. 
Para mejorar las condiciones y la caJidad de este proceso se han analizado todos los 
factores determinantes que intervienen en el.

; 

Buscando alternativas a este metodo de cocci6n, se ha investigado sobre la manera mas 
apropiada de quema para el producto, teniendo en cuenta las condiciones especiales en las 
que es producido el negreado caracteristicos de los productos de La Chamba. 
Anterionnente se ban planteado soluciones para este problema, que ban servido como 
punto de partida de est.a propuesta, entre ellas el uso de combustibles mas eficientes de 
origen fosil como el gas natural o propano. 



El uso de un combustible mas eficiente mostr6 que la calidad de los materiales refractarios 
deberia mejorar tambien y esto necesariamente conllevaria a un rediseno de la estructura 
del homo. 

PROPUESTA DE HORNO 
Respondiendo a cada una de las detenninantes que intervienen en el proceso de cocci6n de 
los productos ceramicos de La Charnb� se plantea el diseilo y construcci6n de un ho.mQ 
para ceramica tipo carro, con una temperatura maxima de 1100 grados centigrados que 
emplea como combustible gas propano, con una capacidad de 1. 7 metros cubicos; puede 
contener hasta cuatro canecas de 60 cm de radio y 75 cm de altura de las mismas empleadas 
actualmente por los artesanos en el metodo tradicional de quema. 

El homo esta dotado de un carro que se puede extraer del homo deslizandolo por dos rieles 
con el fin de realizar el proceso de negreado fuera del homo, descargar y volver a cargar 
para continuar con la quema 
La estructura externa del homo esta coostruicla en tuvo cuadrado y lamina "cold rolled,, en 
su interior esta revestido por una capa de ladrillo refractario ref U 28, para una 
temperatura maxima de JlOO c0

. y una segunda capa de manta ceramica tipo 6 de una 
pulgada de espesor. Estas especificaciones hacen que el homo sea eficiente terrnicamente 
perdiendo menos del 10 % de su energia por irradiaci6n o perdicla de calor . 
La ceramica de la chamba requiere una ternperatura promedio de 750 grados centigrados 
que en el homo tardaria un aproximado de 4 horas siguieodo una curva de cocci6n similar a 
la actualmente empleacla en el proceso de cocci6n. 
Una de las facilidades de la quema con gas, es la posibilidad de mantener controlada la 
temperatura en un punto detenninado con el objetivo de extraer al maximo la humedad de 
las piezas antes de comenzar la cocci6n este proceso tambien conocido como caldeo, que 
garantiza un indice m� bajo de ruptura de piezas deotro del homo, por efecto del choque 
termico. Pero la caracteristica mas importante es el empleo de gas como combustible, ya

que este permite un bajo costo de funcionamiento, (alrededor de 35 Lbs por quema) y una 
regulaci6n del proceso en tenninos de aplicaci6n de una curva de cocci6n estandarizada 
que permita a los artesanos garaotizar los mismos efectos y cualidades en todos los 
productos. 

OBSERVACIONES 
Para la instalaci6n y funcionamiento del homo es necesario una infraestructura basica que 
consta de un espacio especialmente acondicionado para el funcionamiento del homo, con 
las siguientes caracteristicas: 

Espacio cubierto de 4 m x 3 m x 3 metros de altura, esta estructura puede ser coostruido en 
guadua y teja de zinc

., 
para los cimientos de la base es necesario fundir una placa de 

concreto reforzado de un espesor de 20 cm capaz de soportar el peso del homo. 
I 

Lo m�s importante de todo es la fuente de gas, segun lo investigado lo mas recomendado 
para este tipo de homos es1disponer de un tanque de gas de alta capacidad (420 lbs) para
que surta de combustible 8/, homo. Una alternativa para obtener este tanque seria acordar 
con la empresa de gas de la localidad el prestamo en comodato del envase con el 



compromiso por parte de los artesanos de consumir. Esta figura ya existe en la actualidad 
en otras regiones y para distintos tipos de industrias. 

Otra posibilidad seria montar tres o cuatro cilindros de I 00 libras en linea con una valvula 
mezcladora, pero esta soluci6n sena de corto plazo, pues por obra de los atentados con 
cilindros de gas a las poblaciones, estos cilindros desapareceran en corto tiempo. 

ANEXO: 
Pianos tecnicos Esc. 1:20 y cuadro de costos 



HORNO TIPO CARRO CAPACIDAO 
18 m CUBICOS { 4 

CONTENEDORES ro DIAMETRO X 
75h) 

DESCRIPCK>N 
COMBUSTIBLE GAS PROPANO 

QUEMADOR ATMOSFERICO 7&X> 
BTU/HORA 

CONTROL DE TEMPERATURA: 
PIROMETRO 

TERMO CUPLA TIPO K 25 cm 
RECUBRIMIENTO CAMARA DE 

COMBUSTION: LADRILLO 
REFRACTARIO REF. U28 

LADRILLO REFRACTARIO PARA 
ARCO 

LADRILLO REFRACTARIO 
ARRANQUE PARA ARCO 

MANTA CERAMICANo. 6 DE 1• 
CEMENTO REFRACTARIO BUL TO 

50Kg 

REGULA DOR OE GAS CON FIL TRO 
TUBERIA PARA CONDUCCl6N DE 

GAS 1• 
CODOS, UNIONES TY 

REGISTROS 
TUBERIA DE COBRE 

TIJBO DUADRAOO DE ACERO 
GALVANIZAOO 1• 

LAMINA C.R CALIBRE 18 
RUEDAS METALICAS 15cm 

TUBO ACERO GALVANIZAOO 12" 
GUAVA DE ACERO 

CANTIDAD VALOR UNI. 

