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INTRODUCC [ ON

Este taller forma parte de mi trabajo de tesls de grado

v en 1a cual planteo una serie de-pricticas para ser desa
rrolladas por los estudiantes de disciio Industrial en los:
talleres que se llevan en la licenciatura, :
Esto con e) fin de que adguieran una visién global de Ta
cerdmica y as! cuando se¢ enfrenten a problemas de disefio
en dicho materlal, sepan baJo que parametros trabajar,

Es una contlnuacidn del trabajo de tesis elaborado por el
Haestro Fernando Martin Juez y por lo tanto, en vse docu-
mento se podri encontrar una teorfa scleccionade de - los
mejores llbros en espafiol, como también de términos y lii_
teratura cerdmica bastante rica que orientard y servird

de gufa al estudiante. De esta forma, se podra dcsnrrollar
el taller de cerdmica propuesto, e

Consta de tres talleres organizados en dos partes, con la

idea de que puedan funcionar independientemente, 6 en, -con
Junto,

Para cada taller se elije un tema de dlsciio Y cn basc a
€1,se desarrolla la practica.

En este trabajo, como se verd mas adclantc,_sc cligluron L
temas de disedo (a manera de chmplo). Y ¢en.torno a- L]lQSwf
se hicieron las explicaciones de los dlfercntcs temaS'"“

En el primer taller, al final de cada pract!ca. 'pareccn
unas observaclones y conclusiones de la misma;: ques slrvcn

como modelo, sin embargo, esta labor corrgspandc a los eaf“”"

tudiantes.
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1.

traBa]o de tesis abarca los siguientes aspectos:

Disefio de las pricticas de los talleres de ceramica
para disefio Industrial. Ellas son:

Taller de modelos y moldes

Practica 1. Composicién y disefio
Prictica 2. Molde de varias plezas
Prictica 3. Molde parz torno de tarraja
Practica 4, Matrices

Taller de conformado

Practica 1. Conformado por presién
Prictica 2. Vaclado por barbotina
Prictica 3. Torno de tarraja

Taller de esmaltes

Prictica 1. Engobes

‘Practica 2. Bajo-esmaltes

Prictica 3. Sobre-esmaltes, esmaltes y calcomanfas.

Clasiflcacidn del material realizado como ejemplo en
dichos talleres,

Este material comprende!

Modelos= moldes= matrices~ primeros moldes— moldes de
produccidn. Objetos de disefio obtenidos a partir de
los moldes anteriores,

Sobre estos objetos se aplicaron : engobes, bajo=bar-
niz, sobre=-barniz, calcomanfas y barnices,

Se utilizé pastas de baja temperatura y alta tempera-
tura.

Elaboracidén de ayudas dldicticas para los talleres
antes mencionados,

Se trata de dos cuadros en los cuales se tratan los -
sigulientes temas: ‘



Cuadro 1. Procesos de conformado

En é1 se aprecia secuenclas fotogrificas de los proce-
s0s de vaciado de barbotina, conformado por presidn y -
conformado por tarraja, pero no son casos aislados, sino
que todos estdn integrados a un problema de diseio,

Cuadro 11, Modelos y moldes.

En este cuadro se puede observar fotograficamente las
etapas que se deben’sequir para la obtencidn de moldes
de produccion a partir de un medelo,

Propuesta de equlipo,
En esta parte proponge un complem nto al torno de yeso,
Presento bosquejos, un plano general y una moqueta.
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OBSERVAC IONES GENERALES

Este trabajo para su desarrollo, requifere la supervisién
de un Instructor, ya que no es autosuficlente,

Es deber por parte del instructor, impartir la teorfa necg
sarla para la comprenstén de le cerdmlica y de evaluar los
conocimientos tedricos y pricticos del estudlante,

Ei estudiante deberd presentar un informe posterior a ca-
da préctica.

Este Informe tendr3 como modelo el del presente documento.
Se inclulrdn observaciones, resultados y conclusiones.



o 4 AR e i g, e e i e r bs ..

PRIMERA PARTE



v

PROLOGO

En 1a cerdmica es frecuente el empleo de moldes. En nues~-
tro caso, escuela de disefio Industrial. usamos moldes de
yeso para la fabricacién en serie de plezas, ya sea por
medio del vaciado de barbotlna, torneado por. tarraja &
por compreslién,

Para la hechura de estos moldes, es Indispensable tener

como partida, el modelo de la pieza que vamos a reprodu-

cfr; este modelo deberi tener un aumento en sus dimensfo-
nes, equivalente al porcentaje de encogimfento de la pas-
ta cerémica, adem3s, al ser de yeso se obtlene economfla,
rapidez de secado y buenos acabados superficliales,

Para hacer un molde debemos tener en cuenta:

1.- Diseiio ¥y ejecucién del modelo, 2.~ Conocimlento de la

tecnologfa del yeso. 3.- Hechura de matrices para reprodu

cir moldes, Sin Yugar a dudas todo esto representa un pro
ceso complejo.

Por ser tan diffciles cstas téenicas, no espero que las

instruccliones expuestas aqul sean auto-sufficlentes, sino

que constituyan un apoyo Importante para el desarrollo de
un taller de modelos y moldes; para que el estudiante pug
da desarrollar sus proplos disefios.

Este taller estd planteado de Ja sigulente manera:

1,- Tecnologia del yeso.

2, Disefio, cileculo y hechura de modelos, moldes y matri-
ces, Esta sequnda parte se desarrolla en cuatro prac-
ticas:

Practica 1. Composicidn y disefio,
Practica 2. Moldes de varias partes.
Prictica 3. Molde para torno de tarraja.
Prictica k. Matrices,



Taller De Modelos y Moldes




PRACTICA 1.




PRACTICA 1. (o oociony siseae. —

objetivos: 1, E| estudiante desarrollars un ejercicio com
pleto de modelado,
2, Aplicacidn de Yos conceptos de disefio=composicién,
3. Uso adecuado del yeso.
desarrollo.
1=. El estudiante realizar3 en papel formato AL} varios
bocetos de composicién geométrica con las figuras basicas
come son el cuadrado, tridngulo, rectingule, efrculo; a-
plicando los conceptos de luz, sombra, contraste, movi-
miento, armonfa, etc,, utilizando para ello, hasta un ma=
ximo dc cuatro niveles,
Para hacer resaltar y comprender los diferentes nlveles.
usamos asciurados de intensidad distinta,
En 1a flgura 1, se aprecis el disefio escogido; aqul pode=-
mos observar cémo sec han aplicado los conceptos de compo-
sicidn, Se trata de tridngulos que van girande sigulendo
una curva logar{tmica producto de situar los vértices de
los cuadriliteros Inscritos a ,618 de 1a longitud de cada
Tado del cuadrilitero circunscrito,
22, Hacer el dibujo a escala tenlendo en cuenta el encogl
miento de la pasta, as decir, sc aumentard a1 modelo el g
quivalente al porcentaje de encogimiento de la pasta, pa~
ra que al final del proceso,la pleza quede a las dimensig
nes a las que fué diseciiado.
32, Escogemos el material para realizar nuestro relleve,
En estos tipos de trabajos por tratarse de figuras planas
y contornos lincales, podemos clegir materiales ya sean
sinteticos como el unncel' 6 simplemente usar barro & ye-
sa.
L2, Recortamos y ensamblomos cuidadosamente todas las par
tes del reljeve, Si estamos trabajando el yeso, lo usare-
mos usando yeso bhlien '"aguado', v aplicindolo con la punta
de la segueta., Debe tenerse en cuenta los 3ngulos de sall
da para que sea ficlil sacarlo del molde, una vez que haya
fraguado,

4, formato A4 = 210mm,x 297 mm.

2.unlcel= pollestireno expandido.
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gura 2,

52, Colocamos el modelo y lo cercamos con tablas dejando

espacio suficiente & fgual en los custro lados y, las sp
portamos medjante tabfques &6 algin objeto pesado.Ver fi-

FI1G.2, Preparacidén para el vaclado,

6=. Aplicamos una primera mano de ]Jabdn. Dejamos secar
durante diez minutos, Luego con la misma brocha quitamos
13 espuma. Aplicamos una segunda mano, Dejamos secar du-
rante otros diez minutos y quitamos nuevamente la espuma,
7-. Preparamos yeso observando las proporciones cltadas
en el capitulo anterfor y lo vaciamos.

B2, Después de haber fraguado, retiremos las tablas e I-
gualamos el molde, tanto en sus dimensfones, como en su
acabado superficlal, Esto lo podemos realizar con la se-
gueta que para este fin habremos adaptado.

9~-, Desprendemos &1 modelo del molde reclén terminado,
actuando con cuidado para no dafiar la cara interna del

mo lde,

10°, Dejar secar suficientemente y ojals en forma natural,

11
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En la figura tres, podemos ver el molde completamente ter
minado,

Es conveniente quitarle todo el jabdn a) molde. Esto se
loegra lavandolo con agua que contenga un poco de bicarbo=
nato,

Ho tirar el jabén que haya sobrado, daste sc puede reutill
zar varilas veces con ifgual resultado.

FIG,:3, Molde.del.

'tcrmihaﬂo.

En las pricticas 2y 3 de gsfc;mléﬁa;ﬁ 1icr
cbmo hacer un molde de pres}én de dos plezas,

12
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PRACTICA 2. .05 n 0y mordes.
objetivos:

1. El alumno realizari el modelo y el molde de un objeto
disefiado ¥y calculado por &1 mismo, de acuerdo al tema
elegido por el profesor.

2. Dibujar a escala el objeto de disefo tenlendo en cuen
ta el encogimiento total de la pasta,

3. Practicar con el torno de yeso,

4, Comprender y evaluar los grados de dificultad que re-
presentan ilos diferentes modelos,

5. Conocer las partes que componeh un molde,

equipo

‘Elementos de dibujo, torno de yeso, cubetas de plastico,
tablas, seguetas, cufias, manto de clielo, herramlientas de
corte{gavilanes), brochas, 15mina de aluminlo 6 estirenc,
cuerda, regla con graduacién en milfmetros(preferiblemen
te metilica).

materiales

Yeso, barro, jabén desmoldante,lijas de dIferentes gra-
nos,

1.05].!0 a disenar : UNA CAFETERA.(Serviclo para dos).
Ver flgura 2.

2.diseho de! objeto ; Para esta préictica debe establecer
se, si la pieza pertenece a un estilo determinado & exis.
te total libertad en este sentfdo, Es importante plan-
tearse lo anterior, ya que de eso depende la forma y adap
tacidn de las plezas(Si se trata de una vajilla debe e-
xistir coherencia formal),
Para el cllculo de las dimensiones de la pfeza que hemos
elegido, debe tenerse en cuenta:
a. Capacidad,
b. Proceso de conformado,

14



taller de modelos y moldes.

PRACTICA 2, Molde de varias part . ..

POS1BILIDADES DE DISENO PARA UNA
CAFETERA.  ~

Cuerpo definido
Asa y pitorro, variables, .
- Volumen de este dibujo= x(R r) x b

Re 2.4 cm,
r= 2,2 cm.
h= 5.9 cm.

Volumen del dibujo= 98 g.c.

FIGURA 1,




c, Tipo de pasta a utilizar., - ..
d, Encogimiento total de la pasta,’
e. Temperaturas de horneado.

Para nuestro ejercicio tcncmos-'?f

Capacidad en volumen .......cevveveass 500 c.c, (Ifquido)
Tipo de pasta ..............De alta y baja temperatura ..
Encogimlento de 1as pastas ......visasvisorsesess 0= 15%,
Temperatura de horneado,... Para-alta tcmpcgatura- mono-=
. cocecldn;a 1,280 C, y pora ba-
';;fja tempnratura Uizcocho vy do
corado a 1,080°C,
Conformado de las plezas: -- Para:cl conformado del asa cm
plearcmos  la compresidn y, pa
“ra el cuerpo y el pitorro ,con
formado por vaciado de barbo-

t|na.
PASOS :

A, Como se trata de una cafetera para scrviclo de.dos ta=-
zas de 220 c.¢,, tenemos que caleular un volumen sufi-
ciente de 500cc, También pueden ser 4 de 100 c.c.

