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Introduccion

Prefacio

Presentamos un texto para ensefianza del disefio,
guia de investigacion y desarrollo de productos
ceramicos, concebidos dentro del grupo de materiales
y procesos; considerando seis areas en la curricula
del disefiador que en el proyecto se interrelacionan,
se contempla la injerencia en ellas asf:

1 y 2 Factores socineconomicos e histéricos, en
panorama productivo de ceramica en México.

3 Método y procesos del disefio, en disefio de
ceramica.

4 Aspectos gréficos, en acabados.

5 Aspectos de volumen, en modelado y molderia.

6 Técnicas implicadas, en este c¢aso en
ceramicos, en formado, modelado, molderia,
herramental, acabados, maguinaria, equipo y
seguridad en ceramicos.

La estructura utilizada en el texto se puede utilizar
en la curricula para disefiadores en general (artistas,
gréfioos, arquitectos), y disehadores industriales en
particular, es una propuesta educativa extendible al
disefio en los ofros grupos de materiales: maderas,
plasticos, metales y textiles en que se consideren
propiedades y procesos para productos acabados,

El texto culmina en el posgrado en la especialidad
de disefiador ceramista, para interesados
vocacionalmente en su ensefianza y aprendizaje.

En el disefio, los materiales, sus propiedades y
procesos, sin  descuidar aspectos conceptuales
culturales y metodoldgicos, constituyen elementos
determinados y determinantes del disefiar, en los que

nos incumben oconsideraciones en aspectos * de
ensefianza y desarrollo profesional. Es indispensable el
reconocimiento y estudio de esos aspectos y areas por
la comunidad de investigacién y ensefianza del disefio.
Los campos o profesiones del diseflo estudian y
proyectan formas y funciones, correspondientes al
ambito de su desarrolio. Forma y funcién del disefio,
académicamente  deben  ser  estudiadas vy
relacionadas, entre otros aspectos, con la investigacion
y ensefianza sobre materiales sus propiedades vy
procesos en el contexto econdmico y cultural.

Lo anterior y el texto se plantean como respuesta &
un articulo de Emilio Pradifla (1997: 8), quien expone:

Los diferentés campos dél disefio, con notorias diferéncias
segln el caso, presentan un retraso relativo eri términos del
avance de la investigacion y desarrollo, con respectd a otros
&4mbitas del conotimiento cientifico, teonolégicd y humanistico.

Considerando entonces, que la investigacién en el
diseflo estd en sus inicios; es necesario convocar d
estudiosos y practicantes del mismo para elaborart
propuestas para su ensefianza, investigacién vy
desarrollo en materiales y procesos.

Los disefiadores, sin el conocimiento amplio,
delimitado y claro de aspectos fundamentales de los
diferentes materiales asi como sus propiedades,
limitaciones, procesos, y relaciones con el ambito, en el
disefiar, no estaran capacitados para desarrollar
productos e investigar en su quehacer profesional, En
los cursos universitarios de disefio se requieren cambios
para crear y disponer de disefiadores especialistas que
impartan conocimientos en materiales a los estudiantes

9



de digerio, desde los, priméros cursos comuhes, y lego
en cursos formales de acuerdo al campo profesional,,

Al contfastar prdpiedades de “materialds
procesos para dbtencidn de biends, ‘cetamicos en
nuestro caso, coh las de otros materiales, se
conoceran sus posibllidades y limitacioned para el
disefio o proyecto. ‘

En sintdsis proponeémos un tekto eh cursos
jerarquizados y complementarios para escuelas de
engefianza de disefio, cuyas curriculas aborden
problemas del disefio cerdmico. Se procura reforzar
académicamente ef estudio del diserio dé ceramicos y
disponer de elementds para promover y evaluar este
tipo de guia proyectual extehdible a otto$ materiales y
sus procesos.

Disponer de material didactico como muestras,
diapbramas, vidéos, visita§ propuestas, etc, para
enseftdr ésta 4réa, considerahdo el Iludar de
ensefiénza-aprendizaje (fallet) en estos materiales;
permitird la formatién de mejores disefiadores en
obtenciéh dé productds cerBmicos y en prodesos
ceramicds relacionadbs con otros materialgs.

Objetivos de este texto

Objetivo géneral

Responder, mediante una propuesta curricular a
una necesidad eh id enséfinzd deél diséfio no
satisfecha, a sdber, ila concrecién precisa de los
aspectos, propiddades, procesos de produccién y

acabgdos qué deben ensefiarse 4! disefiador,
delimitando claramente que tonocimientos debeh
ofrecerse en cada nivel, determinando dénde y como
comienza la especializacion, en este caso én diséfio
ceramico. L

~ De eBte modo, pddemos debglosar él texts en los
siguierites objetivos particllares:

Objetivos particuldres

1 Comprender, dentro del panorama productivo de
ceramica en México, la importancia de adquirir
condcimieritos  espetificos ‘pata tenet uh critério
adeduado para los requetimientos de la industria y el
mearcado internacional,

2 Describir propiedades y procesbs de los
materiales ceramicos, para ser utilizados en &) disefo.

3 Describir prodesos éspecificos para él disefio en
ceramical. .

Destacar  criterios - didactices de  los
condcimientos descritos en 1, 2 v 8 He dcueldo con
cada ung de trés niveles o clrsos

A tfundarmental
B intermedio
C éespecializacion

Estos serdn desarrollados dé la siguiente manera;

A E| ptimet dursd se inserta én uh hivel basico o
trdnco. coman, junto con los otrds matériales, matetias
y apoyos, pata el disefiador en general; vgr. ¢n los dos
primeros semestres én arquitectura de la UNAM, los
dos trimestres del tronco divisional en la UAM

10



Xoehimilco, el tronco comin de las carreras de la
EDIMBA, etc.

B El segundo curso, intermedio, corresponde a
parte de la curricula dé disefio Industrial, ademas de
cursbs de los otros materiales, con otras materias y
apoyos pertinentes al desarrollo del disefiador
industrial. Se impartirign en los semestres tercero a
sexto en disefio industrial en el CIDI de la UNAM, o en
los trimestres cuarto a octavo en la UAM.

C EI tercer curso o especializacién se propone
como una serie de temas o0 materia optativa para
interesados, para culminacién de la ourricula de
licenciatura de la UNAM; o ‘los troncos de
concentracion de la UAM; ddeémas de cursos de ofras
materias o apoyos pertinenteés, o domd parte de un
posgrado en dohde habria similarés de ofros
materiales. ‘

Con relacién a . los dos primeros cursos
oonsideramos que el diséfid de ceramica vy vidrio es
un area en donde cohvergen .los campos
arquitdetonico, industtial y gréfico. El cohocimiento de
ceramicos segun sus propiedades y procesos para
obtencion de modelos, moldes y productos acabados
es indispensable en la formacién del disefiador
industrial y necesario en la de cualquier disefiador.
Modelos y moldes en general por cierto, debe ser un
curso especial para cualquier disefiador,

11



Nuestra concepcién acerca de la
especialidad dé acuerdo a
Whitehead', y nuestro caso el
disefiador ceramista.

En la tarea de disefiar no se puede prescindir de
los materiales sus propiedades y procesos, los
objetivos de enseflanza deben ser planteados de
aouerdo con Jo que la redlidat . demanda; las
destrezas en los materiales con conotimiénto de sus
posibilidades de forma, para-obtencion de productos
acabados, es motivo del quehacer del disefiador.

Fernando Martin Juez (1987 1 y $8.) divide en
dos aspectos la forma en que se imparte [a ensefianza
de materiales y procesos én las edcuelas de disefid: a
través de tallérds especlalizados en matériales, y
meédiante ejerticios de giseﬁo de otros cursos,
basicaménte del taller de disefio. Hace unéa critica del
tema al apuntar:

En cualquiera de los casos mencionados la ensefianza de
los materiales y sus procesos de transformacién se hace
accidentada dy nunca a profundidad. Esto en un proceso
organizddo de ensefianza ho es correcto si se prétende
formar especialistas y no tan Solo aficionados a un
conocimiento; mas aidn si estamos de dcuerdo en que un

' Alfred North Whitehead, fildsofo y matematico britanico.
Nacido en Ramsgate en 1861, fallece en Cambridge
Massachusetts en 1947. Uno de los fundadores de la légica
matematica, es autor junto ¢on Berirand Russell de los Prindipia
mathematica (1910-1913).

proyecto de disefio puede crear un objeto atractivo y
funcional sélo si ese proyecto es realmente posible de ser
fabricado. (op. ¢it.: 1-2).

