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PROYECTO MONICADENA PRODUCTIVA DE CERAMICA NEGA Y ROJA

ARTESANIAS DE COLOMBIA SA.

LA CHAMBA TOLIMA

DIMENSIONES GUTAS DE CERAMICA

Ref. NOMBRE MEDIDAS OTRO USO
01 |[OllaN°®12 Alto 31 cm Tinajas -~
Didmetro 94 cm Jarras 7
Didmetro del cuello 63 cm Filtros
Didmetro de la boca 22,5 cm | Olleta
02 |Olla N° 10 Alto 30cm | Tingjas
E | Didmetro 845cm |Jarras
' Didmetro del cuello 55 cm Filtros
| 'Didmetro de la boca 17 cm Olleta
. 03 |OllaN°8 Alto 27 cm | Tinajas
‘ ' Didmetro 76 cm Jarras
{ | Didmetro del cuello 53 cm Filtros '
:_ Didmetro de la boca 18 cm Olleta
. 04 |OllaN°6 Alto 23 cm  |Filtro
i ' Didmetro 615cm | Olleta
| Didmetro del cuello 40cm | Jarra
; | Didmetro de la boca 14 cm | Alcarraza
i Florero
| 05 |OllaN°4 | Alto 18 cm | Cazuela sopera
' | Didmetro 52 cm |Alcarraza
Didmetro del cuello 37 cm Cafetera
Didmetro de la boca 13 cm Florero
| Jarra, Olleta
06 |OllaN°®?2 Alto 15 cm Alcarraza
Didmetro 425cm |Cafetera
Didmetro del cuello 28 cm Florero
Didmetro de la boca 10 cm Jarra ‘o
Olleta -
07 |OllaN°®1 Alto 11.5cm Cafetera
Didmetro 34 cm Azucarera
Didmetro del cuello 25 cm Ajiceras
Didmetro de la boca 9 cm Florero
Salsera

Y6



08 |Plato redondo |Didmetro 33 cm Paila 27
N°6 Alto 7 cm
09 |Platoredondo |Didmetro 29 cm Paila 20
N°5 Alto 6 cm
10 |[Plato redondo |Didmetro 26 cm Paila Y
N°4 Alto 5 cm
11 |Plato redondo |Didmetro 24 cm Paila
N°3 Alto 5 cm
12 |Plato redondo |Didmetro 20 cm Paila
N°2 Alto 4 cm
13 |Plato redondo |Didmetro 18 cm Paila
N°1 Alto 35cm |
14 | Bandeja ovalada {Largo 22 cm Frutero {
N°1 Ancho 17 cm Bande ja pescado
Alto 4 cm
15 | Bandeja ovalada |Largo 23 cm Frutero
N°2 Ancho 18 cm Bandeja pescado |
Alto 45 cm |
16 |Bandeja ovalada |Largo 26cm Frutero
N°3 Ancho 20 cm Bande ja pescado
Alto 5cm
17 | Bandeja ovalada |Largo 29 cm Frutero
N°4 Ancho 23 cm Bandeja pescado
Alto 6 cm
18 |Bandeja ovalada |Largo 34 cm | Frutero
N°5 Ancho 27 cm | Bandeja pescado
Alto 7 cm i
19 |Bandeja ovalada |Largo 39 cm iFruTero
N° 6 Ancho 31 cm | Bandeja pescado
Alto 75 cm
20 |Rubicdn Alto 16 cm Florero
Didmetro S iicm
Didmetro del cuello 26 cm
Didmetro de la boca 9 cm
21 |Pocillo Alto 14 cm Florero
chocolatero Didmetro 28 cm
Didmetro del cuello 23 cm
Didmetro de la boca 8 cm
NORMA CONSTANZA CAYCEDO G

TRABAJORA SOCIAL



GRAFICAS PARA LAS DIMENCIONES
BADEJA OVALADA

ANCHO ALTO

PLATO REDONDO

3 Diametro del cuello

Diametro de la boca
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PROPUESTA HORNO PARA CERAMICA TIPO CARRO PARA LA CHAMBA
TOLIMA

INTRODUCCION

En el departamento del Tolima, en el municipio del Guamo, se encuentran las veredas de
La Chamba y El Ch:.gueln, 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 region son una manifestacion de la
cultura indigena que habito esta region desde tiempos pre- hlspamcos por esta razon
alrededor de este oficio podemos encontrar las técnicas mas antiguas de alfareria y
ceramica que en la actualidad se manejan dentro de los oficios artesanales en nuestro pais.