B. Realizamos varios bocetos con formas y alternotivas db
ferentes y los dibujanos sin Importar las dimensliones,
pero guardando las proporciones estrictamente, De ahi:
eligltremos la soluclén mas aproplada, Lucgo: corrcglru-
mos las dimensiones con la férmula (%), que nos dord -
1a constante de aumento 6 disminucién dc ]a Lscala vo=
lumétrica del dibujo, Flgura 1. :

También debemos aumentarles § milimetros corrcépoﬁdlchtcs -
al espesor de las paredes, y lucgo corrcg!r el uncoglmlqn'-
to, :

mos para el ejemplo, una c!fra promcdto del=15%, .

16
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C. Calculamos el volumen que proporcionaria el dibujo rea
~lizado:
V=1rx (R+r)'/z*-h vv...en donde R= 2,kem,
e r= 2,2cm,
3 5 9C.m.
V= TWe(2,4 + 2,2)/2 * 5,9

Volumen = V= 98 cm}
D, El dibujo nos proporciona un volumen de 98c.c, pero co
mo necesitamos un volumen de 500c.c. debemog amplificar
nuestras medidas por medio de la siguiente férmula,

*

D =3 % * d g:vgéngg.ma?or

v=volumen menor
v=98c.¢,

D=Dimens lones mayores,
d=dimens iones menores,
Reemplazando,tenemos ;

D= ’4500/98 * d :> D= 1,72-d Esto quiere decir

que todas las dimensiones del dibujo deben multiplicarse
por 1,72, para obtener el volumen de 500c.c,

Ri=1,72 ¥ 2,4, . . +0, 5...R'=& 63cm, Estas medidas son
'=1,72 2,2 ,.40, 5...r =l , 28cm, las que debers te-
h'=1,72 ¢ 5,9 ..+ 0,5, h'-10 Gem, ner ta cafetera deg

pués de todos lYos
: : procesos ceramicos,
Por lo tanto, NO SON las de) modelo,
pues, falta contemplar el encogimiento
propio de la pasta, .

A continuacién, debemos calcular las dimenstones del modg

lo} en caso de no tener el porcentaje de encogimiento, sg
rd necesario .establecer este valor experimentalmente,

17
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Como sabemos, para este caso es del 15¥%, Vambs a 1lamar
D.M., a 1a dimensidén que tendrd el modelo y el molde.
D.R., a la dimensién requerida, es decir, la medida que
tendrd Ta pleza 2l fin2l de teodo el proceso,
- D R )
oM = 1 _ .% encogimianio
100

Ut”izando esta férmula, calculamos las dimensiones del
molde:

Ry = D.R. = L g3 Ru=5,49cm.
1 - (%encogimlento) 1= 157100
100
Py = 4 28 rH=S,0hcm.
1= 157100
- 10, h =12:5¢m.
" = e7T00 M

Con estas medidas construiremos
nuestro modelo., Ver figura 2.

3. hechura del modelo.

Como en esencia se trata de una figura de revolucldn a la

que se le ha agregado un pitorro y un asa, tendremos que

utilizar el torno de yeso para su realizacidn., Luego harg

mos ¢l pitorro, el asa y la tapa aparte.

Pasos & sequir:

A. Enrrollamos la Tdmina metilica al didmetro deseado, (Ay
mentar bem, 2l didmetro ),

" B, La centramos en el torno,

. La sujetamos por medio de barre, pegipdolo en la base(1)

del torno y en el cierre(2) de la 13mina. Ver flgura 3.

D, Aplicamos suficiente jabdn desmoldante a las partes que

19



van a entrar en contacto dirccto con el yeso,

4{Hbjalata

Discﬁ del torno

FI1G.3, Preparacidén del torno para vaciar el torno,

E. Preparamos la cantidad suficicente de yeso cn una cubg

ta pléstica y lo vaciamos.
F. Ejecutamos el torneado, iniciando por 1a baose del mo-

delo, Ver figura 4,

Fig. 4. Cuando el yeso ha fraguado, retiramos la l3mlina
y comenzamos el torneado.

20




G. Luego de torneado el cuerpo de la cafetera, nos prepa-
ramos para vaciar el yeso que formarid el asa y el pito
rro de }a cafetera. Para esto, colocamos un cerco de
barro o plastilina que dé la forma y dimensiones del
asa y del pitorro, y lo vaciamos, FIG, 5, Deber3 tener
se en cuenta, el uso de Jabén desmoldante, cada vez que

sea necesario,

Fig. 5 . Se aprecia el vaclado del yeso para luego tallar
el asa,

H, Trazamos y tallamos el asa con ayuda de la segueta. Flg.6
I, Tallamos el pitorro syudados de elementos como, la se-
gueta, cuchillas, etc. Ver fligura 7.

FIG.6, Asa completamente terminada.

29
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Figura 7. Hechura del pitorro. R

J, Tenemos terminado asi, el cuerpo principal, el pitorro
y el asa, Podemos clegir alguna de las siquientes op-
clones!
1.= Unir asa y pitorro al cuerpo principal y vaclar
con barbotina. (un solo molde

2, Hacerl molde a cada una de las plezas y luego pe-
garlas, cuando adn se encuentren en dureza de cue-
ro.

3.- Unir el pitorro al cuerpo principal y el asa apar-
te,

Como se trata de un eJercicio netamente d:dactlco, esc0gg

remos el segundo caso, pues, asi podremos enriquecer el-

ejercicle, variando asa y pitorro, inc]uso ‘con los othnL :
dos de otros ejerciclos.

Veamos: por ejemplo, el molde del pitorro fuC dlscﬁado o

de modo que se pueda obtener, longitudes y: augulos difL-'_'

rentes, También puede modificarse la: altura dul en .

donde se pegard el pitorro y el asa. ...

En 1a figura 1 (atras), puedc aprcclarse

dades. " T

22




K. Preparamos el torno, vaclamos nuevamente yeso, y luego
torneamos la tapadera, siguiendo las dimensliones que
se ven en el dibujo de l1a figura 8,

r—aas——

7 45 |—

{24 —

5

i
1

b 50 —
e ®59

@70

FIG, 8. Tapa de la cafetera con dimensiones
para el modelado.

Hemos terminado compietamente nuestro modelo. En la figura
9 podemos admfrar el juego que compone el modelo.

23



HECHURA DEL MOLDE

A, DETERMINAC 10N OEL NUMERD DE PIEZAS DEL MOLDE,

Para determinar el nimero de piezas de coda molde, nos ba
samos en la complejidad y forma del modelo. En uste caso,
el cuerpo principal del modelo, serd de cuatro piezas.
Estas son )lomadas: 1, Golilla, tapa & parte superior y,
en esta pleza es donde generalmente va el o los vertede-
ros. 2. Piezos laterales, que en nuestro coso, son simé-
tricas. 3. Base, también llamada por nmuchos ceramistas!
Y'patilla'. Ver figura 9. Estos nombres combian de ocuer-
do a la regibn.

| //,Vcrtcdero

e Paloma

1lave

/Pat!lla

Fig. 9. Plano del molde del cuerpo principal,

24



B. TRAZADO DE LA LINEA SIMETRICA,

Trazemos sobre el modelo una 1Tnea simétrica, que serd
el tope 6 clerre de las plezas laterales, Debe haber mu-
cha exactitud, de lo contrario, cuando se vacle y fragle
el yeso, el modelo quedari "Yatorado'.FI1G.10.

1fnea simétrica.
/'\ \ /
=\

Flg., 10, La 1fnea sIimétrica

debe quedar totalmente hori-
zontal,

C. HECHURA DE LA PRIMERA P1E2A { No.2 LATERAL ),

Injciamos con la pleza ndmero dos, lateral. Colocamos e!
modalo de tal manera que la |Tnea simétrica trazada antg
riormente, quede totalmente horlzontal; hacemos una '‘ca=-
ma'' de barro que llegue hasta la lhea simétrica.FI1G.11,
Esta superficie deberd quedar completamente pulida,

NI Y.
VoA ﬂ-ug-‘» 247
R
72 F DD Cama de baro
Fig-1\. Hechura de la cama. de barro.

25
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D, PREPARACION PARA EL VACIADO,

Ahora, colocamos tablas como se muestra en la figura 12,
teniendo en cuenta que no queden pasibles fugas de yeso,
Las soportamos por medifo de tablques O objetos pesados,
Con una brocha aplicamos suficiente Jabdn, lo dejamos se
car durante diez minutos. luego le retiramos la cspuma vy
aplicamos una sequnda mano de jabdn, que dejaremos sccar
también durante otros diez minutos. Quitomos la espuma.

Tu bla‘;

Coma de barro
Fig. 12. Preparacién para el vaclado,

E. VACIADO DEL YESO. ) .
Preparamos yeso suflciente de acuerdo a lo establecldo
anterformente, y lo vaclamos,Cuando esté tibio (es schal
que estd comenzando el proceso de fraguado), podremos qui
tar las tablas., Con una segqueta pullmos la superficle ex
terjor del moide,

Ret iramos el barro que fué utilizaodo para !a 'cama! vol-
teamos T hacemos unos agujeros redondos que son lamados
“1laves', en la figura 13 podemos apreciarlas. Aplicanos
Jabén, colocamos nuevamente las tablas y cfectuamos la
rutina anterior hasta dejar terminada la scgunda pleza
lateral, Quitamos las tablas y tenemos asl las dos plezas

26



laterales'ensambladas. Ver Ié_figuré 1%,

—t—Pleza 2

Modelo
/

~ Llaves
Pleza 1
L—

.

Fig, 13. Las dos pleras laterales ya vacladas.
F, HECHURA DE LA PIEZA No,3 (BASE)

Ahora reallzaremos la pieza 3 & sea la base, segin el pla
no de 1a flgura 9, Como en tos procesos anteriores, lim=
pfamos, Igualamos y dejamos Las caras del molde a escua~
dra, es declir, que formen 90 unas con otras., Hacemos las
'"11aves' para lograr el ensamble de las plezas laterales
con la base que vamos a reallzar, FIG, 14

Aplicamos jabén, colocamos las tablas y vaciamos el yeso.
Esperamos a que frague, quitamos las tablas y al Igual
que en las piezas anterlfores, emparejamos las caras, pull
mos, Voltemos todo el conjunto y le hacemos también sus
"Maves''.

Siempre que hagamos llaves & claves de ensamble, debemos
tener el cuidado de hacer una de ellas distinta 2 las o-
tras, con el fin de identlficarlas ripldamente. Esto se
logra, haciéndole una paloma 6 inclisién a una de ellas,
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. Haciendo oy Hiven®
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{

 Hechura de la piezad

Figura 14, Hechura de la patiila {pleza No. 4}

I

28



G. HECHURA DE LA GOLJLLA. ( PIEZA 1}

En ésta ird el vertedero de la barbotina. Infciamos mo-
delando un vertedero (cono) de barroé de yeso, que debera
tengr el dldmetro de la boca de la cafetera (dfimetro ma-
yor),

Este vertedero generalmente al igual que )a mayorfa, tie-
ne una inclinacidn de 15 aproximadamente, para permitlr
la salida del molde,

Su altura serd de 3 a 4 centimetros,

Lo colocamos exactamente sobre la boca del modelo de la
cafetera, ver la figura 15,

Limpiamos, hacemos las llaves, aplicamos }abdn, colocamos
las tabhlas y vaciamos el yeso preparado minutos antes,
Una vez fraquado, retiramos las tablas, pulimos las super
flcies, quitamos el vertedero y llimplamos, -

Hemos terminado el molde de l1a parte princlpal de la cafg
tera; queda por hacer el molde de la tapa, el pitorro y
el asa,

Vertederoc

Figura 15. Colocac!én del’ vertedero para ser vaclada
o la golllla.;r-.

