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INTRODUCCION

El desarrollo de la presente asesoria pretende poner en practica los diferentes cursos y
talleres te6ricos, que ban sido dictados por diferentes especialistas nacionales e
intemacionales, y en especial las dictadas por el grupo de ceramistas e ingenieros de la
Republica Popular China, Huang Bao Hua, Yang Yao Sheng, y Li Shu Lin, durante el
segundosemestre de 1999ydel 2000.

El proyecto seracoordinado y asesoradoen el area tecnica porel D.I Diego Afiez Yepes y
en lapartedeDisefioporel D.I. FreddyValeroSilva, quieneshanparticipadoen los talleres
delosmencionados especialistas Chinos.

El inicio delproyectoseplanific6 parael mesdeagostoyfinalizara enel mesde Dicienbre
con la implantaci6ndelproceso en suetapa pre-productiva.

Comodesarrolloobjetualdela ultimaasesoria,sefabric6unapequefiamuestraen porcelana
de piezas para el servicio de mesa, las cuales son el inicio para este nuevo proyecto que
pretendeenescencia, implementar ynormalizar el procesoproductivo de vajillas engresy
porcelanaenelmunicipiode Raquira.

Por lo tanto, para este proyecto se seleccion6 a los artesanos que contaran con un taller
propioparala fabricaci6ndepiezasceramicas,yquepreferiblementehubieranasistidoa los
talleresdictadosporlosespecialistas Chinos.

La raz6n por la cual ahora solo se convoco a los lideres de cada uno de los talleres
interesados, se hace necesaria por que el objetivo principal es la producci6n masiva de
vajillas, porlotanto,losdiferentespasosdelprocesodefabricaci6ndecadaunadelas piezas
queconforman la vajilla, serananalizados al detalle en el taller piloto del centro artesanal,
paraque luegosean replicadosen cada unode lostalleres.

Deesta manera seesperaque todoslostalleresseresponsabilicen,deacuerdoconel tamaiio
de su iilfraestructura, con un porcentaje en unidades de los pedidos que a futuro haga
Artesaniasde Colombia.

Las vajillas que se elaboren durante este proceso seran utilizadas como muestrario en la  feria 
de Expoartesanias 20()1, y asi iniciar los contactos para la comercializaci6n de este  nuevo
producto.



1. ANTECEDENTES

1.1 Historia de  las asesorfa.

Durante el segundo semestre del afio pasado, los especialistas chinos desarrollaron formulas
con caolines de las diferentes minas de la region. Como resultado de esos analisis
encontraron que el caolfn de la mina de Arcabuco ofrecfa los mejores posibilidades para la
fabricacion delas piezas.

Con este precedente formularon diferentes pastas ceranucas para I050°C, pastas refractarias
de I250°C, y pastas para porcelana de 1300°C ysus respectivos esmaltes.
Las aplicaciones de estas formulas, no solo son para la fabricacion de vajillas, si noque
ademas se pueden fabricar las barrasylos ladrillos paralos homos.

Junto con las formulaciones los especialistas dieron parametros para la fabricacion de
modelos y moldes, establecieron las herramientas y los equipos necesarios para el
procesamiento de la materia prima, el disefio yfabricacion de una maquina esmaltadora y
los principios para la adecuacion o construccion de homos electricos ya gas.

Los pormenores de esta asesorfa se encuentran en los informes presentados por Nora
Castaneda, quien coordino la ejecucion de cada una de las actividades por parte de los
ceramistas chinos.

Las piezas que se elaboraron a manera de laboratorio para probar la efectividad de  
las formulaciones son ahora el punto de partida en esta nueva   asesorfa.



Las piezas se exhibieron en la feria de Expoartesanias 2000 y fueron elaboradas en el
torno de levante y moldeadas totalmente a mano, ahora se tienen que utilizar procesos
como el colado en moldes deyeso y torno detarraja

Se fabricaron lecheras, tinteras, azucareras, saleros, pocillos con sus platos, soperas, y
platos pandos. Se deben disefiar platos para sopa, y el cuchar6n de la sopera



1.2 Diseiio de linea

El Disefio tradicional de las vajillas de Raquira se basa actualmente en el juego de cafe o

tinto, y de chocolate, que en escencia solo se diferencian por el numero de piezas que lo

conforman.

En los talleres tambien encontramos soperas y cazuelas, que son vendidas sueltas o con el
resto delas piezasdela vajilla. No encontramos platos pandoso para seco.

Para el Disefio de la nueva vajilla se tienen como referencias los productos ya elaborados,
mensionadosenlos antecedentes.

La vajilla consta de: Sopera con cucharon, 4 o 6 cazuelas para sopa con plato, 4 o 6 pocillos
tintero con plato, 4 o 6 pocillo chocolatero con plato, cafetera, 4 o 6 platos para seco, jarra
paraagua,azucareray salero.

2. ANALISIS DE MUESTRAS DE DISENO Y PROTOTIPOS  

DE PRODUCCION.

2.1 Aspectos formates y funcionales.

En la imagen izquierda se aprecia una de las cafeteras de la vajilla que actualmente fabrica

Aristides Navarrete. El Disefio fue desarrollado en su taller, buscando innovar su

producci6n. Todas las piezas estan basadas en la forma hexagonal manteniendo el

esmaltado con la tecnica dechorreado.

Las cazuelas que se aprecian en la imagen de la derecha son las que actualmente se fabrican
en Raquira. En la ceramica roja, tfpica de esta region, encontramos esta misma pieza con
algunaspequefiasvariaciones deforma, y sin asas .



Registro de las cazuelas tfpicas de Raquira, elaboradas en arcilla roja.

Registro de las cazuelas como actualmente se  ofrecen en el mercado.



En las siguientes imagenes se aprecian las tipologfas de las vajillas que mas se encuentran  
en los almacenes del comercio del pueblo.

La primera, es elaborada con arcilla roja, y con la decoraci6n tradicional basada en registros
muiscas. Aunque las piezas mantienen caracterfsticas tales como el trabajo de las asas y la
geometria globular, La tintera y la lechera presentan algunas desproporciones en el tamafio
de los topes de las tapas, la forma de! vertedero puede permitir el goteo de! lfquido cuandose
sirve.