Por su calidad y disefios singulares, los productos artesanales de La Chamba, se han
convertido en productos de gran demanda; el efecto que este éxito ha tenido sobre la
comunidad de La Chamba y su area de influencia, se puede medir en muchos campos.
Desde el punto de vista de la produccion, esto ha demandado mas mano de obra y mejor
calidad 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 implementacion de mecanismos que aumenten la calidad de los productos,
reduzcan el tiempo de produccion y beneficien al artesano.

De esta manera llegamos al tema de la coccion de productos que se presenta 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 conica, construidos en
caia y barro crudo, estos homnos tienen un area aproximada de 8 metros cubicos y en ellos
se cuecen las piezas dentro de barriles metalicos o en ollas de barro, fabricadas por los
mismos artesanos.

El combustible utilizado por los artesanos para el funcionamiento del homo es lefia, que se
tala de la rivera del rio Magdalena, hecho que en los ultimos 20 afios ha generado una
deforestacion de la zona con las consecuencias ambientales que esto conlleva para la region
y sus pobladores.

Ademas de la depredacion del medio hambiente y la emision de grandes cantidades de
gases de invernadero en la atmosfera, el proceso es ineficiente y depende de factores
externos como el clima.

Para mejorar las condiciones y la cahdad de este proceso se han analizado todos los
factores determinantes que intervienen en el.

Buscando alternativas a este método de coccion, 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.

Anteriormente se han planteado soluciones para este problema, que han servido como
punto de partida de esta 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 mostro que la calidad de los materiales refractarios
deberia mejorar también y esto necesariamente conllevaria a un redisefio de la estructura
del horo.

PROPUESTA DE HORNO

Respondiendo a cada una de las detertninantes que intervienen en el proceso de coccion de
los productos ceramicos de La Chamba, se plantea el disefio y construccion de un hormo
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 método 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 extema del homo esta construida 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 1100 c°. y una segunda capa de manta ceramica tipo 6 de una
pulgada de espesor. Estas especificaciones hacen que el homo sea eficiente témmicamente
perdiendo menos del 10 % de su energia por irradiacion o perdida de calor .

La ceramica de la chamba requiere una temperatura promedio de 750 grados centigrados
que en el homo tardaria un aproximado de 4 horas siguiendo una curva de coccion similar a
la actualmente empleada en el proceso de coccion.

Una de las facilidades de la quema con gas, es la posibilidad de mantener controlada la
temperatura en un punto determinado con el objetivo de extraer al maximo la humedad de
las piezas antes de comenzar la coccion este proceso también conocido como caldeo, que
garantiza un indice mas bajo de ruptura de piezas dentro del homo, por efecto del choque
térmico. 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
regulacion del proceso en términos de aplicacion de una curva de coccion estandarizada
que permita a los artesanos garantizar los mismos efectos y cualidades en todos los
productos.

OBSERVACIONES

Para la instalacion 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 construido 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.

/
Lo mas importante de todo es la fuente de gas, segin lo investigado lo mas recomendado
para este tipo de homos es disponer de un tanque de gas de alta capacidad (420 Ibs) para
que surta de combustible al’ﬁ homo. Una alternativa para obtener este tanque seria acordar
con la empresa de gas de la localidad el préstamo 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.

g oge { .qe . , ,
Otra posibilidad seria montar tres o cuatro cilindros de 100 libras en linea con una valvula
. <
mezcladora, pero esta solucion sena de corto plazo, pues por obra de los atentados con
cilindros de gas a las poblaciones, estos cilindros desapareceran en corto tiempo.

