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JQUE ES LA ARCILLA?

-Origenes de la arcilia: Las arcillas provienen de
la descomposicion de las rocas feldespaticas, tales como el
granito. Esta descomposicion se lleva a cabo mediante la
intervencion de agentes atmosféricos a través de grandes
periodos de tiempo. Si tenemos en cuenta que estas rocas son
muy abundantes en [a naturaleza, no nos extrafaria que las
arcillas constituyan las rocas sedimentarias mas difundidas en
la corteza terrestre. Cuando las arcilla permanecen en el lugar
de origen, se llaman arcillas primarias, éstas son de grano
grueso, poco plasticas y muy puras. Cuando son arrastradas
geologicamente por las aguas a otras lugares donde se
sedimentan, se llaman arcillas secundarias que son de grano
fino, plasticas y con impurezas. Las impurezas que contienen
estas arcillas actuan como fundentes, es decir rebajar la
temperatura de fusion.

-Tipos de arcillas: Las dos arcillas primarias, o
residuales, que mas interesan al ceramista son los caolines y la
bentonita, una arcilla pegajosa de particulas muy finas y en
consecuencia muy plasticas.Todas las otras se llaman arcillas
secundarias sedimentarias, incluyen las arcillas rojas de baja
. temperatura de coccion, adecuadas para el barro cocido, asi
. _como las arcillas refractarias y las arcillas para loza, que
. resisten temperaturas mucho mas altas. De hecho la omomo_amq._

_.de.cocerse sin deformacion a determinadas temperaturas, es
~otra manera de clasificar las arcillas.

- Los tres tipos principales de arcillas o ceramica
son: barro cocido o terracota, cocido desde 800° hasta cerca de
“mil cien, cuando comienzan a vitrificar. Loza, cocida desde
1900 grados a mil trescientos grados. ks un material duro y no
poroso gue sblo necesita el vidriado por razones higienicas o
estéticas. Y la porcelana, también dura y no porosa, cocida
entre 1950° y | 400 grados. La porcelana tiene caolines,
feldespato y cuarzo, con algo bentonita.



TRABAJO A MANO.

- Herramientas: Algunos ceramistas solo utilizan
sus manos, pero la inmensa mayoria se provee de Utiles para
realizar su trabajo. en primer lugar se necesita un tablero de
madera, puede servir cualquier superficie lisa fina, y
ligeramente absorbente. Las herramientas mas utilizadas son
el rodillo, un cuchillo, el cortador, palillos de modelar, y todos
los utensilios y Utiles que no sirvan para hacer improntas e
incluso cortar y modificar la estructura de barro.

- Enrollado: Parece que cada sera mixta que
trabaja @ mano tiene alguna manera personal para cada
método. Sin embargo el método més corriente de hacer rollos,
colombiano o churros, haciendo rodar un trozo de arcillas sobre
una superficie ligeramente lisa, la tabla de una mesa y con los
dedos y las palmas de la mano a hacer una ligera presion
hasta obtener un rollo. Una vez obtenidos varios rollos se
colocan sobre un pafio himedo para que no se Nos seque.
Partiendo de una base, de la forma que siquiera, se pasa a
enrollar los churro sobre el borde, 1a unidn de cada churro por
separado y los anillos entre si, deben fijarse bien entre ellos,
por dentro y por fuera apretando bien con el palillos.{segun
fotos). .

- Construccion con placas.- Las placas de arcilla,
duras o blandas, pueden hacerse apianando una pella a mano
o laminandola con un rodillo; o con un palo redondo; bien sea
juzgando con el espesor a ojo, utilizando dos palos iguales,
entre los cuales se lamina,. Las placas también pueden
cortarse partiendo de una gran pella de arcilla, utilizando un
arco con una alambre que puede ajustarse al espesor
necesario, cortadas las placas, puede usarse blandas o
dejarlas endurecer un poco. Se pasa después a la union de las
placas, todas las uniones se hacen facilmente, incluso se ha de
afiadir interior rollos de arcilla para revisar y fortalecer la union
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entre |a base vy las paredes. Para las uniones de ias arislas
vivas debera biselar los angulos darie abundante barbotina y
unidas entre si colocandole el churo que fortalece en estos
angulos. No solamente se pueden hacer vasijas cuadradas
sino también esculturas ceramicas barcos, puentes, edificios,

etcétera.