. - :



Hechura del moide de |a tapa

Se trata de un cuerpo de revolucién y de relativa senci-
Nez, por 1o que decidimos realizarlo en trues partes asf:
dos laterales y una golilla, Ver el plano de la fig, 10,

2.

\ VNl J

Figura 16, Plano del molde de la tapo,
PROCESO,

1. Hacemos una pared de barro que dlivida exactamente el
modelo de la tapa cn dos mitades. lucco aplicomos jabén:

sufictente (dos manos como ya sabemos) y colocamos unas’™ =~ -

tablas que sirvan para contener el yeso que con anterlo-
ridad habremos preparado, en cantldad adecuada. FI1G,17,.

Lo vaciamos cuidadosamente, espcramos que frague, retira . .

mos el barro utitizado como pared y las tablas, Yiwpla-
mos y rectiflicomos las supeficles de yeso. :
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1Tnea de sime~rla

Figura 17. En (a), vemos la cama de barro hasta la Ilnea
de simetrfa, En (b), el yeso es vaciado,

Procedemos zhora, a realizar la otra mlitad, Paras esto,
comenzaremos hacliendo las Tlaves y colocamos las tablas,
Preparamos yeso en las proporciones conocidas y vaclamos,
Tener en cuenta que haya sido aplicado el jabén como se
ha Indicado ya,

Dejamos fraguar, retiramos tablas y rectificamos las su=
perficies, Volteamos y hacemos unas nuevas llaves para
ensamble de la golilla,

_ Flgura 18, Plezas ! y 2 terminedas.. -

3
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HECHURA DE LA GOLILLA DEL MOLDE DE LA TAPA,

Como en esta parte es donde va el vertedero, debercmos
proceder antes que todo, a modelar dicho vertedero en bo-
rro, 5 en yeso,

Se trata de un tronco de cono que tenga de didmetro mayor,
el didmetro de la tapay de 6 a 7 centimetros de altura,
En 1a figura 18 apreciamos claramente las dos pieras lo-
terales ensambladas con sus llaves,y yo colocado el verte
dero de barro justamente encima de la boca de la tapa, lo
vemas en la figura 19,

Vertedeto,
:::7’1
=~ - } .. Tablas

) th 19. El verteds
....fo’ es ‘colocado,para
vaciar 1a galtlla.r

Colocamos unas tablas preparamos y vaclamos u] yuso. Es-
peramos que frague, Retiramos todo y rchifIcamos. Hemos
terminado el molde, FIG,20 .

Flgura 20. E1 molde totalmente terminado,
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HECHURA DEL MOLDE DEL PITORRO

Vamos a hacer este molde para ser conformado por vaclado.
Aunque parece sencilla, es una pleza que presenta cierto
grado de dificultad por tener dos bocas.

Serd de cuatro partes asi: dos laterales, una golillay
una patilla, Ver el plano que se muestra en la figura 21

VERTEDERQ
boca a
MODELOD
LLAVES
boca b ‘ . ’
. argada
PATILLA .

N \

Fig. 21, Molde del pitorro,

Para figuras que tienen doble boca, comb es nuestro caso,
ay b, es necesario valernos del artificlo siguiente:
Como 1a boca b queda taponada, se debe prolongar el mode-
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lo en ese punto, tal que, penctre en la pat!}la quedando
perfectamente marcada la 1inca por donde deberd recortar=
se, ademds, no permite que se forme una capa de pasta en
el fondo (taparfa la boca quedsndo mis corto el modelo). -

DESARROLLO,

Le trazamos la !fnea de simetrfa al modelo, lo colocamos
de modo que dicha 1fnea quede horizontal y le hacemos una
cama de barro como ya lo hemos hecho con vtros modelos.
Lo cercamos con tablas,placas de yeso, cte,, aplicanos u-
na capa de jabdn desmoldante, preporamos el yuso y lo va-
ciamos, Luego quitamos las tablas y el barro, limpiamos,
volteamos y hacemos una |lave alargada, coloucamos nucva=
mente las tablas y aplicamos jabdn dusmoldante, prepara-
mos yeso y vaciamos, ver figura 22,

R
3

— e —— ——

O

o

Fig. 22, Ejecucién de la scgunda pieza latéral. =

--Volteamos el conjunto de plezas laterales ya reallzadas 'y .
le hacemos las llaves, Ahora debemos hacer un vertudcro
de barro o de yeso , el cual deberd tener la forma del ma
delo en el extremo que vi en contacto con cl molde, ¢ Iré
aumentando de tomafo a manera de embudo, Ver f{iqura 23,

34




Vertadero
\b‘as
Flgura 23, Vaclado de
la golilla.

Lo colacames justo encima ,cercamos para vaclar el yeso,
aplicamos el jabdn, preparamos yeso y vaclamos.

Para hacer 1a patilia del molde, daberemos hacer una espa
cie de vertedero, solo que éste no va hasta el exterior
del molde. Como vemos en el molde,tlene una forma espect
al. lo colocamos en la boca b del modalo,Continuamos el
proceso hasta vacfar el molde por completo. Fig.2h,

Figura 24, Vaclado
de 1a base (patillal.




HECHURA DEL MOLDE DEL ASA

Para tener una aplicacién mis de los moldes de presidn,
aunque en otra versidn {dos partes), horemos el molde del
asa, empleando este sistema, Lo haremos como si se traota-
se de un molde para vaclado, solo que no tendrd vertedero,
Luego, se tallard un canal alrededor de 1a forma, que per
mit rd alojar los sobrantes de pasta., Tombién es 1lamado
cortador, pues, junto con la cavidad dejoda por elmodelo,
forma un filo que corta el barro,

Veamos en el plano, como estd constituido un molde de es-
te tiPO- '

a.~ La forma del modelo. :

b.= Una ''bola'", que modifica la forma y permite 1o solida
del molde, Es utilizado cusndo las formas del modelo,
no tienen 8ngulo de salida, Sin embargo, lo forma de

los extremos del modelo, permanecerd invariable, ya ... .

+ que esta bola no llega hasta la arista del modelo, si
no que quedard ligeramente mds pequefin. Ver detalle,
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d.- Llaves de caja, que reemplazan a las llaves de botdn,
que generalmente se le hacen a todos los moldes, Es.
tas actdan tamblién como gufas, lo que permite un buen
acople de las partes del molde.

En estos moldes de presidn, en cuanto sea posible, es prg

ferible eliminar las esquinas exterlfores del mismo, redopg

dedndolas y as{ se facilita la operacién de conformado,
al no lastimar las manos del operario.

DESARROLLO,

1.~ Hacemos con yeso 1a 'bola' a cada extremo del asa.
2.- Colocamos el modelo, de modo que Ya Vfnea simétrica,
quede totalmente horiz ntal y hacemos una cama de barro.

3.= Aplicamos jabdn desmolidante, dejamos secar, 1impiamos
los excedentes de jabdn.

L,- Colocamos unas tablas alrededor,
5.- Preparamos yeso y vaciamos.
6.- Dejamos fraguar quitamos tablas,
7.~ Emparejomos las superficles,
.= Hacemos 1laves y rapetimos el procedimiento anterior,

MODELO

\\ ’ BOLA

W swit SLSALEY

Laiddiyyy, e

La arista queda reglstrada en el
molde y en la pleza obtenida,
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OBSERVAC|ONES ¥ CONCLUS 10HES

Del yeso podemos declir que su preparacidén se hace 2l tan-
teo, Tal vez por tratarse de pequefas cantidades se Justl
fique, sin embargo, se puede pensar que al ser distintas
las proporeliones de yeso-agua para cada unp de las plezas
que componen un molde, pucdo causar problemos, tanto al
molde como a las plezas que seran vaciados en ellas,

Serfa Sptimo, prepsrar el yeso en una proporcién determl-
nada{a gusto del modelista), pero que cso proporcién sca
la misma para todas las partes que componen el molde &
series de moldes que integran la pieza.

Ahora, en cuanto al yeso, es sorprendente 1o manera como

se deJa trabajar: Tallar, lijar, recortar, limar, perfo-

rar, en fin, un sin ndmero de operaclones que 1o hacen un
material idéneo para las labores del modelado,

Podrfa mejorarse los sistemas de cierre entre las partes
de los moldes,

Esto se lograrlTa cambiando las llaves que actualmente se
le hacen 2 los moldes por algin tlpo de llave fabricada
de otro material que sea mis resistente ol desgaste, por
ejemplo, plistico, .

En 1o que respecta al torno de yeso, podria declrse que
es muy anticuado y deberloa mejorarse para presentor al
aprendliz una manera mds focil de lograr ¢l dominio del :
mismo, sin tanta inversién de tiempo como: se hace actual-
mente. e R L A .
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PRACTICA 3.




PRACTICA 3. Wi maler s .

Metodo de torneado con terraja.

Consiste en un brazo ajustable que sostiene una terraja 6
plantilla, que se apoya, hacicnde presidn en un montdn de
arcilla blanda colocada en el Interior 6 en el exterior -
de un molde de yeso, mientras éste gira alrededor de un g
je movido por fuerza motriz.

Gran cantidad de cerdmicas comerciales estdn hechas por -
este procedimiento mecénico.

Entonces, cuando se reqularen numerosos artfculos fdéntl-
cos se utlliza el torno de tarraja(una comblinacién del =
torno con moldes de yeso y perfiles metdlicos), '
Se utilizan términos para diferenciar entre el moldeo de
12 superficie cdncava o sobre la convexa,

Asf jiagering (moldeo en torno para interiores) es el pro
ceso de moldear un artfculo sobre un molde de yeso conve-
uo, por ejemplo, el interior de un plato; y jolleying(mol
deo en torno para exteriores) es el proceso de moldear un
artfculo dentro de un molde céncavo, por ejemplo, el exte
rlor de una taza,

El cabezal de rueda pleno utilizado en el moldeo a mano
se reemplaza por un soporte de molde, que por lo general
tiene una cavidad cénica en su centro y se conoce como
"'eabezal de torno para interiores' & cabezal de torno pa-
ra exterfores', Los moldes se fabrfcan en yeso duro y dan
Ta forma del interfor, como en el caso de los platos, o
del exterlor de la pieza a fabricar,

Para cada husillo debe disponerse de upa serie de moldes
idénticos, La cantldad requerida de pasta se coloca den-
tro 6 sobre el molde, directamente después de ser exten-
dida en una torta, A contlnuacién se hace descender gradyal
mente sohre ella un perfil metilico de 1a segunda super
ficie de la pieza, El perfil va montado sobre una palanca,
o blen se desplaza verticalmente de arrtba 2 abajo sobre
un eje, estando contrapesado mediante una polea 6 un re-
sorte, La forma de la pleza puede determinar qué tipo de-
be utilizarse, pero con frecuencia 1a eleccién es cues-
tién de gusto y conveniencia, El perfil se aplica lenta=
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mente 2 la pasta sobre el molde, efectuindosc sobre la

misma una cierta cantidad de trabojo de amasado como el

caso del torneado a mane, :

Preslona la pasta contra cl molde y al propio tiempo
arranca y retira el material sobronte, Muchos perfliles
estan provistos de topes para evita que sec aproximen al
molde.

Una vez que Ta pleza estd totalmente nioldeada se eleva el
perfil, se detiene el husillo, y e! molde se retlira y se
pone a secar con la pieza sobre é1.Scqguidamente sc lnscr-
ta un molde seco nuevo y sc repite ¢l proceso,

La velocidad de produccidn por moldeo en ¢l torno dcpende.
de la plasticidad de la pasta y del tamafio de las plezas, -

Los moldes de yeso empleades para clmoldeo en el torno

tienen upna porosidad del 30% aproximadamente., Es necesa-
rlo un control cuidadoso de la porosidad de la escayola
para cada tlpo de perfil, haciéndose ajustes diferentes.

