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PROGRAMACION DE ACTIVIDADES Y ESTADO DE EJECUCION

A continuacién se presenta la tabla que resume una programacion de actividades para ¢l
4 . ‘s .
desarrollo de este proyecto,asi como el estado de ejecucion del mismo. —_—

Programacion de actividades y estado de ejecucion

ACTIVIDAD ESTADO BE EJECUCION

1. INTRODUCCION

2. ANTECEDENTES

3. OBJETIVO GENERAL

. OBJETIVOS ESPECIFICOS

4
5. METODOLOGIA DE TRABAJO
6. DIAGNOSTICO DE SITUACION ACTUAL Y

SOLUCIONES PROPUESTAS
7. IMPLEMENTACION DE ACCIONES T s % T % fj:‘f_g‘f-
PROPUESTAS. : .
§ PUESTA EN MARCHA DEL CENTRO DE
BENEFICIO. 0% —
9 ESTANDARIZACION DEL PROCESO . 0%
10. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES oo
FINALES

En el primer informe de avance se presenta el tema relacionado con. las 6 primeras
actividades programadas, en este informe se presenta la primera parte referente de la
actividad 7.

La programacion de actividades permite orientar los posteriores informes de avance hasta
llegar al informe final; es importante aclarar que la numeracion de los temas es coherente

con la presentada en el informe final.



7 IMPLEMENTACION DE ACCIONES PROPUESTAS

Considerando el plan de accion establecido y haciendo claridad que el solo hecho de
implementar las mejoras técnicas (montaje de nuevos equipos) no soluciona los problemas
de produccion y de calidad vistos a lo largo del proceso de alfareria artesanal que tiene
lugar en La Chamba, ya que los nuevos equipos no dejan de ser simples herramientas en

manos del artesano; es importante afirmar que el verdadero mejoramiento se debe dar en el

recurso humano que se encuentra a cargo de los respectivos procesos. Un mejoramiento que

— e —————

debe considerar muchos aspectos)ademas de los puramente técnicos aqui tratados; el

artesano debe adquirir una vision mas integral y empresarial del proceso siendo consciente

que la calidad del producto final nace desde la misma extraccion de las materias primas y

pasa por cada una de las etapas intermedias hasta llegar a la etapa de mercadeo, que el

——

eslabon mas importante de cualquier cadena productiva incluyendo la de La Chamba es el

cliente final, porque es éste el que permite la supervivencia del proceso visto como
negocio.

- De acuerdo a lo anterior y teniendo en cuenta la necesidad de eliminar practicas
inapropiadas que actualmente afectan la calidad del producto final, es esencial empezar 'a

dar los primeros pasos que lleven a la estandarizacion de los procesos actuales.

Segln diagnéstico én el capitulo anterior) se llegd a la conclusion que todos los problemas
Segun alagnost

inherentes a la calidad del producto estan muy relacionados con la falta de estandarizacion

e

en cada uno de los procesos de la cadena productiva. Por tanto y aprovechando el montaje

de los nuevos equipos se plantea la estrategia de solucionar los problemas técnicos

inherentes a los procesos de extraccion de materias primas, beneficio de las mismas y

fabricacién de pasta ceramica de una manera estandarizada que permita un observar otras

posibilidades de mejoramiento a futuro.

La estrategia a seguir esta basada en el hecho de eliminar primero los procedimientos que a

simple vista estan en contra de los lineamientos basicos que debe ser considerados por un

proceso de alfareria artesanal que quiere obtener productos de buena calidad,
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posteriormente se deben buscar mas posibilidades de mejoramiento pero basado en

procesos estandarizados.
7-1 CARACTERIZACION DE MATERIAS PRIMAS

En todo proceso artesanal, y 1a alfareria no es la excepcion, es importante el conocimiento
de la materia prima por parte-del artesano; ya que permite-un mejor uso-y aprovechamiento
de la-misma en-cada-una-de las-etapas-del- proceso-productive; ademas -que es-mas facil
hallar_la. solucién de cualquier problema.de_calidad.inherente_a las materias primas en la
medida que se tenga un mejor conocimiento de éstas.

En ta medida que el mercado es mas exigente en cuanto a la calidad del producto de La
Chamba-y ef disefio del mismo; el-artesano- se-enfrenta-a-la-necesidad-de saber mampular
las-propiedades de las matenas-primas- con- las-que cuenta. y asi obtener una pasta que

permita la elaboracién de cualquier tipologia de producto; actualmente se presenta. el_becho

de varios talleres en los cuales la pérdida de producto en crudo 6 en el homo, tiene que ver

con que la pasta utilizada no es la mas conveniente para la tipologia de producto manejada.

(Martinez y Moyano'" hacen una caracterizacion nuy valida de-las arcillas de-La Chamba

f

)

~

G~ VN

pero que de cierta manera- adolece de. un- sentido-practico para el artesano) La@eva )
caracterizacion aqui.planteada. busc&Sﬁn@lés_))racﬁca_y (més_}sencilla_ bajo la consideracion
que el artesano es quien la debe saber interpretar y usar para mejorar el comportamiento de
la pasta tanto en estado crudo como en coccidn; ademas la caracterizacion se hace

utilizando procedimientos sencillos y-accesibles a cualquier tallZar artesanal.