ANEXO:
Planos técnicos Esc. 1:20 y cuadro de costos



HORNO TIPO CARRO CAPACIDAD

18 m CUBICOS (4
CONTENEDORES 60 DIAMETRO X
75h)
VALOR
DESCRIPCION CANTIDAD VALORUNI.  TOTAL
COMBUSTIBLE GAS PROPANO
QUEMADOR ATMOSFERICO 7300
BTUMHORA 6 98600 S81600
CONTROL DE TEMPERATURA:
PIROMETRO 1 185000 185000
TERMO CUPLA TIPO K25 cm 3 25000 73000
RECUBRIMIENTO CAMARA DE
COMBUSTION: LADRILLO
REFRACTARIO REF. U28 a5 1972 976140
LADRILLO REFRACTARIO PARA |
ARCO 160 3074 431840
LADRILLO REFRACTARIO
ARRANQUE PARA ARCO 14 3074 36888
MANTA CERAMICANo. 6 DE 1* 2 27120 654240
CEMENTO REFRACTARIO BULTO ' -3
SOKg 3 4S80 136470
REGULADOR DE GAS CON FILTRO 1 68000 68000
TUBERIA PARA CONDUCCION DE
GAS 1” 7m $800 39200
CODOS, UNIONES TY
REGISTROS 18000 18000
TUBERIA DE COBRE Sm 8000 40000
TUBO DUADRADO DE ACERO
GALVANIZADO 1~ 18m 6000 108000
LAMINA C.R CALIBRE 18 3 65000 198000
RUEDAS METALICAS 1Scm 4 16000 64000
TUBO ACERO GALVANIZADO 127 Sm 33000 165000
GUAYA DE ACERO 0m 2300 75000
ESTRUCTURA HORNO Y CARRO '
ENTUBO CUADRADO DE ACERO
GALVANIZADO Y LAMINA CR 1 1350000 1350000
CILINDRO DE GAS 420 Lbs 1
2
MANO DE OBRA ARMADO OPERARIOS
BOBEDA X3 DIAS 15000 90000
TRASNPORTE ESTRUCTURA Y
MATERIALES BOGOTA - LA
CHAMBA 1 180000 180000
COSTO
HORNO 5388378
CUBIERTA EN GUADUA Y TEJA DE
ZINC PARA EL HORNO 4m X3m X 3
DE ALTURA 1 450000
PREPARACION TERRENO PARA
UBICACION DEL HORNO 1 33000
~ Costo total
Proyecto 6159378
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DIAGRAMA No. 1.
PROCESO GENERAL DE FABRICACION DE PIEZAS
EN LA CHAMBA
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DIAGRAMA No. 2
EXTRACCION Y BENEFICIO DE LA ARCILLA FINA. METODO ACTUAL
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DIAGRAMA No. 3

EXTRACCION Y BENEFICIO DE ARCILLA FINA. PROPUESTA “A”
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EXTRACCION Y BENEFICIO DE ARCILLA FINA .

DIAGRAMA No. 4
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DIAGRAMA No. §
EXTRACCION Y BENEFICIO DE ARCILLA FINA. PROPUESTA “C”
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DIAGRAMA No. 6
EXTRACCION Y BENEFICIO DE ARCILLA ARENOSA. METODO ACTUAL
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DIAGRAMA No. 7
EXTRACCION Y BENEFICIO DE ARCILLA ARENOSA. PROPUESTA “A”
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DIAGRAMA No. 8
EXTRACCION Y BENEFICIO DE ARCILLA ARENOSA. PROPUESTA “B”
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Inicio preparacion
arcilla para barniz

Barrido de material
contaminante

=
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arcilla roja

l
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DIAGRAMA No. 9
EXTRACCION Y BENEFICIO DE ARCILLA ROJA. METODO ACTUAL
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DIAGRAMA No. 10
EXTRACCION Y BENEFICIO DE ARCILLA ROJA. METODO PROPUESTO
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DIAGRAMA No. 11
PREPARACION PASTA PARA MODELADO. METODO ACTUAL
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DIAGRAMA No. 12
PREPARACION PASTA PARA MODELADO. PROPUESTA “A”
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DIAGRAMA No. 13

PREPARACION PASTA PARA MODELADO. PROPUESTA “B”
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DIAGRAMA No. 14

MODELADO Y BARNIZADO DE PIEZAS. METODO ACTUAL
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DIAGRAMA No. 15
MODELADO Y BARNIZADO DE PIEZAS. METODO PROPUESTO
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diferentes espatulas

plasticas

Dejar secar cuerpos

de piezas redondeadas

Y

Orejear cuerpos
de las piezas [Y
moldeadas
v
Secado de piezas
modeladas y terminadas
por
24 horas

0




Agua |

impia

Pulir piezas modeadas

terminadas

v

Dejar secar piezas

|

Barniz en cunetes
de cinco galones

modeladas pulidas
terminadas

Almacenar piezas
modeladas pulidas
terminadas

¥

Barnizar piezas

modeladas

Y

Dejar secar capa
de barniz

Esla
cuarta capa
de barniz?