Se utiliza como empaque el papel peri6dico y la caja de  carton  corrugado.

La segunda tipologfa representa las vajillas que se exhiben en mayor m1mero en los  
almacenes. Las piezas tambien tienen el trabajo tardicional de asas y geometria globular,  
ademas presentan acabados de esmalte en diferentes colores con la tecnica de! chorreado.  La 
proporci6n de las tapas de la tintera y la lechera esta mejor lograda aunque la  definici6n de 
los vertederos sigue siendo un poco comprometida para   el uso.
La forma de los pocillos es la que comunmente se denomina de  chorote.

El empaque que se esta utilizando es muy apropiado para acentuar la connotaci6n tfpica  del
producto.





Propuesta actual para el empaque de las vajillas

Otro aspecto que se tuvo en cuenta en el analisis de las muestras fue el ajuste de las tapas de

las tinteras y lecheras. Tradicionalmente las tapas se frabrican por colado, y se ajustan al

cuerpo de la pieza por diferencia de diametros, el interior de la misma queda totalmente

expuestoal contenido y alos ojos de! usuario.

Aunque para las piezas elaboradas con la arcilla roja, este disefio basico es bastante valido,

en las piezas esmaltadas genera una apariencia un poco desfavorable en la presentaci6n

general delproducto.



Fue necesario entonces buscar tipologias en el comercio de Bogota, para analizar la

manera coma otras marcas del mercado, que seran competencia directa, han solucionado

formal y funcionalmente este detalle.

Las dos piezas de muestra que se referencian son elaboradas por el grupo ceramico

Corona. Las tapas son totaJmente cerradas, y el ajuste tiene un desarrollo formal que

impide que la misma se caiga en el momenta de servir el liquido.

Los vertederos presentan una proporci6n acorde con el volumen total del cuerpo y

permiten una mejor dosificaci6n del Iiquido.

111•11ii1i



Los ceramistas Chinos hicieron ademas algunas recondaciones a ese respecto para mejorar
aun masel uso deestas piezas. Estas recondaciones estaran contempladas en los bocetos que
se elaboraran parala fabricaci6n delas nuevas vajillas.

Los aspectos antes mencionados y la manera como se deben proyectar en el disefi.o y

fabricaci6n de modelos y moldes fueron discutidos ampliamente con los artesanos, de

manera que pudieramos recoger sus opiniones y experiencia al respecto, y asf llegar a un

acuerdocon ellos enla definici6n delas piezas.



3. IMPLEMENTACION DEL PROYECTO

3.1   Formalizaci6n del proyecto y  convocatoria

Para formalizar el inicio del proyecto, se realizo una reunion en las instalaciones de la
Alcaldfa, en la que participaron la delegada por el ICBA Helena del Carmen Soto, Sonia

Jerez delegada de la Alcaldfa, Diego Afiez coordinador del proyecto, Freddy Valero
Disefiador de Artesanfas de Colombia, y vfa telefonica Maria Gabriela Corradine de la

subgerenciadedesarrollo deArtesanias de Colombia.
En esta reunion se discutieron detalles referidos a la puesta en marcha del proyecto, la

definicion de las funciones de cada uno de los participantes involucrados, los objetivos
generales, y el cronogramade actividades.

Para el proyecto se realizo una convocatoria, dando prelacion a aquellos artesanos que
hubieran participado en la capacitacion tecnica de los ceramistas chinos, y que trabajaran o
fueranpropietarios deun taller enla localidad.

El desarrollo de las nuevas vajillas se realizara en su totalidad en las instalaciones <lei taller

del centro ceramico que se encuentra ubicado en el primer piso del edificio actual de la

Alcaldia.

Vista interior de la Alcaldia, al fondo se encuentra el taller ceramico del centro artesanal



Fachada de la Alcaldfa

Una vez el procedimiento este normalizado y aprendido por los artesanos, ellos podran

implementar la producci6n en sus talleres para atender los pedidos que en un futuro realice

Artesanfas de Colombia. De esta manera cada taller podra cumplir con una cuota de
productos deacuerdocon su capacidad.

Por este motivo seconvocaron artesanos con posibilidades econom1cas y con infraestructura

productiva para la fabricaci6n de las vajillas a partir de los modelos, y moldes originates

quese disefien y fabriquen enestetaller te6rico practice.

3.2  Evaluaci6n de talleres

Para el proceso de selecci6n de los artesanos part1c1pantes, se realizaron v1s1tas a 12

diferentes talleres, los cuales podrian fabricar las vajillas. Se diligenci6 un formulario para
cada uno de ellos, y asf poder constatar los diferentes procesos de producci6n que aplican,

los insumos queutiliza, y los equipos con los que cuentan.
Estos formularios se pueden revizar enlos anexosdeeste informe.

Algunas delas conclusiones aquese llegaron son las siguientes:

•

•

La mayoria de los talleres utilizan la tecnica de colado, el uso del torno de tarraja es
muy limitado.

La mayorfa de los encuestados utilizan homo electico ( trifasicos ) con cinco o seis
resistencias ( alambre Kantal de 1.8 de calibre ) en las paredes y algunos casos en el
piso.



•

•

•

•

•

•

•

•

•

•

•

Ocho de los encuestados tambien cuentan con homo a carbon o lefia, y dos de ellos
hacenla primera quema( bizcocho ) enestetipo de homos.

Quemanel bizcocho a900 °Cy el vidriado a 1040°C

Utilizan como principales materias primas las arcillas de las minas de arcabuco, alto

venados, o mirque, y el carbonato de calcio, y el silicato de sodio que adicionan al

tanteoenla mezcla.

La mayorfa utiliza esmaltescomerciales deproveedores como Sumicol y Esmacol.

Los colores mas utilizados para esmaltar son vino tinto, azul cobalto, verde, melao,

y amarillo, la mayoria con efecto de chorreado.

La tecnica de esmaltado mas utilizada es la de inmers10n, sinembargo aveces

recurren al pincel, o realizan incisiones ( bajo relieve ) como sucede con la

fabricaci6n delas materas.

Uno deestostalleres tipo puedellegar a producir hasta200 vajillas enun mes.