Enfrentando la polémica de que el disefador sea
0 nd éspacialista en materiales y procesos para el
disefio, y presentarlos, fomentarlos y practicarlos
desde wun principio en su educacidn, y que
eventualmente luego se especialice en alguna rama,
Alfred Whitehead (1974 pp. 15 y S8.) sefiala que:

" Cultura es activiiad del pengamiento y recéptividad a Ia
belleza y sentimientos humanos,

Frase que invita a pensar y ser receptivos a log
sentimientds para ser cultos; procesar mentalmente 1o
percibido, procurar lo alterno ¢ alternativo, esencia del
disefioc en el problema a resolver. Continia
Whitehead(ibid.) :

Los fragmentos de informacién no tienen ndda que
ver cbn ella... (con. la cultura)’. Lo que tebemos tratar
de producir es hombres que posean al mismo tiempo
¢ultura- y un conocimiento experto eh determinada

especialidad.

Pensamos que debemos formar un diseftador,
entre ofras cosas, especialista en materiales y
procesos con sus propiedades, limitaciones y relacion
con el contexto econémico cultural. Es nuestro caso
general.

2 La nota es nuestra.
13



La especialidad de disefio ¢erdmico én huestro’
contexto, es nuestro c¢aso especifico. Continya
Whitehead(ibid.) - , -

Sus conocimientos especializados les servirh de punto dé

partida, y su cultura les harh profundizar con la filpsofia y
elevarse con el arté. ' :

Ser experto en algo, es slemento de comparacitn,
funciona como metéfora dél conjunto del 4rea a la
totalidad. En la ensefianza de materiles y progesos
en el diseflo, se deben observhr aspectos
especializados, relacionados con ellos tales ¢omo
contexto  econdmicod . cultural, oficios, 1éxicos,
propiedades, limitationés, procesus, acabados,
herramental y équipo. Contintia Whitehead (ibid):

Al educar 4 un .nifio,® én la actividad dél pehsamiieiito,
debemos duidarnos, por sobre todas las cosas, He las queé
lamaré ideas inertes, ek decir, idéas que la mente se limita
a recibir, pard qie no utlliza, verifica o transforma en nuevas
organizaciones,

Ideas inertes, simutéacios del pensar, evitan uhir ef
pensamiento émociondlmentd, o las &moticnes a
nuestra realidad, gue réquiéré disefio sin inbreids de
un Mexico posmoderno, neoliberal; sin asumir retos
del capital internacional: estimulos ambientales,
objetuales, informativos, valores ajenos; que dificultan
discernir, qué nos ayuda b qué ros impide, como
nacion. Continla, Whitehéad (/bid).

La educaci6n con iteas indrtés no es sblamente indtil: es,
sobre todo perjudicial. Esa és la razén por la cual mujéres

® Nosotros consclentes de fomentar una educacién para
adultos o andragogia, (Gllbert, R. 1977, 2886},

nteligentes, de poca instruacion.® (Quizg suficiente ya
que dice NB) Pero que han visto mucho dét mndo.

Es decir; tienen experlencia dé- fendmeriod del
munto y por lo tahto lo condeen empiricamente.

Son a tal punto, én la vida media, la pafte més cultd de ta
comunhidad. (/bid.).

Reforzandd, “omoshiroy goto de”™ su exposicion
de cultura (1bld).

Toda revoludién intelectual que haya alguna ver
dorimovido a la humanidad, incitandola a 1a grandeza, ha
sido una apasionada protebta contra las ideas inertes,

- Veamos ahara como podemos predaverhos, en niiebtré
sistema de educacion, contrd ese estancamiento mentél.

Enunicia dos thandamieritos educativos

No éensefiar demas‘.ia?aé materias, y lo qué ke ensdfia,
dnsefiarlo 4 fondo. (IBid].

En ebtos printigios cohsideraremos profundizar en
los tres cursos mentionados en los dspedtos:

1. fundamentos contextualizados de disefio en
materiales ceramicos, 2. propiedades de los
materiales y procesos de formado, 3. modelado y
molderia, 4. acabados y 5. estos elementos como
bas¢ para el disefio deé bienes de capital y
ambiehtes eh ol ared cerdmica.

Utilizamos cérémico o cerdmica indistintamente,
para referimos a el grea de los aluminosilicatos,

4.L4 nota es nuestra
En interesante asunto, (en japonés).

14



representada en México por la divisiébn manufagturera
VI del INEGI: Minerales no metalicos diferentes del
petréléo o caucho. . .

El proceso de disefio con la perspectiva amplia de
su metodologid, remite & diversas soluciones, sin guia
profesional especializada se es proclive a la
dispersidn, la especialidad es una guia que favorece
concretar acertadamente. Contintia Whitehead (ibid):

Las ideas introducidas en la educacidn han de ser pocas e
importantes, y susceptibles de combinarse en todas las
formas posibles.

. Los temas propuestos constituyen elementos hase
para el disefic én ceranica.

La dducacion es fa adguisicion del arte de utilizar los
conocimientos. (op. oit.; 20). S

Condcimientos tedrico practicos, que deben
supdrvisar. para mejor guia, maestros - especialistas
formados con su teorfa. puesta en préactica, y que
erisefien a los alumnos a reiterdr eh uha teoria
practica d¢ taller estuela. Urge formar disefiadores
investigadores  espeoialistas, que ensefien a
estudiantes particularidades de los materiales, sus
propiedades y sus procesos en el disefiar, lo que
refuerza Whitehead (op. cit. p. 22) cuando apunta:

Todos los maestros practicos saben que la educacién es
un padiente proceso de dominio de los detalles, minuto a
minuto, hora a hora, dia a dia,

Por su parte F. H, Norton (1970: 235)
complementd esta idea al decir que sélo ¢on préactica
persistente y con la guia de maestros que sepan

estimular puede uno convertirse en disefador
competents.

Whitehead (op. cit.; 23) continta:

...El problema de la educacién es hacer que el alumno vea
ol hosque por medio de los arboles.

Subir a un arbol prominente en el bosgue permite
verlo y ver el mundo eventualmente, nuestro arbol es
la especialidad: el conocimiento contextualizado,
metddico, tedrico y préactico de aspectos especificos
pdra el disefio én Mmateriales sus propiedades,
procescs y sus posibilidades de forma. Los ceramicos
ofrecef una éspecialidad. Refuerza Whitehead:

...El sér humano ds un especialista por excelehcia. Uh
hombre vé una mateffa completa donde otro sélo halla
algunos ejemplos sueltas, Parece contradictorio tener en
cuenta 1h especializacion .en un plan de estudios® dispudsto
pafa offecer uha, cuitira amplia. Sin contradicciones 6l
mundo seria mds simple, y tal vez més insipido. Pero estoy
deguro de que én la eduoacion, donde se excliye la
éspecializacion se destruye la vida, (Op. ¢it.; 27).

Ld educaclén éspecializada es mas facil de resolver
que una de cultura general son varias las razones
vgr., los principios de procedimiento son los mismos
en los dos casos y no hay necesidad de¢
recapitularlos. Qtra es que la preparacion
especializdda se da en etapas mas avanzadas de la
carrera del alumno asi el material es mas facil de
trabajar (Op. cit.: 29). Es eleccion voluntaria que el
adepto ayuda a dlcanzar, educacion que también esté

®Cualquier plan de disefto.
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fuera del aula: con cualquier artesand’ persistente en

su trabajo, con deseo y ndcesidadd de un aprendiz.
Continia Whitshead.

- Pérd indudablements 1a razén, principal es que el estudio
especializado és ndrmalinente un estudio de particular
intérés para el estudiahte, Lo estutid porque, por algtna
fazén, desea saberio, Aqui radi¢a toda la diferencia. (Ib/d.).

Somos especialistas por naturaleza; al educar
tenemos respdnsabilldad de encauzar capacidades
naturales, a recbnocer en nosotros y en niiestros
aluminos, tener presentds, e integrar para realizarias a
su maduracion; $i hd corho docehtes contribuinios a
un fraude, partidipande én la transmisich de ideas
inértes, y no en pensar.