6 9B6X) 

1 18&XX> 
3 2&XX) 

400 19n 

1ro 3)74 

14 3)74 
2 � 

--+-
327120 

3 45«D 

680'.X) 

7m 5tU) 

18CXX) 
Sm 8CXX) 

18m EIXX) 

3 ffiCOO 
4 1EIXXl 

5m 3:DX) 

3:>m 25D 

ESTRUCTURA HORNO Y CARRO-.--
EN TUBO CUADRADO DE ACERO 

GALVANIZAOO Y LAMINA CR 1 1:BXXXI 
CILINDRO OE GAS 420 Lbs ..

1 
� 

.. 2 
MANO DE OBRA ARMAOO OPERARIOS 

BOBEOA X3DIAS 15CXXl 

TRASNPORTE ESTRUCTURA Y 
MATERIALES BOGOTA - LA 

CHAMBA 1 1BCXXXl 
--

costo 

HORNO 

CUBIERTA EN GUAOUA Y TEJA OE 
ZINC PARA EL HOR NO 4m X 3m X 3 

OE ALTURA 1 
PREPARACl6N TERRENO PARA 

UB1CACt6N DEL HORNO 1 

Costototal 
Proyecto 

VALOR 

TOTAL 

0016Xl 

18SXX) 
'r.DX) 

97614) 

49184) 

36888 

€6424) 

136470 

t 
6aCXX) 

39'200 

18CXX) 
4XXX) 

1CB:OO 

19BXX> 
&UX) 

16&XX) 
7'5rlJ 

136CXXXl 

1oo:xx> 

5369378 

4&lXX) 

36CXXXl 

21�78
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DIAGRAMA No. 1. 

PROCESO GENERAL DE FABRICACION DE PIEZAS 

EN LA CHAMBA 

lnicio Proceso General 

i 
Extracci6n de las 

materias primas 

.. 
Beneficio de las 

materias primas 

.. 
Preparaci6n pasta 

para modelado 

.. 
Modelado de 

las piezas 

.. 
Barnizado y brillado 

de las piezas 

.. 
Secado final de 

las piezas 

.. 
Cocci6n de 

las piezas 

.. 
Negreado o Reducci6n 

de las piezas 

+ 
Almacenamiento de 

producto term inado 



DIAGRAMA No. 2 

EXTRACCION Y BENEFICIO DE LA ARCILLA FINA. METODO ACTUAL 

lnicio 

T 

Retirar capa 
vegetal 

Retirar cabezote 
superior 

Extraer capa de 
arcilla fina 

I 

Em pacar en sacos 
de fibra plastica 

y/o yute 

T ransportar el 
material a 
La Chamba 

Almacenar los 
bultos de arcilla Agua limpia 

VIA SECA VIA HUMEDA 

Oesempacar arcilla _ 
y secarla al sol 

lmacenar arcilla seca 
en bultos de fibra 

Moler arcilla por 
pilado manual 

• 
Tamizar -M20 +M20

mediante colador 
y/o angeo plastico 

i-M20

Almacenar arcilla 
en bultos de 
fibra plastica 

I 

Humectar arcilla en 
agua para ablandarla 

Dispersion manual 

Tam izar -M20 
mediante colador 
y/o angeo plastico 

-M20
n 

Almacenar arcilla fina 
en canecas plasticas 

y/o metalicas 

.;r--.. 

� 

�, 

A proceso de 
preparaci6n 

pasta para modelado 

Material rechazado 
( desperdicio) 

+M20 ---------
-� 



DIAGRAMA No. 3 

EXTRACCION Y BENEFICIO DE ARCILLA FINA. PROPUEST A "A" 

Extraer arcilla 
de la mina 

Cargar volqueta 

T ransportar el 
material a 

La Chamba 

Descargar arcilla 
en patio cubierto 

lnicio Arcilla Fina 

Metodo propuesto A 

Extraer arcilla 
de la mina 

Empacar en sacos 

de fibra plastica 

T ransportar el 
material a 

La Chamba 

Almacenar los 
bultos de arcilla 

Secar arcilla 
en secadero 

• 
Material rechazado + O Moler terrones 

en molino chileno ( desperdicio) 
.,._-===----

Almacenar arcilla 
fina -M30 en sacos 

de fibra plastica 

A proceso de 
preparaci6n 

asta para modelado 



DIAGRAMA No. 4 

EXTRACCION Y BENEFICIO DE ARCILLA FINA . PROPUESTA "8" 

+M30

Extraer arcilla 
de la mina 

Cargar volqueta 

• 

Transportar el 
material a 

La Chamba 

Oescargar arcilla 
en patio cubierto 

i 
Molino de bolas ... -1;.MJQ 

+ 

:aranda Managrm 

lnicio Arcilla Fina 
Metodo propuesto B 

Extraer arcilla 
de la mina 

+ 

Em pacar en sacos 
de fibra plastica 

Transportar el 
material a 

La Chamba 

+ 

Almacenar los 
bultos de arcilla 

Secar arcilla 
en secadero 

+ 

Moler terrones 
en molino chileno 

-M30

�� 

+M30
-M30 Almacenar arcilla

'-------- fina -M30 en sacos 
de fibra plastica 

Material rechazado 
( desperdicio) 

A proceso de 
preparaci6n 

asta para modelado 



DIAGRAMA No. 5 

EXTRA CCI ON Y BENEFICIO DE ARCILLA FINA. PROPUEST A "C" 

Extraer arcilla 
de la mina 

Cargar volqueta 

• 

Transportar el 
material a 

La Chamba 

• 

Descargar arcilla 
en patio cubierto 

lnicio Arcilla Fina 
Metodo propuesto C 

Extraer arcilla 
de la mina 

Em pa car en sacos 
de fibra plastica 

• 

T ransportar el 
material a 

La Chamba 

• 

Almacenar las 
bultos de arcilla 

Cargar disperser 
mecanico de 

150 It 

Dispersar por 
agitaci6n 

(Tiempe a evaluar) 