Almacenar piezas

modeladas barnizadas

terminadas

A proceso de
brillado

e

¢ | Mediante el uso de

espatulas plasticas




DIAGRAMA No. 16
COCCION DE PIEZAS. METODO ACTUAL

Inicio proceso de
de coccion

v

Precalentar piezas
—s{modeladas y secas
con el calor del sol

Calor

I—-—.‘_

Agua

v

Cargar canecas y/o
moyones con piezas
que se van a negrear

v

Cargar canecas y/o
moyones con piezas
que no se van a negrear

T

=

S piezas deben ir ordenadas,
s no pueden estar encarradas.
e deben dejar espacios libres

entre piezas, para el buen
desempeno del proceso de
negreado (reduccion)

€ 2

Cargar horno con canecas
ylo moyones

4

Cargar lena al horno para
el inicio de la quema

]

Encender lena, e
iniciar laquema

v

Dejar que se consuma la

carga de lena

de la obra. Siel

color superficial
es marron oscuro
(T =750 -800 °C)
final quema

Sacar canecas y/o
moyones del horno

®

4

Las piezas deben ir ordenadas
y encarradas para economizar
espacio en las canecas y/o
moyones (terminado en
color rojo)

Cargar mas lena
al horno




v

Separar las canecas y/o
moyones con piezas a
negrear (reducir)

v

Adicionar estiercol a las
canecas y/o moyones y tapar
herméticamente (que no
entre aire)

v

Dejar que ocurra el
negreado (reduccion)
de las +piezas
Destapar canecas y/o
moyones y adicionar mas
estiercol (repaso). Tapar
herméticamente

¥ _
Dejar actuar esta segunda
carga de estiercol
v
Descargar las piezas
de las canecas y/o
moyones en caliente

v

Almacenar piezas
negreadas

v

Separar las canecas y/o
moyones con piezas
que no van a ser
negreadas

\ 4

Dejar enfriar las piezas
y descargalas de las
canecas y/o moyones

v

Almacenar piezas en
terminado no negreado

(rojo)

Las piezas son sometidas a
una sacudida manual,
con el fin de favorecer el
contacto entre el estiercol
y éstas. Con esta accion se
evitan los parches rojos
(puntos donde la reduccion
no ha sido la correcta)

Productos terminados
a clientes

A)



SELECCION Y DIMENSIONAMIENTO DE EQUIPOS

1. CONSIDERACIONFS GENERALES PARA EL DIMENSIONAMIENTO DE EQUIPOS

Dentro de las consideraciones generales a tener en cuenta para el dimensionamiento de todos los
equipos tenemos:

Se consideran meses de 30 dias de los cuales se trabajan 26 dias / mes (lunes a sabado). 8 horas
/ dia.

La concepcion de negocio vista desde el punto de un taller que produce losa negreada como su
principal negocio, pero que desea autoabastecerse de matenas primas beneficiadas en fomna
técnica. y a la vez disponer de excedentes de matena pnma para la venta; es muy diferente a la
concepcion de negocio de una planta que solo beneficia matenas primas para la venta, como unico
objetivo de negocio. En el sequndo caso. se trabajan 6 dias a la semana y 8 horas por dia
benetictando materias pnmas para vender.

Contrario a lo expresado en la sequnda vision de neqocio. la pnmera concepcion establece que 1o
que debo de beneticiar con la ayuda de los equipos. |0 debo de hacer eficientemente y rapido en el
tiempo NoO tiene sentido sequir benehciando en pequenas cantidades dianas., 0 sea. hacer o
mismo que estoy haciendo actualmente, pero con ayuda de tecnologia. De esto, se establece que
una planta calculada para un grupo -familiar (5 toneladas / mes), realmente sea un tamafo de
planta de por si, sobredimensionada. (con capacidad de procesamiento excedente, muy supenor a
S toneladas / mes de capacidad total).

2. MOLIENDA
2.1. SELECCION DE EQUIPO

Una de las vanables que se deben considerar para el dimensionamiento de un molino es‘la
molibilidad. La molibilidad o indice de molienda establece la cantdad de producto que debe,
entregar un'molino en particular, que satisface una especiticacion dada en una unidad de tiempaow
de molienda por ejemplo 4 toneladas / hora a traves de una malla ASTM 150 (- M150). La
molibllidad en otras palabras, es la que establece el tamano del equipo necesario para un proceso
en particular.