Por la importancia a huestro interds de fas ideas
de Whitehead (op. cit. pp. 30-31), reforzamos vy
condlulmos cori &l, quien dpunta:

La apreciacién de la estructura de las idéas es aduel
dspecto de una mente chitivada ﬁuf sblo  puede
desarrollarse bajo la influnéla de un estudio edpecidl. Me
reflerc a esa visiGn qué abarca la totalidad del tableéro dé
ajedrez, la incidencla de un grupo de ideas sobre otro. S6lo
un estudio especial puede dar esa capacidad de apreciar Ia
exacta formulacién de las ideas generales, de sus
retdciones, de su utilidad en la comprensién de la vida, Una
mente dsi disciplinada serfa a un tiempo mas abstracta y
més concreta, Ha sidd ejercitada en ld compiensién dél
pensamiento abstracto y eh el andllsis de los hachos.

Finalmente, de désarrdllaria la mas austera de las
cudlidades mentales: el sentido del estlo. Es un sentidd

" Entenderrios por artésand: persona que ejerce un arte u oficio
ménual, en éste sentido, creemos que el disefiador debe tener
bases de oficio, y sef un artesano intelectual.

estético, basado en la admiracién del fogro de un fin
previsto, simplemente y sin degperdicio,' Bl &stilo en e ante,
en la literatura, en la ciencia, en la bgica, én la realizacion
préctica, tiene fundamentalients fas mismas cualidades
estéticas: logro y restriccién. EI arhot a url objeto en si y por
si mismo sin bi soffoliento. placer de ura tistracclén mental,
és ol amor al estilo manifestado en ese estudio.

Estd nos lleva nuevarhente a nuestrd punto de partida; 14
utilidad de Ia bdlicacion. El estilo, en su més alto sentido, es
fa ditima ddquisicidon dé la mente educdda: es también la
més (til. Abarca la totalidad del ser. El administrador con
sentido del estilo odia el despilfarro, e! ingeniero con sentido
del estilo economiza materiales; el artesano con sentido del
estllo prefieré un buen trabajo. El @stilo ed Ia suprema
moraliddd de la menté. '

Whitshedd es categérico al afifmar

Ahora Bieh, el estlo es privilégio exclusive del
éxpetto. (bidl,)

En estas pdginds nos référimos a la srisefianza,
estudio e investigadion én el disério de cbramica, para
desarrollb de proyectos y produtcién eh  sus
materialés, propiedades, protesos, posibilidades dé
forma, equipamientos y ambientes; con el propdsito dé
promover un mayor nivel de calificacién en docentes y
alumnos de disefio e interesados én especializarse en
ello.
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. Panorama productivo de
ceramica en México

Para ubicar actividades de produccién cerdmica

en nuestro pais, consultamos Ias fuentes: Encuesta
Mensual deél Institutc Nacional de Estadistica
Geografia e Informatica (INEGI), en INTERNET clave
WWW.INEGL.GOB.MX, en el Sector Manufacturero
con nueve Divisiones, en que la de ceramicos es la
sexta denominada Productos de Mineraies NoO
Metélicos, Excepto Derivddos Del Petroleo Y. El
Carbon; se consultaron encuestas de 129 y 205
clases de actividades, y se¢ compararon ocon los
cengos de 1993 igudimente dél INEGI. También
localizamos informacién én la Camard de la Industria
de la Transformacion CANACINTRA; y en las
publicaciones anuales INDUSTRIDATA referentes a
industrias medianas y grahdes.

El promedio de la Encuesta Mensual del INEGI de
los cuatro Ultimos afios del séctor manufacturéro ¢on
205 clases de actividades, se presenta én el gldsario
en ¢omentarios a las fuentés estadisticas; ahi sé
compara con los datos de los censos econémicos de
1993.

Datos que para el conocimiento de caracteristicas
de la divisidon, pueden ser recabados reiteradamente
al comienzo de cada curso, con el propésito de
conocer situaciohes vgr. en geneéral en la Encuesta
Mensual del INEGI se observa una tendencia al
incremento del valor de produccion y el personal
empleado a fin de afo, situacion eventual que vuelve
a decrecer a principio del siguiente afto.

lgualmente se comparan los datos del INEG! con
datos de la CANACINTRA vy, con datos de la
publicacién anual INDUSTRIDATA.

. A propdsito de conocer las tendencias de los
diferentes sectores manufactureros se pueden
consuyitar el INEGI; fa publicagion INDUSTRIDATA, o
asociaciones de productores como la CANACINTRA,
sindicatos y gremios como Jla COPARMEX,
CONCAMIN, etc., y contrastarlos quien requiera
hacerlo; con anticipacién podemos asegurar que los
datos de las diversas organizaciones no concuerdan.

Describiremos en 1. 2. Sectores productiVoé
tohdiclones de las empresas,

- Efnoartesanales o productores populares
tradicionales
- Micro empresas
- Pequérias efnpresds
- Medianas empresds
- Grandes émpresas

Las empresas étnodrtesanales normalmente
tienen pocos participantes, trabajando genéralmenté
en condiciones miserables y no son consideradas
como fales en ninguna encuesta; los criterios de
empresas que eventualmente pueden cubririas, los da
en un acuerdo la Secretaria de Comercio y Fomento
industrial®.

8 Diarlo Oficial de la Federacitn 3 de diciembre de 1993
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1. - 1 - Injerencia | del ‘disenador én
empresas ceramicas | ;

Pof principio dseguramos que existe deméanda
para &l disefador ceramista. Las actividades mias
importantes del disefiddor en emprésas cerdrhicas
son: Diséfio de bienes de capital, diseflo de huevos
productos; disenb grafics, normatizaciones, factofes
humanos, envase y embalaje. Las definiciones de
cada aspecto mencionado de injerencia del disefiador,
se pueden consultar en sl glosario de este trabajo.
Tales actividaded tleneh que ver con la participacién
del disefiador én ger:fra!. Lo que sdstenernds es due
las aportagiones de disefio serdn més valiosas &n la
medida que se conozcan lo$ materiales, sus
propiedades tedrica y empiricamenté, ei ambiente
laboral, procesos, equipos de transformaciéh para
objetos terminados y sus mercados de desting.

En los ahexos 8¢ muestra una tdbla en que seé
considera a Injerencia del disefiador deramista segun
actividades ihtégrahtes de la divisibn manufacturera
VI, de las claves dél INEG) felativas a productos
térreos o deé arcilla solamente, sbbre los fue trata estée
trabajo. AKl se obsérva que la importancia de los
productos de arciila se reduce bastante. Los primeros
lugares en personal y remuneraciones no son
ocupados por estos productos. En el grupo, la tlase
de actividad més importante, coincidiendo en tercer
lugar en remurieraciones y pdrsonal es la fabricacion
de azulgjos y losetas, actividad fundamentalmente de
grandes emptebas, las demés clases o sectores ostan
muy deprimidos.

En 1986 sd decide la insercién de nuestro pals al
GATT. Muchos productos entran a México dejando a

diversds empresas en. desventaja. El sector de
cerémicos térreos ha sido particularmenté aféectado,
ya que, muchas empresds cierran ¢ cambian a
comercializadoras o reducent drasticamente su
personal y ganancias, particularments las medianas,
pequefias y mitro. Estd situacién la ha agudizado el
tratadd de libre comercio & partir de 1993,

La cultura cerdmica de productos de arcilia en
nuestro pais es milenaria, como mencionan multitud
de autores, vgr. (Espejel, 1975: 9), extendida a casi
todos los rincones del territorio, existe en diversos
estratos; la tecnologia no es avanzada en la mayoria,
es_decir, en las etnoartesariias, micro y pequefias
industrias. ‘

La cultura de apreciacion fomento y désarrollo de
prodlictos cerdmicos térrebs én el pais, .no estd
extendida, como st sucedie én olrds latitudes como
EE.UU., paises asiétjcos y europeos en donde Hay
productores  multinaciorfales,  distribuidores  due
proveen al fabricante dé materlales adeduados a
diversos  requerimiento8 dd  produccién  con
caracteristicds ad hoc, en calidades confiables y
establés; productores de equipos pata cerdmica de
toda Indole, disposicién de institutos de investigacion
en materiales, disefio vy asesoramientos
especializados en ceramicos; existen, ademés, en
eso0s palses, mercados culturizados que aprecian y
consumen estos productos.