Dos talleres cuentan con un un taladro convencional al que se le instala un eje con
aspasparabatir o mezclar la barbotina.

Tres talleres cuantanconbatidora con motor hastade 1.5 HP.

Un taller cuenta con unapulverizadora demartillo trifasica de SHP.

Los demas talleres trituran los terrones de caolfn a mano con un mazo, y rnezclan a
manoconun bast6nde madera.

3.3 Inaguracion del taller de asistencia tecnica y desarrollo  

de nuevos productos de ceramica, gres y porcelana

El Lunes 13 de Agosto se hizo la presentaci6n oficial del programa a los artesanos que
acudieron ala convocatoria.

Con la colaboraci6n de Sonia Jerez en representaci6n de la Alcaldfa, se present6 el
cromograma por semanasde las diferentes actividades que conforman el proceso de disefio y
fabricaci6n delas diferentes piezas.

Tambien se acordaron los horarios en los cuales los artesanos podrfan asistir al curso y se
rconformaron tres gruposde trabajo.



Presentaci6n de!  proyecto a los artesanos.

Adicionalmente se incluy6 en el proyecto a un grupo de estudiantes de los ultimas afios de

bachillerato de! colegio "El Sol de Raquira", para que sean ellos quienes continuen con la
divulgaci6n y replica delo aprendido, asegurandola continuidad enel tiempo del oficio.
Los alumnos estan liderados y coordinados adicionalmente por el profesor de ceramica de la
instituci6n Sr. Wiston Porras, quien desea poner en practica en sus clases el proceso
planteadoeneste proyecto.

Como retribuci6n, el colegio prestara el homo a gas quetiene ensus instalaciones.
Este homo puede alcanzar una temperatura de 1100 a1200 °C aunque el fabricante asegura

que prodria alcanzar aun mas temperatura, por lo tanto se realizaran quemas de prueba para
verificar su verdadero alcance. Es necesario recordar que el gres y la porcelana necesitan

temperaturasdequemade 1200y 1300 °C.

Otro acuerdo fue realizado con el Sr. Aristobulo Rodriguez mediante el cual puso a
disposici6n los camiones de su empresa para transportar insumos desde uno de sus
almacenes en Bogota hasta Raquira, sin ningun costo, aprovechando que algunas veces
retoman al municipio con espacio libre de carga. Nos presto ademas, un molino de bola,
utilizado para la preparaci6n de las pastas y los esmaltes, y nos vendi6 una tonelada de
caolin de arcabuco seco. Nuestro compromiso hacia su empresa es el de asesorar el
desarrollo de nuevos tipos de decoraci6n para sus productos, basados en la iconografia
muisca, y la capacitaci6n de uno de sus empleados en los procesos que contemplan esta
asesorfa enceramicay porcelana.



Los grupos de trabajo y los horarios para la realizaci6n del proyecto quedaron  conforrnados  
de  la siguientemanera:

• Grupo 1
Lunes   de  8:00 a  12:00 y  de 2:00 a 6:00
Martes de 8:00 a 12:00

Luis Rodrfguez  
Jaime Martinez  
Custodio Hernandez  
Reyes Suarez
Pablo Melo  
Carlos Suarez

• Grupo 2
Martes de 2:00 a 6:00
Miercoles de 2:00 a 6:00

Aristides Navarrete
Victor Julio Mendieta ( Alumno del colegio )  
Carlos Bautista ( Alumno del colegio)  
William Melo   (  Alumno  delcolegio)
Pedro Sierra ( Alumno del colegio)  
Helbert Gomez ( Alumno de! colegio)  
Henry Paez ( Alumno del colegio)  
Alirio Sierra ( Alumno del colegio)  
Cesar Salinas ( Alumno de! colegio)  
Nelson Arevalo ( Alumno del colegio)  
Wiston  Porras   (  Profesor del colegio )

• Grupo3

Miercoles de 8:00 a 12:00
Jueves de 2:00 a 6:00

Parrnenio Flores  
Julio Sierra  
Clara de Sierra  
Uriel Reyes
Ismael Rodriguez  
Jaime Suarez
Cesar Augusto Salinas
Orlando Forero

Es necesario anotar que los 12 artesanos que conforrnan los diferentes grupos son cabezas  de  
taller y replicaran sus conocimientos con cada una  de  sus operarios.



3.4  Ejecuci6n del proyecto.

Los dfas previos al inicio se realiz6 la organizaci6n y limpieza del taller que se encontraba  

abandonada desde la intervenci6n de los ceramistas chinos.

En las imagenes se muestra como se encontraba el taller para el inicio del proyecto

Con la ayuda de la Alcaldfa se realiz6 una limpieza general, se pintaron algunas paredes,  se 

reacomodaron las estanterias, y se organizaron las mesas de trabajo.



Se desocuparon y limpiaron de escombro los dep6sitos para el caolin, se limpiaron y

organizaron los secaderos de yeso, y se realiz6 inventario y organizaci6n de arcillas para
1050 °C que se encontraban en proceso de maduraci6n desde la asesoria en noviembre de!

afio pasado.

En el taller se encuentran seis homos dafiados total o parcialmente, que seran evaluadcs  por 
el D.I. Alejandro Rincon para definir su posible reconstrucci6n.
La gerencia general de Artesanfas de Colombia debera en ultima instancia decidir el futuro  
de estos equipos que en  este momento no prestan servicio alguno, y al contrario,  dificultan
el trabajo de cocci6n con la mufla en la que se han quemado las piezas de prueba,  ocupando 
todo el espacio disponible.



5. Cronograma de actividades

El cronograma de las actividades a realizar a partir del mes de agosto, descritas por

semanas, seencuentra en los anexos de este informe. La planeaci6n de! proyecto tiene como

objetivo final, la exhici6n de los productos en la feria de Expoartesanfas en el mes de

diciembre.

6. Equipos

En el taller se cuenta con la mufla para realizar las quemas, dos molinos de bolas, un torno
detarraja, un homo electrico, y una extrusora.