Un secado [rregular de los platos, secindose infeialmen= ... .-

te el borde, puede evitarse mediante frotado pueriddico

del borde del molde de yeso con acelite, Los moldes duran

alrededor de 190 a 200 ciclos,

E! materlal mds utllizado para los perflics es ocero dul-

ce, Este es relativemente fdcll de trabajar, 1iwmar, rcctl

ficar, etc., pero se desgasta tonto que requiere reajuste:
aproximadamente cada quince dfas o después de moldear 200

a 300 docenas de plezas. La Investigacidn de moateriales
correspondientes a piezas defectuosas, durante diversas g
tapas del proceso de cochura demuestra que las densldades
de diferentes partes no son idénticas. Este (endmeno se
produce durante ¢l moldeo, como consecuencia del ‘cual al=-
gunas zonas se comprimen mds que otras, de tnl forma que
algunas tienen un contenido de agua mayor y por consigul-
ente son mis porosas despudés ded secado y sufren una ma-
yor contraccién en la cochura ocasionando tensiones,Esto
conduce a una elevacién o hundimiento en e! centro, La mo

dificacidn del disefio y el angulo del rorne puede remedi=-
ar este inconveniente, La mayorTa de las cuchilias de mol

deo trabajan por compresidén o por corte, también existe
la combinactédn de ambas, ’
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mente a la paste sobre el molde, efectudndose sobre la
misma una cierta cantidoad de trabajo de amasado como el
caso del torneado a mano.

Preslona la pasta contra el molde y al propio ticmpo
arranca y retira el material sobrante., Huchos perfiles
estan provistos de topes para evita que sc aproximen al
molde,

Una vez que la pieza estd totalmente moldeatda se elevo el
perfil, se detlene el husillo, v el molde se retira y se
pone a secar con la pleza sobre é1,5cqguidancnte se Inser-
ta un molde seco nuevo y se replite el proceso,

La velocidad de produccidn por meldee en el torno depende
de la plasticidad de la pasta y del tomafic de las plezas.
Los moldes de yeso empleados para clmoldeo en el torno
tienen una porosidad del 30% aproximadamente, Es nccesa-
rio un control cuidadoso de Ta perosidad «de Ja escayola
para cada tipo de perfil, haciéndose ajustes diferentes,
Un secado Trregular de los platos, secindose infcialmen-
te el borde, puede evitarse mediante frotado perlddico
del borde del! molde de yeso con acelte, Los moldes duran
alrededor de 19C a 200 ciclos, '

El materfal més uttlizado para los perflles es acero dul-
ce. Este es relativamente ficil de trabajar, limar, rect]l
flcar, etc., pero se desgasta tanto que requiere reajuste
aproximadamente cada quince dias o después de moldecar 200
a 300 docenas de piezas. La investigocidn de moteriales
correspondientes a piezas defectuosas, durante diversas ¢
tapas del proceso de cochura demuestra que las densldades
de diferentes partes no son {dénticas, Este Tendmeno sc
produce durante el moldeo, como consucuencia del cual al-
gunas zonas se comprimen mds que otras, de tol forma que
algunas tienen un contenido de aguo mayor y por consigui-
ente son mds porosas despudés del scecado y sufren una ma-
yor contraccidn en la cochura ocasionando tensiones.Esto
conduce a una elevacidn o hundimiento en el centro. La mo
dificacidn del disefo y ¢l dngulo del rorne puede remedi-
ar este inconvenlente, La mayorla de las cuchillas de mol
deo trabajan por compresidén o por corte, también uxiste
la combinacidn de ambas,
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Objetivos:

1.~ Conocimlento del procesc de torneado por tarrala,
2,- Hechura de un molde completo, es decir, la cuchllla y
el molde de yeso,

Problema de diseno

Para este ejerciclo se plantear3 como problema de disefio,
una. taza que sirva para la cafetera de la prictica ante-
rior, As{ pues, esta taza debe tener relacidn formal con
la cafetera , para lograr armonfa en el disefo,

Desarrolio

1. Ubjeto a disefar: una taza.

2, Al jgual que en la practica anterior, comenzamos con
un dibujo que, aungque no tenga las dimensiones correc-
tas, si deber5 tener 1a forma y proporciones que se rg
tacionen con la cafetera; luego,si fuese necesario, cg
rregiremos las dimensiones con la f6rmula de propor=-
cién de voldmenes, )

3. Volumen de la taza: 100 c.c,

h, E! asa se realizari por el proceso de compresién, Uti=-
11zaremos molde de dos plezas,

En 1a figura 1, podemos observar nuestro objeto de dise-
fio, en proporcién 1:1, Calculemos el volumen que nos pro-
porcionarfa el dibujo,

Volumen del dibujo:Tx r x h

en donde: r= 3,5 cm, A estas dimensiones debemos res-
h= 7.0 cm. tarle, el encogimliento de la pag
ta y el espesor de la pared.
Encogimlento: 15% re 3,5 x .85 = .5 = 2,475 cm,
Espesor: 5 m.m. h= 7.0 x .85 = .6 = 5. 45 cm,
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Volumen del dibujo =Tx (2.475) x 5,45 = 104.8 c.c,
Solo excede en 4.8 cc. lo que es aceptable,

ST

Flg.1.-Dibujo a escala 1:1 de la taza a realizar. Las dL
mens fones mostradas son para el modelo, R

A partir del disefio,que tencmos de la toza y con .sus. di-. ;f f;;
mensiones, elaboraremos el perfil que tcndra cl mudelo. T
- molde y cuchilla de la tarraja. : S '

Siguiendo con la terminologfa, nucstro cjcmplo‘scra un
moldeo en torno para exteriores,

cada la cuchilla del perfil,

K
S
!
1
i
|
1

b2
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Fig. 2. Molde de tarraja para taza. Las dimensiones inter
nas fueron obtenidas de) modelo de 1a figura 1,
Las exteriores, de acuerdo a 1as medidas del torno

1. Hacer el modelo en el torno de yeso, seglin las medidas,

i Modelo de la taza.

e=_espesor del molde,

Fig. 3. Lomo se observa, debe tenerse en cuenta, que el
U8 debe quedar un poco mayor, para que al flnal
ajustemos a 1a dimensidn reguerida,
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2, Aplicamos jabén desmoldante al modelo, colocamos una
hojalata alrededor de UB, Preparames suficiente yeso
y lo vaciamos,Ver fiqura b

ata

S \Hoj al

] T~ Yeso

JJ-———— Modelo

3. Torneamos el bloque de yeso vaciado, danda]c la forma

y dimenslones externas de acuerdo al cerquillo del tg
no de tarraja, ‘

h= altura que tendrd 4t &
S mm, menos a la calcu
lada en el modelo,

Cuando se trata de plezas de yeso con paredes muy delgo-
das, ésta debido a su expansidn, rompen las paredes que
las contienen,

4, HECHURA DE LA CUCHILLA,

Para esto, partimos del perfil que nos di el molde de yg

s0 , ya terminado, Una forma f5cll consiste en llenar el

molde con pasta cerimica, sacarlo y partirlo exactomente

por la mitad y as{ obtener el perfil, Este lo dibujaremos
y sacames la plantilla netdlica.

uy



Perfil

Habr5 que considerar el detalle sigulente: como la altura
de) modelo es 4 mm., menos, esta cantidad sera compensada

rpor la cuchilla. Ver fiqura 7. :
Cuchﬂla\n
Molde ~ O :
\ . . y -
,// o [
: - Altura
Calculada
- S

FIG,7. Perfll de la cuchilla montada en el molde de yeso.
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Una vista de la cuchilla, nos permitird observar el dnau.
lo de forjado 6 3ngulo de trabajo de la misma.

Fig. 8. Vista frontal y lateral de la cuchilla.

e

"_ ’//;:iz;ulo de presién

/

Este dngulo actlla como slstema de compres1én de la pas=

ta,
Por esta razén, muchos ceramlstas llaman a este sistema,

forjado por tarraja.
* En e] informe que debe presentar el estudlante, se

fneluirad
OBSERVAC IONES -

CONCLUS IONES,

he

S A



Observaciones y conclusiones

Acerca del yeso y el torno de yeso, son vilidos los comen
tarios hechos al respecto en las conclusiones de la prac~
tica anterior.

Es una prictica realizada totalmente en el torno de veso,
por lo que se requiere tener buena habilidad con él.

La madera con la que se hace la cuchilla, debe ser tal,
que no absorba la humedad de la pasta, pues se hincharfa
y no duraria.

La 1amina metélica para hacer la cuchilla puede ser cali-
bre 18 6 m3s gruesa.

Al perfil de 1a cuchlilla debe dejirsele un sobrante, para
que cuando haya necesidad de afilaria, se pueda hacer sin
que pierda sus dimensiones.

Esto se logra aumentindole unos milifmetros al radio de 1a
cuchilla, Ver 1a flgura.



PRACT'CA 4- ﬂﬁ:?lgfiodem- y moldes

En 1a produccién cerdmica por los métodos de: a.= Vaclado
b.- Por presién, c.=- Por tarraja, es nccesarlo tener un
nimero suficiente de moldes de yeso (moldes de produccién)
Esta cantidad se determina por el niimero de plezas a pro=
ducir vy el tiempo para hacerlas,

Por lo tanto, para reproducir moldes de yeso, debemos a -
su vez, hacerles sus moldes (matrices), para proveernos
de ellos y as! lograr una produccidn acorde con los obje-
tivos trazados con anterioridad,

AsT, cada una de las piezas que componen un molde, tendrd
su matriz. :
Bisicamente toda matriz estd compuesta de dos partes prif
cipales: 1, Base y 2, Caja & marco,

El marco puede ser de dos , tres 6 cuatro plezas segin el
caso y, 1a base casi siempre de una pieza, contiene el
"positivo' de 1a pleza, .

A continuacién algunas normas cque pueden ser de utllidad
a la hora de hacer matrlices.

Molde de dos plezas

1 La matriz de cada pleza ser5
de tres partes( dos escuadras
2 v la base).

Marco & cala-

Basge




Molde de tres piszas.

3 Lz matriz de la pieza 1 serd
de tres partes.Dos escuadras
y la base,

. : Marco de dos piezas.,
PIEZA 1, 5
- . ase,

Las matrices de 2 y 3 serén de cuatro partes. Ver figura3

En esta pieza van
las 1laves.

E1 marco & caja en
tres partes a,b,c,

 “Base "

Figura 3. Matriz de la pieza’
. T2y de 1a 3. ’



Molde de cuatro plezas,

1
Las matrices de 1 y 4 serin
de tres piezas:
z2 3 base : una pieza,
. marce : dos escuadras,
A

Las matrices de 2 y 3 serfin de cinco partes, asf !
Base : una pleza,

Marco : cuatro piezas, Dos externas y dos Internas,
‘ En 1as internas iradn las llaves.

En estas plezas
van las llaves

o Base

\l
Flgura 5, r'iatrlz de un molde

de cuatro plezas,
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Resumiendo:

Piezas que tengan llaves en
una sola cara.

MARCO DE DOS ESCUADRAS,

1. Llaves, Van en ia base.

Piezas que tengan 1laves en
dos de sus caras. -

MARCO DE TRES PIEZAS.

£

’ e Val
- 2, Llaves. Van en esta///

pieza.

1. Llaves, Van en la base,

Fiqura 7. de cuatro piezas. .

s1



Plezas que tengan 1laves en
tres de sus caras. :

MARCO DE CUATRO PIEZAS,

F1g,8. Matrlz de clnco plezas,

3. Llaves. Van en esta pieza,

2, Llaves. Van en esta pIeza;J/
1. Llaves. Van en la base.