Son consideraciones importantes para ubioar esta
actividad en nuestro pafs y como fog llamados "tigres”
de oriente: (Japdn, Cotea, China, Taiwan, Singapur,
etc, aunque es vdlida a cualquier intervencion
comercial impériglista) se han infiltrado en nuestro
comercio, economia y cuitura.
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1. 2. Sectores productivos:

1. 2. 1 Ethoartesanias

El nimero de personas otupadds en el sector
ethoartesanal no se puede precisar,

Acerca de! sector etnoartesanal:

Louisa Reynoso (1982; 1) al referirse a los lugares
en donde se hacen productos de ceramica sin vidriar,
menciona que en la mayoria se produce
principalmente para el conisumo local, perdé que en
ottos pueblos alfarefod su production es un factor
importante en la dconomid de campesinos qué
tempotralméente durante el crecimiento de sus cuitivos
son artesahos. Y gran numeéro de ellos e dedicd d la
ceramica.

En gran parte del pais, donde hay bhuenos
barrizales, hay alfareros que protucen; rhuchosd soh
los mismos barrizales® que se utilizaban desdé antes
de la donquistd; las comunidades indigenas producen
ia mismé& ceérdmica pard su uUso cotidiand, utilizan
tétnicas, formas y decoraciones milenarias. La
ceramica contemporanea en el medio rural, muestra
continuidad de formas y técnicas en la alfareria
cotidiana que se producia varios siglos anteriores a la
llegada de los esparidles.

Al conquistador no le emocionaron las formas
sutiles, ni los acabados perfectos, ni las décoraciones
exquisitas y su significado; su gusto se centraba en la
ceramica de larga tradicién hispanica y en América

WQ__Barrizales de los que es necesario hacer registro de
ubicacion, calidades y propiedades.

empezaron a producir espafioles y criollos con
permisbs auforizados por autoridades virreynales,
exclusivamentd para espdiiolds y criollos.

Son algunds razones por las que la elaboracion y
consumo de I8 ¢eramica rural quedd en manos del
indigena, quienes han conservado las tradiciones de
cada lugar. En muchas de las comunidades indigenas
son las mujeres quienes se acostumbra que hagan
esta labor, y se continlia ia produccion de la misma
ceramica de formas y decoracion antiguas para uso
cotidiano y venta local, aunque desconocen el origen
de la forma y &l significddo de las decoraciones.
También Espejel (op. cit.: 83) hace reférencia a que 1
actividad alfarera en algunas comunidades eb
exclusiva de las mujetes. ,

Las . caricleristicas deé los disefios de esta
domunidades son muy diversas: las extraordinarias
vasijas de occidente son de una variedad de formas
zoomorfas y ahtropomorfas que parete no tener fin.
Entre las formas de productos populares tenemos:
jafros, cazuelas, cllds, cantargs, botellones, vasijas
pdra cotinar ¢ servir alimentds, Carlos Espejel sé
refiere al jarro como arquetipd de la ceramich
mexicana. Ademas de vajillas y platos hay productos
ceremoniales como: candeleros, copaleros o
incensarios; de ornato. candelabros, arboles de la
vida, animales y figuras hechas a mano o molde, asi
como jugueteria popular.

Los productos en este sector se realizan en
diversos lugares a mano o pulso - como lo denominan
ellos -, no tienen la mayoria medios de produccién
mecanizados como tornos de alfarero, tarrajas,
extrusoras, prensas para produccion seriada, o
procesos mas eficientes como moldes de vaciado;

19



ventajas que deben ser evaluadas considerando la'
demandd que hay en mercadod internacionales y
culturizados de productos héchos a mano, o al menos
terminados @ rhano, dominada la groduccion de las
formas coh medios dé moldeb o produccibn mas
eficientes, mejorarido la tétnica de acabados vy
subiendo las témperaturas para mayor resistencia de
los productos.

Los acabados, que nos dan un tema de intenso
trabajo, ya que no han sido estudiados ampliamente,
pueden ser un elemento de valor agregado accesible
y ¢on demanda perb, representan problemas de salud’
en lds comunidades; ya que las ‘gretas’ o vidriados de
sllice y plomo, intrdduction técnica te los esphfiolés,
son acabados que provocan  intoxicaciones,
principaimente en quienes estdn en produccién en
contacto con estds materiales, La Secretaria de Salud
ha publicando normas de produceién de obJetos aon
ploro, que ehtraron en vigencia a partir del 1° de julio
de 1997, los alfarerds deben enviar a analizar las
piézas que estéri acabadas con plomo. Esto es una
solucién pard consumidores, los dpérarios se quedan
igual, por 16 que hay gue asesorarles para procurarles
materiales, instalaciones, equipos, procesos y
ambientes que les solucionen esos problemas.

Otro problema de salud en produccidn,
ocasionado por el manejo de polvos, es la silicosis o
acumulacidn dé particulas minerales en ios pulmones;
puede prevenitse usando mascarillas o tapabocas
para evitar inhalacion de particuias &én el momento de
preparar y utilizat las pastas, y en este caso, proveer
a los artesanos de instruccion, para favorster
acciones como por ejemplo disponer de materiales ya
hechos, en estado himedo en plantas de beéneficio

comunitarias (que! ademas favdrecerian una calidad.
mas estable), y evitar en general procesos que
provoquen ermpolvamientds. -

Conclusion muy importante para el diseftadot con .
vocacion y posibilidades de participar en comunidades
productotas de cérdmica, es él enorme campb de
trabajo y responsabilidades que tiene dnte sf, de
quiehes producen con minimas posibilidades, y con
quienes hay mucho que colaborar para hacer
provechoso el trabajo. Para lo que se requiere
implementar la especialidad de disefiador ceramista,
apoyada con presupuesto de las universidades y, con
apoyo interdisciplinario; para incidir en éstas.
comunidades, en estudios de materiales, propuéstas
de disefio para infraestrutturd de produécion, meadios
y elémentos de disfribucion ¥ formas de gonsumo.

1. 2. 2 Mi¢ro y Pequenas industrias

La mayoria de los productores de este grerhio
producen dbjetos copiados te catélogos naciohales y
extrdnjeros; imitah tendericias y modas, son reros los
que estudian y proponen nuevas técnicas, formas o
decoraciones. Para CASART, que pertenece al sector
realizamos 36 prototipos para produccién por vaciado
algunos y por tarneado mecanico otfos, que no se
prosiguieron debide al cambio de diredtiva, por lo que
se debe legislar para dar continuidad a proyectos, en
los cambids politicos; hay en Tonals, Tlaquepaque,
Dolores Hiddligo, etc., talleres que se han propuesto
experimentar ¢on nuevas formas y acabados; los
trabajos de Jorge Wilmont y Alberto Diaz de Cossio
que corresponden a este sector también, como es
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sabido son scbresalientes, ambos galardonados, el
primero con el premio nacional de cerdmica y el
segundo pertenece al Sistema Nacional de
Creadores.

La labor integral del disefio induystrial en este
sector en generai se desconoce, menos adn qué es el
trabajo del disefio en un sentido total, por lo que se
deben difundir $us bondades, Ieg:s}ando a escala
gubernamental para emplear egresados de disefio. Se
impone ante las necesidades realizar estudios en
centros productivos tradicionales para conocer la
cantidad de démanda, renovar imagen, producto$ y
aplicaciongs; en lugares productores etnoartesanales
de todo el pdis. Quizd una dolucidon en el sector
ethoartesanal seria que sblo Hubiera un ciérto ndmerd
de productores, como pudigran ser en &l barro negro
de Oaxaca, talavera de Puebla, algunos productores
de Michoacan etc., quienes cumplieran con
determinada calidad pata el mercado réal,

Entré los ptobldmas de producciént de estos
sectores que redundan en la dalidad de sus productos
se encuentran: ]

En el tuerpo cerdmico hay problemas por
variacion en estabilidad de los materiales {(pastas),
asunto dependiente de productores distribuidores de
los mismos materiales, que cuando existen problemas
es dificil queé asuman responsabilidad y apoyen c¢on
asesorias, a lo que con id unidn de productores y una
legislacibn  correcta  habré  deslinde  dé
responsabilidades.