4. PRODUCCION

1. Analisis del proceso productivo de  

los talleres en el municipio

Para la ejecuci6n de este proyecto es necesario conocer de cerca la manera como los
artesanos realizan las diferentes etapasdel proceso de fabricaci6n de las piezas cerarnjcas que
producen. En especial nos interesaba conocer la producci6n de las vajillas pero se visitaron
incluso talleres dedicados a la fabricaci6n de materas por que este es el proceso de mayor
tradici6n enla comunidad.

Reconocer la manera particular como cada artesano establece y soluciona los problemas

relaciouados con su producci6n, nos permite asesorarlos de una manera mas efectiva, y asi

tener la seguridad de establecer los estandares de calidad que se requieren para que los

productos tradicionales y los denuevaslfneas tenganexito comercial.

2. Extraccion de la arcilla

Se realiza a cielo abierto ya que las condiciones geol6gicas de recurse asi lo permiten. La

configuraci6n topografica del terreno es de acceso y manejo de aguas superfrciales y escasa

o a veces nula capa vegetal. La extracci6n del recurse mineral debe hacerse por niveles,

comprendiendo3 actividades: descapote,arranquey beneficio.

La extracci6n se realiza manualmente con pico y pala o mecarucamente con
retroexcavadora; sinembargo, ninguno de los dos metodos es tecnicamente adecuado ni
ambientalmente sostenible. debido aque se mezclan arbitrariamente las arcillas con residues
calizos resultando un material impuro que afecta notoriamente la calidad de los procesos
productivos.

Las excavaciones de cielo abierto para la explotaci6n de las minas mas utilizadas son la de
Arcabuco, Mirque, Plueblo viejo. Resguardo Occidente,Candelaria y Torres.

3. Preparaci6n de las arcillas

Los artesanos alfareros tradicionales someten la arcilla que viene en terrones aunproceso de
humectaci6n no controlado en al bercas durante 1 o 2 dias mezclandolas con otras arcillas,
posteriormente el material es triturado en molinos de tracci6n animal ( bueyes o caballos )
durante 7 u 8 horas en una especie de mezcladora extrusora rudimentaria, hecha con una
canecameta.Jicade55 galones.



. . 1

La imagen muestra la arcilla ( arcilla de arcabuco en este caso) en torrones, ta! y como  
llega de la mina,

En la imagen superior se observa el proceso de humentaci6n de la arcilla en las albercas en  
la fabrica de materas de Arist6bulo  Rodrfguez



Molino tradicional de tracci6n animal

En las fabricas mas grandes la labor del molino de tracci6n animal es remplazado por el
molino de martillo, come lo muestran las siguientes fotograffas. Los artesanos introducen
con palas la arcilla en la tolba de la maquina, de esta manera puede ser usada luego en la
fabricaci6n de las piezas.



En las imagenes se aprecian dos tipos diferentes de molinos con los  
cuales se trituran  la arcilla.



5. Cronograma de actividades

El cronograma de las actividades a realizar a partir del mes de agosto, descritas por

semanas, seencuentra en los anexos de este informe. La planeaci6n de! proyecto tiene como

objetivo final, la exhici6n de los productos en la feria de Expoartesanfas en el mes de

diciembre.

6. Equipos

En el taller se cuenta con la mufla para realizar las quemas, dos molinos de bolas, un torno
detarraja, un homo electrico, y una extrusora.





Despues de pasar la arcilla por el molino es inmediatamente utilizada para la fabricaci6n de
las piezas con moldes de yeso. En las fotograffas se aprecia la proximidad entre las dos areas
de trabajo.





En los talleres en donde sefabrican otro tipo de piezas tradicionales como cantinas, jarrones,
pesebres,etc. el procesamiento de la arcilla tiene algunas variaciones.
Algunos artesanos utilizan arcilla de una sola mina, otros en cambio revuelven arcillas de
diferentes minas.

Una vez es molida la arcilla, se coloca en una caneca metalica de 55 galones con agua en

partes iguales y se mezcla por espacio de dos horas. La caneca tiene un soporte metalico al

quese adaptaun motor con un ejequetiene aspas.

La pasta lfquida ( barbotina ) como se aprecia en las imagenes se utiliza para el proceso de
colado o vaciado enmoldes de yeso.

Enlas fotograffas se apreciael proceso realizado enel taller deCustodio Hernandez.



En las fotografias se aprecian detalles de la batidora o mezcladora utilizada por la gran

mayoria de artesanos. Algunos otros han optado por utilizar un taladro convencionaJ al que

se le adapta el eje metalico con aspas paralograr el mismo efecto.

Cuando no se cuenta con medics

mecanicos para mezclar o batir la arcilla

los artesanos recurren a un bast6n de

madera en forma de T y realizan la labor

manualmente por espacio de 4horas



Despues deque la arcilla ha sido mezclada se pasapor un liencillo o sedazo, quehace las

veces de un colador que recoge las partfculas masgrandes , mugre u otro agente externo que
pudiera haber caido en la mezcla, este proceso se observa en la fotograffa que acompaiia este
texto.

Luego la mezcla se pasa por un segundo liencillo, mas fino, dejando esta pasta lfquida o

barbotina bastante homogenea. Esta barbotina se tapa y se deja afiejando el mayor tiempo

posible, algunos artesanos la afiejan en promedio 15 dfas. Sinembargo encontramos en el

taller deAristides Navarrete tanquesdebarbotina conmas de4 mesesde afiejamiento.

La pasta afiejada permite un mejor comportamiento de la pieza fabricada tanto en los
procesosdevaciado como enlos deesmaltadoy quema.

Los ceramistas chinos en su curso recomendaron hasta 1 afio de afiejamiento como un

tiempo ideal para la pasta, pero eso supondria todo un rcplanteamiento de costos y

producci6n paracualquiera denuestros talleres.

Esprudente anotar que los procesos son mas precises y controlados serealizan en la medida
en que los artesanos se comprometen en la fabricaci6n de piezas tan elaboradas, como las
vajillas. Los artesanos que fabrican este tipo de producto dejan humectando la arcilla por
espacio de 15 dfas, tamizan varias veces, dejan anejando la pasta, e incluso le adicionan
silicato de sodio que esun defloculante que toma la pasta masliquida y fluida, y carbonato
decalcio queactuacomofundente paracontrolar la fusion y durezadela pasta.