Los moldes hechos en las pricticas anteriores son ]lama-
dos MOLDES MAESTROS, es decir, éstos junto con el modelo,
son archivados y solamente utilizados en caso de necesi-
tar nuevas matrices, mientras tanto, los utillzados en
produccidn, son los obtenidos de las matrices, A estos Ul
timos deben qulitarseles las aristas para que no se despor
ttllen durante el proceso de fabricacién,

Desarrollo

1,

2.
3.

5.

El aTumno dibujarid los planos de las matrices & reall-
zar,

Hacer las matrices del molde elegido,

_Vaciar el 1lamado ‘'primer molde'’,

Hacer un molde de produccién con las matrices anterlo-
res.

Realfzar los pasecs anterijores con un molde para farraja.
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Equipo.

Elementos de dibujo,cubetas de plastico, tablas, segueta
. cufias, brochas, escuadras metallcas y torno de yeso,
Materiales,

Yeso, pasta jabdén desmoldante, 1i)as de diferente nimero

T, MOLDE A REPRODUCIR : a, E]l molde de la tapa de la cae
fetera del ejercicio 2.
b. El molde de la taza { tarraja)
Asf podremos ver la ejecucldn de dos tipos de matrices
diferentes en esta prictica,
a. Matriz de molde de vaciado,
b, Matriz de molde de tarraja.

Raremos comienzo a 1a parte a,

MATR1Z DEL MOLDE DE VACIADO.

%////4 L %{A Figura 9, Molde maestro

de la tapadera de la ca-

fetera.
R

Las piezas 1 y 2 son similares y por lo tanto, su proce-

so e} mismo, Estas piezas,por tener llaves en dos caras,
sus matrices serdn de cuatro plezas.

Para comenzar, ensamblemos las plezas Ty 2 y el madelo
de la tapa adentro.

L ]
Dispongamos el conjunto de piezas como se muestra en la
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figural0o , para vaciar alrededor una pared de 3,5 cm, de
espesor y que tenga una altura 1.5 em. por encima de la '
1Tnea de cierre de Yos moldes 1 y 2,

Aplicamos Jabén desmoldante, prepsramos yeso y lo vacia=

mos. .
| '
/ e= espesor del marco.

h= altura del
marco,

Ftg. 10, Hechura de! mar=
co de tres piezas, -

Retiramos las tablas , emparejemos las superfictes y aho~
ra retiramos la pieza 2, para hacer los tres cortes si=-
guientes: Unc en la mitad de la cara paralela a la que
tiene las llaves, ‘Dos en la pieza que tiene tas 1laves,
de modo que ésta no se dafie, ya que no se cambiara,

Fig. 11, Corte de)
marco.

Esta pleza debe
conservarse,




Ahora rodeamos con unas tablas y aplicamos jabdn desmoldap
te preparamos yeso y lo vaciamos. Queda asi nuestra base.
Ver la figura 12,

Fig.12,Vaciado de 1a
base.

Volteamos, quitamos una de la escuadras {(que serd la que
vamos a repetir), untamos de Jabén colocamos tablas y va-
clamos el yeso, Ver figura 13.

Tablas
Molde
Marco

Base

Figura 13. Cambio de la primera escuadra.
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Procedemos a camblar la escuadra ﬁue falta. A estas escua .
dras debe hacérsele llaves de caja. Ver figura, b

Flg, 14, Vaclado de la

segunda cscuadra defi

. nitiva.

Todo el procedimliento anterfor se le hard a 1a_pieza 2,
Vamos & hacer la pieza 3.
Para esto, montamos las tres plezas que componen el mol=-
de, lo colocamos bota ahajo, lo rodeamos con tables a
3.5 cm, del mismo, preparamos yeso y lo vaclamos, no sin
antes haber aplicado Ina mano de jabdn desmoldante.
ta figura 15, vemos la colocacitn para el vaclado,

En

Figura 15. Vaclado
del marco de la pia
za 3.
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El marco que acabamos de hacer, sers de dos partes (dos

escuadras), as[ que lo cortaremos como.se muestra en la
figura 16,

l .

Fig.16. Matriz de la
gollila de la tapa.

Quitamos las plezas 'y 2, hacemos )laves de caja, rodea-
mos con tablas, aplicamos jabén desmoldante, preparamos
yeso y vaclamos.

Nota: siempre se dafiard una de las piezas(escuadras), por

el espesor del corte,.Por eso, se deber3 repetirse una de
ellas.

Figura 17. Matriz termi=-
nada,
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Taller De Conformado




PROLOGO

Con este taller se Inicia el contacto de estudlante con
las pastas cerdmicas y los métodos de moldearla o darles
forma.

Por o tanto, debemos tener un conocimlento de dichas pas
tas, sU composicidn, comportamlento, postbtl!dades. usos
mas frecuentes de algunas de ellas y lo mds importante,

- cbmo poder prepararlas,

51 observamos las piezas cerdmlcas artesanales, en su ma=
yorfa, por no decir que todas, estin hechas con barros
tal y como salen de Ta mina, sin ninglin agregado o modifl
cante; solamente han sidos molldos para poder ser trabaja
dos,

Eso est3d bjen para esas plezas que no requ!eren de mis e«
rigencias fislco-mecanicas, pero cuando esto sucede, debg
remos buscar una mezcla apropiada, que le den a la pasta,
caracter:sticas que cumplan con nuestros requfrimentos,
tanto quimicos, como fisico~mecdnicos.

Cuando se plantea la tarea de producir artfculos cerami-
cos, surgen una serie de Interrcgantes que deben ser re=
sueltos con antelacidn. Estos son:

1. 4Qué artlculo vamos a producir?,

2, tQué proceso vamos a ut!ltzar?,

3. tQué temperatura vamos a emplear?,

h. tQué tipo de pasta vamos a utilizar?,

Al ir solucionando algunos de éstos, 1ran resclvliéndose
los otros casi simulténeamente.

Al contestar la pregunta, lartfculo a producir?, casi po=
demos definir el proceso a utilizar y, sT tenemos la tem=
peratura, deduciremos ia pasta correcta a emplear.

Mas adelante, aparece una tabla que serd de mucha ayuda,
pues, en ella se muestra condiclones de la pasta, produc=
to caracterfstico, forma de moldeo y mecanismo requerldo,
Para el efecto, ver la tabla

Este taller tendrd el siguiente desarrollo:

1. Conceptos basicos en la ceramica,
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2. Pricticas de taller:
Préctica 1. Conformado por presidn,
Practica 2, Conformade por vaciado de barbotina,
PractIca 3. Conformado por torno de tarraja.

Todas las préacticas de este trabajo de tesis, estdn plan
teadas en forma general, es decir, sus objetivos no son,
de ninguna manera, obtener los productos de disefio que

se proponen como ejemplo para el desarrollo de la prictl
ca en s7. Son como tal, un ejemplo que nos sirve de gufa.

Todas las practicas, sin tener un orden estricto, conta-
rdn con las siguientes partes: Introduccién, objetivos,
materiales y equipo( que podrén variar de acuerdo con el
ejerclcio a realizar) y el ejercicio propuesto, que sera
diferente cada semestre 6 periodo de clases,

Debe recalcarse que, casi todas las plezas cerdmicas pug
den hacerse por dos 6 mds métodos de fabricacién & combl
nacjones de ellos, slin embargo, éste o estos se elegiran
por factores como! economla, disponibilidad técnica y
tiempos de trabajo,

Aunque las practicas estén ordepadas por procesos difes
rentes, lo clerto es, que no pueden separarse éstos a la
hora de realizar una selucidn ceramica,

Por 1o tanto, se plantearin ejercicios mixtos para pro-
porcionar al estudiante, una visién mds amplia y no acos
tumbrarlo a utilizar un solo proceso,

Para este trabajo,se seleccionaron por razones didacticas,
El estudiante io hard de acuerdo a su conveniencia 6 ne-
cesidades. De esto se trata.

En cuanto a los esmaltes, veremos cdmo estan constitui=
dos, anallzaremos sir composiclién sin llegar a profundi-
zar demasiado, pero s{ logrando un conocimiento adecua~
do de ellos.

‘Para la obtencidén de éstos, es necesario entender los
conceptos de férmula y receta, pues, Jos esmaltes vienen
mencionados en los llibros de diferentes formas. |

Las practicas de taller propuestas, que serdn tres, son
suflclentes para abarcar los campos mas frecuentes del es-
maltado.
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~ PRACTICA 1.




e .

~

PRACTICA L o e aaea

Objetivos.

1.-Aprender a preparar pastas cerdmicas,
2..A partir de moldes de yeso, el estudiante practlcars el
conformado de piezas por el método de compresién.

Materiales y squipo,

Pasta cerimica & componentes para prepararla, cubetas, me-
sas de amasado, moldes de yeso, reglas, batidora de pastas

Desarrolio del ejercicio propuesto: Un relleve,

1. Sacar la pasta de las bolsas plasticas en donde se en-
cuentra almacenada ( para este taller es preferible que
la pasta se haya preparado con anterforidad, asf, 1a
pasta tendri cierta maduracién), si no se tiene prepara -
da, se procederd de la siguiente manera:

1.1, En un reciplente con agua ya sea una cubeta ( para
pequefias cantidades), 6 en plletas { para grandes
cant Idades ), depositamos suficiente contidad de
pasta comerclal { en polve ) en proporciones como
dice el fabricante, & 1a preparamos de acuerdo con
alguna f6rmula desarrollada en 12 misma clase.

La agitamos para lograr buena homogeneidad,

1.2, Depositamos lo anterior en cubetas & batcas de ye-
s0, para obtener asi, la consistenclia adecuads pa-
ra ser usada, la almacenamos en bolsas plasticas
para lograr clerta maduracidn.

PASTA COMERCIAL
BILA

]

2. Secado,

BATEA DE. YESO/
1. Mezclado de la pasta
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2.

3.

Amasamos hasta lograr un estado plastico Justo a nues-
tros planes y libres de burbujas de aire.

Como el ejercicio lo realizaremos scbre un molde de u=
na pieza, comenzaremos a apllicar capas sucesivas de
pasta en las cavidades del molde, teniendo en cuenta
el espesor de la capa . Esto se logra, poniendo una
marca a un clavo o alambre (ver figura).

espesor

\m-:ueve EN
YESOQ

Para un molde de dos plezas, se pone buena cantldad de
pasta { se calcula que sobre ), de modo que cuando se

cierre el molde y se le aplique presidn, la pieza que-
de compacta y sin faltantes de pasta.

PASTA

MOLDE




5. S| se trata de un molde de una plera como el ejemplo,
y s| ademds se trata de un relleve bastante grande, es
aconsejable, colocale unos ''puentes'’ que sirvan de re-
fuerzo y soporte, Tamblén servirdn de conductor térmi=

- co, de modo, que cuando 1a pieza se caliente y se en=-

frfe en el horno, allvliard las tensiones Intermas que
se producen, lo que evitars grfetas en nuestras plezas,

"PUENTES -

MODELO EN MOLDE
ARCILLA

6, Cuando comlence a despegarse del molde, sacar la pleza
vy poner a secar el molde pare ser reutlllizado.

7. Rectiflcar los posibles Imperfectos que hublesen queds
do,

8. Dejar secor.

9, Pullr con uma esponja.

10,Hemos terminado nuestro ejercicio,
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LA

PRACTICA 2. Vngiado por barboting

Este método de reproduccién de piezas cerdmicas, es uno
de'los m3s utilizados actualmente en los talleres de pro

. duceidn industrial, y por lo tanto, es indispensable que

el estudiante de disefio industrlal, deba conocer este
proceso para sopesar Jos alcances y posibilidades de es-
te método,en le momento de decidir el método de fabrica-
cidén de sus productos.