7.1.1 Propiedades a evaluar B

1aeleccion de las propiedades a evaluar esta basada en el hecho de explicar de una manera

sencilla y practica el comportamiento de la pasta ceramica, por tanto las propiedades son:

—

- analisis detamzado -~
- porcentaje de humedad

- porcentaje de contraccion-en grudo  ~

- porcentaje de contraccion después de coccion =~
- pérdidas porignicion -

- porcentaje de absorcion  ~

J2 27 oA



- 7.1.1.1 Analisis de Tamizado
Esta proptedad estd determinada-por 1a molienda del material; afecta el-comportamiento de

la pasta en crudo-y en el horno. A- mayer nivel-de molienda el material presenta un mayor
porcentaje de_particulas finas_ y por. ende_una mayor contraccion tanto en crudo como en
quema. Esta propiedad es particularmente importante para el producto de La Chamba, dada
la alta contraccion en crudo que presenta la pasta utilizada en el proceso artesanal.

7.1.1.2 Porcentaje-de-humedad

Una.arcilla debe ser trabajada-en estado-plastico; para generar dicha plasticidad es necesario
la adicion de agua que unida a la estructura interna.de la misma permite una mayor ¢ menor
trabajabilidad del material. Esta agua es la que determina la humedad con la cual se trabaja
el matenal, este tipo de agua se empieza a perder durante 1a etapa de secado y termina por
evaporarse en la primera etapa deda coccion.

7.1.1.3 Porcentaje de contraccion en crudo

Cuando una arcilla plastica se deja secar, pierde el agua que se ha adicionado para hacerla
plastica, las laminas de a.rc'iIla.se mueven simultaneamente y se aproximan unas a otras

dando lugar a la contraccion. Esta debe ser controlada para evitar roturas, debe ser

considerada en el disefio de los productos,algunas veces la contraccion en crudo varfa
dependiendo de la técnica de fabricacion utilizada.
7.1.1.4 Pérdidas por ignicion

Esta relacionada con el contenido de materia organica que posee la arcilla, cuando el

material es sometido a coccion éste pierde peso debido a 1a pérdida del agua estructural y a

la exidacién de la materia ergénica contenida-en la arcilla y es la medida de-esta-pérdida de

peso la que determina el valor de.esta propiedad.

7.1.1.5 Porcentaje de contraccion después de coccion

Esta propiedad es un resultado del nivel de coccion que reciba la pieza la que dependiendo
de los materiales tiene un mayor 6 menor nivel de contraccién. Generalmente a menor
tamafio de grano existe una mayor contraccién de la pieza

7.1.1.6 Porcentaje de absorcion.después de coccion

Esta propiedad es una medida indirecta del grado de vitrificacion de la pieza y determina ia

calidad utilitaria de la pieza. La vitrificacion estd determinada por la cantidad vy tipo de .
: : d 3590 S

fundentes que posea el cuerpo cerdmico. factt, = o e '“Fcr‘/ e A el ey
e fonedetrns e = /u-%fs’ der des e

/e /(cd et gy



7.1.2  Materiales a evaluar

La seleccion de los talleres de donde se-toman las muestras, se hizo con ef criterio de poder
hacer un comparativo entre los.dos.tipos de molienda que tienen lugar en La Chamba y que
utilizan el molino de martillos y el pilon respectivamente, tratando de conocer una relacion
de causa - efecto con la calidad del producto. La tabla 7.1 muestra los diez talleres en los
cuales se recolectaron los materiales para su respéctiva-caracteﬁzacién. I

Tabla 7.1. Talleres seleccionades para la recoleccién de las materias primas

TALLER PROPIETARIO
1 Blanca Vasquez
2 Cisela Rodriguez
3 Rodrigo Gutierrez — Liliana Betancourt
4 |Eurimia Avites
5 Islenia Starez
6 {Leonila Rodriguez
7 Carmen Torrijos
8 Iris Homez !
9 Aurora Betancourt -- Faryd Beltran
10 {Carmen Méndez

Bajo el criterio del tipo molienda, por molino 6 pilon; la tabla 7.2 muestra las materias >
primas recolectadas en los diferentes talleres de los cuales hay cuatro en los cuales la
molienda del materia! es efectuada mediante el pildn, y un taller en donde la molienda se
hace utilizando un molino tipo chileno, en los otros talleres 1a molienda se lleva a cabo
utilizando el molino de martitlos que-hay en-el Centro de Beneficio.