De todas maneras aunque estas formulaciones son mas elaboradas e indudablemente se
reflejan en mejores productos , las mezclas se hacen aveces al tanteo, generando algunas
pequefiasvariaciones entre los diferentes lotes de producci6n.



En cambio para la fabricaci6n de las materas, la pasta se trabaja casi exclusivamente con 

agua,  y son  las  propiedades  propias  de  estas  arcillas  las que  le  permiten  al artesano

fabricar sus piezas. Pero hay que tener en cuenta que las dimensiones, calibres, producci6n  

y uso final de estos productos son totalmente diferentes.

En la mayorfa de los talleres se utilizan zarandas o mallas para la construcci6n para  

tamizar la pasta.

Las tres ilustraciones superiores muestran de izquierda a derecha, la humectaci6n de la

pasta, el almacenamiento, y por ultimo una pasta con 4 meses deafiejamiento.

Es importante que se utilicen canecas de plastico para evitar migraci6n de componentes
como resultado de oxidaci6n de la caneca hacia Ia arcilla. Estas fotografias fueron tomadas
del taller de Aristides Navarrete quien a asistido a los cursos dictados por los especialistas
chinos. La producci6n de su taller es basicamente vajillas.

Con una de estas canecas se pueden llegar a producir 80 vajillas.



4.3  Fabricaci6n de las piezas ceramicas

El proceso de producci6n mas generalizado en los talleres es el de colado o vaciado en  
moldes de yeso.

Los moldes de yeso se llenan con la barbotina, se le da un tiempo de formaci6n a la pieza  que 
puede  oscilar entre los 5 y  10 minutos, dependiendo de la humedad  del molde.
Este tiempo de formaci6n define el espesor de la pieza, con mas tiempo se logra mayor  
calibre.  Luego  se  drenan   los  moldes   retirando  asf  la  barbotina   sobrante,   este drenado
demora  una  media hora.  Luego el molde se abre y se desmoldea la pieza.

En un dfa de trabajo los artesanos hacen entre IO y 12 coladas repitiendo este proceso  durante 
2 dfas seguidos, para  luego secar los moldes  al sol durante 8 dfas.



Las piezas desmoldeadas se ponen a secar y luego se retornean para quitarles las rebabas  
producidas por la partici6n del molde, y el llenadero.

Luego le son pegadas las asas, si el producto las tiene, para entrar en el proceso final se  
secado, cubiertas con plastico para evitargrietas.



Secado previo a la primeraquema.

Para la fabricaci6n de las materas tambien se utiliztlfl moldes en yeso.  
Estes se llenan con la arcilla arrojada con la mano por el artesano.
Luego el molde se pone a girar y se baja un braze que tiene el perfil interior de la matera,

de esta manera se conforma la pieza y el barre excedente sc rcti;a en el borde superior del  
molde.

Es un proceso muy productive que se rcaliza en pocos minutes.



pieza dentro  <lei molde.  Este es un proceso rudimenm..  "icde  mrnc  de tarrGj::l.







Despues de que las piezas son fabricadas se dejan secando dentro de los molde al medio  
ambiente. El encogimiento natural de la arcilla hace que la pieza reduzca de tamafio y por  lo 
tanto se despege  de las paredes de! molde.



Finalmente el artesano  desmoldea  la pieza y la pone  a  secar a  temperatura ambiente.





Otro metodo utilizado para la fabricaci6n de este tipo de piezas es el de prensado o por

presi6n. El artesano coloca la arcilla en cada una de las mitades del molde por separado

apretandola sobre las predas para luego aJisar la superficie intema.

Luego se cierra el molde y se realiza la costura de union entre las dos mitades.

Finalmente se pule el interior de toda la pieza y se deja secando hasta que por el  
encogimiento natural de la pasta se pueda desmoldear.

Este es un procedimiento bastante artesanal, y para ello se requiere de la habilidad y  

experiencia de! artesano.

Para terminar de definir la pieza se retomea puliendo la superficie y definiendole la  

pedana de la base.





Finalmente se pule el interior de toda la pieza y se deja secando hasta que por el  
encogimiento natural de la pasta se puedadesmoldear.

Este es un procedimiento bastante artesanal, y para ello se requiere de la habilidad y  
experiencia del artesano.

Para terminar de definir la pieza se retomea puliendo la superficie y definiendole la  
pedana de la base.



Para el caso de la fabricaci6n de las materas, una vez se retornean se realiza el proceso de
decoradocon mineral.
Con unaespumase esparseel colorante y luego conherramientasde manofabricadas con

hojas de segueta serealizan las geometrias tfpicas para estos productos. En las fotografias se
puedenapreciar los detalles deeste procedimiento.

El decorado deestas piezas serealiza en un torno en el que sepone agirar la pieza, logrando
simetrias perfectas. Es necesario reconocer que la habilidad del artesano tiene mucho que
ver con el resultado final.

Terminada estalabor las piezasestanlistas paraentrar al homo para la quema













-



4.4 Cocci6n

Los productos de mayor tradicion en Raquira como lo son las materas, fuentes, y  

aguateras se queman en homos a carbon. Solo los esmaltadores utilizan homos electricos  

para  la segunda cocci6n.

Los homos a carbon pueden ser redondos o cuadrados, construidos con adobes o ladrillos,  

de llama directa o invertida. Existen  150 homos aproximadamente en el municipio.



En las fot6grafias se pueden apreciar los diferentes tipos de hornos, algunos de ellos con
una  gran capacidad interna.





Los homos a carbon pueden  alcanzar entre 800 y   1000 °C



En estas fotograffas se muestra la organizaci6n de las piezas en el interior de! homo sobre
el piso del mismo. Por los espacios generados entre los ladrillos circulara el aire caliente
para asi abordar todas las piezas uniformente.

Tambien se pueden apreciar los amarres que rodean y asegurar las peredes del homo

evitando su deterioro.





Este es el resultado una vez concluido el proceso de quema o cocci6n,  
estas  piezas representan toda la tradici6n en ceramica de Raquira.





4.5  Horno de coke

Aunque los homos a carbon economicamente tienen buenos efectos tienen un impacto
ambiental negative muy alto debido a la contaminacion atmosferica que generan. Algunos
homos funcionan en el municipio con lefia pero su impacto ambiental fue desastroso, la
mayorpartedel municipio esta enterreno desertico porla tala indiscriminada.