- Modelado.- existen dos maneras diferentes para
llevar a cabo un modelado un no es el de las formas
ahuecadas y el otro es el modelado clasico.

Formas ahuecadas: con este método tome
simplemente una pella de arcilla, bien preparada y golpea para
formar una figura maciza , puede ser lisa o textura o ambas
cosas. Una vez hecha la figura y esta terminada, abrirta con un
sedal y pasar al vaciado. Esto se hace con una herramienta
que se llama vaciador y las hay de varios tipos segun sea la

~pieza que se vaya vacias y utilizando unas u otros. Es
importante marcar el espesor del borde para que toda la figura
vaciada tenga un grosor muy parecido.

Este método también es muy bueno para hacer
piezas con tapadera, para hacer piezas modeladas y una vez
hechas se-pasa a abrirlas por el centro, en dos partes, una vez
#due las dos partes se hayan vaciado se procede al-pegade de -
. las mistmas rallando el grosor de las paredes con un palilioy

untadas de barbotina y vueltas a pegar apretando bien con el -
palilios para guie no se note nada la union, PR

El modelado clasico: Se parte de una pelia de
arciila a la que le daremos la forma deseada partiendo de una
base y haciéndola con churros. Esta es una forma ahuecado a
la vez que se va modelando. Pero hay otra formula que es
hacer la maciza y una vez terminada se le puede sacar un
moldes en escayola, una vez obtenido el molde de escayola y
seco, partiendo de una plancha de arcilla se coloca sobre el
molde y se va apretando ligeramente hasta que [a arcillas se
meta en todos los rincones de nuestra figura, separado el
molde, en cuantas partes haya sido necesario hacerlo,
obtendremos una figura de barro con las paredes del grosor

deseado.
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Otro sistema de obtener figuras de barro es el
industrial, que se obtiene partiendo de moldes de escayola muy
complicados por un sistema que se llama de colada. Este
sistema consiste en verter la arcilla liguida pero
suficientemente espesa en el hueco del molde esperar a gue ia
arcilia pierda la humedad y vaciar el barro sobrante, una vez
obtenido el grosor necesario se pasa a quitar la escayola y nos
quedara la pieza en barro. Este es el método industrial
habitualmente utilizado para obtencion de ceramica industrial.

TORNEADO.

Para este tipo de trabajo, se utilizan dos tipos de
torno de alfarero uno llamado de pie que es el que se utilizado
hasta que aparecido el torno eléctrico. estos dos tonos
proporcionan una sensacion diferente; pero fundamentaimente
la diferencia principal entre uno de mano o de pie, y un
amortizado, es que los primeros proporcionan una
comunicacion directa, inmediata y en consecuencia
infinitamente sutil entre el cuerpo y el cerebro mientras que los
tornos motorizados tienen velocidades, precision y
proporcionan al ceramista la capacidad de manejar grandes

Las :m:mB_m:”mm que :::ng los torneos para qmﬂ
o ﬁo_jz._m a la arcilla sobre las ruedas son una coleccion de Utiles
muy personales, pero hay algunos que pueden encontrarse en
la mano de casi todos [os torneos: 1a esponja, el alambre,
rodetes, herramientas de pulir, devastadores (€stos pueden ser
de madera metal, pizarra etcétera), dispositivos de medicion
herramientas de tallar, etcétera.

POSICIONES, CENTRADO Y ELEVADO ( fotos )
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la veiocidad de la rueda a medida que se ensancha.




DECORADO.

Cuando hacemos una marca en arcilla estamos
decorando por eso hay varios tipos de decoracion. Las vasijas
mas antiguas que conocemos estan decoradas con un simple
dibujo que imita a un tejido de cesteria.

Mas tarde los dibujos geométricos dieron un
paso adelante para dar paso a figuras concretas como
animales, plantas, etcétera.

Como se decora: antes de la coccidon de
bizcochado y después de la coccion de bizcochado.

La incision es una forma de decorar cuando el
barro aun esta tierno, incluso en estado de dureza de cuero se

puede tallar superficies completas.D..