Para este proceso comenzaremos con la preparacidn de la
barbotina, que dependerd de: a). 5! utilizaremos una prg
paracién comercial. b). O prefiramos formular la nuestra.
81 se trata de a, podemos utilizar la pasta nlmero L4 6
1a nimerc 10 de la compaifa Ferro que por su precio y ra
sultados es aproplada para escuelas. 3i optamos por b,
entonces deberemos estudiar y comprender los métodos pa~
ra el balanceo de pastas & preparar alguna férmula ya
probada,

Materiales y Egquipo.

Pasta #44 & materlales para prepararla de acuerdo a la
férmula a preparar, sllicato de sodfo, carbonato de so--
dio, cubetas, balanza con graduacién en gramos, batidora
de pastas, moldes de yeso,

Ejercicio-

Una cafetera. Para esto, ya habremos elaborado los moldes
de yeso de las piezas que componen el chjeto.

De las cuatro plezas que componen la cafetera, tres de &
llos, los haremos por vaclado{ el cuerpo principal, el
piterroy la tapa) y al asa por compresldn.

Desarrolio:

1. Preparamos nuestra barbotina, de acuerdo a las siguien
tes indicaciones:

1.1. Pesamos el agua y la depositamos en la cubeta en
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Ta cual haremos la preparaclén., Agregamos la can

[ tidad de silicato de sodfo y colocamos la cubeta
Ce a la sccidn de la batidora,

- - 1,2, Pesamos l1a cantidad do pasta adecuada y la afadl
3“1" mos lentamente al agua que se encuentra batTendg
i se,

A 1.3. 51 fuese necesarioc 1z adlcién de carbonato, lo l»
A - remos cuando la mezcla esté lo mis ‘homogénea po=-
; sible, B

at idora

/

1. Agua

2. S!1tcato de sodlo

»

W_cmta

2, Limpiaremos el molde y lo cerramos por medlio de 1lgas
de hule o lazos de henequén.

a e - 3. Vactamos la barbotina en el molde, hasta llenarlo com
pletamente,

3.1. S1 el nivel de barbotina se baja, lo 1lenamos

nuevamente,
o Nivel bajo (1lenar)

T T,




4. Cuando la zapa de pasta haya adquirido el espesor re-
querido, vertimos la barbotina sobrante, a las cubetas
y volivemos a batirla.

k.1. Para conocer el espesor de la pasta, en cualquier
momento, basta con recortar con una cuchilla 1a
pasta que hay alrededor del vertedero, y ver el
grosor hasta ese momento,

MOLDE

5., Dejamos el molde acostado por un par de minutos (para
evitar que se forme una gota en el fondo del objeto
que estamos vaciando).

X
6. Ahora 1o colocamos boca abajo, hasta secar completamep
te. Este tlempo depende de la composiclién de la pasta,
20=30 minutos. .
7. Despegamos 1a capa de pasta de 1a golilla lentamente.
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B. Levantamos la golllla,y recortamos el vertedero.

GOLTLLA
VERTEDERO

9. Abrimos y sacamos la pieza. .
9.1. Como hay necesidad de ensamblar el asa y el pito=-
rro & la pieza reclén obtenida, serid necesario en
- volverla con un plastlco para que se mantenga hd-
meda.

Este procesc se replte, tanto para 1a tapa, como para el
pitorro.El pltorro se guardard en pléstico, pues va a ser
ensamblado al cuerpo principal,

Hechura del asa

1. Como el asa lo vamos a hacer por compresidn, prepara-
mos la pasta con la consistencia propia pare este pro-
ceso.

2, Colocamos cantidad suficlente en el molde,
s i
CORTADOR

LLAVES

3; Cerramos Tos moldes y aplicamos pres!dn manual sobre
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ellos, observando que haya habido un cierre completo, de
lo contrario, abrimes y sacamos los sobrantes, pues, es
sefial que los canales & cortadores, se han llenado, Luego.
volvemos a cerrar y presionamos *

4, Dejamos secar por unos minutos.

5. Abrimos, sacamos la pieza y recortamos la rebabs & so-
brantes,

Ensamble de las piezas

Teniendo todas las piezas que componen la cafetera, proca
demos a ensamblarlas. Para esta tarea, es Indispensable

tener barbotina algo espesa, que permitira el pegado de
dichas plezas,

Pegado del pitorro

1. Marcamos en el cuerpo de la cafetera, el sitio donde
quedaré el pitorro,

2, Hacemos el corte del agujerc en el cuerpo de la cafetg
ra con un cuchillo 6 herramienta affn. Ver figura.

3. Untamos el borde del pitorro con barbotina y lo pegamos

4, Con una brocha aplicamos barbotina alrededor del pito-
rro.

5. Con un estique emparejsmos la unidn v si es necesario,

colocamos alge de pasta para lograr un acabado satisfag
torlo, . .
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6. Apllicamos otra vez barbotIna alrededor del pltorro,

7. Dejar secar.




Pagado del asa

La barbotina espesa preparada anteriormente, nos servird
para el pegado del asa.

1. Se rallard con la segueta los extremos a pegar.

ASA

BROCHA CON BARBOT INA

3. Pegamos en el sitio demarcado para ello,

PITORRO

ASA

-

4, Alisamos y retocamos.
5. Dejar secar,

CUERPO PRINCIPAL
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Acabado final

Lueqo de secar, es necesario darle un acabado superflcla!.

esto se Jogra con una esponja himeda,

Tamblén, para lograr este propdsito, se utllizan:

1. Brochas. Para partes diffciles como, por ejemplo, la
parte Interna de las asas tipo argolla. Ver figura.

2. Dispositivos para partes Internas, donde no es poslible
el acceso de la manc con la esponja. Ver figurs,

ESPONJA

Es Importante que esta parte del! proceso, sea ejecutada
con muche esmero, pues, aqul se pueden mejorar y arreglar

ciertos detalles 6 defectos que vienen de los procesos an
tertfores.

Ha quedado terminada la cafetera,
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E='quj¢iﬁt='|'i‘::lﬂ\ :’l .I:L:: :;'1:;;;2:Lm-¢n

Cuando se desea reproducir objetos de revolucidn en gran
des cantidades, puede optarse por este método de forjado
Decimos de forjado, pues, esta operaclén se realliza por
la compresién que ejerce la herramjenta (‘'chaflén'’), so-
bre la pasta. La chapa de metal, corta y dé la forma de~
finitiva al objeto.

En este taller, 1la prictica consiste en hacer las tazas
con los moldes del ejercicio del taller cuatro de mocde-
los y moldes,

Sin embargo, en este taller se podrd realizar el ejerci=
cfjo que bien tenga a su julfclo el profesor,

Este solo servird para mostrar el desarrollo tipico de
este proceso.

Objetivos:

1. Experlmentar con el torno de tarraja.

2, E1 alumno realizari el objeto de diseiic que habTa pro
yectado en el taller de modelos y moldes,

3. Formarse un criterio comparativo con los otros proce-
sos.

Equipo y Materiales

Torno de tarraja, moldes de yeso para tarrajs, chafldn,
pasta debidamente amasada, un pisdn, actesorios de corte.

Desarroflo del ejercicio propuesto: Una taza.

1. Montar culdadosamente }a cuchilla en el brazo del tor
no. *



i

sF= ! -

\anazo DEL TORND

CUCHILLA

MOLDE

CERQU ILLO — FIG.1

2, Amasar la pasta,
3. Montar el molde de yeso, sobre el cerqulllo del torno,

Ver flgura 1.

PISON

MOLDE

. FlG, 2,

4, Colocamos pasta suficiente en el molde (lanzarla con
. fuerza y al centro del molde).
5. MoJamos el pisdn y con éste dlstrlbulmos la pasta.

Ver figura 2,
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Fig.3. Forjado de 1a pasta.

6. Bajamos el brazo del torno con éste en marcha, y ayuda
dos por la otra mano, damos forma a la arcilla. Ver fig 3

herramienta de corte

molde epn \ .
marcha molde

\ '

Fig, &4,Refilado de la taza.

7.Con una herramienta de corte y con el torno en marcha,
retiratios la pasta sobrante que ha quedado sobre el mol
de.Figura b, .

8. Bajamos el molde con todo y taza.

9. luego de media hora, cuando comience a despegarse del
melde, la sacamos y la guardamos en una bolsa p}éstlca.
Asl, se mantendrd himeda y luego pegarle el asa,
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10.
11,

12.
13,

 ASA

LS?Z 5 !\ ;g ” LF

Hacer el asa por el métod%“ba presrdﬁ iHJ;frftgf
Pegar el asa al cuerpo de la taza, slgulendo 1as recp
mendaclones del ejercicio anterior,

Ha quedado concluida nuestra taza . Dejamos secar,
Pultmos la taza por medlo de esponjas o brochas hime=
das, -

"Est3d 1l1sta para ser decoradas, en caso de ser monococs

cién,8 para hornearse y obtener el bizcocho,

POR
PRES ION

- CUERPO PRINCIPAL ( POR TARRAJA )
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PRACTICA 1.



PRACTICA 1. 5% i

-ENGOBE

ta mejor manera de preparar un engobe! tomar pasta con la
que fué elaborada 1a pleza y molerla finamente y, luego
agregarle el color correspondliente,

51 el engobe se contrae o encoge m3s que el barro, se cae-
ré. Para evitar este problema, aplique las decoraclones de
engobe, mientrrs la pasta esté suficientemente himeda, pa.
ra que el engobe y la pieza puedan encogerse Juntos, Otra
manera ‘'da resolver el problema es preparar un engobe con
un alto porcentaje de fundente. Realmente tal engobe es ca
si un esmalte, pero puede usarse come¢ engobe y ser aplica_,
do a las plezas muy secas o en blscocho.

Se puede hacer mucha decoracién de engobe usando barros na
tivos de diferentes colores. Color rojo o color de tlierra
son blen llevados cuando se usan asf, Para los colores mas
brillantes, es necesario preparar un engobe blanco y dar
el color con los 6xidos metdlicos.A continuacién un engobe
blanco para apllcar sobre barro himedo:

Caolfn E,.P K, . . .iviveneas 25 grs,

Ball clay No.b...evveees...20 grs,

Cuarzo No,200..ieceveanees 30 grs.

Carbonato de calcio No,200, 2 grs,

Feldespato No.200..........17 grs.

Carbonato de Magnesio,..... 6 grs,

El slguiente engobe contlene un ingredlente scluble, el bf
rax, por lo tanto, mézclelo como si fuera un esmalte alca-
tino, Este engobe contliene un alto porcentaje de fundente
vy puede ser aplicado a las plezas completamente secas © a
las piezas ya quemadas, No sirve para pastas himadas.

Cao1fn E¢P.K11005---o--a.----.o.c-uo-n.lle qrs.
Ball c‘ﬂy No.ho-------.-.-..--cu-.--.--o 69"5.
FB‘despato Nonzoo-l-oo-o.--n.-----l--lol10 qrs.
Cual'zo ND.ZOO..-....-..-........-.......20 grs.
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Carbonato de calcio No,200,.....0000020s 3 grs.
BOraX,,.ctcssccaascncannsartacsrssrsscas 3 Qrs,
Nepheline Syenfte...vcveeriercnassensasss12 grs.
Frita 3124=3607..cccitineiecacinsnrsaan 20 grs,
OpAMeX . s esvsravaseasanans misesssrsnesecas20 grs,

Ambos engobes pueden ser coloreados agregando 6xido metall
co en diversas proporciones,

Se pueden hacer diseiios con engobe, chorreando la materia
a través de un tubo, ya sea metdlico o de vidrio. El tubo
se llena sumergléndolo como s1 fuera una pipeta de las usa
das en el laboratorio quimico. lLa cantldad se regula cam=
biando el angulo del tubo, fuando se tlene el tubo en posl
ctén horizontal, el engobe no saldra.