Entre los faclores mas wnportantes que determminan la molibilidad. estan la dureza del mateqal, la
elasticidad, la resistencia y la divisibilldad. siendo el mas importante de todos la dureza del
matenal. La arcilla arenosa de La Chamba cnrresponde a un matenal de dureza Intermedia segun,
la escala de Moh. Con la dureza del matenal se selecciona el acero de construccion para el moling,
de manera que el desgaste por abrasibn se encuentre dentro de los lumites de disero.
(Especificacién dada por el fabncante del equipo).

Estudiando el proceso de La Chamba. el molino m4s conveniente es uno de martillos. Los molinos
de marntillos se utilizan para pulvenzary desintegrar funcionando a aita velocidad. Poseen un eje de
rotor que puede ser venrtical u horizontal, pero predominan los disefos con el rotor honzontal. El eje
sostiene los martilos proptamente dichos. El rotor funciona dentro de una carcaza que contiene
placas o revestimientos de molienda.

En un molino de martillos la finura del materal molido. se controla vanando 13 velocidad del rotor, la
velocidad de alimentacion o la abertura entre los martillos y la placa de molienda. También es
posible variar la finura cambiando la cantidad y el ipo de martillos y el tamano de las aberturas de
descarga del matenal motido



La mohenda en el molino de marnllos es resuitado de impactos y fricciones entre grumos O
particulas del matenai que se esta moliendo. contra la carcaza del molino y los elementos
moledores (martilos).

La molienda planteada para ei proceso de La Chamba. corresponde a una mofienda en crcuito
continuo abierto (el matertal entra al mohno en bruto y sale molido sin interrupcion con destino a la
zaranda o0 criba), por lo tanto. no hay recirculacidn automatica de matenal de molienda. Si hay
necesidad de hacer recirculacion ae matenal en el molino, esta se debera llevar a cabo
manualmente

2.2. DIMENSIONAMIENTO DEL MOLINO DE 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 molno requerido debe estar en capaciaad de moier la canuidad necesara para lrabajar una
semana (505.5 Ka) en un dia (8 horas). lueqo:

505,5 Kg /dia X 1 dia/ 8 horas = 63..2'Xq / hora = 65 Kg / hora

Conclusion. el molino de manilios debe tener una molibilidad de 85 kilogramos por hora, a través
de.un tamiz ASTM 30 (-M30), trabajando con un matenal de dureza intermedia (escala de Moh);
con un porcentaje de humedad residuat después de secado de 6,16 %.

3. ~CRIBADO EN SECO (TAMIZADO)
3.1. SELECCION DE EQUIPO

Cribado, es la separacion de una mezcla de diversos tamanos de particula. en dos 0 mas
fracciones por medio de una superficie filtrante (tamiz) que actua como mecanismo de aceptacion y
rechazo, de manera tal que las porciones tamizadas tienen un tamafno de grano mas uniforme que
la mezcla onginal.

El tamiz puede ser construido por alambres tejdos. sedas o telas de plastico. placas pertoradas,
rejilas de barras. etc.

Las operaciones de cribado, se pueden clasificar de la siguiente forra:

a. Separaciémwgruess. cuando se utiliza una malla 4 o mayor:

b. Separacién.fina. comprendida entre mallas menores que la malla 4 -pero con particutas
mayores a |a malia 48:

c. Separacion ultrafind. cuando la separacion de tamanos se realiza con mallas menores a ia 48

Las maquinas cribadoras, se pueden dividir en cinco clases princtpales: rejas, cnbas giratonas,
cribas agitadas. tamices vibratorios y tamices oscilantes,

De este abanico de posibilidades, el equipo seleccionado para el proceso de La Chamba. es un
tamiz vibratono. Qque posee una gran capactdad y una eficiencia elevada. La capacidad. sobre todo
en las mallas finas, es mayor que Ia lograda con cualquiera de las otras cnbas.

La criba seleccionada es pues un tamiz vibratono con vibracidn mecanica. La vibraciéon se produce
mediante un motor eléctrico, acoptado 8 un eje montado en el cuerpo de la cnba, el cual posee un



volante desequilibrado en cada extremo (pesas giratonas desequilibradas). Las contrapesas se
pueden desplazar en relacion con el eje, pemmitiendo el ajuste en la amplitud de |a vibracion.