La impresion es otra técnica en la que no se quita
arcilla, simplemente se prensa sobre la forma. Se pueden
hacer las herramientas de imprimir, tallandolas en el extremo o
contra fibra de la madera, una madera de grano fino, escayola,
haciendo un modelado de yeso escayola a partir de la arcilla.
Probablemente la manera mas facil es tallar y grabar sellos de
arcilla que después se cuecen a temperatura de bizcocho. Los
ceramicas utilizan este método para hacer los ellos con su
nombre que identifican su trabajo. Trozos de corteza, de cordel,
cuerda carton, trenzado, dan resultados mas suaves. La |
decoracion impresa es una cuestion de seleccionar el elemento

marcador a elegir.

: lL.a incrustacién: lo mejor es comenzar esta
técnica de incrustacién cuando las formas de arcilias estan
todavia razonablemente humedas, de manera que el material
de incrustacién sea el mas faciimente aplicable. El material
incrustado se puede coloreada con oxidos colorantes aplicados
a pastas blancas con colores y anadirsela a la vasija aun

tierna.

Las ceramicas incrustadas liamadas Mishima de
Corea, del siglo Xlll en adelante, se cuentan entre los mejores
y més finos de la historia de esta tecnica.



La decoracion calado a puede ser
extremadamente eficaz en la union visual del interior y exterior
de las superficies de las formas, tanto torneadas a mano, se
puede inutilizar toda una bateria de herramientas que incluyen
cuchillos de hojas finas, brocas de todos los tamafios, agujas y
tubos metalicos. La perforacion de la arcilla puede comenzar
cuando aun estaba blanda. La rebabas hechas per la cuchilia
causaran problemas, éstas se elijan aun cuando esten bien se

cas o bien pasandole una esponja cuando aun estan humedas.

El engobe. Es arcilla ablandada con agua hasta
hacer una pasta que cremosa y espesa. El engorde fue el
principal método decorativo durante muchas centurias, antes
de la aparicién del vidriado. Los engobes pueden hacerse a
partir de arcillas blancas. Todo tipo de engobes pueden
aplicarse a las piezas de arcilla cuando estan en estado de
dureza de cuero. Estos engobes se pueden también colorear
con 6xidos metalicos y colorantes. cosidos mas corrientes
empleados para hacer un engobes o colorear los:

6xido rojo de hierro en un 2% da marrén oscuro.

Bioxido de manganeso en un 2% al 8% de la
color marron purpura claro a oscuro.

: éxido de cobre desde 2.5 % hasta un 5% da
. diferentes colores de verde. _ : , -

oxido de cobalto desde un 1a 0,5% a 1,5% de el
azul claro oscuro _ _

colorante de vanadio de 6% a10% da amarillos.
rutilo desde un 4% a un 8% da colores cremas

cromato de hierro desde 1% a un 2% da colores
grises claros.

Se puede aplicar el engobe pintando vertiendolo
sobre la pieza, suemergiendo la pieza. En este momento
cuando aln existe himeda la aplicacion, es cuando usted
puede trazar dibujos rapidamente con la esponja, los dedos
una peina. Puede usted también aplicar capas de engobes una



sobre otra, con tal de que deje secar cada una de eilas a
dureza de cuero.

Existen otros métodos interesantes de decorar
con engobes utitizando el contraste de tonos colores del cuerpo
de la pieza y el engobes para producir un efecto decorativo,
esto se hace como la reserva con cera y la reserva comparte.

Brufido: Cuando una pieza alcanzado la dureza
de cuero puede pulirse y compactarse frontando con un objeto
duro, tal como el dorso de un cuchillo, un hueso un guijarro,
hasta que la decoracion resalta como zonas brillantes algunas
vasijas primitivas fueron trabajadas de esta manera.

El trabajo de pintar y brufir es laborioso, pero los
resultados pueden ser espectaculares. Parece ser que la
ceramica cocida a fuego bajo, por debajo de 1000°C, retienen
mejor el brufido y se han hecho muy buenas vasijas cocidas
con hornos simples de serrin..

Chorreado de engobes: de todos [os
procedimientos aplicacién de engobes, para obtener un dibujo
con decoracién sobre la arcilla, el méas tradicional en Gran .