Objetivos

1.~ Conocimiento y preparacién de engobes.
_2.= Apllcaciédn de engobes sobre un objeto:
a.= En crudo (debers estar adn himedo o dureza de piel)
b,= Bizcochado o al biscuit.
3.= E1 alumno practicar& la apllcaclén con!
a.= Brocha.
b.- Pincel. :
c.- Ilnmersién. |
d.= Vertido. ) !
En fin, con el proceso que mejor se adapte , al propésito
del .decorado,

t
Materiales y squipo 1

Biscula de precislién,

Ingredientes que emplearemos para preparar los engobes.
Cubetas. . .
Frascos de boca ancha.

Plnceles de pelo suave.

brochas de pelo suave,
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Practica a raalizar

Se uttllzarin para esta prictfca algunos de los objetos

reallzados en las practlcas de conformado, por ejemplo,

los relfeves hechos en el taller de conformado por presfién.

- Como se vécada estudlante preparars sus colores de acuerdo
a su proyecto, '

Como muestra, y para fines de este trabajo, tomaremos e!

relleve que se muestra en Ta pigina .,

Desarrollo
1. PREPARAC!ION DEL ENGOBE

1.1. SI el engobe no ha sido probado con anterlorldad,
es decjr, haberlo aplicado y cocido a la temperaty
ra del! horno y, sobre la pasta a trabajar, deberd
hacerse este tipo de pruebas.

Para ello, se hardn como se dijo antes, placas de,
por ejemplo, 10x2x! cms. de la pasta a utilizar,
Selecclonar y preparar una serle de colores, que
serén apllicados sobre cada una de las placas y hor
nearlas, :

Asl tendremos nuestro muestrarlo, ya probado de ca
lores, del que escogeremos el color que vamos a
preparar.

1.2, De acuerdo a 1o anterior, miramos el nimero o refs
rencla del color y buscamos la férmulta o receta y
la preparamos.

Para nuestro caso es 1a sigulente:
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Pesamos las cantidades exactas de cada uno de los Ingren-
tes, y los mezclamos en un mortero, hasta que quede bien

" homogenéa la mezcla, 51 es necesarlo, le afadlremos de una

vez el agua, s&lo que as{ tendremos que guardarloc en reci-
pientes herméticos, :

2. APLICAC |ON DEL ENGOBE

2.1,

2.2,

2.3,

Es necesario antes que todo, que la pieza esté lim
pia y libre de polvo; asl que es bueno para estar

.seguro, pasarle una espon]a himeda y ponerla a se-

car.

Como se trata de colores planos, deben quedar muy
bien aplicados. Para esto es aconsejable, aplicar-
1o con trazos definldos y buena carga de engobe,
Las limitaciones del método son entendlibles, ya
que no pueden hacerse aplicaciones muy largas, pe-
ro si pueden ser cortas, con tacadas directa de
brocha. Si la-capa queda muy delgada, desaparecer$
en la coccibn, o quedard muy p&lida,

Cada vez que introduzcamos la brocha en el engobe,
serd necesario agitar la mezcla, para mantenerlia

homogénea. .



2., Es posible qge se quiera hecerle alglin tTpo de rasca-
do{sgraffitol,

En este tlpo de decoraclén Tos disefios son rascados
de una capa de engobe, para que el color de éste, con
traste con el eolor de la pleza. Le capa de engobe se
puede apllcar sobre la pleza con una brocha, ser ver=
tida o aplicada con plstola de aire. Las 1ineas que
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son rascadas cuando el engobe aln estd mojado, tendrin
unas caracteristicas diferentes a las rascadas después
de haberse secado.

2.5. El1 engobe también se puede aplicar con pistela de aire

aspersién), as{, podremos obtener capas del mismo es-
pesor.

Una vez terminada la apllcacién se limplarad{rascars),
con una cuchllla o un utensilio similar las partes que
entraran en contacto con las placas del horno.

Ahora sélo falta ver sl hay necesidad de hacer algin re-
thUE_.

En este momento, la pleza queda 1ista para ser horneada.

HORNEADO DE LA PIEZA,

6.1.La belleza de una pieza terminada, se debe tanto a
la quema, comoea su forma, por lo tanto, debe cono-
cer su horno 1o mismo que a sus materialas,

6.2.Aprenda tanto como se pueda sobre los hornes de difg
rentes tipos. Cuando tenga la oportunidad de exami~
nar un horno, aprovéchela.
]
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6. 3.

6.4,

6.5.

6.6.

Tenga culdado al cargar su horno ya2 que una mala
colocacién, puede echar a perder un buen trabajo.

Pinte el piso del horno‘y los de los entrepafios
con un producto 1lamado despegante de placas, an=
tes de quemar las piezas esmaltadas,

No meta en ‘su horno ninguna cosa que no esté com=
pletamente seca. Examine las piczas pesadas para a
sequrarse de que contengan grog Y que estén comple
tamente secas.

Permanezca con su horno mlentras se est3d quemando,
no 1o deje en manos Inexpertas, puede costarle muy

. caro,

6.7.

Durante los primeros 300 C queme. su horno ms o. mﬁ
nos - lento; de 300 °C a 650°C, més lento y, de 650°C
a 1050°C, ripido pero no tanto que haga hervir el
barnlz. A1 11egar al cono necesario, baje un poco
el calor, para mantener la temperatura suficlente
para la madurez(15 - 10 minutos). lLuego apaguelo y
permita el tlempo suficlente para que se enfr!e an
tes de abrirlo.

7. ANALISIS Y RESULTADOS

8, OBSERVAC 1ONES

‘9, CONCLUS IONES
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taller de esmaltes

PRACT'GA 2. BAJO—-ESMALTES

Objletivos

1, Conocimlento y preparacién de bajo~barnices{ sub=barniz,
Bajo-esmalte),

2. Apilcaclén de los bajo-barnices en objetos de dlsefe,

3. E1 alumno aplicars balo-esmaltes con: Brocha, Pincel,
etc,

b, Conocimiento y preparadisn del barniz,

5. Apllcacltn del barnlz por Inmersién,
Eguipo '
Biscula de preclsién,

Ingredjentes para l2 preparaclién de los bajo-esmalte vy de)
barniz,

Frascos de boca ancha,

Pinceles de varfos tipos, de pelo suave,

Brochas de pelo suave,

Cubetas de plastico.

Prictica a realizar

Sers tan vartada, como soluciones de decorado haya; pero bi
sicamente conslste en un decorado al que cubriremos con un
barniz transparente.

€1 estudlante debe hacer sobre papel el disefio del decorado
que ha selecelonado & creado para su pieza,

E}l disefio debe ser tal que, armonice con el obleto; que lo
enriguezca y no que lo arrulne,

Agul se podrd poner en prictica disefos desarroliados en o=
tras materias gque se Tlevan en Ta Tlcenclatura,

Para esta prictica, desarrollaremos como ejemplo, e! decora
do de un Jarro cervecero, que fué hecho en las préctlicas de

conformado por vaciado de barbotima. Este se encuentra bis-
cochado( jagiliete, sancocho).
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" Desarrollo

1. Preparacifin del bajo=barniz:
Con 1a f6rmula:

COLOR 25 grs.
FRITA (215-3 &6 139-200) 40 grs.
POLVO DE PASTA 10 grs.

El color serd el que necesitemos, con cualquier color
funcliona la férmula.

Pesamos exactamente, los mezclamos blen en un mortero, pa
ra homogenelzar la mez¢la., Le afadimos agua de tal modo,
que quede en condiclones de ser aplicado. Preparar tantos
colores como se necesiten,

2.1. El disefio que tenemos en gaPEI' lo transferimos al
objeto(tarro en este caso).
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- .2,2, Comenzamos a aplicar los colores con pincel, agl-
tando la mezcla cada vez que Introduzcamos el plin=
cel en el barnlz(bajo-barniz). hasta terminar el
dibujo.

2,3, Preparamos el barnlz transparente con suficlente a
gua, de modo que tenga la conslstencia. Pebemos
preparar una cantidad adecuada para cubrir la ple=-
za, ya que lo aplicaremos por Inmersién,

2.4, Valléndonos de unas tenazas apropladas para tal
fin, introducimos el objeto en el barnlz transpa=-
rente, durante un.s dliez segundos aproxIimadamente.

2,5. Dejar que el esmalte se [ncorpore’y 1o colocamos
en un sitio en donde pueda secarse y esté protegl~

do.
3. SECADO, 5,ANALISIS ¥ RESULTADOS,
4, HORNEADO, - 6.0BSERVACIONES,

. 7.CONCLUS |ONES,
% ANEXO: ESMALTES PREPARADOS COMERCIALES.
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ESMALTES PREPARADOS COMERCIALES

A continuacién algunos de los esmaltes preparados que se
consiguen en el comerclio y que pueden ser de utilidad,
Esto ocurre, cuando tenemos que preparar poco esmalte y no
disponemos de todos los componentes; tendrjamos que com=
prar de cada uno de ellos y como generalmente sclo venden
clertos minimos, resulta mejor comprar el minimo del esmal
te ya preparado, .

ESMALTE BLANCO BRILLANTE CUBRE BARRO ( F=113=7 )

Caracteristicas: excelente brillo y alta opacidad.
Rango de maduracién: 1000°C a 1080°C (cono 06-03).
Recomendaciones de uso!
Densidad:
Aspersién.,.....1.65 a 1.70 gr/c.c.
Inmersidén.,.....1.50 a 1.55 gr/c.c.
Peso de aplicaciédn........0.5 grfplg>

Finura? 5% de maximo residuo en malla 325 (el esmalte se
surte en polvo con esta especificacién),

Forma de preparacién

Hacer una suspensidén agregando a 100 partes de esmalte, 60
. partes de agua aproxImadamente. Ajustar la:densidad hasta
obtener los valores indlcados, Se recomlenda agitar con mg
dios mecanicos,

Una vez efectuado lo anterior, es convenlente tamizar con
una buena malla 60 con objeto de eliminar grumos y separar
particulas gruesas,

Observaciones,

Adiclonando colores se logran tonos pastel. Se recomienda
para la decoracidn sobre/esmalte.
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ESMALTE BLANCO PORCELANA, (11 = 60 - 16)

Caracterfstlcas:
Excaelente brillo. Produce una tonalldad 1igeramente azuln

sa semejante a 1a lograda con la porcelana de alta tempe-
ratura,

Rango de maduraclién: 1000°C a 1080°C (conc 06-03)

Recomendactones de uso,
Densidad

Asperstién.,....1.65 a 1,70 gr/cc
Inmerstén,.....1.50 a 1.55 gr/cc

Peso de aplfcecién.....0.5 gr/plg

Flnura: 4% méxtmo de residuo en malla 200 (el esmalte se
surte en polvo con esta especificacién).

Forma de preparacién:
- Hacer una suspensién agregando a 100 partes de esmalte,
60 partes de agua, aproximadamente, Alustar la densidad

hasta obtener los valores indicados. Se recomienda agltar
con medlos mecdnicos.

Una vez efectuado lo anterlor, es conveniente tamizar con

malla 60 con objeto de eliminar grumos y separar partfcu=-
las gruesas.

- Observactones:

Se recomienda usarlo solo, para conservar su caracterfstl
ca princlpal, que es su tono llgeramente azul.

ESMALTE TRANSPARENTE MATE, (9 = 34 = 2 )

Caracterfsticas: :
Buena transparenclisa y superflecle muy tersa,

Rango de maduraciént 980°C a 1050°C (cono 07 - Oh)

Recomendaciones de uso:!
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Dens idad
Aspersién.e.ceceneaodl
Inmersién..cceveeeeed

Peso de splicacibn...........0.

5 a.1,70 gr/cc.
0a1.55 gr/cec.
5 gr/bulg

.6
-5

Finura: 5% mdximo de residuo en malla 200 (el esmalte se
surte en polvo con esta especificacién),

Forma de preparacidn:

Hacer una suspensidn agregando s 100 partes de esmalte,60
partes de agua aproximadamente. Ajustar la densidad hasta
obtener los valores indicados. Se recomienda agitar con
medios mecanicos.