En el acabado, los problemas son semejantes a
los descritos para el cuerpo, ddemas de los debitos a
las limitaciones de las materias ptimas propias de los
rangos de températura qué trabajan, por lo que es

indispensable que dispongan de asesoria técnica de
materiales, equipos y disefio, como la que otorga oy
dia el Centro Promotor de Disefio.

El equipamiento de los pequefios empresarios, gl
igual que en la microempresa, tiene un papel
importante entre los productores de media
temperatura, los hornos que producen en reduccion
pueden liberar los plomos silicatados de los vidriados
tornandolos toxicos o fuera de normas, por lo que es
necesaria asesoria técnica, que pueden proveer las
universidades, trabajando interdisciplinariamente,

Muchos de log productos de estos fabricantes
demeritan al no disponer de modelado, moideiia,
matriceria y magquinaria de produccién bisn hecha y
disefiada: tornods de yeso y produccion, extruidoras y
prensds; en preparacion de mateérialés se predisan:
desairéadoras, batidoras diversas, filtros-prensa vy
amasadoras; en acabados: equipo diverso, tornetas,
barnizadorks stc.; y én sistemas de quema y setado:
hornos eficientes, asi como otros equipos - para
alindcenamientos y sistemas de distribucion vy
consumd. Los problemas que $e menclonaroh en ¢l
lugar de trabajo cuando nbs referimos al sector
etnoartesanal son extensivos a éste y ofros sectores;
ademas de falta de profesionalizacién en disefio,
asesorias y financiamientos. La unién de productores
podria solucionar problemas comunes, resolvibles con
asesorias profesionales de disefiadores y técnicos,
que pueden promover las universidades como
instituciones de investigacion y servicio de acuerdo a
idea expuesta por Bonsiepe'® (1982: 195).

" Gui Bonsiepe, N. en Alemania 1934. Estudia er la
Hochsschule fiir Gestaltung de Ulm de 1955 a 1959, De 1960 a
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1. 2. 3 Mediana industria.

Los problemas productivos de estas émlpr‘eéas s

reducen debido al volumen e capital que manejan; ya
que cuentan con departamentos técnicos due
controlan la produccion, tienen minas propias o
forman parte de los grupos que les subvercionan
materias primas e infraestructura que les permite tener
un mayor control de pastas, acabados, costos en
general y comercializacion.

Se puede incidir en estas empresas, en servicios
de diseflo en general: diseflo totdl, propuestas de
nuevos productos, normalizacion, factores humanos,
disefio gréfico, envase, embalaje, ambientacion de lag
empresas y en general en sérvicio§ profesiohales
mencionados.

1. 2. 4 Gran industria

Los problemas de producéion en Ja gran industria
quedan referidos también para la mediana industria.
Ambos sectores son quienes debieran ser l6s més

1968 profesa en el Departamento de Disefio Industrial y en ef
Departamento de Comunicacién Vusual de la misma escusla. De
1668 a 1870 participa en e! proyecto de la OIT de Jas Nationes
unidas para el desarrollo de la paqueiia y mediana industrias en
Santiago de Chile. De 1971 a 1973, el Gohlerno Chileho de 14
Unidad Popular le encarga organizar un grupc dé trabajo para ¢l
desarrolio de productos, En 1973 es vicepresidente de! ICSID. Dé
1974 a 1980 crea un grupo de proyectos en el Instituto Nacional
de Tecnologia Indusirial de Buenos Aires. En ia actualidad es
consulitor del Consetho Naclonal de Desenvolvimiento Clentifico
e Tecnoldgico en Brasil,

comprometidos conel desarrollo integral del pais .y,
poner ejgmplo de interés y participacion, ya que son
los que disponen de mas capital para la investigacion
y desarrollo tecnoldgico integral; tienen materias
primas de buend calidad, equipos diversos para su
transformacion, labbratorios y personal especializado
para mayor y méjor control de los materiales. Estas
empresas pueden favorecer un trabajo de forma
conjunta, que incluya artesanos tradicionales
adiestrandolos a trabajar con los materiales que
disponen; en procesos de formado y acabados
principalmente, dando valor agrégado a los productos,
ya que los productos hechos a mano estan teéniendo
mayor demanda. Situacidn qlie si asumieran serian
mejor redituados: la empresa y los artésanos, e! llevar
riesgos cohjuntos favorece por efectod sinergético el
éxito de empresds en desarrollos ' integralmente
compronietidos para mejoramients de calidad, 0 que
incluye fa cdlidad de vida de productords vy
consumidores.

El éstado debiera nbringlizar id tecnologia,
promoviendola por diversos medios, domo puede ser
la deduccion de impuestos, para que las grandes
empresas asesoraran & empresas menos favoretidas
y dar mayor presupuesto a las universidadés due
participan en el trabajo, los universitarios de jas
uriversidades publicas debiéramos unirnos a pughar
porque estd sucediera,

Las propuséstas mencionadas patfa los sectores
anteriores pueden ser extensivas g &ste, acordes a
evaluaciones  profesionales de  disefladores
ceramistas que se vincularan & las gtandes empresas.
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- 1.3 Cdndlﬁéiones sobre la
situacién la ceramica eh México

Comparando los datos como hemos mencionado,
se contradicen, incluso tos provistos por una misma
fuente, el caso del INEGI, es dificil fiarse en elios,
particularmente en el sector etnoartesanal, en los
otros sectores sirven para darse idea de cierta
existencia proporcional. Las conclusiones que
pudiéramos aportar s6 deducsn mas bien de la
experiéncia de visitar los diferentes sectores
productores y entrevistar a duienes trabajan ahi,
conocer sus . necesidades, materiales con sus
propiedades, procesos y particuldrittades para hacer
propuestas coherentes a necesidades de disefio.

En las. conditionés attuales én que trabdjan las
micro y pequeiids emprdsas cerémioas, que sbn la
maybria en el pals, precisan de servicios de disefio eh
general §ue ho plueden pagar difectamente.

Las acciones para mejorar los sectores
mayoritarios tendran que darse al nivel de politicas
gubernamentales que fomenten y apoyen la accién del
disefiador, sé abren muchas escuelas de disefio pero
Nno se apoya su actividad profesional, necesitamos una
legislacibn que apoye y dsbemos unirmos los
disefadores y académicos para incidir en gllo.

Al nivel universitario proponemos al disefiador
ceramista, profesional con élementos de disefio
industrial y gréfico, éomo ¢olaborador de la industria
ceramicd. Su objetivo es integrarse a empresas y

grupos académicos abocados a estudiar probleméticas
de la produccién cerdmida, para procurar una cultura
de diseflo ceramico ¢on soluciones viables a
problemas del érea.

La relacibn académica universitaria es
imprescindible debido al costo de laboratorios y
servicios especializados de que disponen las
universidades, para dar proyeccidon en tiempo y
espacio a la profesion.

En todo el sector etnoartesanal, se requiren
proyectos de estudio, enseflanza, investigacién vy
servicio vocacional de extensioh universitaria; con el
proposite  de - réforzar la inicidtiva, se proponé
fomentarla. con politicas dd presupuestd péara
equipamientos de lag universidades publicas, v
recursos de programas de crédito de alto riesgo 6
riesgo total como som: FIDETEL, PRONAES,
programa SIMO de . 14 secretaria del trabajo,
PROAEM, BID, o e! Prdgrtama Bolivar; para proyectos
de servicid comd ¢l de Ciudad Hidalgo, San Andrés
Ahuatelco, o bien de financiamiento por asociaciones
civiles como és el caso de Tecali de Herrera eri
Puebla; las capacidades académica y representativa
de la universidad publica son fundamentales para
obtencién de créditos, colaboraciones,
reconocimientos y logros.

Planteamos un proyecto gue para dar servicid &
fos diferentes sectores: etnoartesanal, micros,
pequefias, medianas, grandes empresas vy
organizaciones interesadas en ceramicos. Procurando
trato preferente, en la medida de lo factible gratuito, &
sectores etnoartesanales y populares, representantes
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en el pais de la ceramica tradicional, con los mayores

probiemas en este campo.
Otros  dectores méncibnados, ' ademéds de

organizaciones que precisen de lbos servicios, entran:

en esté programa de clltura de disefio cérdmico, en
proyectos én las univeisidadés publicas ¢ empresas
de sérvicios creadas a partir de lag mismas,

Gui Bonsieps (1982: 26) menciona al caso de ias
instituciones de ensefianza, que su posicién no es
comoda, se ies acusa de elitistas y de estar
sepdradds por un abismo del contexte sacial ‘e
industrial principalmehte, lo primero pierde validez si
el carbcler eliista se manifiesta eén una excelente

capacitacidn técnica unida a la vez a una sensibilidad’

sociél, ‘que es un oompromisd qud, en las
universidades plblicas debemos asumir, duienes
trabajamos ahi.