Silicate de sedio 
Carbonate de sodio 

Tamiz tertuga ___ Material rechazado 

L-----..... ==� +M30 (desperdicio) 

-M30

Almacenar arcilla 
fin a tam izada 

en caneca plastica 

A proceso de 
preparaci6n 

pasta para modelade 



DIAGRAMA No. 6 

EXTRACCION Y BENEFICIO DE ARCILLA ARENOSA. METODO ACTUAL 

Almacenar arcilla seca 
� 

en bultos de fibra � 

I ... 
"' 

Rechazos +M20
(Desperdicio) � 

lnicio Arcilla 
Arenosa 

+ 
Retirar capa 

vegetal 

Extraer capa de 
arcilla arenosa 

i 
Empacar en sacos 

de fibra plastica 
y/o yute 

i 
T ransportar el 

material a 
La Cha:nba 

i 
Almacenar las 

bultos de arcilla 

+ 

Oesempacar arcilla 
y secarla al sol 

• 

Moler arcilla par 
pilado manual 

.. 
Tamizar -M20 

mediante colador 
y/o angeo plastico 

.-M20 

Almacenar arcilla 
en bultos de 
fibra plastica 

A proceso de 
preparaci6n 

pasta para modelado 



DIAGRAMA No. 7 

EXTRACCION Y BENEFICIO DE ARCILLA ARENOSA. PROPUESTA ''A" 

Extraer arcilla 
de la mina 

Cargar volqueta 

T ransportar el 
material a 

La Chamba 

+ 

Descargar arcilla 
en patio cubierto 

Material rechazado 
( desperdicio) 

lnicio Arcilla Arenosa 
Metodo propuesto A 

Extraer arcilla 
de la mina 

+ 

Empacar en sacos 
de fibra plastica 

+ 

T ransportar el 
material a 

La Chamba 

Almacenar los 
bultos de arcilla 

Secar arcilla 
en secadero 

+ 

Moler terrones 
en molino chileno 

-M30
,, 

Almacenar arcilla 
arenosa -M30 en 

sacos de fibra plastica 

l 
A proceso de 
preparaci6n 

pasta para modelado 



DIAGRAMA No. 8 

EXTRACCION Y BENEFICIO DE ARCILLA ARENOSA. PROPUESTA "8" 

lnicio Arcilla Arenosa 
Metodo propuesto B 

I 
.. • 

Extraer arcilla Extraer arcilla 
de la mina de la mina 

• • 

Cargar volqueta Empacar en sacos 
de fibra plastica 

• ... 

Transportar el Transportar el 
material a material a 

La Chamba La Chamba 

+ + 
Oescargar arcilla Almacenar los 
en patio cubierto bultos de arcilla 

I .. I 
-... 

Secar arcilla 
en secadero 

... 
- Moler terrones ...

+M�nMolino de bolas ...
� en molino chileno 

+M30 i-M30
,, 

Almacenar arcilla 
Zaranda Managros :M3Q - arenosa -M30 en r 

sacos de fibra plastica 

+M30
, r , ,

Material rechazado 
A proceso de 
preparaci6n 

( desperdicio) pasta para modelado 



DIAGRAMA No. 9 

EXTRACCION Y BENEFICIO DE ARCILLA ROJA. METODO ACTUAL 

lnicio preparaci6n 
arcilla para barniz 

Barrido de material 
contam inante 

J, 

Desterroneo de 
arcilla roja 

, .. 

Llenar caneca 
de medida 

, .. 

Empacar en sacos 
de fibra plastica 

•r

Transportar el 
materia a 

La Chamba 

Almacenar las 
bultos de arcilla 

Humectar arcilla en 
agua para ablandarla 

• 

r i · D1spe s on manual 

Tamizar -M100 
mediante una 

enagua 

-M100

Almacenar barniz en 
curietes plasticos 
de cinco galones 

A bamizado de 
piezas modeladas 

1 Agua limpia 

Material rechazado 
+M100
-----IJ) ( desperdicio) 



DIAGRAMA No. 10 

EXTRACCION Y BENEFICIO DE ARCILLA ROJA. METODO PROPUESTO 

lnicio Preparaci6n 

arcilla para barniz 

Metodo Propuesto 

Extraer arcilla 
roja de la mina 

Empacar en sacos 

. de fibra plastica 

T ransportar el 
material a La Chamba 

Agua limpia 1--�-

Almacenar los 

bultos de arcilla 

Cargar dispersor 

mecanico 

150 It 

Dispersar por 

agitaci6n 

Tiempo a evaluar) 

Silicato de Sodio 

Carbonato de Sodio 

Tamiz Tortuga Material rechazado 

-M150

+M 150 ( desperdicio) 



DIAGRAMA No. 11 

PREPARACION PASTA PARA MODELADO. METODO ACTUAL 

r 

Arcilla fina -M20 seca 
50 % en volumen 

Adicionar arcilla fina 
humeda -M20, hasta 

alcanzar la consistencia 
adecuada para el modelado 

.) 

lnicio preparaci6n pasta para 
modelado rnetodo 

... 

Homogenizar mezcla 
50 % - 50 % de 

arcillas secas fina 
y arenosa. 

Metodo manual 
(revolver) 

Amasado manual 
de la mezcla de 

arcillas para 
homogenizar 

Farmar rollos de 
pasta amasada 

Almacenar rollos de 
pasta para modelado 

en balsas plasticas 

A modelado de piezas 

Arcilla arenosa -M20 
seca 50 % 
en volumen 



DIAGRAMA No. 12 

PREPARACION PASTA PARA MODELADO. PROPUESTA "A" 

lnicio preparaci6n pasta para 
modelado metodo 

propuesto A 

Adicionar agua limpia ___ _
segun formula 

Pesar y cargar arcilla 
fina seca -M30 
segun formula 

(Kg) 

Amasadora mecanica 
. . 