A los materiales- secos v beneficiados se les determina analisis de tamizade_contraccion en

crudo, porcentaje de contraccion en quema a diferentes niveles de temperatura (600° C,

700° €, 800° C, 900° C, 1000° C y 1200° C), porcentaje perdidas por_ignicion y de

absorcion a los mismos niveles de temperatura.
e e e, A

A la pasta ceramica ya ensambiada, barniz en suspension y arcilla lisa -humectada se les

———

determinan las mismas propiedades de los materiales secos, excepto el analisis de

tamizado; ya que dada la necesidad de un secado previo hay la posibilidad de que se
\"-—-'-"——"‘-'—'-‘ .
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presente compactacion de las particulas de arcillas que al ser separadas por cualquier medio

mecanico puede dar lugar a errores en el analisis de tamizado. Existen otros meétodos

especializados que permiten conocer la distribucion del tamafio de particulas de arciila en

suspension, pero que estan fuera del alcance de los recursos con los cuales se cuenta.

Los niveles de temperatura para las pruebas de coccién son escogidos bajo la consideracion

de ‘hacer un barrido completo que incluye temperaturas inferiores Y superiores a la

temperatura real de irabajo{700° C a 800°-C) que-se da-en-el-proceso de 1.a Chamba.

Tabla 7.2. Materias primas caracterizadas.

TALLER| # MATERIAL
Material unito — Mezcla de arcilla lisa y arenosa lista para ensamble y molida en
_ 1 el centro artesanal
1 12 [Pasta
13- | Barniz (Suspension de areilla roja tamizada y lista para-aplicar - Engobe)
14 | Arcilla lisa humectada, tamizada y lista para ensamble
21 |Material 1 .~Arcilla arenosa molida en el molino de martillos sin cernir
22 | Material 2 ~Atcilla arenosa molida en el molino de martillo y tamizada en taller
| 23 |Pasta
2 1 24 "|Bamniz(Suspensitirde arcila roja-tamizada y'lista para aplicar - Engobe)
25 | Arcilla lisa-humectada 1-—Arcilla lisa humectada sin cermir
26 | Arcilla lisa humectada 2 - Arcilla lisa humectada cernida.y lista. paxa.ensm1e
31 [Pasta
3 32 |Material 1 - Arcilla lisa molida en el molino de martitlos sin cernir
| 33 [Material 2 — Arcilla arenosa molida en el molifio de martillos sin cermir
34 ‘|Barniz (Suspens'rc'm'de'arciﬂa'roja'tamizada‘y lista para-aplicar - Engobe) -
41 |Pasta
) 42 |Material 1-— Arcilla arenosa piloneada y tamizada en-taller
51 |Pasta
s 52 |Material 1 - Arcilla arenosa molida en e molino de martilio y tamizada en taller
33 |Material 2 — Arcilla lisa humectada, tamizada y lista para ensamble
54 | Barniz (Suspension de arcilla rojé. tamizada y lista para aplicar - Engobe)




Tabla 7. 2. (Cont. ) Materias primas caracterizadas

TALLER| # MATERIAL
61 | Matenial 1 - Arcilla lisa-humectada, tamizada y-lista para ensamble
62. | Barniz {Suspensidn. de arcilla roja tamizada y lista para aplicar - Engobe)
° 63 |Material 2 - Arcilla arenosa piloneada y tamizada en taller
64 |Pasta
71 |Pasta
7 72 |Material 1 — Arcilla arenosa piloneada y tamizada en taller
73 | Barniz (Suspension de arcilla roja tamizada y lista para aplicar - Engobe)
81 |Matenal 1 — Arcilla lisa humectada sin tamizar
82 |Material 2 . Arcilla lisa humectada, tamizada y lista para ensamble
s 83 |Pasta N
84 |Material 3 — Arcilla arenosa molida en molino de martillos y tamizada en taller
| 85 |Barniz (Suspension de arcilla roja tamizada y lista para aplicar - Engobe)
191 {Pasta
0 92 |Barniz (Suspension de. arcilla roja tamizada y lista para aplicar - Engobe)
Material 1 — Mezcla de arcilla lisa y arcilla arenosa molida en el molino de
» martillos sin tamizar.
101 [Pasta
10 | 102 | Barniz (Suspension de arcilta roja tamizada y lista para aplicar - Engobe)
{ 103-} Material 1 — Arcilla arenosa piloneada y tamizada en taller

La tabla 7.3 presenta las materias primas (arcilla arenosa y arcilla lisa) que reciben el

[

beneficio por via seca y que todavia no han llegado a la etapa del proceso en humedo, el

tipo de equipo y/o herramienta utilizada para la molienda; son presentados los materiales

molidos por pilon, molino de rodillos y-el molino tipo chileno que e:éiste en el Centro

Artesanal, dando lugar a un producto con. diferente calidad de mo]iehda, lo cual es

corroborado por el analisis de tamizado efectuado a cada material. Adicionalmente Se

indica st el respectivo material ha sido cermido a través de la malla de anjeo, proceso que

igualmente debe ser tenido en cuenta para explicar los resultados obtenidos en el analisis de

tamizado.