Las universidades publicas particularmhenté on el
pais tienen, el privilegio de disponer db un espacio
experimental de manibbras, que deben saber usarlo y
experimentar fofmas de coopéracion al prestar
servicios de extensién a clientelas como: parques
industriales, cooperativas, comunidades rurales
departamentos gubernamentales. De esta manera
podrian difundit v desslitiZar e! disefic.

Planteamos un proyecto de disefio cerédmico,
interuniversitario  (para la - universidad pbublica
particularmente), y muitidisoiplinario, en @l qué
participen diversas escuelas,

'El proyecto es multidisciplinario pues en el disefio
convergen profesiones que requiere su proceso. Es
necesario estudiar matériales, * dreas producivas,
acabados, innovacion estética y funcional, en equipos
y ambientes para planear productiones rentables en
diferentes sectores de acuerdo a sus condiciones o
requerimientos.

Les servicios de diseflo genetanh tecnologia
(Bbnsiepe, 1975: 62, 83), relacionada coh el proyecto,
vgr. disefio de bienes de capital, ingentierias, flsica,
quimica, administracién, mercadotecnia, eto, ¥
edudacion principalimente, La apertura dé mercado,
liberalizacion y globalizacion econdmica ya ¢on mas
de quince afios, hah eliminado logros 'y amenaza
tradiciones de siglos, a 15 que se imponen adciones
racionalés conjuntas. Para ello sé requiers fomenitar
acgiones  cbnjuntas  de  disefiadores, técnicbs,
cientificos, administradores y socidlogos que estudien
problematicas, énsefien, pfopongan y procuren
tecnologla para fortaleser los puntos débiles de fas
emptesas y promuevan la creaclén de empleos en
sectores productivos de cerdmicos; un elemento base
es ef presente texto, material de apoyo y programa de
investigacion (especializacion).

Reforzando la importancla de los ceramicos,
Tomas Maldonatdo én “Diséfio Industrial e ltalian
Désign” (Maldonado, T. 1977, n. e. 1990: 82) ilustrd el
caso ddl diseflo de dbjetos ceramicos de tipo
decorativo en Ifalia:

De los ultimos datos disponibles (f stat. Statistica ahnuale
defla produzione industridfe, 1987) se desprende que las
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unidades produclivas operantes en los sectores més tipicos
del talian Desligh son unas 2000, cori una facturaéion global
de 10 billones de liras. De éstas, 1178 pérténecen al sector
del mueble (con una facturacién de 4 billones) y 524 al de
los productos de ceramioca (con una facturacion de 4 billones
200 000 millones).

El desarrollo de los sectores etnoartesanales,
micro y pequefia industrias en las condiciones
actuales del mercado, es dudoso; sobre todo si
cuentan solamente con habilidades artesanales y solo
compiten con valor agregado de tratamientos
manuales, dé begja cdlidad v obsoletos; la labor debe
ser amplia y comprénder otros aspectos en que puede
incidir el disefio, detectandolos y actuar acordemente,
a nivel por lo mehos de planes académicos de |a
universidad pablica, El - objetive es incidir en
comunidades productoras de cérdmicos en el disefio
de objetos, asi como eén equipamientos y dambientes
para obtenerlos.

Inicidimente esta incidehcia $e puede lograr
astudiando y enseriandb aspectds técnicos requeridos
y nuéevas formas; ludgo diséfar, promoviendo
autogestion de satisfactores en localidades y sus
empresas, habilitando produccién de calidad
satisfactoria a necesidades regionales. Finalmente
producir para comercializar fuera de la comunidad si
se mostrara ventajoso.

Una posibilidad de desarrollo al exterior es
obtener para determinddos casos, requerimientos de
productos en el pais, o del extranjero de los que da
informacion BANCOMEX en un boletin de cuota y 4l
que debe estar inscrita la universidad. Productos gue

se disefarian sobre la base de las capacidades
productivas de las comunidades, organizacién de
productores o fabricas, hechos con acabados propios
de los sitios productores y estudiar nuevas
aplicaciones en la medida de lo posible en sus
materialeés procesos y propiedades.

Se requiere una estrategia global como propone el
disefio total, de éste es necesario tomar elementos
convenientes a los sectores mayoritarios, fomentar
empresas de tipo cooperativo, para la generacion de-
empleos y actividad comercial con sentido social comé
puede ser eventualmente el trueque.

. En la situa¢ion en que se encuenttan actualmenté
lag empresas manufactureras en ¢! pdis, ¥ con un
astado  “débil”, es necesario buscar acciones
rationales para activar sectores deprimidos (en la
universidad publica tenemos ese compromiso),
suministrandoles dseésoria en disefidé y tecnologia.
Qrganizando centfos de disefic a partir dé las
universidades, en donde hay personal que podemos
integrar equipds interuniversitarios, de profesionales
gue demos servicio en ceramicos, los que tenemos los
medios tenemos el compromiso de participar en
actividades de fomento tecnoldgico y no entrar al
juego sucio del neoliberalismo.

Se pueden ofertar productos que no se hacen y
que pueden tener demanda, vgr., en las ramas de
construccidn, jardineria o productos reléegados por
falta de renovacién. accesorios para barto, mobiliario,
neoceramicas, etc. Extender y revisar tipologias de
cerdmicos, inventariar objetos existentes o posibles
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por areg, nos rémitiria a una concepcion global de las
ceramicas, y a ohservar qué pr‘oduc&tos se redlizan y
qué otros seria adetuado producir, y proyeotar objetos
en areas que no $e han desarrollado. El éstudio de los
materiales y sus propiedades, enseéfiar y disetar
sobre esa basé, es una senda que hay que estudiar
principalmeénte.

Para hacer rentables las empresas se necedita
mostrar a los productores qué es el procest de
digefio, qué hemos hecho y qué podemds hacer.,
Nuestro caso es el diseiio de cerdmicds. La accién de
lag oficinas de enlace y gdedtibn universitaria es
también decisiva, e imprescindible.
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Il Propuesta para la ensefianza
del diseiio en ¢eramica

Il. 1. Disefio, céramica y su ensefianza

Aclaramos, qué entendemos por disefic en
ceramica, o disefio industrial en este campo, Bonsiepe
en Las 7 columnas del Disefio (Bonsiepe, Gui 1993; 2-
31-44) da por o menos catorce definiciones de
disefio, entre las que destaca la de Tomas
Maldonadd'! (ibid. 2-42) que dicé qus disefio industrial
os:

La actividad proyectual tonsistente e  determingr
propiedades  formales  de objétos producidos
industrialmente™. Por propiedades forrhales no enténdemos
9610 caracteristicas éxteriores, sino sbbre todo, relaciones
funcidndles y estructurdies qué hackn que uri objeto tenga

" Tormas Maldonado. Naée en Buehos Airés en 1623, Eue
rector de la Hochschule filr Gestaltung de Ulm. En 1965 es
Lethaby Lecturer en el Royal Colege of Arts, de Londres, y en
1966 es nombrado Fellow del Gouncil of Humanities de la
Universidad de Priceton, a partir de 1968 ocupa la cétedra “Class
0f 1913" en la School of Architecture de la misma universidad. La
SIAD (Sodciety of industrial Artist and Designers) le confiere en
1968 la “Design Medal”, la mas alta distintion inglesa en el
camgo del diséfio. Presidente del comité ejecutivo del ICSID
(international Council of Societes ‘of Industrial Design) de 1967 a
1989. Es profesor de ProyectaciSn Ambientat en la facuitad de
Filosofia y Letras de la Universidad de Bolonia. Es autor de
varlo1s librds.