Amasar mezcla 

Extrusora mecanica 

Cortar y empacar pasta extruida 
en balsa plastica y almacenar 

a la sombra para su posterior uso 
en modelado. 

A clientes y a modelado 
de piezas 

Pesar y cargar arcilla 
arenosa seca -M30 

segun formula 
(Kg) 



DIAGRAMA No. 13 

PREPARACION PASTA PARA MODELADO. PROPUESTA "B" 

lnicio preparaci6n pasta para 
modelado metodo 

propuesto B 

Adicionar agua limpia 
-------, 

segun formula 

Pesar y cargar arcilla 
frna humeda -M30 

segun formula 
(Kg) 

Amasadora mecanica 

Amasar mezcla 

Extrusora mecanica 

Cortar y empacar pasta extruida 
en balsa plastrca y almacenar 

a la sombra para su posterior uso 
en modelado. 

A clientes y a modelado 
de piezas 

Pesar y cargar arcilla 
arenosa seca -M30 

segun formula 
(Kg) 



DIAGRAMA No. 14 

MODELADO Y BARNIZADO DE PIEZAS. METODO ACTUAL 

Agua limpia 

11ediante las manos del 
maldeador y/o L/� 

espatulas plasticas 

Consiste en retirar 
rebabas, em pare jar 

los bordes y pulir par 
dentro los cuerpas 

modelados, mediante 
diferentes espatulas 

nl;:i�til"�� 

lnicio Modelado 
de Piezas 
(Cazuela) 

• 

Farmar arepas para 
las piezas a madelar 

., 
" 

Farmar planchas a, .. 

partir de las arepas 

., 
Maldear las planchas 

� sobre el malde 
de arcilla 

., 

_. Emparejar sabrantes 
- del borde ..

., 
Desmaldear y dejar secar 

las cuerpas de las 
oiezas moldeadas 

., 
Redandear los 

" 

cuerpas de las 
.. oiezas maldeadas 

• 
Dejar secar cuerpos 

de piezas redondeadas 

Orejear cuerpos 
-

de las piezas 
-... 

moldeadas 

Dejar secar 24 horas 
las piezas moldeadas 

terminadas 

Agua limpia ___ _...,.., Pulir piezas modeladas
terminadas 

� 

� 

Pasta para modelada 
- preparada 

Se realiza mediante la 
utilizaci6n de las manas 

del moldeadar, 
['.__ diferentes espatulas 

plasticas y agua limpia 
para humectar la superficie 

de la plancha. 

Mediante el uso de 
espatulas 
plasticas 



Agua limpiat-----� Pulir piezas modeladas
terminadas 

Dejar secar piezas 

modeladas pulidas 

terminadas 

Almacenar piezas 

modeladas pulidas 
terminadas 

Barniz en cunetes 1----<� 
Barnizar piezas ---­

modeladas 
de cinco galones 

Dejar secar capa 
de barniz 

SI 

Almacenar piezas 

modeladas barnizadas 
terminadas 

A brillado de piezas 

NO 

Mediante el uso de 
espatulas plasticas 



DIAGRAMA No. 15 

MODELADO Y BARNIZADO DE PIEZAS. METODO PROPUESTO 

lnicio Modelado 

Agua limpia' 
..----, 

de Piezas (Cazuela) 
Proouesto 

Cortar arepas de la • 
Pasta para modelado 

pasta para modelado wi1.�'---__. 

extruida - preparada

.. 

� Amasar arepas de 
oasta manualrnente 

.. 

Colocar arepa en molde 
del torno de tarraja 

del cuerpo de la pieza a 
modelar 

.. 

iTornear cuerpos de 
piezas a modelar 

.. 

Dejar secar cuerpos 
de piezas en molde 

+ 

Desmoldar cuerpos 
de piezas a modelar 

.. 
� Redondear cuerpos 

Consiste en retirar 
rebabas, emparejar 

las bordes y pulir por 
dentro los cuerpos 

modelados, mediante 
diferentes espatulas 

plasticas 

1----��-� de_ piezas a modelar
+ 

Dejar secar cuerpos 
de piezas redondeadas 

+ 
Orejear cuerpos 

de las piezas .... 
moldeadas 

.. 
Secado de piezas 

modeladas y terminadas 
por 

24 horas 



I I 
Pulir piezas modeadas 14.-----i Mediante el uso deAgua limpia1-------1•�1 

terminadas espatulas plasticas 

Dejar secar piezas 
modeladas pulidas 

terminadas 

Almacenar piezas 
modeladas pulidas 

terminadas 

Barniz en cunetes 1----..,

de cinco galones 
Barnizar piezas 14------, 

modeladas 

Dejar secar capa 
de barniz 

Almacenar piezas 
modeladas barnizadas 

terminadas 

A proceso de 
brillado 

NO 



DIAGRAMA No. 16 

COCCION DE PIEZAS. METODO ACTUAL 

lnicio proceso de 
de cocci6n 

Calor 
Precalentar piezas 

1----- modeladas y secas 1------
..._ __ __, Agua 

Cargar canecas y/o 
moyones con piezas 

as p1ezas deben ir ordenadas, 
3s no pueden estar encarradas. 
;e deben dejar espacios libres 

entre piezas. para el buen 
desemperio del proceso de 

ne reado reducci6n 

con el calor del sol 

Cargar canecas y/o 
moyones con piezas 

que no se van a negrear 

Cargar homo con canecas 
y/o moyones 

,___________ __, 

Cargar leria al homo para 
el inicio de la quema 

Encender leria, e 
iniciar la quema 

Dejar que se consuma la 

Las piezas deben ir ordenadas 
y encarradas para economizar 

espacio en las canecas y/o 
moyones (terminado en 

color ro·o 

carga de leria ·------�

erificar el tono 
de la obra. Si el 
color superficial 

es marr6n oscuro 
(T = 750 - 800 °C) 

final quema 

Sacar canecas y/o 
moyones del homo 

Cargar mas leria 
al homo 



Separar las canecas y/o 
moyones con piezas a 

ne rear reducir 

Adicionar estiercol a las 

0 

Separar las canecas y/o 
moyones con piezas 

canecas y/o moyones y tapar __ __,
hermeticamente ( que no 

Dejar enfriar las piezas 
y descargalas de las 

canecas y/o moyones entre aire) 