El artesano Reyes Suarez construyo un homo en los predios de su taller que funciona con
coke. El coke es un tipo de carbon que ya ha sufrido una quema previa, lo que le permite
generarconbustionsin emisiones que afecten el medio ambiente.

En la fotograffa se observa la torre que instalo la CAR para hacer un regidtro de la calidad  
del aire en el municipio.



En este homo ya se han realizado quemas que han comprobado su efectividad no  solamente 
en la cocci6n de las piezas, ademas en el control deemisiones.

De esta manera se convierte en un proyecto piloto que buscarfa en el futuro cambiar la  
utilizaci6n del carbon tradicional en los demas homos del municipio.



Este homo se fabric6 con aproximadamente 3000 ladrillos, y cuenta con dos ventiladores
que avivan constante la combustion.

Uno de los problemas es que se reqmrma de una planta electrica para poner en
funcionamiento estos ventiladores en caso de unapag6n ( que son frecuentes en el municipio
) o por no contar con la infraestructura electrica en las veredas mas alejadas del municipio.
El valordedicha planta ydelos ventiladores puedellegar a los tresmillones depesos.

En las fotografias se observa el momente de cierre del homo para una de las primeras  
quemas.



El proyecto que nos compromete actualmente en Raquira contempla la posibilidad de
realizar quemas eneste homodeladillos, planchasy columnas refractarias para homos.

De seguir encontrando resulltados positivos en la utilizaci6n de este homo se planea la
construcci6n para los primeros meses del proximo afio de un nuevo homo fabricado con
ladrillos refractarios producidos por los artesanos en las instalaciones del centro artesanal
con las formulaciones entregadaspor la cornisi6n china el afio pasado.

En este momento ya seestan realizando las primeras pruebas con el equipo de artesanos que

participa enel proyecto.

4.6  Hornos electricos

Estos homos se estan utilizando actualmente para la segunda quema de esmalte o vidriado,

sobretodopor los artesanosquefabrican vajillas.

El esmalte utilizado essurninistrado comercialmente por diferentes proveedores enBogota y
Medellin, Sumicol, Esmacol y Muriel.

Los homos tienen 5 o 6 resistencias, alambre kantal que rodea las paredes y como en el
caso del taller de Aristides Navarrete tambien en el piso, siendo esta una de las
recomendacionesdela misi6n china.

La quema del esmalte propiamente dicha dura al rededor de 4 horas, pero pasaran 11  horas 
antes de abrir parcialmente el homo para evitar un choque terrnico que fracture las  piezas.  

Solo 4 horas mas tarde se abre del todo el homo.

La quema se realiza a 1040 °C pero la resistencia del piso se tiene que desconectar a los
1000°Cparaevitar quelas piezas dela basese dafien.

La quema del bizcocho o primera quema se realiza a 900° C en homos de carbon
generalmente parareducir los costos.

En esta quema se realiza un caldeo del homo de 2 horas, despues 2 horas mas con el homo

cerrado, y 3 horas en la quema propiamente dicha, 12horas despuesse logra el enfriamiento

detodo el sistema.

Los colores masutilizados sonel transparente,blanco, vino tinto, azul, verde, melao y cafe.



En las imagenes se muestra una vista general de la tipologia de este homo y la manera  como 

se organizan las piezas internamente.



5. PLANTEAMIENTO DEL ESQUEMA DE PRODUCCION  
DE LOSNUEVOSPRODUCTOS

5.1 Compra deinsumos

De acuerdo con las formulaciones desarrolladas por la rrus10n de especialistas de la

Republica China, se realiz6 la compra de un primer lote de las diferentes materias primas

necesariaspara la fabricaci6n dela vajilla:

• Una tonelada de caolfn de Arcabuco
• Diez bultos de yeso La Roca Americana
• Cuatro bultos de alumina calcinada
• Un bulto decuarzo
• Dos bultos de chamote
• Un bulto detalco
• 2.5 Kg. de 6xido negro
• 2.5 Kg. de 6xido rojo
• 2.5 Kg. de 6xido amarillo
• 2.5 Kg. de 6xido verde
• 0.5 Kg. de 6xido de cobalto

• 50 Kg. de  feldespato potasico

Descontando el caolin de Arcabuco los demas insumos fueron comprados en Bogota y
Medellin.

5.2 Formulaciones

Las formulas con las que se comienza el proceso de producci6n son las siguientes:  

Para porcelana de l300°C

HlP H2P

ARCILLA ARCABUCO 80% 60%

FELDESPATO POTASICO 12% 15%

CUARZO 8% 10%
CAOLIN PORCELANA 15%

Para gres de  I 200°C

HlG

ARCILLA ARCABUCO 70%
FELDESPATO POTASICO 12%
CUARZO 8%
CAOLIN PORCELANA 10%
SILICATO DESODIO 0.5-0.05% sobre el 100%



Para el ladrillo refractario

YlL
ARCILLAARCABUCO  

CHAMOTE

ALUMINA

TALCO NACIONAL  

ASERRIN

30%
25%
20%

5%
20%

5.3  Preparaci6n de la arcilla

El caolfn Arcabuco lleg6 seco a las instalaciones del taller. Los terrones se pulverizaron en  

el molino de martillo.

' - - ....

En la fotograffa de la derecha se obseva a los estudiantes del colegio El Sol de Raquira  

realizando las labores de trituraci6n del caolin.



Pulverizado el caolfn, se tamiza con la malla, y posteriormente se almacena en polvo en  las
albercas.

Es necesario anotar que cada grupo prepara su propia arcilla, la almacena y sigue con  todos 
y cada uno de los demas pasos del proceso.

Luego viene la preparaci6n de la f6rmula con cada uno de sus componentes, para lo que se  
tiene que realizar un pesaje exacto de cada insumo.



En las siguientes imagenes los Artesanos realizan ahora las mismas tareas descritas con  los 
alumnos de! colegio.



El ultimo paso es el de homogeinizar la pasta en el molino de bolas, proceso que conlleva

8 horas seguidas. En cada tambor de! molino se introducen 2 kg. de pasta,4 Kg. debolas, y

2Its. de agua.