- wﬁmﬁmsm :m m_ao m_mgnﬂm _m ‘manga. mmﬁm :m:m_ﬂ_m:ﬁm jmo:m en. |

i ._.._Um_‘m _om :5@ oo: ::m caria en un mx.:m 0 am un Ted Em #m

- 7 plastico-o mummzoo ericel otro, Qoacom en __:m,mw -puntes:incliso
pequefas coronas n_m ‘espesor <m:mgm segin el tamad  de m
abertura de:la cafia-o boquilla. Ahora se puede hacer
perla en bolsa de goma, de boquillas de cristal de emﬁsam
tamarios. La propia técnica requiere practica en cada amﬁm__m El
engobes mismo debe estar bien colado, de manera que no

haya grumos que impidan un flujo continuc. Decoracciones

mas controladas se producen chorreado lineas paralelas con
engobes sobre el fondo de engobes humedo y dibujando
cuidadosamente unos puntos finos a traves de estas medidas,
para dar a la superficie una apariencia de en plumazo. .
Combinando alguno de estos métodos, por ejemplo, peinado o
esgrafiado, se muestra la rica fuente de decoracion ncm
representan los engobes.




variar considerablemente segun el lipo de atmosfera existente
en el horno.

Preparacion de un vidriado. Todos los materiales
necesarios pueden comprarse en forma de polvo muy fino en
los distintos proveedores. Los 6xido colorantes, especiaimente
los fuertes, tales como el dxido de cobalto, deben pesarse en
una balanza muy sensible y precisa. Después de pesados se
mezcla con agua hasta obtener una consistencia cremosa,
cuando se mezclan gentes fundentes colorantes en el vidriado
es una buena idea molerlos en un mortero junto con unas
cuantas cucharadas del vidriado base antes de ahadir los resto
de la mezcla y finalmente tamizar toda la partida del vidriado.
La mayoria de los vidriado deben pasarse a traves de un tamiz
de numero ciento veinte. El vidriado queda asi listo para su
uso. La aplicacion del vidriado es sencilla ser pueda hacer por
inmersién vertido proyeccién, sobre la pieza bizcochada.

Por inmersion: la mayoria de los ceramistas toma
la vasijas con una mano sumerge la vasijas en el bafio boca
abajo para evitar que vidriado entre inicia asi la presion del aire
impedira que vidriado llegue al interior de la vasijas. Para
sumergidas piezas grandes complicadas primero por un lado y
fuego por el otro, pero recuerde que la mayoria de los criados,
especialmente los cpacos, pueden mostrar la a mcnmaow_o_o:
si se ammm pcm mm %o:jmz aow om_umm

~EF <mnao en mmﬁm caso es casi _BUOm_Em msﬂmﬁ
capas aogmm con las sefiales del cordel y divertido, pero ncmam
hacerse de ellos un efecto decorativo de trabajo. El pintado mm
otra manera de aplicar el vidriado.

Esmaltado a pistola: Para poder utilizar este
sistema es necesaric tener una pistola de esmaltado y un
compresores. La pieza se coloca en una cabina de esmaltar
donde puede recogerse el vidriado restantes despues de
haberse aplicado a la pieza. Para proyectar hay que tener en
cuenta la distancia correcta de la pistola, de manera que no
aparezcan chorreras de vidriado, no dejé que las piezas se
saturen y los aparatos al terminar el vidriado mantenerios
limpios es importante o de lo contrario tendra problemas la
proxima vez. Esta forma de vidriado permite difuminar las
piezas y cambia de colores en una misma pieza.
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vertido y pintado encima de un vidriado por inmersién. De esto pucden
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fugric, ta base estd encerada.



COCCION

Cocemos la ceramica para haceria permanente,
porque incluso la arcilla fuertemente tostada por el Sol puede
deshacerse y utilizarse de nuevo machacandola y mezclandola
con agua. Pero una vez que la arcillas ha cocido,
aproximadamente a mas de 600 grados, las variaciones
guimicas y fisicas que se producen hacen irreversible el
cambio de arcilla a ceramica.

Esta subida de temperatura se tiene hacer muy
lenta hasta que la arcilla Emam su grado de humedad.
Generalmente se cuecen las piezas dos veces, unaesla
llamada coccidn de U_Nooosmqo y la otra coccidn del vidriado.
Fsto no es esencial también se puede hacer en monococcion
pero hay que tener mucho mas cuidado.