Tabla 7.3. Tipo de beneficio a las materias primas

# MATERIAL - TIPO-DE BENEFICIO

11 {Mezcla lisa-arenosa- |{Molino-del Centre Artesanal |Cermido a través-de anjeo
21 | Arcilla arenosa Moalino de martillos Sin cernir

22 | Arcilla arenosa Molino de martillos Cernido a través de anjeo
32 |Arcillalisa Molino de martillos | Sin cernir

33 |Arcilla arenosa ‘Molino de martillos Sin cernir

42 | Arcilla-arenosa Piton Cerntdo-a través de-anjeo
52 | Arcilla-arenosa { Molino-de martillos-  Cernido-a-través-de anjeo
63 | Arcilla arenosa.. Pilon. Cemido a través de anjeo
72 | Arcilla arenosa | Pilon | Cernido a través de anjeo
84 | Arcilla arenosa Molino de-martillos Cernido a través de anjeo
93 |Mezcla lisa-arenosa . | Molino de martillos | Sin cernir
103 [ Arcilla arenosa Pilon Cernido a través de anjeo

7.1.3 Resultadosy-analisis dedla’caracterizacion-de materiales

7.1.3.1 Analisis de tamizado

En la tabla 74 se presentan los resultados del analisis de tamizado de las materias primas

utilizadas erLa Chamba; 7 la tuz-de estos primeros datos podemos afirmar que €1} materialyyy
&a52tespel{de]mencs]fraccishlgfucsaNdictiolmaterial [pertenccelal ltal

arcilla_arenosa.que-fue melida~en-elymoline

-de-martillos y cernida-

Ier§5iyTcorresponde T’

en;el;.tal'letgusandnjpira

ell_oiuna]rﬁﬁila[ﬁpo]anjgb; postefigmmente pviencielImateriali#JPl correspondiente a una
ﬂ" ezclardearcilla]lisalyjarcilla i@r_@n@peﬁer@er@htaﬂ‘erilly‘molidawiien]efimoﬁh‘(_)f dely
CentrofAttesanal & igualimente cermdagmeltalieyatrayés de pna:mallatipo anjeo:

Cabe anotar que €l material #-21- correspondiente al taller 2 y molido en el molino de

martillos y alin sin cernir, presenta una fraccién gruesa del 21.6 %; valor.éste que es menor

T

a la observada en los materiales # 42, # 63, # 103 y # 72 (25.1 %, 26.0 %, 26.1 %, 30.8 %,

respectivamente) que son molidos mediante el proceso de piloneado e igualmente cernidos;

este resultado empieza a mostrar ta bondad - de ta- motienda con el molino de martillos

oot

respecto-al- proceso -de piloneado que por diferentes razores aln tiene lugar en algunos
talleres.

\
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Tabla7.4. Anilisis de tamizado de materias primas utilizadas en La Chamba

4 MATERIAL ANALISIS DE TAMIZADO |

| M3 M30. | +MI00 | -MI0D
-} | Mezcla lisa-arenosa 142% | 858% | 588% 41.2%
21. L Arcilla arenosa 21.6 % 784% | 699% 30:1%

. 22 |Arcilla arenosa. 3029% 6908% . | 727% 273 %
[ 32 [Arcilla lisa 460% | $40% | 756% 24.4 %
- 33 | Arcilla arenosa 34.9% 651% | 694% 306 %
42 | Arcitta arenosa 251% 749% | 769% 23.1%
52 | Arcitla-arenosa 105% | 895% | 63.0% 37.0%
63. | Arcilla arenosa— 26.60% 740% | 747% 253%
72 | Arcilla arenosa 30.8% 692% | 79.9% 20.1 %
84 | Arcilla arenosa 30.6% 694% | 705% 29.5%
93 |Mezcla lisa-arenosa- 36.4 % 63.6 % 71.0% 29.0 %

| 103 Arcilla arenosa 26:1% 739% | T3.5% 265 %

RespectsTalatfraccionimas final GMI100)¥igsTesultados respaldantde-una man_e,;_r_e'qméswlara.

mayor contenido de finos sonlos molidos mediante el molino de martillos; sin embargo
existe el material # 32 que a pesar de ser molido por el molino de martillos esta entre los
que presentan menos contenido de finos, esto o explica el hecho al tratarse de la arcilla
lisa, un material que por su-alto-contenido-de-fines y por ende-su alto nivel de-plasticidad y
posibilidad de absorber gran cantidad de agua que al ser retirada por medio del secado que
se le da al material hace que éste contraiga demasiado, incrementando su grado de
compactacion haciendo el material mas duro y por tanto mas dificil para moler,
adicionalmente es un material que todavia no ha sido cemnido; este comportamiento es
igualmente avalado- por lo mostrado en el -contenido- de--particulas mas gruesas (+M30)
donde. se observa que.es_este el material que presenta el mayor contenido. de este tipo de

los-qu

e-presentan

particulas.

i by

todas las ventajas;del, molinoyde, martillos con,respecto al;proceso;despiloneado. Son los

gatetiates LI SHS 2R3 WP TR SANH RN 2§03 AR 2 A2y FT 2 % e ese orden,

-elrmayorgcontenidode patticulas;finas, Se.observa que los materiales de




El material de mayor contenido de finos (-M100) es el # 11, un material molido en el

Centro Astesanal- utilizando- un-moline-de- tipo- chileno que dado su disefio permite al

material un tiempo de residencia.en la seccion.de molienda mucho mayor que ¢l presentado

en ¢l molino de martillos existente en la Precooperativa. Este hecho de indole técnico hace

que un molino como el existente en el Centro Artesanal muela mejor que un molino de

martillos; sin embargo se debe considerar que la capacidad de molienda (kg producto/h) es

mayor en un molino-de martillos.