5.4  Elaboraci6n de ladrillos refractarios

Para la preparaci6n de la pasta para los ladrillos refractarios se sigue el mismo
procedimiento, cuando la pasta esta lista se compacta en la gavera o molde de madera
debidamenteengrasadopara faciulitar el desmoldeo.

Los ladrillos recien conformados se dejan secando de un dfa para otro, luego se separan de
las paredescon unaespatulay seretira la gaverapara dejarlos secaral sol.



Es importante que una vez colocada la masa en cada una de las cabidades de la gavera se  
presione lo mas posible con el mazo para  lograr una pieza homogenea.

,,
I
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5.5  Elaboracion de bocetos

De comun acuerdo con los artesanos se rea lizaron los bocetos prelimin ares de las piezas que

se van a fabricar. Para ajustar los diseiios a las necesidades actuales se tuvieron en cuentas

las tipologias realizadas en la anterior comisi6n , las de los diferentes almacenes de Raquira

as1 como algunas piezas de la colecci6n " Porcelana para Hotel " de Corona.

Adicionalmente se usaron recomendaciones de los ceramistas chinos acerca de la forma

que deben tener los vertederoslos vertederos .

Los bocetos contemplan una contracci6n total de la pieza de! 10%.

CAFETERA

AZUCARERA



CAZUELA

CAZUELA Y PLATO

SALERO



I !
//
/

POCILLO

POCILLO Y PLATO

"
\

\

/ ,.-- "',
I \.

JARRA



SOPERA

\

i
/

\

PLATO ARROCERO



5.6  Fabricaci6n de los modelos en  yeso

De comun acuerdo con los artesanos se decidi6 realizar las pnmeras pruebas para la  
fabricaci6n de los modelos en yeso.

Partiendo de los bocetos en los que se analizaron el registro estetico, el uso y su  viabiliadad 
de  producci6n,  se hicieron plantillas en carton con el perfil de la pieza.

Luego tuvimos que moldear las piezas en el torno de levante con arcilla, teniendo como  guia 
la plantilla.



Despues de moldear el cuerpo de la pieza, en este caso la jarra,  se definio el vertedero.

Luego preparamos yeso al que le adicionamos mineral rojo para diferenciarlo de! yeso del  

modelo.



Entonces vertimos el yeso coloreado sobre el modelo de arcilla.

De esta manera obtivimos un molde provisional.



Este molde provisional se desocupa retirando la arcilla que contiene. Luego se limpia su  

interior y se enjabona para aislarlo de!  nuevo yeso.

Se prepara nuevamente yeso, esta vez con La Roca Americano y se vierte dentro de!  

molde provisional



Finalmente el molde provisional se rompe dejando libre el modelo en yeso, una replica  

exacta del modelo en arcilla.



Este modelo se tendra que retornear para pulir su superficie y definir la base y la pedana  

de acuerdo como aparece en los bocetos.

Para las demas piezas se  realizara el mismo procedimiento.
En las fotografias aparecen los modelos del pocillo y la azucarera.







5.7   FABRICACION DEMATRICES

Las imagenes corresponden al proceso de fabricaci6n y preparaci6n de las matrices de  

cada una de las piezas a partir de los modelos ya aprobados.

La vajilla consta de:

Cafetera con tapa.

Pocillo tinto y plato.

Azucarera con tapa.
Cazuela para sopa con plato.  

Salero.

Plato arrocero.

Sopera con tapa.

Las tecnicas de producci6n para cada pieza se establecieron asi:

Colado con barbotina.
Cafetera con tapa.

Pocillo tintero.

Azucarera con tapa.

Salero.

Sopera con tapa.

Torno de tarraja.
Plato tinto.

Cazuela para sopa.

Plato cazuela.

Plato arrocero.

Esta selecci6n en los procesos para la fabricaci6n de cada pieza fueron sugeridas por la  

misi6n de ceramistas chinos.

El Disefio de cada una de las piezas esta basado en la tradici6n formal de la ceramica

tradicional de Raquira, haciendo enfasis en el trabajo de las asas, y los cuerpos

semiglobulares. Las proporciones y la funcionalidad de las piezas, ubican este servicio de

mesadentro de las necesidadesy espectativas actuales del mercado nacional.



En las imagenes se muestra el proceso de fabricaci6n de las matrices y los moldes para
colado de la jarra, el pocillo y las tapas,el vaciado de la barbotina, y las piezas
desmoldeadas y talladas a mano en duraza de cuero, enel taller de! artesano Reyes Suarez.





En las imagenes se detalla el proceso de fabricaci6n de las matrices y los molde para el
tomo de tarraja, asf como la utilizaci6n de las cuchillas para la formaci6n de las piezas y su
posterior secado al aire en los moldes y por ultimo el desmoldeo.



5.8  FABRICACION DE PIEZAS

En las imagenes se aprecian las piezas fabricadas en los talleres de Parmenio Flores, Reyes
Suarez, y Jaime Martinez. Solamente en estos tres talleres se pueden fabricar las vajillas en
unfuturo inmediato.
Estos Artesanos asistieron a los cursos dictados por los ceramistas de la Republica Popular
China e implementaron el proceso en sus talleres para el manejo de los msumos,
formulaci6n, y producci6n depiezas con pastas de 1050°C, 1200° C y l300° C.

Las imagenes inferiores muestran detalles de las piezas fabricadas en bizcocho con pasta  
de  1200°C





Las irnagenes superiores corresponden a la ubicaci6n de! taller de Parmenio Flores y  

una vista interna de!  sitio de trabajo



Todas las piezas fabricadas por medio de colado con pasta de 1200°C  

como la que se observa en la imagen fueron fabricadas en el taller <lei  

Artesano Reyes Suarez.

La imagen inferior muestra las piezas fabricadas con pasta de 1050°C  
en  el taller de Jaime Martinez



5.9  VIDRIADO Y QUEMAS

Una vez las piezas fueron fabricadas, bien por el proceso colado o tarraja, foe necesario

llevarlas a dos nuevos sitios para poder concluir con el proceso:

Las piezas fabricadas en pasta de 120(:>°C se quemaron en bizcocho en los homos electricos

del taller de Jaime Martinez a 95D°C. El esmaltado y la segunda quema se realizo en el

taller de ceramica del colegio EI Sol de Raquira.