Para las industrias o manufacturas ceramicas
etnoartesanales, micro, pequefia, mediand y grandes, en este
¢aso.

uha unidad coherente - desde los puntos de vista del
productor y del usuario. ’

Esta definicién ha sido incorporada en textos
aficialds del ICSID (Intenational Council of Societies of
Intlustrial .Désign), desde los afios 60, en ella,
Maldonada recupera el concepto de la forma (sin caer
en el formalismo), al conectarla con los dominios de
funcion y estructura, que se concretan con materiales,
sus propiedades, procesos, posibilidades de forma,
contextualizados para transformarios en objetos
aocabados.,

 En la educacién del disefiador aterca de los
materiales, sus propiedades y procesos, el probiema
que nos ihcumbe ed: su énsefianza de acuerdds a
terminos proyectlales o disefio, pard transformarlos
en productos acabados dtiles. Los requerimientos de
la ensefianza aprendizaje imponen que se impartan
es0s coriceptos, én uha dindmica tedrico prattica y de
acuerdo a esa éxperiencid, proponer objetos utiles
digefiadds de acuerdo d los tateriales, desde lag
primeras etapas de la etiucdcion del disefiddor,

Para completar la definicion de disefio en
cerémica. Cerdmica' la definimos como “arte, ciencia
y técnica de los productos aluminosilicatos”. Es decir,
arte, ciencia y técnica del grupo de materiales que
inCluye productos de arcillg, vidrios, morteros y

“La palabra cerémica procede de griego  Keramike,
derivacién de kéramos, que significa arcila, su prinoipal
constituyente representativo es el cristal aluminosilicato caolinita
de férmula Al;O3 2Si0; 2H,0.
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comentos; sih- embargo, “en ' esto trabajo Nos

referiremos basicamente a los productos y pastas de
arcillas,

La ceraimica como arte: Consideramos a la
cerdmicd arte junto con Bermard Leach™ duien, £n
busqueda de la identidad (Leach, B. 1940: 22) se
refiere a ella asi:

Son todavia pocos los que consideran la cdramita como
un arte; y aln entre esos abundan los que carecen del
suficiente criterio estético que fes cdpacite para distinguir (6
bueno de 16 malo, lo autéritico de lo falso.

Por lo bueno entendemos lo que resuelve con
éxito una funcién, y auténtico lo que estd estudiads
con honestidad para regolver la necesidad.

La ceramica como ciencia: Se da en un ambito
delimitado de conotimiento cieritifics, con objstives y
métddos propics en el tampo de los aluminosilicatos,
si entendenos par clencia el conotimiénto exacto y
razonaddo de ciertas cosas.

* Bernar Leach. Ceramista inglés nacido el 5 de enero de
1887 en Hong Kong Chind, luego de la muerte de su madre, muy
pequéiic se va a vivir con sus abuelos a Kyote en Japdn, en
1894 vé con su padre a Singapur. Su padre muere en 1904.
Ingresa a la Londan School of Art , Desartolla un profundo interés
por td ceramica japonesa y Su filosofid. Conoce a Shojl Hamada
en Abiko, cdn quien desarroilard un estild cortjunto y tendrén
muchos seguidorés. Es autor, de miitiplds exhibiciones y de
diversos libros entre log due destaca A Potter’s bdok, publicado
en 1940 ailo en que adquiere la reilgién Baha’l. Muere el 6 de
mayo de 1979.

La cerémica:como técnica: Porque en este
campo hay una serie de conocimientos registrados
que perniter lledar a resultados ciertos, es decir, se
dispone de un conjunto de procedimientos para flegar
a productos o resultados predeterminados,

I.1.1La énseﬁahia de materiales, sus
propiedades y procesos para el disefio

E! estudio y ejercicios de disefio con
consideracioties de ios materlales sus propiedades y
procesos, con sus posibilidades de forma para
obtencién de productos acabaddos, debe comenzar
degde las ptimeras elapas de la preéparacion
profésional, en curgos tomunes g las profesiones dé
disefio,

Esta forma de educacién esté relacioriada con la
dimensién proyectual, acerca de la que Bonsigpe
meénciona (1982: 181), que potos programas dé
enseéfianza toman en cuenta esté aspecto en Ia
educacion integral del alumno, uno que si lo considera
es la escuela Waldorf, segun principios de Ia
pedagogia de Rudoif Steiner. Actualmente, hay en
Latinoamérica por lo menos cuatro escuelas con este
programa: en Cali, en Buenos Aires, en Sao Paulo y
en Cuernavaca México; en donde tratan de conjugar
la formacitn de la inteligencia discursiva, con la
formacién de la inteligencia no-discursiva y con la
créatividad estético practica, lo que incluye, entre
otros dspectos expresién corporal, practica de musica
y cursos de manualidades.
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‘Ahi se refuerzan actividades “poiéticas” en ef

senitido original de la palabra: hacer. Orientacién que
contrasta con programas actuales de ensefianza que
Se caracterizan mas bien por un enfoque rd-productivo
¥ no productive. Programas que son antipoiéticos,
limitan la posibilidad d& un hater directo y creativo,
experiéncia humana basica, son inapropiados y
obsoletos para la formacion integral moderna del
disefiador. Producen seres humanos parciales
atrofiados en aspectos esenciales de sy humanidad.

Bajo esta perspectiva podemos pensar en las
posibilidades de una currfcula poiética para la cdrrera
de disefto, donde habilidades ¢tonodcimientos y la
métodologla diddctica le ofrezcan al estudiants ésa
apertura a su oreatividad, dué no repita modelos,
buscando esa inteligencia no discursiva, y dsi dar un
panordma de opciones mas completo.

La profesion se adquiere por votatidn y por
oportunidad, eh el primer caso, se elige de dcuerdo
con uha concepcion ideal de la espeécialidad; en el
segundo se observan ventajas de cualquier indole por
tener ciettos conocimientos o habililades. En
cualquier caso, al no hallar los conocimientos o
ensefianza de habilidades que se buscan, la situacion
en el caso de la educacién es parcial, no se puede
aprender lo necésario, saber lo correcto o que nos
gusta, ya que no hay opciones completas, no hay
alternativas a la vocacién o aj interés y a la verdad,
principales motivos de la éiencia y la justicia.

Cada material manifiesta formas y fuhciones
resueltas con él mejot que con otros, derivadas de sus
propiedades y procesos para transformarlos en

productos, el disefiador debe conocerlas con sus
posibilidades de forma, se le deben evidehciar en ios
primeros cursos y ser parte de la formacion integral
hacia el aspecto poiético del disefio.

Entre los materiales y sus propiedades ténemos
por ejemplo:

Papeles y cartones, medio primordial del diséno
de comunicacion grafica, escrita, pictorica, expresién
bidimensional. Materiales fundamentales  para
envases, embalajes y multiples aplicaciones. ~

Telas, para ropas de personas, recintbs y
muebles, disefio grafico con tecnologia propia. ,

Maderas, matériales de mayor resistencia a I4
fatiga, para construccion de habitaciones, muebles,
cimbras, ahdamios, envases, émbalajes, etc. ‘

- Metales, resistencias variadas, capacidad deo
maleabilidad y moldeabilidad en estado fundido,
indispenbablés en modsilos, moldes, herramigntas,
maquinarig y equipo de toda indole; nuestra
oivilizacién es impensable sin-ellog. ,

Plasticos o polimeros, densidades bajas con alth
resistencia comparativamerite a metales y ceramicos,
para modelar y moldear formas diversas e insélitas
para otros materiales, para funciones de vida corta
Unas veces o larga otras, ideales en la industria
juguetera, necesarios en medicina, indispensables en
la industria en general, en tuberias, envases y
embalajes; materiales que son recursos no
renovables, y con los que se debe tener cuidado en su
Uso para no afectar la ecologia.

Ceramicos: materigles  térreos Yy pétreos
pulvurentos, que con aditivos como agua y aceites se
rnodelan y moldean, posteriormente pasan por un
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cambio térmico que les confiere dureza, y se obtienen

las formas: volumenes sdiidos o bloques, placas o
planos y recipientes; de acabados gréficos
espacificos; con propfedades filtrantes, - abrasivas,
aislantes térmicas, acisticas y eléctricas en unog
casos; Impermeables, protectoras, refractatias, y
superconductoras en otros, la industrida no serid
posible sin ellos.