Lo anterior debe llevar a evaluar la posibilidad de aprovechar el molino que existe en el
Centro Artesanal, adecuandolo y utilizandolo como un equipo auxiliar en el nuevo centro
de beneficio, trabajando como desterronadora para controlar el tamaiio de la alimentacion
al molino de martillos; incluso valorar la posibilidad de utilizar este molino como un
equipo auxiliar al mohno-de-martillos. 7

Para una mayor claridad respecto a los resultados del analisis del tamizado, se presentan
las graficas 7.1, 7.2, 7.3,7.4,7.5,7.6, 7.7, 7.8 y 7.9 obtenidas segin datos presentadosen la
tabla 7.4. Todas ellas son un resumen grafico de los resultados vistos a la luz del analisis de
tamizado, es posible determinar una clasificaciéon de los materiales considerando su nivel
de particulas gruesas y finas dando-una idea del nivel de-molienda al que-es sometido cada
material.

Otro aspecto a considerar es el hecho de una alta vanabilidad en los mveles de molienda
para los materiales, independiente del procedimiento utilizado (molino de martillos 6

pilén), que permite concluir que 1a falta de homogeneidad en el material molido es propia a

ambos procedimientos de beneficio y que no-depende del tipo de herramienta utilizada

(molino ¢ pilén). sino de. las operaciones y/o practicas. basicas inadecuadas y altamente
dependientes del factor humano que interviene en el proceso. Factor este que incluye

operarios que adolecen de un buen entrenamiento en los respectivos oficios y un

gerenciamiento que no ha recibido suficientes herramientas técnicas y administrativas para
¢l manejo-de cada una de las -etapas del procese productivo; lo anterior soporta el la
necesidad de. uma capacitacion permanente tanto en el aspecto técnico como. en el
administrativo. Mas adelante y a medida que se analicen las otras propiedades, se observa
como la falta de homogeneidad en €l material molido afecta la calidad de’la pasta ceramica

y portanto la del producto final.
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Grafica 7. 1. Analisis de tamizado de materias primas utilizadas en La Chamba
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Grifica 7. 2. Comparativo entre molino y piléon - Material sobre malla 30 (+M30)

PORCENTAUE DE MATERIAL
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Grifica 7.3. Comparativo entre molino y pilon - Material sobre malta 100 (+M100)
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Grafica 7. 4. Analisis de tamizado - Clasificacion ascendente del porcentaje de material sobre malla 30 (+M30)
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Grafica 7. 5. Analisis de tamizado - Clasificacion ascendente del porcentaje de material sobre malla 100 (+M100)
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Grafica 7. 6. Comparativo entre molino y piléon - Material a través de malla 30 (-M30)
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Grifica 7.7. Comparativo entre pilon y molino - Material a través de malla 100 (-M100)

FORCENTAJE DE MATERIAL

100.0%

$0.0%

3
#

-
b=
o
ES

3

60.0%

»
=
a
&

30.0%

20.0%

10.0% Areveee

00%

CARACTERIZACION MATERIAS PRIMAS - ALFARERIA ARTESANAL DE LA CHAMBA
COMPARATIVO ENTRE PILON Y MOLINO - MATERIAL A TRAVES DE MALLA 100 (-M100)

IDENTIFICACION DEL MATERIAL

{@MOLINO @PILON

_______ 7
mer % é 7 n
,,,,,, % é . %’ % f/; % % 2 %’ ﬁ/
I RIE EE i www e
7 7




7/////////////////////////////////
MO

SA  93-MEZCLA
M N

ANALISIS DE TAMIZADO - CLASIFICACION DESCENDENTE A TRAVES DE MALLA 30 (-M30)

CARACTERIZACION MATERIAS PRIMAS - ALFARERIA ARTESANAL DE LA CHAMBA

' ' b
T T T

g g g g g g g
g =] ] ] o = =
o M~ -~ o™ o™

Grafica 7. 8. Analisis de tamizado - Clasificacion descendente del porcentaje de material a través de malla 30 (-M30)

VRISV 30 3rvINION0d




19

Griafica 7. 9. Anilisis de tamizado - Clasificacién descendente del porcentaje de material a través de malla 100 (-M100)
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7.1.3.2 Porcentaje de Humedad

La tabla 7.5 y la grafica 7.10 muestran los datos obtenidos respecto al porcentaje de
humedad de las diferentes materias primas utilizadas en el proceso de La Chamba; es el
agua adicionada la que, junto a las caracteristicas intrinsecas del material, generan la
plasticidad que permite ¢l moldeo de las piezas.