Dejar que ocurra el 
negreado (reducci6n) 

de las iezas 

Destapar canecas y/o 
moyones y adicionar mas 
estiercol (repaso). Tapar 

hermeticamente 

Dejar actuar esta segunda 
carga de estiercol 

Descargar las piezas 
de las canecas y/o 

mo ones en caliente 

Almacenar piezas 
negreadas 

Almacenar piezas en 
term in ado no negreado 

ro·o 

Las piezas son sometidas a 
una sacudida manual, 

con el fin de favorecer el 
contacto entre el estiercol 

y estas. Con esta acci6n se 
evitan los parches rojos 

(puntos donde la reducci6n 
no ha sido la correcta 

Productos term inados 
a clientes 

41 



SELECCION Y DIMENSIONAMIENTO DE EQUIPOS 

1. CONSIDERACIONF.S GENERALES PARA EL DIMENSIONAMIENTO DE EQUIPOS

Dentro de las cons1derac,ones generates a tener en cuenta para el dimens1onam1ento de todos fas 
equ,pos tenemos: 

Se consrderan meses de 30 d1as de los cuales se trabaJan 26 dras I mes (lunes a sabado). 8 horas 
/ dia. 

La concepci6n de negoc,o vista desde el punto de un taller que produce losa negreada como su 
principal negocio. pero que desea autoabastecerse de matenas pnmas beneficaadas en fonna 
tecnica. y a la vez d1sponer de excedentes de matena pnma para la venta: es muy diferente a la 
concepci6n de negocio de una planta que solo beneficia matenas pnmas para ta venta. como unico 
ob1et1vo de negoc,o. En et segundo caso. se trabaJan 6 d1as a la semana y 8 horas par dia 
benef1c1ando matenas pnmas para vender. 

Contrano a lo expresado en ta segunda v,s,on de neqoc,o. ta pnmera concepc,on establece que lo 
que debo de benef1c,ar con la ayuda de 10s equrpos. lo debo de hacer efic,entemente y rap1do en el 
trempo No t1ene sent,do seguir benet,aando en pequenas cant1dades d1anas. o sea. hacer to 
m1smo que estoy hac,endo actualmente, pero con ayuda de tecnolog,a. De esto. se establece que 
una planta calculada para un grupo ·familiar (5 tonetadas / mes)'. reatmente sea un tamai'lo de 
planta de por s,. sobredimens,onada. (con capacadad de procesam,ento excedente. muy supenor a 
5 tonetadas / mes de capac1dad total). 

2. MOLIENDA

2.1. SELECCION DE EQUIPO 

Una de las variables que se deben cons1derar para el dlmens1onam1ento de un molino es· ta 
molib11idad. La mohb1hdad o ind,ce de mohenda estabtece la cantldad de producto que 4epe: 
entregar un ·molino en particular. que sat,stace una espec1ticaci6n dada en una unadad de tlempo, 

de mohenda par e1emplo 4 loneladas / hora a traves de una malla ASTM 150 (· M150). La 
mohb1hdad en otras patabras. es ra que establece el tamano del equ1po necesano para un proceso 
en particular. 

Entre tos factores mas 1rnportantes que detenrnnan ta mohbrlidad. estan la dureza del mateaal. la 
elastlcldad. la res1stenc1a y la d1visibilldad. s,endo el mas ,mportante de todos la dureza del 
material. La amlla arenosa de La Chamba corresponde a un matenal de oureza lntenned,a segun, 
la escala de Moh. Con la dureza del matenal se selecc,ona el acero de construcc16n para et molin°' 
de manera que el desgaste por abrasi6n se encuentre dentro oe las l11rutes de d1sei\o. 
(Espec1f1cae16n dada par el fabncante del equ,po). 

Estud,ando el proceso de La Chamba. el molino mas conveniente es uno de mart1llos. Los molinos 
de mart,llos se ut1lizan para pulvenzar y desintegrar funaonando a alta velocidad. Poseen un eJe de, ..

rotor que puede ser vertical u horizontal. pero predominan los disenos con el rotor Mrizontal. El eje 
sostrene las mart1llos prop1amente dichos. El rotor func,ona dentro de una carcaza que contiene 
placas o revestimientos de molienda. 

En un molino Cle mart1llos la finura del material molido. se controls vanando 13 velocidad del rotor. la 
velocrdad de ahmentacion o la abertura entre las mart,llos y la placa de molienda. Tambr�n es 
pos1ble vanar la finurr1 camb,ando la cant1dad y el 11po de martrllos y el tamai\o de las aberturas de 
descarga del matenal mohdo 



La mohenda en el molino de mart,llos es resultado de impactos y fricciones entre grumos o 
particulas del matenai que se esta mol1endo. contra la carcaza del molmo y los elementos
moledores (mart,llos). 

La molienda planteada para el proceso de La Chamba. corresponde a una molienda en circuito 
continua ab1erto (el material entra al molmo en bruto y sale molldo sin 1nterrupc16n con destino a la 
zaranda o cnba). por lo tanto. no hay recirculaa6n automatica de material de moltenda. Si hay 
neces,dad de hacer rec1rculac1on ae matenal en el molino. esta se aebera llevar a cabo 
manualmente 

2.2. DIMENSIONAMIENTO DEL MOLINO OE MARTILLOS 

Del balance de masa sabemos que se deben moler 2022 Kg / mes de arcilla arenosa seca en
terrones (porcentaje de humedad del 6.16 %). 