En las pruebas de esmaltado se utilizaron los metodos de inmersion y la utilizaci6n de

compresor y pistola. La segunda quema realizada en homos a gas alcanzo los 1240°C en las

pruebas iniciales.

Las piezas fabricadas con pastas de 1050°C se produjeron en su totalidad en el taller de

Jaime Martinez. Aunque en su taller se fabrican vajillas desde hace varios afios, las nuevas

formulaciones y los esmaltes industriales lograron piezas con mejores acabados .

Las imagenes muestran los prirneros resultados logrados con pastas  

de alta temperatura 1200°C



Esmaltado con pistola.

Piezaesmaltada.



La segunda quemao vidriado se esta realizando en el homo de! colegio El Sol de Raquira, en
las imagenes se pueden apreciar, el sistema que funciona a gas y con el cual se han
alcanzado temperaturasde 1260°C y un detalle dela camara y las piezas.



Primeras pruebas de esmalte a 1200 °C



6. PROVEEDORES

Los proveedores con quienes conseguimos los diferentes insumos necesarios para la  
preparaci6n de las pastas,  son los siguientes:

PROQUIMOR
Calle2 0 No6 8 D25  
Tel:4 115042
Insumo: Caolin lmportadode Porcelana

ALFAQUIMICOS
Dg.61No89 A65
Tel:2 23 7307
Insumos: Alumina Calcinada  

Feldespato
Talco

BAHAMON Y VALDERRAMA
Calle24 No19-35
Tel: 3 42 555 0
Insumos: Cuarzo

Chamote  
Talco  
Oxidos

MINERALES Y SERVICIOS
Cra. 51 No 14-115 Medellin  
Tel: 2 35  78 78
lnsumos: Feldespato JM malla325

DEPOSITO SAN BERNARDO  
Cra 11       No2-45
Tel: 5 66 66 06
lnsumo: Yeso LaRoca.



7. COMERCIALIZACION

La comercializaci6n de los juegos de cafe, se hara en primera instancia por medio de la
exhibici6n de los productos en la feria de Expoartesanfas, buscando compradores
potenciales.

El area comercial de Artesanfas de Colombia sera la encargada de establecer los pedidos
directamente con los artesanos en la medida que se logren acuerdos con compradores
nacionales o extranjeros.

Los artesanos tienen un juego de moldes en sus talleres con los que se elaboraron las
muestras, de concretarse mas pedidos, ellos tendrfan que realizar mas copias de las
matrices para lograr el volumen mensual presupuestado de 100 juegosmensuales.

En las siguientes paginas se encuentran diferentes imagenes de la exhbici6n delas piezas
en la feria de Expoartesanfas. Estas piezas fueron elaboradas con pasta de las
formulaciones chinas de 1050°C y esmaltadas en 5 diferentes colores, utilizando en
algunasdeellas la tecnica de chorreado.

Hasta el momento no se ha realizado ninguna propuesta de empaque, de manera que
debera considerarse unapropuesta de la unidaddeDisefio que contribuya para este fin.















CONCLUSIONES

La fabricaci6n de piezas ceramicas de 1050 ° C con las formulas de los ceramistas de la
Republica Popular China esta consolidada, los artesanos tienen un manejo apropiada de las
materias primas, y para la fabricaci6n de los modelos y los moldes en yeso demostraron no
solo habilidad en la facturaci6n si no experiencia suficiente.

La esmaltada se realizo con esmaltes industriales que ofrecieron excelentes acabados

superficiales en todas las piezas.
Las quemas se realizaron en homos electricos, y las piezas no presentaron ningun tipo de

inconveniente.

De todas maneras es necesario que en un furturo inmediato, se plantee la adquisici6n de
placas y colunrnas nuevas para estos homos, por que las que actualmente usan los artesanos
presentan ungran deterioro y deformaciones que pondranen peligro las futuras producciones.

El proceso de fabricaci6n de los ceramistas chinos para este tipo de barras y columnas no han
dado buen resultado, al igual que la fabricaci6n de ladrillos refractarios, es necesario contar
con una prensa que compacte el material, ta! y como se hace para fabricar ladrillos
convencionales, adernas se require de un homo de buena capacidad intema para poderlos
quemara una temperatura muysuperior a la temperatura de uso.

El proceso de fabricaci6n de piezas ceramicas a 1200°C no tuvo ningun inconveniente hasta
el punto de bizcocho, en el capitulo 5.8 se aprecian las imagenes de las diferentes piezas
elaboradas, la pasta se comport6 muy bien en el proceso de colado y tarraja, y en la primera
quema o bizcochado. Sinembargo el esmaltado no ofrece buenos acabados superficiales, se
realizaron incluso pruebas con esmalte de! ceremista Jorge Perez con buenos resultados en su
taller, pero tampoco se pudolograr el acabado ideal.

Por consiguiente, estas piezas no fueron exhibidas en la feria de Expoartesanias, pero sin
duda son utiles paracontinuar con este proceso.

Las imagenes que se presentan a continuaci6n corresponden a este grupode piezas.



PRUEBAS DEFABRICACION DE UN SERVICIO DE MESA EN  
CERAMICA DE ALTA TEMPERATURA 1200°C



JUEGOS DE CAFE EN CERAMICA DE BAJA  

TEMPERATURA 1050 °C







ENSAYOS DE ALTA TEMPERATURA 1200°C  CON ENGOBES



OBSERVACIONES Y RECOMENDACIONES

Revizar y analizar diferentes fonnulaciones de esmalte para 1200°C por que hasta el  
momento los resultados no han sido del todo satisfactorios.

Es necesario construir o en su defecto comprar un homo para alta temparatura a gas, con
pir6metro digital, para poder iniciar con propiedad el proceso de fabricaci6n de piezas de
gresy en un futuro de porcelana.

Es necesario adquirir un molino de bolas de 20 kilos minimo de capacidad para  
homogeinizar pasta y esmalte.

Comprar barras y columnas para los homos que superen una temparatura de trabajo de  
1300°C.