Los datos de humedad de la pasta ceramica muestran la diferencia existente entre los
talleres respecto a la adicion del agua durante el proceso de ensamble de la pasta. Los datos
soportan lo expuesto anteriormente relacionado a la falta de estandarizacion durante este
proceso, cada talier tiene su “propio” procedimiento, esto lo reflejan los datos presentados
en la tabla 7.5 La humedad de la pasta también se explica a la luz del proceso de
humectacion de la arcilla lisa, cuyos resultados al igual que en la pasta, muestran una
diferencia de taller a taller, igual situacidn es observada para el barniz.

Los datos de humedad son importantes en la medida que sirven de referencia para tener
valores iniciales y empezar a desarrollar bajo criterios de estandarizacion los procesos de
ensamble de pasta y humectacion de materias primas.

Tabla 7.5. Porcentaje de humedad de materias primas utilizadas en La Chamba

PORCENTAJE DE HUMEDAD MATERIAS PRIMAS - LA CHAMBA_

PASTA - [ o\ oy ARCILLA LISA ARCILLA LISA
CERAMICA HUMECTADA TAMIZADA | HUMECTADA SIN TAMIZAR
# | %H | # | %H 4 %H 4 %H
12 [22.5%] 13 |60.9% 14 38.7 % 25 - 209%
23 |18.7%| 24 |51.1% 26 - 32.8 %
31 |240%| 34 |49.2%
41 |29.4 %
51 |19.5%| 54 {387%| . 53 40.5 %
64 |244%| 62 152.6% 61 40.7 %
71 1204%( 73 {413 %
83 [232%] 85 |493% 82 37.2% 81 37.1%
91 [22.4%] 92 |48.1 %
101 [22.0% | 102 [43.1%

20




Grifica 7. 10. Porcentaje de humedad de materias primas utilizadas en La Chamba

CARACTERIZACION MATERIAS PRIMAS - ALFARERIA ARTESANAL DE LA CHAMBA
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7.1.3.3 Porcentaje de contraccion en crudo

Considerando el proceso productive de La Chamba y las caracteristicas de los materiales
utilizados, es el porcentaje de contraccion en crudo una de.las propiedades que_mas afecta
la calidad del producto final.

Esta propiedad indica el nivel de contraccion del producto desde el momento. en que es
moldeado hasta cuando es cargado al horno; segin informacion entregada por los artesanos,

es esta una. de las etapas en la cual se presentan mis pérdidas. de producto dada la alta  /niPr E400¢

contraccion de las arcillas utilizadas para la fabricacion del producto. (‘-;p'r e
. coqr " . . feqgfea -
Este tipo de pérdidas es critico durante la época.de verano cuando el secado de. las. piezas 4

|
tiende a ser mas_rapido haciendo mas dificil su control y por ende hay mas posibilidad de
haltar diferencias de secado hacia el interior. de las piezas, este Gltimo hecho unido a una
alta contraccion de los materiales utilizados (principalmente la arcilla lisa) hace que el
producto presente rajas en crudo, obligando al artesano a utilizar todo tipo de
procedimientos para controlar el secado de las piezas. Este tipo de rajas en el mejor de los
casos se presenta en crudo cuando la pieza defectuosa se puede reciclar, pero hay la
posibilidad de encontrar este tipo de rajas durante ¢l proceso de coccion cuando la pérdida
de la pieza es total; otro defecto de calidad de las piezas relacionado con la alta contraccion
de la pasta es la deformacion que puede presentarse durante el secado de las mismas.

Los problemas debido a la contracciéon en crudo son agravados con procedimientos
inadecuados durante la etapa de moldeado de las.piezas ya que en muchos talleres no hay
uniformidad en el espesor de las mismas.

La tabla 7.6. muestra lo que es el porcentaje de contraccion en crudo de las. materias primas
utilizadas en La Chamba, con base en ella son generadas graficas desde la 7.11 a la 7.22;
resumiendo los resultados vistos podemos observar el alto nivel de contraccion de los
materiales utilizados en La Chamba compardndolos con un nivel de contracciéon en crudo
promedio caracteristico de material usado en ceramica. artesanal y/o industrial. Estos
niveles de contraccion en crudo generalmente se esperan en arcillas plasticas
completamente beneficiadas y no en arcillas regularmente molidas como las de La Chamba.
Los materiales recolectados en los diferentes talleres son clasificados de menor a mayor

considerando el porcentaje de contraccion en crudo, dicha clasificacion es presentada en la

grafica 7.11.
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Tabla 7.6. Porcentaje de contraccion en crudo de materias primas - La Chamba