2022 Kg/ mes = 505.5 Kg/ semana 

El molmo requendo debe estar en capac,aad de maier ta cant,dad necesana para trabaJar una 
semana t505.5 Kg) en un d1a (8 horasJ. lueqo: 

505 , 5 Kg/ dia X 1 dla / 8 horas = 63 .. 2 '<g I hora = 65 Kg/ hara 

Conclus16n. el mollno de martillos debe tener una moflbitidad de 65 kllogramos por hora. a traves

de.un tamlz ASTM 30 (-M30). trabajando con un matenal de dureza intenned,a (escala de Moh);
con un porcentaje de humedad residual despues de secado de 6 .16 % . 

3. ,CRIBADO EN SECO (TAMlZADO)

3.1. SELECCION OE EQUIPO 

Cribado. es la separac16n de una mezcla de d1versos tamanos de part1cu1a. en dos o mas 
fracc1ones por mea,o de una superficie filtrante (tam,z) que actua como mecarnsmo de aceptaci6n y
rechazo. de manera tal que las porc,ones tamizadas t,enen un tamano de grano mas uniforme que 
la mezcla original. 

El tam,z puede ser construido por alambres 1e11dos. sedas o telas de plast,co. placas pertoractas. 
re11llas de barras. etc. 

Las operac,ones de cnbado. se pueden clasificar de la s1gu1ente fonna: 

a. Separacl6r,gruesa. cuando se utiliza una mane 4 o mayor! 
b. Separaci6n, fina. comprend1da entre mallas menores que la malls 4 . pero con particulas

mayores a la malla 48:

c. Separaci6n ultrafina. cuando la separaci6n de tamanos se realiza con mallas menores a la 48.

Las maqumas cnbadoras. se pueden d1vidir en cinco clases pnnc1pales: reias, cnbas giratonas, 
cribas ag,tadas. tamices v,bratonos y tam,ces oscilantes. 

De este abanico de posibilidades. el equ1po selecc,onado para el proceso de La Chamba, es un 
tamiz vibratorio. que posee un::i gran capac,dad y una eficienc,a elevada. La capac,dad. sobre todo 
en las mallas fin as. es mayor que la lograda con cua1qu1era de las otras cnbas. 

La cnba se1ecc1onada es pues un tam,z vibratorio con vibraci6n mecanice. La vibrac,on se produce 
med1ante un motor electrtco. acopledo a un e1e montado en el cuerpo de la cnba. el cual posee un 



volante desequilibrado en cada extrema (pesas giratorias desequ1libradas). Las contrapesas se 
pueden desplazar en relac16n con el eJe, pennit1endo el ajuste en la amplitud de la vibrac16n. 

3.2. DIMENSIONAMIENTO DEL TAMIZ VIBRATORIO 

El tam1z vibratono. trabaja en con1unci6n con el molino de mart1llos (los dos equ1pos fonnan una 
cadena continua de producc16n). por lo tanto su capac1dad de tam1zado debe de ser de 65 Kg / 
hora. 

Conclus16n, la cnba selecc1onada es un tam1z v1bratono con vibrac1on mecanica. con una 
capacidad de proceso de 65 Kg/ hora de matenal a traves de una malla ASTM 30 (-M30), con una 
humedad contenida remanente despues de molienda de 5,65 %. 

La criba debe pennitir que se pueda cambiar el angulo o pendiente del tam1z y vanar la frecuencia 
y amplitud de la vibraci6n para aiustar a las necesidades del proceso (optimizac16n del tam1zado). 

4. DISPERSION

4.1. SELECCION DE EQUIPO 

Son mfinitas las aplicac1ones de procesam,ento que se pueden llevar a cabo en rec1p1entes 
ag1tados. mediante helices giratonas. como lo es suspender o d1spersar part1culas de un solido en 
un Hquido. con el fin de lograr un1fonn1dad y disminua6n del tamario de grano. 

Las helices o impulsores. se pueden dividir en dos categorias principales: de flujo axial y de flujo. 
radial. dependiendo la clasificac16n del angulo que forman las aspas con el piano de rotac16n de la 
helice. 

a. Helices de flujo axial: todas aquellas que tienen un angu10 de menos de 90" con el piano de
rotac1on. Presentan dos niveles de velocidad de rotaa6n. 1150 o 1750 con transm1s16n directs
y 350 o 420 r.p.m. con engrana1es.

b .. Helices de flujo radial. que poseen aspas paralelas al eje def impulsor (90. con el piano de 
rotac16n). Su velocidad suele estar entre 50 y 150 r.p.m .. no obstante esta vetocidad puede 
variar seglin el diseno del aspa, a cualquier valor. 

El dispersor seleccionado para La Chamba. es un hlbrido·entre los. dos aXJal y radial. ya que debe 
mane1ar la velocidad del axial 1150 o 1750 r.p.m .. con una helice radial. para desaglomerar por 
c1zallam1ento y golpe las particulas de arc11ta introduc1das al ag1taaor. 

El aspa debe ser construlda en acero resistente a ta abrasi6n. causada por los materiales a 
dispersar, y el eje que ta imputsa en acero resistente a la torsi6n. 

4.2. OIMENSIONAMIENTO DEL OISPERSOR 

En el balance de masa se determrn6 un consumo total de 3036 Kg / mes de arcilla Hsa en 
suspensi6n (porcentaje de humedad del 37.65 %).·

3036 Kg I mes = 759 Kg / semana 

Fabricando 3 baches (totes) de arcilla en suspens16n por semana tenemos: 

759 Kg/ semana x 1 semana / 3 baches = 253 Kg/ bache 

De to anterior. en una semana se deben de preparar 3 baches de arc1lla hsa en suspens16n. cada 
uno de ellos de 253 Kg. 