De cualquier manera la obra en bizcocho es mas
facil de manejar para aplicacion del vidriado y para ciertos
procesos Qm amooﬂmo_o:

_.Om Iomzom Historicamente en los :oBOm
comenzaron EowmgmBm:ﬁm como fogatas encendidas dé c&o _
y alrededor de un monton de cacharros secos. Tan pronto
como se utilizaron pozos del suelo cortes en los taludes del
terreno, se hicieron posibles temperaturas mas elevadas. El
simple horno de tiro en forma de botella puesta en pie, en el
que el calor simplemente pasan a través de las cargas y sale
por la parte superior del horno, sirvié a los ceramistas de
occidente durante siglos, pero en oriente el horno de tiro bajo
que permite aumentar el calor mientras las llamas se produce
hacia bajo a través de la carga y salen por la chimenea en las
partes traseras del horno, significé que podian obtenerse
temperaturas mucho mas altas. En la actualidad los
combustibles como al gas y la electricidad sirven para alcanzar

estas grandes temperaturas.




Actualmente hay una gran gama de hornos en €l
mercado la los hay eléctricos y de gas pero a su vez pueden
ser de fibr0.a de vidrio 6 de ladrillo refractario.

Oxidacion y reduccion- El ceramistas se enfrenta
a la eleccién de las atmésferas en el interior del horno, la de
oxidacién y la reduccién. Estas dos atmésferas tienen una
importancia crucial sobre la apariencia final del trabajo. La
oxidacion significa cocer con fa cantidad de aire adecuado,
para que se produzca la combustion total y limpia. Enla
reduccion se escasea el aire ajustando las entradas de este y
las chimeneas. Si la combustion tiene continuar debe tomar
oxigeno de algin lugar y puesto que no puede tomarlo del
exterior del horno, lo tomara del oxigenoc presente en la arcilla y
en los vidriados. Los hornos eléctricos no admiten facilmente la
atmadsfera reductora, mientras que la madera y el carbén no
son facilmente manejables, por ello parece sensato quedarse
con la extensa gama que puede dar un atmoésfera oxidante en
un horno eléctrico o usar gas o derivados de petroleo para
lograr 1a reduccion.

Los ciclos de coccidon pueden durarde 6 a7
horas en una coccion con el hormo lleno. La curva de coccion
es importante, hasta los 600 grados centigrados hay que darle
muy poca presion para que el horno suba lentamente para
darle tiempo a las piezas a perder el agua que todavia

.- conserva. Pasando de 600 grados ya puede darle mas presion

al horno hasta llegar a la altura deseada.

mm llama coccidn de baja temperatura cuando la
ﬁmBUmBEﬁm de coccidn final no sobrepasa los mil cien grados.
Se llama de alta temperatura cuando la coccion oscila entre los
mil doscientos grados y mil trescientos. Esta ultima coccion se
suele aplicar en las pocelanas.



INTRODUCCION A LAS PASTAS Y ESMALTES CERAMICOS

Rosalba Fuentes, Omar Mejia, Bartolo Caudillo v Guadalupe de la Rosa
Facultad de Quimica

Resomen
En este trabajo se emmarca la importancia que tiene la formulacion de pastas, esmaltes cermicos y las
pruchas para determinar sus caracteristicas. Se busca familiarizar con diversos términos empleados en la
industria ceramica mientras se¢ describe Ia secuencia del proceso y las pruebas que se realizan. Todo lo
anierior en un contexto de Ja importancia de esta industria en el pais y el papel que deberian tomar las

mstitnciones de educacion.

Introduccion:

Tabiques, floreros, vajillas, pisos, lavabos y sanitarios, entre otros, son productos de ceramica. En la
actualidad, esta industria en nuestro pais enfrenta una dura competencia en el mercado mundial, ya que a
pesar de que la cerdmica popular tiene una gran tradicién a nivel industrial, no ha logrado un buen
desarrollo. La mayoria de las lineas de negocios de este sector enfrentan una fuerte competencia en ¢l
mercado, por _o.@m se¢ deberian buscar estrategias para gue los productores de cerdmica invirtieran en
nuevas plantas, en automatizacion y capacitacion de personal, con el objetivo de lograr una mayor
calidad v reducir las pérdidas econdmicas. La capacitacion continua permitird a pequefios productores
conocer la forma de manipular las pastas y los esmaltes de manera mas técnica, ya que la comprension de
su comportamiento v el conocimiento sobre las pruebas para conocerlo son esenciales si se quiere
fomentar el desarrollo. A continuacién se explica que es y como se prueban las pastas y esmaltes
Ceramicos. - . )