PORCENTAJE DE CONTRACCION EN CRUDO DE MATERIAS PRIMAS - LA
CHAMBA
% CONTRACCION
# MATERIAL
CRUDO
11 |MEZCLA MOLIDA EN CENTRO ARTESANAL LISTA 11.1%
12 |PASTA 9.8%
13 |BARNIZ 14.6 %
14_|LISA HUMECTADA CERNIDA Y LISTA 10.0 %
21 |ARENOSA MOLIDA SIN CERNIR 6.0%
22 | ARENOSA MOLIDA CERNIDA 6.8 %
23 |PASTA 9.1%
24 |BARNIZ 13.8%
25 | LISA HUMECTADA SIN CERNIR 11.9%
26 | LISA HUMECTADA CERNIDA Y LISTA 98%
31 |PASTA 76%
32 |LISA MOLIDA SIN CERNIR 89 %
33 | ARENOSA MOLIDA SIN CERNIR 43 %
34 |BARNIZ 10.1%
41 |PASTA 11.9%
42 | ARENOSA PILONEADA Y CERNIDA 78%
51 |[PASTA 8.9%
52| ARENOSA MOLIDA Y CERNIDA 6.3 %
53 | LISA HUMECTADA CERNIDA Y LISTA 11.5%
54 |BARNIZ 17.0%
61 | LISA HUMECTADA CERNIDA Y LISTA 12.5%
62 |BARNIZ 125%
63 | ARENOSA PILONEADA Y CERNIDA 8.1%
64 |PASTA 8.6 %
71 |PASTA 8.6 %
72| ARENOSA PILONEADA Y CERNIDA 5.0%
73 |BARNIZ 13.4%
81 | LISA HUMECTADA SIN CERNIR 125%
82 | LISA HUMECTADA CERNIDA Y LISTA 124%
83 |PASTA 91%
84 | ARENOSA MOLIDA Y CERNIDA 81%
85 |BARNIZ 9.3 %
91 |PASTA 10.5%
92 |BARNIZ 96 %
‘ 93 |MEZCLA MOLIDA SIN CERNIR 9.7%
101 [PASTA 79%
102 | BARNIZ 133%

103 TARENOSA PILONEADA Y CERNIDA 6.4 % '
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Se observa que la arcilla arenosa es la de menor contraccion en crudo; la principal causa
para este comportamiento es el alto contenido de arena y el consecuente bajo contenido de
arcilla que presenta el material. De acuerdo a estas caracteristicas el material es usado pafa
diminuir la contraccién en crudo de la pasta y para entregar soporte a la estructura interna
de la misma, hecho este ultimo que lo hace Gtil especialmente en la elaboracion de piezas
grandes impidiendo que éstas se desplomen durante el proceso de moldeo. Otro aporte
importante de la arcilla arenosa, es la posibilidad de abrir la estructura interna de la pasta
(aumento de porosidad) que ademas de ayudar a un secado mis controlado de la pieza en
crudo, proporciona resistencia al choque térmico que es necesario en la etapa del negreado.
El alto contenido de arena le confiere a la arcilla arenosa una alta densidad que a su vez es
transferida a la pasta y por tanto a la pieza, haciéndola mas pesada; este hecho es para
considerar durante la etapa de ensamble de la pasta final, ya que un exceso de arcilla
arenosa en la pasta trae como consecuencia la obtencion de piezas muy pesadas, pero si hay
deficit de este material, hace que la pasta presente una alta contraccion en crudo lo que
tampoco es conveniente para el proceso de secado de las piezas.

En cuanto a la arcilla lisa, ésta presenta una mayor contraccién en crudo que la arcilla
arenosa, todo debido a un alto contenido de material arcilloso; es el material que confiere la
plasticidad a la pasta. La estructura interna de la arcilla explica su alta capacidad para
recibir el agua de moldeo sin perder su caracteristica plastica; se debe poner atencion a este
material durante el ensamble de la pasta debido a su alto nivel de contraccion en crudo,
pero hay que tener claridad en cuanto a la plasticidad que debe tener la pasta.

La arcilla roja con la cual se fabrica el barniz presenta el mayor porcentaje de contraccion
en crudo de todos los materiales utilizados en La Chamba, el contemdo de matenal
arcilloso de este material es muy comparéble al de la arcilla lisa. Para explicar la alta
viscosidad de la suspension de barniz es necesario considerar el contenido de particulas
finas y de cationes tipo Ca'?, 6 AI".

El porcentaje de contraccion en crudo de la pasta es un valor intermedio entre los
respectivos valores de la arcilla lisa y la arcilla arenosa, este resultado esta de acuerdo a la
loégica considerando que la pasta es una mezcla de ambas arcillas, este concepto de
“aditividad” es el que se debe aprovechar para el ensamble de la pasta en el nuevo Centro

de Beneficio.
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Un comparativo del porcentaje de contraccion en crudo para los diferentes materiales de La
Chamba se muestra en la grafica 7.12; se observa como el proceso de tamizado afecta la
contraccion en crudo del material.

Considerando la arcilla arenosa molida mediante ¢l molino de martillos, se toman muestras
sin tamizar y tamizadas; analizando la contraccion en crudo, se encuentra que el material
sin tamizar presenta una contracciéon menor, tal resultado esta relacionado con el mayor
contenido de fraccion arenosa y de particulas de mayor tamafio.

Adicionalmente hay dos talleres en los cuales se hacen las respectivas mezclas de arcilla
lisa y arenosa molidas en seco, una de las mezclas se encuentra sin tamizar, esto conduce a
los mismos resultados encontrados en la arcilla arenosa, es decir que la mezcla sin tamizar
presentd una menor contraccion en crudo.