Una vez efectuado lo anterior, es conveniente tamizar » ma

1la 60, con objeto de eliminar grumos y separar particulas
gruesas.

Observaciones:
Cuando se utilicen colores bajo/barniz, suplicamos consul-

tar a nuestro representante para que recomiende los mis In
dicados.

ESMALTE TRANSPARENTE BRILLANTE, ( 11 = 17 - 15 )

Caracteristicas® Excelente brillo y transparencia, buena
resistencia al cuartesdo en cuerpos porosos de alto talco.

Rango de maduracién: 980°a 1050"C. {(cono 07 - O4)

Recomendaciones de uso:

-

Dansfdad

Aspersldn..cseniss.s1.65 a 1.70 gr/cc
Inmersidn.esesee....1.50 @ 1.55 gr/cc
Peso de aplicacién,.....,...0.5 gr/puig

Finura: 4% méximo de residuo en malla 200 (el esmalte se

surte én polvo con esta especificacién).
. [ )
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Forma de preparacién:
Hacer una suspensién agregando a 100 partes de esmalte, 60
partes de agua aproximadamente, Ajustar la densidad hasta

obtener los valores indlicados. Se recomienda agitar con me
dios mecénicos.

Una vez efectuado 1o anterlor es convenlente tamizar en ma

112 60, con objeto de eliminar grumos y separar partfculas
gruesas, ’

Observaciones:

Se puede mezclar con colores para obtener esmaltes colorea
dos con tonallidades Intensas. Excelente para usarse en plg
zas con decoracién bajo o sobre/esmalte,

ESMALTES TRANSPARENTES BRILLANTES F-139-200 y F-215-3

Caracterfsticas:

Excelente brillo y transparencla, buena resistencla al
cuarteo en curpos porosos de alto talco,

RANGO DE MADURACION:

Fe139=200....000000v004..980°C{cono 07 = o4)
Fr215=3 . iiiirevneeees..1000°C (cono 06 = 03)

Recomendacliones de uso!

Denstdad:

Aspersién.........1.65 a 1,70 gr/ee
Inmersién..cc.ec...1.50 a 1.55 gr/ecc

Peso de aplicacién.........0.5 gr/plg

Finura: 4% maximo de residuc en malls 200 ( el esmalte se
surte en polvo con esta especlficaclén),

Forma de preparaclén:

Hacer une suspensidn agregando a 100 partes de esmalte, 60
partes de agua aproximadamente, Ajustar a lz densidad has-
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ta obtener los valores Indicados, Se recomienda agitar con
medios mecénicos.

Una vez efectuado lo anterlor, es conveniente tamlzar en

en una malla 60 con objeto de elimlnar grumos y separar par
tfculas gruesas.

Observaciones=

Se pueden mezclar con colores para obtener esmaltes colo-
reados con tonalidades intensas.
Excelente para usar en piezas con decoraclén bajo & sobre
barnlz.

Fuente: PROMACESA, -
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PRACTICA 3. . ioonc,mswairese
Objetivos ' | -

1. E! estudlante prepararS y aplicars barnlces, ya sean
transparentes & coloreados, :

2, Er alumno -preparari y apllcaré sobre-barnices,

3. También aprenderd el proceso de aplicar calcomanfas ce=
rémicas(sobre piezas esmaltadas),

Equipo
Biscula de pracisidn.

Ingredientes para la preparaclién de esmaltes de colores y
sobre-esmaltes, . .

Calcomanfas para cerimlea.
Frascos de bocs ancha,
Cubetas de plastico.
Practica a reallzar

Primero que todo, conslstird en esmaltar tres obJetos de
los reallzados en la priactica de conformado,

1. El primero para ser esmaltado solamente. Su es=
maltado es en st su decoracidn,

2, E] segundo objeto servird para la préctlea de sp
bre-barn!z.

* TAMBIEN ESMALTES Y CALCOMANIAS,
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3. E1 Gltimo, ser3 sobre el cual aplicaremos las .
calcomanlas,

PARTE A, ESMALTADO PARA LAS fhES PIEZAS,
1. Preparacién de los esmaltes,
1.1. .Pesamos exactamente los Ingredientes de cada uno
de los esmaltes que serdn utilizados, y en canti-
dades suficientes{para inmersién).

2. APLICAC ION,

2.1, Sumergimes las piezes, tal como 1o hicimos en el
ejercicio anterior.

2.2, Retocamos los posibles imperfectos.

PIEZA 1, PORTAVASOS, SOLAMENTE ESMALTADA,

Se trata de un problema de diseflo elaborado en las précti=
cas de conformado (barbotina). _
Esta pieza fué hecha en gres(stonewarp). .
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1. Teniendo suficlente esmalte, se sumerge la pleza en é1,

PIEZA

ESMALTE

‘9% Sacarla, dindole un glro de modo que el barniz escurra
hacla una de las esqulnas y no quede chorrecada las pargs
des de la pleza.

3, Retocar en caso de necesitarlo.
L4, Delar secar.
5. Hornear(1280°C),
PIEZA '2_ CAFETERA. SOLAMENTE ESHALTAbA.

Tamblén esta pleza fué hecha en gres, y debemos resaltar '
en ella, el hecho que consta de dos partes, el cuerpo y 1a
tapadera. Por lo tanto, habri necesidad de reservar algu..
nas partes, tales como la boca y 1a base del cuerpoy la
parte de 1a tapa que esti en contacto con el cuerpo., Ver
la flgura, '
Para esto, pondremos a derretir clerta contidad de parafle-
na,en un recipiente plano pero ancho, en una parrilla,

Una vez que se halla derretido completamente la parafina,
colocamos el cuerpo de la cafetera en una tornecta, la cen-
tramos y ecn una brocha apllicaremos 1la parafinalver flg:)
La volteamos y le hacemos 1o mismo en l1a base.

Atora el turno le corresponde » la tapa. La centramos en
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1a torneta. Untamos la brocha y 1a aplicemos uniformemente
en el aro de la tapa,

o

Luego de haberle aplicado la reserva tanto a 1a tapa como
al cuerpo de la cafetera,las sumergimos en la cubeta de es
maite, y las sacamos de tal modo que no queden chorreadas.

Retocér. si hublese necesidad.

Dejar secar.

Hornear{1280°C).
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PIEZA 3, CENICERO, . SOBRE=-BARNIZ.

Tenlendo la pleza ya esmaltada (parte a), nos dlsponemos a
aplicarle el decorado scbre ese esmalte .

Sobre un papel y con elementos de dibujo, haremos el disae-
fio del decorado, 2 escala 1:1,

Lo transferimos a la pleza ,
Con pinceles que se adapten al dlbujo, apllicaremos el sobra
barniz, preparado con la formula que se muestra en el plano
de la flgura que a continuacidn se presenta. Figura b.
'St por algin case no se fija en la pleza, le afiadimos un |
poco de goma de tragacanto o C.M.C. § dextrina.
Dejamos que se seque,
Horneamos,

PIEZA 4, VASO, PARA APLICARLE CALCOMANIA,

Suponemos que la pieza ya se encuentra esmaltada,

1. Elegimos la calecomanla. Para nuestro caso utl]lzaremos
de las existentes en el taller (importadas).
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2, La colocamos en remojo, para que se despegua del papel,

3. La desprendemos del papel y la pegamos a la pieza.

S~ 7 -
f
N éj/ -
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VASO

|

Dejamos secar la calcomanTa.

Hornear. De acuerdo al fabricante esta hay gque hornearla
a 750 C,

ANALISIS ¥ RESULTADOS .
OBSERVAC |ONES .

CONCLUS IONES,
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PROPUESTA DE EQUIPO

La propuesta de equipo, forma parte de este trabajo de
tesis, Para ello, contemplé la realizacl6n de un comple=-
mento para el torno de yeso,

El torno de yeso es Importante en una escuela de diseiio,
porque ademds de cumplir su misidn en el taller de ceréa-
mica, presta un gran servicio al taller de modelos y pro-
totlpos., Sin embargo, no es tan utilizado actualmente,
debldo a su dificultad de manejo.

La idea de presentar esta ayuda, resulta en cierto modo
alentadora para los estudfantes de disefio Industrial, ya
que con este dispositivo, no es necesarfo invertir tantas
horas~aprendizaje, que exigen los tornos actuales.

En el capftulo de modelos y moldes, ya hiclmos referencia
a dichos tornos,
Veamos cada uno de ellos:

TORNO |
MODELO

PARED

PLATO DEL
TORNO

Consiste de! plato en en cual se vacla el yeso para ser

torneado,
La herramienta 1 se apoya en el palo 2,que posee en su

extremo un clavo, el cual se fija en 1a pared, Ver fig.1.
Este torno para su manejo, exlige del tornero gran hab{li-
dad, fruto de muchas horas de torneado.
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No .posee ninguna comodidad para e) operario. Las manos
ademés de sostener la herramienta, debe tamblén encargar=
se de fijar el palo 2, que sirve de apoyo.

Esto se hace dif{cil, pues, la mano Izquierda no debe de-
Jar que se mueva la herromlienta, que gencralmente adopta
el angulo que se vé en la flgura 2,

HERRAMIENTA

SOPORTE

e At b et e E

o
§
3

Fig.2. Apoyo de la herramienta en el torno

TORNO ||

En este, que resulta ser una mejora del anterior, 1a. herra
. mienta 1, se apoya sobre la madera2y &sta a su vez puede

tener variedad de alturas gracias a los escalones” quc tie~

ne para tal efecto las tablas 3. Ver fligura 3,

Este sistema tlene los siguientes inconvenlentes:

Cada escaldn tlene su propla limitante de altura, por lo

que, cuando es fnsuficiente y subimos & bajamos al sligulen

te escalén, gqueda ya muy alto & muy bajo,

Para corregir esto el torpero debe trabajar con otros &ngu

los en su herramienta de corte, por lo que sc crea up gran

problema,
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ESCALONES

SOPORTE
FIG.3, HERRAMI ENTA

Al subir o bajar dc'escalén, debemos alecjor o acercar los
escalones de madera, que son pesados y resulta una tarea
ardua,

TORNO |11, PROPUESTA)

Con este torno podemos obtener los mismos tipos de movi-
miento y los mismos desplazamlentos con la herramfenta,
Podemos sublr y bajar la herramlenta Sole 1o necesario,
por medio de 1a manivela 5§, logrando asf, variaclones de
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altura milimétricas,

E1 apoyo se realiza en el dispositive solamente,

Se opra con mucho menor esfuerzo, y por lo tanto habra
menos fatiga en el operario,

Lz herramienta estar§ siempre en su mejor éngulo de cor-
te.

Esos son algunas de las venta)as que se pretenden con el
t1po de torno |11

Con los dibujos stgulentes podremos darnos cuenta, cémo
estd construldo y ver su funcionamiento.
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COMPLEMENTO PARA EL TGRNO DE YESO
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CONCLUS |1ONES GENERALES

Espero con este trabasjo de tesls brindar o Jos estudiantes
de disefio Industrial, unos medios didacticos que Te faci-
liten el aprendizaje de la cerdmlca, asi:
Con los talleres, una manera ordenada de realizar las
pricticas que lo conduzcon al entendimiento cabal de

la ceramica,
Con los cuadros, un resumen grafico de las labores mas

cotidlanas de la ceramfca.

Con el complemento del torno. uno opcion para fachltar'

su labor,
Y el material clasificado, uno exposlcfén pcrmanﬂntc
de trabajos realizados, como soluciones de.diseio,

Como todo trabajo de tesis, al llegar al fInal sc abren
nuevas metas, por lo que podemos decir, que el trabajo no
se ha concluido sino, per el contrario, sec plantean a par-
tir de esta teslis otros temas que pueden ser perflectamen=
te objeto de investigaclén:

Pastas de baja temperatura

Pastas de alta temperatura

Esmaltes de baJa y alta temperatura

Equlpo cerédmlco....etc,
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