Los s1gu1entes son los resultados del d1mens1onam1ento del equ1po 

Diametro de la helice 
Numero de alabes en la helice 
Longitud def eie de sopcrte de la helice 
Veloadad de rotaci6n del motor 
Potenc1a del motor 

Volumen del tanque de d1spers16n 
Volumen de los tanques de almacenam1ento 

= 17 cm 
= 3 alabes 
= 85 cm 
= 1150 r.p.m 
= 2 HP 
= 250 Lt 
= 250 Lt (cant1dad 2 unidades) 

Nata: tanto el tanque de dispers16n coma los de almacenam,ento. deben estar construidos en 
material plastico. y son indispensables sus respect,vas tapas. 

Ver en el Diagrama No 1 los detalles construct,vos del ag,tador y soporte del ag,tador. 

Es de aclarar. que con este m1smo equ1po se deben de preparar los 200 Kg / mes de arcilla roja en 
suspens16n (ver bcllance de masa) con un porcenta1e de humedad del 51.96 %. acc,6n que se 
llevara a cabo una vez por mes (1 bache / mes). 

200 Kg / mes = 200 Kg / bache 

5. T AMIZAOO EN HU MEDO

5.1. SELECCION OEL EQUIPO 

El matenat dispersado. continua con un tam,zado segun se espec,tic6 en los dragramas de flujo. 

El equrpo requendo es por tanto. un TAMIZ VIBRATORIO CON VIBRACION MECANICA. coma el 
descnto el numeral 2.1. de este tnforme. pero disenado para trabaJar con matenales en suspension 
(alto conten1do de agua). 

Cabe anotar. que este tam,z debe perm1tir el intercambio de mafias de manera senc,lla. con el fin 
de realizar actividades de tam,zado. en dtferentes cond1aones de proceso. con el mismo equipo. 
(En pnncip,o dos mallas. ASTM 30 y 150. para arc1flas Ilsa y ro1a respectrvamente) 

5.2.0IMENSIONAMIENTO DEL TAMIZ VIBRATORIO 

Del proceso antenor. Salen baches de 253 Kg de arc111a ltsa en suspension. que deben ser 
tam1zados una vez conciurda la d1spers1on. El tam1zado debe ser realizado para cada uno de es os 
baches en 15 mtnutos, luego: 

253 Kg/ bache x 1 bache I 15 mtnutos = 16. 867 Kg/ minuto = 17 Kg/ minuto = 1000 Kg / hara 

El tamiz vibratorio. debe tener una capacidad de tamizado de 1000 Kg / hora. con un porcentaje de 
humedad del meterial del 37.65 %. a traves de una malla ASTM 30 (·M30). 

Los 200 Kg de arcilla ro1a en suspens16n (porcentaje de humedad del 51.96 %), deben ser 
tamizados con este m1smo equ1po, pero a traves de una malls ASTM 150 (·M150). Con esta maJla. 
el tiempo de tamizado para los 200 Kg, no debe de ser superior a 30 mrnutos. 

6. AMASAOO

6.1. SELECCION OE EQUIPO 



El amasado. es el resuftado de una combinac,on de mov,m,entos en toda la masa. de indole de 
extension. doblaao. embarraoo y recomoinac,on conforme se ,rnpufsa y ret,ra el matenal. contra las 
aspas y las paredes laterales ae la amasadora. 

El equ1po requendo para el proceso de La Chamoa. se aJusta a la descnpc,on de la maquina que 
universafmente se utiliza para mezclado y amasaao. la cual cons1ste en dos aspas que g1ran en 
Oirecc1on contrana. contenidas en un recipiente dentro ael cual se confina el material que esta 
stendo amasado. 

Las hay de aspas vert,cales u honzontales. s,endo las mas dtfundtdas las de aspas honzontales. 

Para el caso de La Chamba. cualqu1er configurac16n de aspas es buena. teniendo en cuenta que 
las especificac,ones del fabricante cumplan. con los requ1s1tos de capac1dad de proceso 
establec1dos en el sigu1ente numeral. 

6.2. DIMENSIONAMIENTO DE LA AMAS ADORA 

El balance de matena define una capacidad de producci6n de 5000 Kg / mes de pasta para 
modelado (porcen1a1e de humedad del 24,28 %) 

La capacidad de la amasadora debe de ser de 100 Kg / hora por bache (trabaJo par lotes de 100 
Kg), por lo tanto. para un dia ae traba10 de 8 horas: 

100 Kg/ hara = 800 Kg/ dia = 4800 Kg/ semana = 19200 Kg/ mes 

Con esta capac1dad instalada. queda cub1erta de sobremanera la demanda de pasta amasada. En 
ultimas. la amasadora es el equipo ltm1tante (cuello de botella) para una pos1ble ampliacion de 
capac,daa de planta. 

7. EXTRUIDO

7.1. SELECCION DE EQUIPO 

La extrusora t1ene como ob1et1vo retirar de ta pasta amasada. todo el aire que pudo haber quedado 
atrapado durante ese proceso El extruido cuenta con la v,rtud ad1cionaf. de ser un proceso 
utilizado en algunos casos. para el amasado. luego complementana este proceso. 

Una extrusora cons,ste por 10 general en un rotor simple (tornillo sin tin). que hace g1rar 
continuamente el material de ahmentaaon. contorme avanza hac1a el extrema de descarga. El rotor 
provoca compres16n al matenal ehminando el aire atrapado. 

7.2. DIMENSIONAMIENTO OE LA EXTRUSORA 

Este equ,po, debe trabajar a la par de la amasadora, con el fin de que no haya acumu1am1entos de 
material entre amasado y extruido. por lo tanto su capacidad es de 1 oo Kg/ hora. 



OIMENSIONAMIENTO OE LOS EQUIPOS 

Con base en 10s resultados obtenidos hasta anora se proponen 10s s1guientes equ1pos para el 
me1oram1ento tecnotog1co del proceso ae producc1on de p1ezas ceram,cas en La Chamoa. 