Pasta Cerdmica

Esta se obtiene de la mezcla de distintas arcillas v sustancias. Una vez que se han elegido las materias
primas que conformaran fa pasta, se mezclan, sc trituran v se efectita la conformacion o moldeado de
piezas. En el conformado se aflade agua a las arcillas con ¢l fin de plastificar 1a mezcla para poder
moldear, cuidando siempre de mantener la rigidez necesaria para evitar que las piezas sufran fractura,
figura 1. Lucgo viene la fase de coccidn, en donde se pretende conseguir la maxima densidad aparente
que propoicione a la pieza cerdmica las caracteristicas fisicas, quimicas y térmicas que de elia s¢ espera.
Asi pues, y a grandes rasgos, el proceso ceramico es smonimo de densificacion, la cual, se logra con et

conformado y la coccion

Para disefiar correctamente la pasta se debe tener informacidn sobre las
materias primas disponibles, las propiedades del producto a fabricar y ias
caracteristicas del proceso de fabricacion. El acabado depende de:

- a) la composicion y estructura de la arcilla

- b) las condiciones de coccidn: temperatura y su perfil en tiempo v

aimaostera del homo.
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- ¢) el colorante afiadido (si se usa esta téenica).

Las arcillas que contienen oxido férrico, (Fe203) tienen un color rojo. A
medida que se aumenta la temperatura de coccidn el color se oscurece, en
parte porque una parte del 6xido férrico se convierte en magnetita (FeO4),

que es de color negro.

Fig 1.-Muoldea con pasta

En las arcillas calcareas, la alteracién del color {del rojo hacia amarillo} depende del contentdo en
carbonato de calcio {CaCOs). La tabla 1 muestra los tipos de arcillas con su composicion quimica.

i 1t g R i \7
CEC i TA
45 TSTE SRR By M N
_AMIER TR Aopla ATC. FEl4 2o
ZSETIRITA Bl AS0s MED o BT
_LITa E_oTes IR D. - FzoMa Dal - ZH.LU
T EILSE SSRiT. ey 3% - BLG
ETASI_SIT FEede. 253 - Bl

Tabla 1. Clasificacion de arcillas.

Enlatabla2 se Emmo:S una relacion de propiedades y como cambia dicha propiedad con la presencia de
tres de las arcillas mas abundantes y comuinmente usadas.

Propieclad - Caunlinita it Meontimarillonita
e esfenifica Bajc Inbznn=dia Altigina
Tamafic de particnla Grande Int=nned i Perquenic
[Cezfloidasicdn Bz Fazqaular Dificit
Resistencia ecinica Biajor Bz Altisima
Flasticida] Baja fnb=nnedia Altisima
Conlracoion en secads Baja Baja Altizirna
Ternpeerlira < concion Al Bain Eaja
Range s coozidn Ancho Estrache Estrech

Tabla 2. Propiedades esperadas para caolinita, illita y montmeorilloniia.

Secadp

Cuando la pasta ceramica ha sido moldeada con la forma deseada, debe tratarse para eliminar el exceso
de agua. Para ello se somete a un secado, ¢l cual es un fendémeno en donde el agua de humedad emigra a
fa superficie para su evaporacion. A medida que avanza el secado, las particulas se van aproximando y la
contracclon aumenta. Entonces, se va eluminando el agua que se encontraba tanto absorbida como en los

poros, van aparcciendo poros vacios. La suma del volumen de poros mas el volumen de arcilla seca
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equivale a la dimension final de la picza.

E¥ ceramista no suele tomar en cuenta el volumen, sino ia contraccion lineal que a efectos practicos es lo
mismo. Para ello, utiliza distintas pruebas, una de ellas consiste en moldear una pieza en forma de
paralelepipedo v hacer marcas antes v después del secado con el fin de medir la contraccién, como se
observa en la figura 2. También pesa la picza antes ¥ despucs del secado con lo cual puede estimar la

plasticidad.

Durante el secado. también puede scr determinada la curva de
Bigot. Estas curvas permiten conocer el comportamiento al
secado (ubicacién del punto critico, declive de la curva %
contraccion contra %humedad). Una vez determinada la curva

de Bigot, el cruce entre las prolongaciones de los tramos

correspondientes a la primera y segunda etapa de secado

Fi 2. Briqueta d\ ia. i
igura 2. Briqueta de pasta comresponde a la llamada humedad critica. Este punto depende

unicamente de la pasta v debe determinarse en cada caso.