3.2. DIMENSIONAMIENTO DEL TAMIZ VIBRATORIO

El tamiz vibratono, trabaja en conjuncion con el molino de martllos (los dos equipos forman una
cadena continua de produccion), por lo tanto su capacidad de tamizado debe de ser de 65 Kg /
hora.

Conclusion. la cnba seleccionada es un tamiz vibratorio con vibracion 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 después de molienda de 5,65 %.

La criba debe pemmitir que se pueda cambiar el angulo o pendiente del tamiz y variar la frecuencia
y amplitud de la vibracion para ajustar a ias necesidades del proceso (optimizacion del tamizado).

4. DISPERSION
4.1. SELECCION DE EQUIPO

Son infinitas las aplicaciones de procesamiento que se pueden llevar a cabo en recipientes
agitados, mediante helices giratonas, como lo es suspender o dispersar particulas de un solido en
un liquido. con el fin de lograr uniformidad y disminucion del tamano de grano.

Las hélices o impulsores, se pueden dividir en dos categorias principales: de flujo axial y de fluja
radial. dependiendo la clasificacion detl angulo que forman las aspas con el plano de rotacion de la
hélice.

a. Heélices de flujo axial: todas aquellas que tienen un anguio de menos de 80° con el plano de
rotacion. Presentan dos niveles de velocidad de rotacion. 1150 o 1750 con transmision directa
y 350 0 420 r.p.m. con engranajes.

b. Helices de flujo radial, que poseen aspas paralelas al eje del impulsor (90' con el plano de
rotacion). Su velocidad suele estar entre 50 y 150 r.p.m., no obstante esta velocidad puede
vanar seqgun el diseno del aspa, a cualquier valor.

El dispersor seleccionado para La Chamba. es un hibndo-‘entre los. dos axial y radial, ya que debe
manejar la velocidad del axiat 1150 o 1750 r.p.m.. con una hélice radial. para desaglomerar por
cizallamiento y golpe las particulas de arcilla introducidas al agitador.

El aspa debe ser construida en acero resistente a8 la abrasion. causada por los materiales a
dispersar, y el eje que la impulsa en acero resistente a la torsion.

4.2. DIMENSIONAMIENTO DEL DISPERSOR

En el balance de masa se determiné un consumo total de 3036 Kg / mes de arcilla lisa en
suspension (porcentaje de humedad del 37.65 %).

3036 Kg/ mes = 759 Kg / semana
Fabricando 3 baches (lotes) de arcilla en suspension por semana tenemos:
759 Kg /semana x 1 semana / 3 baches = 253 Kg / bache

De lo antenor, en una semana se deben de preparar 3 baches de arcilla lisa en suspension. cada
uno de ellos de 253 Kg.



Los siguientes son los resultados del dimensionamiento del equipo

Diametro de ia hélice =17cm

Numero de alabes en Ia hélice = 3 alabes

Longitud del eje de sopcrie de la helice =85cm

Velocidad de rotacion del motor =1150 r.p.m

Potencia del motor =2HP

VVolumen del tanque de dispersion =250 Lt

Volumen de los tanques de almacenamiento = 250 Lt (cantidad 2 unidades)

Nota: tanto el tanque de dispersion como los de almacenamiento. deben estar construidos en
material plastico. y son tndispensables sus respectivas tapas.

Ver en el Diagrama No 1 los detalles constructivos del agitador y soporte del agitador.

Es de aclarar. que con este mismo equipo se deben de preparar los 200 Kg / mes de arcilla roja en
suspension (ver balance de masa) con un porcentaje de humedad del 51.96 %. accion que se
llevara a cabo una vez por mes (i1 bache / mes).

200 Kg / mes = 200 Kg / bache

5. TAMIZADO EN HUMEDO

5.1. SELECCION DEL EQUIPO

E! matenal dispersado. continua con un tamizado seqgun se especifico en los diagramas de flujo.

El equipo requerido es por tanto. un TAMIZ VIBRATORIO CON VIBRACION MECANICA. como el
descnito el numeral 2.1. de este intorme. pero disefiado para trabajar con materiales en suspension
(alto contenido de agua).