Con base en tos datos aqu1 reg1strados. se debe empezar a couzar los equ1pos. 

Base de Calculo: Producc,on de 5 toneladas de pasta secatmes con una humedad de 24.5 % 

CANTIOAO EQUIPO CARACTERISTICAS 

1 
Disperser de flujo axial 1750 rpm 
(agttador) 2 hp 

16 cm de d1ametro 
3 Tanques de dispersion 250 titres de capac,dad 

plasticos 
Molino de ma111llos · 65 kg secos/hora

1 Criba con v1brac16n mecarnca 1 65 kg secosthora 
{zaranda! Malla ASTM # 30 

1 I Tamrz tortuga Malla ASTM # 100 
Malla ASTM # 30 

Amasadora ae orazo doOle 1 00 kg secos,hora 

Nota: cualqu1er observac16n o duda. por favor no dudes en comunicarte. 

Saludos. 

Jaime 

I 



9AD'NCE.- OE MATE1'1A P.ARA Et.. ?ROCESO C� 

MOuEi'tPA ..N'ClU.A AniNOSA � 

Arc,110 orenoso a.,co 

65 Kq / r.oro (total 2022 Kg) 

(6. 16 ,c Cle numeood) 

iolvo de ohmt,r,toc,6n 

Volino c:c mcrtaltos 

Aqua total i:,eroido oar mcllendo 

15 Kc; 

t.lorteriol recilo2odo 

Tomillo de ohm11ntoc16n 

Oeecorqe o trov!s de uno cr,ba 
cilfndrlca oertorndo 

Arcelia orenoao mohdo 
65 Kq / rare 

(5.65 % de humeooo) 

-«O• 

(Tom,z ASTM JO) 

Al1memtoc,6n 

i'lmocenomrento material 
craoooo 

Almoc:,nomlento orcillo orenoeo molldo 

65 Kg / iloro (total 2006 Kg) 
(5.65 ,C d• humedad) 



c:,llo rojo recicn eriro;(jo 
12.3 Kg 

'.21,80 X �• humeooo) 

9ALANCE DE MATffilA ?ARA L.'� L07"E D:: BARNLZ 

A CARGAR (N EL Q���Oi'-;MECANICO , , 

t.lorterlol rec11020<10 

I, 
, ' 

iJom11 oi11oel"IMloo 
200 Kq 

Agua oc a,u,tc 
n Kg 

(51.1)6 X de humedod) 
Alimemtoc,6n 

. 

\ 

'. 

,,. ··rom,zodo en hum�o 
I 7 ICg / minute 

(T om,1 ASl1,l 150) 

AJmocor,omlento b•Jrnlt en eu1penclan 
200 l(q 

(51,96 X de humedod) 



\r"Cillo li&-0 rec,en utroi<:o 
210 l(q 

(24,80 lC de humedoo) 

BALANCE DE MAT�IA ,PAAA UN LOTE o::: ARCIUA 

Us.Al A CA.qGAR �)l EL O!S�fitSQfrMEOANlCCt 

A(;uo de o justc 
�J Kg 

�Illa ll1t<1 dlaoenioeo 
25.J l(q 

(J7,65 X do ru,medO<I) 

en humedo 

I 7 l<g / mini.Ila 

(""emir ASn.t 100) 

Nlmemtocl6n 

),jortcriol rechozodo Atmoc11nom,11nto on::illa llaa en tuapenci6r 
25J Kg 

(J7,65 X de humedad) 



BALANCE OE-·MATERIA1PARA UN LOT�.QE 

PASr�SJ�-r;flARA ··MODElAR .1 

Arcilla orcno10 moildo 
.C.0,276 l(g 

(5,65 X de humedoo) 

Amosodoro do brozo doblo 
(Copocidod 100 Kg / horo) 

Extnaoro de rotor 1lmple 
(Copoc1dod 100 Kg / hon,) 

Arc11lo liso en suspena,6n 
60.9•6 Kg 

(J7,65 " de humadod) 

Posto para modelodo omo1000 
101.222 l<g / i'loro 

(2�.28 X de ttumcdod) 

Tolvo de 
AJimentoc,On 

Gu.ono oe omoaodo y 
utruldo 

Poato poro modelodo ewtl\Jldo 
IO 1.222 Kg / horo 

(H,28 X de ttumedod) 



)l 
J 

MUESTRA No 

1 

8 

9 

= 

J 

4 

6 

7 

I (l 

11 

FECHA MUESTREO HORA MUESTREO 

Nov 20 de 2001 n3 45 AM 

Nov 20 de 2001 

Nov 20 de 2001 09 50 am 

Nov 20 de 2001 04 25 PM 

Nov 20 de 2001 11 25AM 

Nov 20 de 2001 11 55AM 

Nov 20 de 2001 02 25 PM 

Nov 20 de 2001 0945AM 

No\' 20 de 2001 (1300 PM 

Nov 20 de 2001 

PASTA LISTA PARA MODELAR (AMASADA) 

TALLER PESO HUMEDO (gr) PESO SECO (gr) % HUMEDAD BASE SECA "f, HUMEOAD BASE HUMEOA 

BLANC4 VASQUE.Z 5000 37 10 34n 25 BO 

BLANCA VASQUEZ 5000 37 10 34n 25 BO 

BLANC.A VASQUEZ 5000 36 60 36 61 26 80 

MELIDA CABEZAS 5000 37€-0 32 98 24 BO 

MERCEDES PRADA 5000 36 10 3850 27 80 

CARMEi I TORRIJOS 5000 38 30 30 55 2:3 40 

OVEIRA CALLEJAS 5000 3900 28 21 2200 

ANA M4RIA CABFZAS 5000 4020 24 38 1960 

MAIRA P:1z 5000 3800 31 58 24 00 

BEATRIZ GARCIA 5000 3860 29 53 2280 

PROMEOIOS 32.19 24.28 
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