Coccid

La coccion ceramica es un proceso de densificacion. El calor que llega a la pasta sirve para desencadenar
todo un conjunto de reacciones, entre las que cabe distinguir: Reacciones quimicas, porosidad,
Transformaciones cristalinas polimorficas, Produccion de microgrietas.

Fl proceso de coccidon se inicia con reacciones en estado solido: rotura de enlaces quimicos,
descomposicion de minerales v formacion de puentes de union. Mas tarde se inicia la generacion de
liquido, ya que una parte de los componentes funden. Todo ello conduce a una densificacion de la masay

el cuerpo adquiere una rigidez que le confiere las propiedades esperadas.

En la etapa de calentamiento de la picza; la periferia esta mds caliente que ¢l interior, asi pues, existe un
gradiente de temperatura que provoca una deformacion. Durante el enfoamuiento, el fendmeno es el
contrario. Ahora la temperatura mayor se haya en el nicleo y las fuerzas exteriores quedan sometidas a
traccidn, esfuerzo mecanico que la ceramica resiste con mucha dificultad. De ahi el hecho que sean mas
frecuentes las roturas en el enfriamiento que en el calentamiento,

A la salida del horno el producto ceramico presenta una porosidad cerrada y una porosidad abierta. La
calidad, cantidad y distribucion de los poros condiciona y clastfica los productos ceramicos, asi como

también lo hizo [a composicién de la arcitla, como puede verse en la figura 3.
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Figura 3. Ubicacion de producios de arcilla en diagrama de fases silice-arcilla-feldespato (Askeland,
1998).

Esmalte

El ¢smalte 0 bamiz es una suspension liquida de minerales muy finamente molidos, y que se aplica a las
piezas ceramicas, por lo general una vez que ésta han tenido un precocido por medio de pincel, bado de
inmersion, o aspersion con algin tipo de pistola, spray o soplete. Estas piezas bamizadas se gueman
nuevamente en el homo, hasta la temperatura necesaria para obtener la fusién de la mezcla de los
ingredientes, la mezcla se convierte entonces en un recubrimicnto vitreo firmemente adherido al cuerpo
de arcilla. Existen diversas maneras de clasificar los esmaltes: de alta o baja temperatura, segun la
temperatura a que deban llegar para alcanzar su punto de madurez; phiimbicos (de plomo), alcalinos o
feldespaticos segin los fundentes utilizados en su preparacion; también pedemos distinguirios segtin su
textura, aspecto visual oﬁom_ en GmH.Eoom mates; cristalinos, ﬁmbmumnoiom ommoom mmEEEHm mmabma%

uzaﬂmnaﬂmmaaoqom T . : . . Y T

Para disefiar un @mam:o s prueba con distintas formulas Seger para conocer el ooavogasﬁo del
esmalte. La formula de mmmmﬂ se utiliza para expresar la composicién de los esmaltes Ceramicos. mma.
calcularla los oxidos se o_mm_momb en basicos {M20, MO), anfoteros (M203) y dcidos GSOMV y sc indicala
cantidad de sustancia de cada tipo de dxido con respecto a un mol de 6xidos basicos totales.

Con cada formula se fabrica un botén que se coloca sobre la pasta ceramica formulada v se somete a
coccion en el homo a la temperatura escogida, para conocer la respuesta. Puede observarse en la figura 4,
un boton de los polvos que formulan ¢l esmalte, antes v después de su coccion en el homo.

Los esmaltes para ser utilizados deben ser mezclados con
agua y su cantidad dependerd de las caracteristicas del
esmalte v de la naturateza y porosidad del soporte. En lincas
generales se ufiliza un 60/80 % de agua. Es muy convenientc

después del mezelado pasarlo por un tamiz de 80 o 100 #

para climinar particulas que no estén bien molidas y

homogeneizar el esmalte. Es wuportante dejar reposar la

Figura 4. Boton de marerial para
esmalte antes y después su coccion.

suspension de esmalte antes de su aplicacion, debido a que

las espumas formadas en ¢l mezclado pueden dar origen a
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defectos de ampoilado.

Una vez aplicado. debe darse tiempo para que seque antes de
someterlo a la coccién; en caso contrano la humedad
superficial al evaporarse bruscamente puede provocar que el
esimailte se abra, separe, desconche o se formen burbujas.