Cabe anotar, que este tamiz debe permmitir el intercambio de mallas de manera sencilla, con el fin
de realizar actividades de tamizado, en diferentes condiciones de proceso. con el mismo equipo.
(En principio dos mallas. ASTM 30 y 150, para arcillas lisa y roja respectivamente)

5.2. DOIMENSIONAMIENTO DEL TAMIZ VIBRATORIO

Del proceso anterior, salen baches de 253 Kg de arcila hsa en suspension. que deben ser
tamizados una vez concluida la dispersion. El tamizado debe ser realizado para cada uno de &s oS
baches en 15 minutos, luego:

253 Kg / bache x 1 bache / 15 minutos = 16, 867 Kg / minuto = 17 Kg / minuto = 1000 Kg / hota

El tamiz vibratorio, debe tener una capacidad de tamizado de 1000 Kg / hora. con un porcentaje de
humedad del meterial del 37,65 %. a través de una malla ASTM 30 (-M30).

Los 200 Kg de arcilla roja en suspension (porcentaje de humedad del 51.86 %), deben ser
tamizados con este mismo equipo, pero a través de una malla ASTM 150 (-M150). Con esta ma.la,
el tiempo de tamizado para los 200 Kg, no debe de ser superior a 30 minutos.

6. AMASADO

6.1. SELECCION DE EQUIPO



El amasado. s el resultado de una combinacion de movimientos en toda ta masa. de indole de
extension, doblado. embarraao y recomoinacion conforme se impulsa y retira el material, contra las
aspas y las paredes laterales ae la amasadora.

El equipo requerdo para el proceso de ta Chamba. se ajusta a la descripcion de la maquina que
universalmente se utiliza para mezclado y amasado. la cual consiste en dos aspas que giran en
direccion contrana. contenidas en un recipiente dentro del cual se confina el matenal que esta
siendo amasado.

Las hay de aspas verticales u horizontales. siendo las mas difundidas ias de aspas horizontales.
Para el caso de La Chamba. cualquier contiguracion de aspas es buena. teniendo en cuenta que
las especificaciones del fabricante cumplan, con 10s requisitos de capacidad de proceso
establecidos en el siguiente numeral.

6.2. DIMENSIONAMIENTO DE LA AMASADORA

El balance de materia define una capacidad de produccion de 5000 Kg / mes de pasta para
modelado (porcentaje de humedad del 24,28 %)

La capacidad de la amasadora debe de ser de 100 Kg / hora por bache (trabajo por lotes de 100
K@), por lo tanto. para un dia de trabajo de 8 horas:

100 Kg / hora = 800 Kg / dia = 480C Kg / semana = 18200 Kg / mes

Con esta capactdad instalada. queda cubierta de sobremanera la demanda de pasta amasada. En
ultimas, la amasadora es el equipo hmitante (cuello de botella) para una posible ampliacion de
capacidad de planta.

7. EXTRUIDO
7.1. SELECCION DE EQUIPO

La extrusora tiene como objetivo retirar de fa pasta amasada, todo el aire que pudo haber quedado
atrapado durante ese proceso E! extruido cuenta con la wvitud adicional, de ser un proceso
utilizado en algunos casos, para el amasado. luego complementana este proceso.

Una extrusora consiste por o general en un rotor simple (tornillo sin hn), que hace qirar
continuamente el material de aimentacion. conforme avanza hacia el extremo de descarga. El rotor
provoca compresion al matenal eliminando el aire atrapado.

7.2.DIMENSIONAMIENTO DE LA EXTRUSORA

Este equipo. debe trabajar a la par de la amasadora, con el fin de que no haya acumulamientos de
material entre amasado y extruido. por lo tanto su capacidad es de 100 Kg/ hora.



DIMENSIONAMIENTO DE LOS EQUIPOS

Con base en Ios resuitados obtentdos hasta anora se proponen los sigquientes eQuipos para el
mejoramiento tecnologico del proceso ge proguccion de piezas ceramicas en La Chamoa.

Con base en los datos aqut registrados. se debe empezar a cotizar [0S equIpos.