Al analizar la arcilla lisa humectada tamizada y sin tamizar, observamos que no hay mucha
diferencia en cuanto a la contraccion en crudo, €l agua tiene un efecto de desaglomeracion
muy alto sobre este material en particular, el simple hecho de entrar en contacto con el agua
hace que el material se desaglomere completamente y que el tamizado solo sirva para
retirar impurezas tales como raices, palos, etc. cuya presencia no afecta la contraccion en
crudo.

Comparando el proceso de piloneado y de molienda para un mismo material (en este caso
la arcilla arenosa) observamos que el material molido por pilén presenta una contracciéon en
crudo muy parecida a la presentada por el material molido mediante el molino de martillos,
sin embargo es conveniente aclarar que el proceso de piloneado tiende a entregar un
producto mas variable.

Todo lo anterior significa que a mayor contenido de fraccion arenosa y mayor tamafio de
grano del material existe una menor contraccion en crudo, esto ¢s coherente con los .datos
obtentdos para la arcilla lisa va arcilla arenosa y analizados anteriormente.

Las graficas 7.13 a 7.22 presentan los resultados del porcentaje de contraccion en crudo
para cada material, es posible observar ¢l efecto de los procedimientos de cada taller sobre
esta propiedad en particular. Los datos reflejan la variabilidad que existe en los procesos y
soportan lo expresado en. el sentido de la falta de estandarizacion hacia el interior del
proceso productivo de La Chamba, es precisamente este uno de los mayores problemas a

enfrentar y dar solucion durante el desarrollo de este trabajo.

26



tre materiales

Vo e€n

das en La Chamba - Comparat

-

ias primas usa

.

(¥4

Graifica 7.12. Porcentaje de contraccion en crudo de mater
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Grifica 7.13. Porcentaje de contraccién en crudo de materias primas usadas en La Chamba - A. arenosa molida sin tamizar
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Grifica 7.14. Porcentaje de contraccidn en crudo de materias primas utilizadas en La Chamba - A, arenosa molida y tamizada
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Grifica 7.15. Porcentaje de contraccion en crudo de materias primas usadas en La Chamba - A. arencsa piloneada y tamizada
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Grifica 7.16, Porcentaje de contraccion en crudo de materias primas usadas en La Chamba - A. lisa humectada sin tamizar
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Grafica 7.18. Porcentaje de contraccién en crudo de materias primas usadas en La Chamba - A. lisa molida sin tamizar
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Grafica 7.19. Porcentaje de contracciéon en crudo de materias primas usadas en La Chamba - Mezcla molida sin tamizar
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Grifica 7.20, Porcentaje contraccién en crudo materias primas usadas en La Chamba - Mezcla molida en Centro Artesanal
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Es conveniente llamar la atencién sobre los resultados mostrados en la grafica 7.21,
relacionados a la pasta ceramica ensamblada; el porcentaje de contraccion en.crudo varia
entre 7.6 % y 11.9 %, estos valores son altos comparandolos con aquellos esperados para
cualquier proceso ceramico. Es claro que esto es consistente con la alta contraccion en
crudo que poseen las materias primas vistas de manera individual, esta situacién conlleva a
un comportamiento, ampliamente analizado, de la pasta durante el proceso en crudo.

Al observar la variacion del porcentaje de contraccion en crudo de la pasta en cada uno de
los talleres, es.dificil considerar practicas estandarizadas en la etapa de secado del producto
final una vez éste es moldeado y terminado por el artesano; los resultados actuales exigen
un procedimiento de secado diferente en cada taller dadas las condiciones de pasta, lo que
no es practico; aun si es posible establecer un procedimientos estandarizado para cada
taller, esto pierde importancia dado que tampoco hay procedimientos estandarizados para el
ensamble de pasta; en otras palabras, si no hay estandarizacion en todos los eslabones de la
produccion no es posible que el proceso tenga éxito.

Bajo las anteriores consideraciones es necesario empezar a trabajar en la estandarizacion de
los procesos desde la misma. extraccion de los materiales en la mina, pasando por los
procesos intermedio hasta llegar al cliente final, siendo conscientes que el proceso no
termina aqui ya que es importante recibir retroalimentacion del cliente para continuar con el
mejoramiento al interior del proceso.

Respecto al comportamiento del barniz, los resultados mostrados en. la grafica. 7.22 son
similares a los vistos para la pasta ceramica; el valor del porcentaje de contraccion en crudo
esta variando entre 9.3 % y 17.0 %. Lo cual conduce a pensar que debe existir una
diferencia en el ensamble pasta — barniz, variable que es critica para asegurar la
impermeabilidad del producto y que permite un uso utilitario.

Se debe dar importancia al hecho de que las mejoras implementadas seran parte de un
mejoramiento integral de! proceso, ¢l artesano debe ser consciente. que este.es el primer
paso para ser del producto de LLa Chamba un producto competente dentro del mercado para
evitar su desplazamiento por otros productos, y que el proceso de estandarizacion buscado
sea visto, antes que como una exigencia, como una herramienta Gtil para gerenciar los
procesos en. el aspecto técnico. y administrativo; los procedimientos al interior de los

procesos de debe ser coherente co el good will que posee el producto de La Chamba.
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