La Frita es un Bamiz parcial o completo, fundido en el homo

hasta alcanzar la condicton de wvidrnio, enfriado v luego

molido. Luego sc usa para esmaltar piezas o en la

preparacion de otros barmnices. Con este procedimienio se

elimina la toxicidad del plomo v Ia solubilidad de los
Figura 5. Aplicacion de Esmalie fundentes alcalinos.

El Fundente se agrega al esmalte ademas de la silice v la alimina, para lograr que el punto de fusién sea
mas bajo, esto ¢s, reduce la temperatura de maduracion de las dos primeras. Segun las temperaturas que
se deseen alcanzar, los compuesto que se agregan como fundentes varian: el plomo y los alcalis para las
icmperaturas mas bajas, y el sodio y el potasio de los feldespatos para las altas. .

Algunos defectos que se presentan en los esmaltes son:

Cuarteo: Se caracteriza por la aparicion de finas rajaduras en la superficie vidriada. Este defecto
s¢ debe a que el cocficiente de dilatacion del esmalte utilizado es excesivamente alto respecto al
coeficiente de la pasta ceramica.

Saltado del esmalte: Es el defecto inverso del cuarteo y es producide cuando el coeficiente de
dilatacion del esmalte es muy bajo respecto a la pasta. Se detecta por partes de vidriado que saltan o se
despegan, particularmente en superficies curvas y bordes. Este problema, generalinente es causado por
defecto de la picza previamente cocida, por alto contenido de cuarzo o por estar muy finamente molido.

Recogido dei esmalte: El esmalte se recoge dejando ver la pasta como si este no hubiera sido
“mojado™ por el esmalte. El problema es debido, a veces, a que el tamafio de particula de esmalte ¢s muy
pequefio respecto al de los granos sintetizados de la pasta previamente cocida.

Pinchado del esmalte: Se detecta como pequefios poros en la superficie va vitnficada. Es muy
frecuente por causas de contaminacion de pequefias particulas de suciedad. Pero en muchos caos son
varios los motivos que producen este problema. Asi, aparece pinchado cuando la pieza de pasta esta
excesivamente cocido; cuando el caolin ¢ arcillas como aditive de molienda en el esmalte contienen
laminillas de mica, si ¢l agua es muy dura, cuando hay gases en el horno, cuando se utilizan esmaltes muy
VISCOS0S.

Reveniado del esmalte: ocurre cuando ¢l esmalte va vitrificado salta como si reventara en
pequefias dreas o zonas, dejando ver el bizcocho. El defecto se debe siempre a que la pasta contiene
granos de cal.

Piel de Naranja: La superficie vitrificada no esta hsa, presenta un defecto como de pequeiios
granos u olas, similar al efecto que le da nombre.

Estc problema la mayoria de las veces aparece cuando el esmalte es aplicado por pistola. El volumen del
aire de atomizacién por unidad de volumen de esmalte es el factor predominante, también puede influir

en el angulo de incidencia, que debe ser de 60° o mas.
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Se puede 1dentficar facilmente cuando la pieza quedo cruda o fue sobrececida. Las piezas crudas se
caracterizan por: {(a) Presentar pequenos crateres en la superficie del vidnado como consecuencia de un
hervido tncompleto: {(b) Pinchado. indicando de falta de maduracidn del esmalte; (¢} Falta de brilo; {d)
Falta de estirado; {e) Mal desarrollo de los colores de los esmaltes st estos son coloreados; v (£)Cuarteo.

Las piezas sobrecocidas se caracterizan por: (a) Pobre desarrollo de colores o colores atacados por el
esmalte muy fluido; (b) Esmalte comido por exceso de fluidez; (¢} Piezas deformadas por exceso de

temperatura; v {d) Supcerficic del esmalte con pequeiitas burbujas, ampollas, falta de brillo, piel de naranja.

Comentarios Finales

La industna Ceramica, es de vital importancia para el desarrollo de un pais. Para lograr la comodidad
para ¢l humano, en todo tiempo es indispensable el uso de ladrillos, vajillas, sanitanios, pisos, etc. Por
tal motivo, deberia analizarse a mavor profundidad esta area en las universidades vy con ello trabajar para
impulsar su desarrollo. Existen diversas pruebas para determinar tanto el comportamiento de una pasta
como de un esmalte. En general, los pequeiios productores no estan capacitados para aplicarlas, por eso ¢s
indispensable desarrollar programas de capacitacion, solo asi podran en un futuro entrar a un plano de

competencia.
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