Base de Calculo: Produccion de 5 tonetadas de pasta seca/mes con una humedad de 24.5 %

CANTIDAD EQUIPO CARACTERISTICAS
1 Dispersor de flujo axial 1750 rpm
(agitador) 2hp
16 cm de diametro
i) | Tanques de dispersion 250 litros de capacidad

| plasticos

| Molino de martilios

i 65 kg secos/hora i

| Criba con vibracion mecanica
| (zaranda)

|

65 kg secos/hora
Malla ASTM # 30

' Tamiz tortuga

' Malla ASTM # 100

Malla ASTM # 30

1

Amasadora ae brazo doble

100 kg secosthora

Nota: cualquier observacion o duda, por favor no dudes en comunicane.

Saludos.

Jaime
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Asrcilioc crencsa secQ
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(6.16 X ce numevaaq)

_—= Tolva ce alimentac:én

Molino ce mortiios
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cilinarica pertorndo

e
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1§ Kg
Arcillo orenoso moiida
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|
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SALANCE DE MATERIA PARA LM LOTE DS BARNIZ
A CARGAR EN EL LiSPERSOBMECANKGO « o

AGug ce ajuste

- llo rojo recien extroda ’ —_—
123 Kg 77 i

21,80 X ce humeooo)

ilorniz ginpersnco

200 Kq Alimemtaci6n
(51.86 X de humedod)

Il

".{"Tamizodo en humedo
//' 17 Kg / minuto
// (Toemiz ASTMW 150)
uorterlol rachazado ./ e o Almacaonaomlienta barnlt en suspencién
' 260 Xq
( — (31,86 ® de humedod)




BALANCE DE MAIERIASPARA UN LCTE DI ARCILA
LISA A CARGAR IN EL D'SPERSOSMECANICS

veilla lisa recian extroicq AGuo de aiuste

210 Kq I 43 Xg

(24,80 X cde humadaa)

/ﬂ
===
"~

(1150 r.0.hh.

Artilla lisa disperwoco
23] Kg
{37.65 X de numedaa)

Nimemtocibn

[

4" Tomizada en humedo

’,% 17 Xg / mimno

("amiz AS'M 100)

Morteriol rechazoda ._4‘ ___‘_‘_DH Almocenomiento artilla lisa en suspencibr
" [ () 253 Kgq
(37.65 X da humedad)




BALANEE DE~MATERIABPARA UN LOTE.QE

PASTAWSTARARA “MODELAR
Arctillo arenoso molida Arcilla lisa en susoensién
40,278 Kg 60,948 Kg
(5,85 X de humedaa) (37,65 X dea humedad)

Amasodora de brozo dobie

(Capocidad 1CO Xg / horo)\ l"“ A

Paste para modelodo amasada
101.222 Xg / nora
(24,28 X de humedad)

fxtrusara da rotar simple

Tolva de
(Capacidod 100 Kg / hora) Ainbrtacin
Gusano de amosado y
; i o EE extruido
—_—— [ oy ‘o |
| — l —— Descarge
[

Paata para modelado extulda

101.222 Xq / hora
(24,28 X de nhumedad)
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PASTA LISTA PARA MODELAR (AMASADA)

MUESTRA No | FECHA MUESTREO | HORA MUESTREO TALLER PESO HUMEDO (gr) | PESO SECO (gr) | % HUMEDAD BASE SECA | % HUMEDAD BASE HUMEDA
1 Nov 20 de 2001 N8 4S5 AM BLANCA VASQUEZ S0 00 3710 3477 25 80
8 Nov 20 de 2001 BLANCA VASQUEZ S0 00 3710 3477 25 80
9 Nov 20 de 2001 09S0am BLANCA VASQUEZ 50 00 36 60 36 61 26 80
3 Nov 20 de 2001 0425 PM MELIDA CABEZAS S0 00 37 €0 3298 24 80
3 Nov 20 de 2001 1125 AM MERCEDES PRADA S0 00 3610 38S0 27 80
4 Nov 20 de 2001 11 S5 AM CARMEN TCRRIJOS 50 00 38 30 30 55 2340
6 Nov 20 de 2001 0225PM OVEIRA CALLEJAS S0 00 3900 28 21 2200
2 Nov 20 de 2001 09 45 AM ANA MARIA CABEZAS S0 00 40 20 24 38 1960
e Nov 20 de 2001 0300 PM MAIRA PAZ S0 00 38 00 3158 2400
1" Nov 20 de 2001 BEATRIZ GARC!A S0 00 38 60 2953 2280

PROMEDIOS 32.19 24.28
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