Los materiales, deben estudiarse reiteradamente
en teorfa y en préctica para disefar, en la formacién
del diseflador, desde los cursos fundamentales, hasta
la especializacién para aquellos que tengan en ¢lio
interés vocaocional',

Basados on lo anterior hacemos el siguienté
planteamiento:

ll. 2 Propuesta de cursos de acuerdo a
las divisiones manufacturéras del pafs

Los materiales, sus propiedades, procesos e
implicaciones en el contexto socio cultural,
proponemos s¢ estudien conforme al orden de las
divisiones manufactureras del INEGI, clases vy

" Por Intérés vocadional nios referimos 4l desed de optar por un
conocimiento con posibilidades de redlizacién profbsional, en ef
caso, las dreas de disefio de materlales y procesos, son una de
las seis 4reas (ver pégina ©), eh las que &l digefador sb
especializa y adquiere capacidad de oplnar con autoridad para la
ejecucidn fisica: en materiales del proyecto.

sectores ‘incluidos; los® cursos, deben contemplar
ceramicos  (aluminosilicatos), maderas, plasticos,
metales y textiles; el orden es aproximadd pero
siempre coménzando con cerdmicos, ya que éstos por
su propiedad de la plasticidad, ideal para expresién
elemental en procesos manuales sin peligrds, son
adecuados para principiantes. Los papeles y cartones
también estdn incluidos en éste inicio, ya queé
constituyen una especialidad de cualquier disefiador
por sus implicaciones para la representacion bi y
tridimensional, que han de estudiarse a lo largo de la
carrera con mayor © menor énfasis segun la profesion,

En la mayoria de las @scuslas de diseéfo, la
curricula incluye cursos biasicos o cursos comunes a
sus carreras. Ahi se deben impartir los cursos
fundamentales dé disefio en los distintos materialas;
que permitan el entendimiento general de sus
propledades para  diseflar, sin  descuidar la
preparacidh formal dsl disefiador; la dué debe incluir
materias como  estética, composicién, método,
factores humands, teoria de sistemas, étc. Para
completar una lista dé 1a curricula del disefador ver a
Rodriguez (Rodriguez, G. s, f.: 17).

Mas adelante debe haber un curso intermedio de
disefio en los procesos de formado y acabados de
cada material, que le dé un cuerpo de coherencia a la
preparacion tecnolégica del disefador industrial.
lguaimente, en las carreras de diseiio, se deben
ofrecer cursos de especializacion de disefic en
materiales y procesos, en los cuales se contemplen
los diferentes aspectos concernientes al disefid con

30



relacion al material sus propiedades y procesos en el
contexto.

Ert cuanto a la preparacion en conocimiento y
manejo de materiales, se proponen tres ¢ursos para
formar disefiadores:

Fundamental: indispensable para el
diseitador en general.

intermedio: indispensable para el disefador
industrial en nuestro contexto, también para

artistas, disefiadores gréficos, arquitectos o

cualquier otro estudidnte, que précise
condcimientos para disefio de productos
acabados.

. Especializacion:  para interésados

vocacionalmente en la problemética general de
ciertos mdteriales en ¢l contexto.

Para los curgos propliestos incluimos eh el texto
olementos para los dos priméros y guia para
especializacion con notas de remitente en todos.

. 2. 1 ElI diseflador ceramista, perfil
profesional, para la especializacion

Bl disefador ceramista es un fecndlogo, en el
sentido que da a fecnologfa Bonsiepe (1973. 72),
como: “el controf cientifico de los procesos naturales y
sdciales’, o “colaborador’, como se refigre también
(Bonsiepe 1975. 140), de la industria cerémica, y

vitrea que trabaja también con aluminosilicatos. Es un
profesional del disefio que considera en el contexto
socid dconbmico, materiales, sus propiedades,
procesos, equipos Yy ambientes para obtener
productos terminados que satisfagan necesidades.
Sus propuestas son resultado de estudios, reflexiones
y consideracion de propuestas. De ahi ta importancia
de wuna formacion e informacion amplia vy
comprometida.

Sin embargo, el disefiador ceramista no se
enfocara deliberadamente a hacer ciencia, técnica o
arte; su trabajo es semejante al de cualquier
disefiador que aplica el proceso de disefio en otros
materiales, considerando sus propiedades y procesos
0 areas de interés, en lds que se aplique el disefio
comb: alimentacién, vivienda, etucdcion o
electronicos; en los que convergen distintos
requerimientos  culturales, sociales, econdmicos,
funcionales y técnicos, para proyectar productos para
sactbres y propdsitos determinados. En los que el
diseflador s¢ -puede especidlizar, para incidir ¢on
mayor cdpacldad et {a vida productiva,

Dice el Tao: La verdadera improvisacion sélo eb
posible con la libertad, y ésta solo es posible con &f
conocimiento. De ahi la especializacion en ceramicos
y disefio para interesados en nuestro caso.

El disefiador debe conocer en la préactica y
explicarse teéricamente los diferentes materiales y
8us procesos. La experiencia tebrico practica de sus
propiedades y limitaciones le permitira dar, desde &l
punto de vista fisico, material del proyecto, respuestas
coherentes a requerimientos y propuestas.
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El disefador ceramista trabaja. proyectando para

una comunidad de usuarios o clientes y con la
comunidad productora: fabrich, taller, cooperativa, o
conjunto de praductores de cerdmica; quienes pueden

trabajar materidles 'y procesos semejantes o

diferentes, y- dirigir productos a un sector de
consumidores, o pretender cohjuntamente alcanzar
sectores comercialgs.

El disefiador ceramista al proyectar considera los
materiales, sus propiedades y limitaciones; estudia los
procesos de fransformacién y sus posibilidades de
forma, para elaborar dbjetos terminados én interaccién
con acabados, formas de coctién de cerdmicos y
almécenamientos en diferentes estadios del proceso
productivo. Hace, ademds, propuestas de produccién,
distribucion y gonsumo de objetos y equipos para (a
comunidad productora y para la comunidad de
usudrios. ' Atendierido hébitos y aspiraciones del
cliente y capacidadés del productor.

Bernard Leach (Leach: Op. cit. ibid.) compara al
ceramista ¢on el disehador industrial:

En el trabajo del artista ceramista que-tornea su propia
obra, existe una unidad de concepto y ejecucidén, una
codrdinacion inseparable de la mano y la personalidad,
puesto que el creadar y el réalizador son uno. La indble dé
este trabajo puede parangonarse con la del diseflador
industrial, cuyo oficio consiste en dibujar o crear modelos de
objetas utilitarlos, para modelarlos o colarlos en partés que
énsamblarh méas tdrde,

Leach menciona 'trés aspectos que nos incumben: :
el ceramista, el disefiador industrial’®, y el torneads
manual;, nosotros congideramos al teramista y al
disefiador industrial unidos enh und profesion: &
profesién de disefiador ceramista.

El diseftador cerdmista seé dcupa de los aspectos
estéticos enfocados & la utilidad de productos
ceramicos en el dmbito. Refiriéndorios al torneado 16
utilizara (Véase V. 5 Torneado manual y V. 6
Torneado mecénico), para modelar, o para elaborar
moldes y matrices para ciertos procesos de
produccién. La capacidad de tornear barro, pastas y
yesc sa debe contar entre las destrezas del disefiador
ceramista, domo elemehtos para incrementar su
capdcidad expresiva y productora.

En éste texto se dard dénfasis al modelado,
molderfa y producclén én fos procesos secuhdarios o
de formado en el cursd intermedio, pard que el
disefiador géneral tengd una prepdracién que le
puede ser (itil para obtensr modelos y moltes en
general.

As{ tenemos a un disefiador cuya fabor le exigird
elementos de preparacién que tenia el artesano, peré

1% con una contepcién parclal, ya que no s$olo el oficio del
diseflador Industrial, es dibujar o crear modelos de ohjetos
utilitarios, sirio gue determina propledades formalés de objetos
producidos industrialments, y Guée por propledades formales no
entendemos sdlo chracteristicas exteriores, sino sobre todo,
relaciones funclonalés y esfructurales que hdcen que el objeto
teriga una unidad toherenfe desde los puntos de vista del
productor y del usuario.
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estarén complementadas con elementos tebricos y
tecnolbgicos que eleven su nive! al del profesionista.
Sin embargo, la preparacion practicd para el hacer
debe ser sblida y detallada, por 16 que en esta
propuesta damos énfasis a esas cuestiones, ya que
suelen, como hemos vistd, ser deficientes en la
preparacion de los disefladares.

il. 3 Habilidades del disefiador ceramista

Habilidades que se redactan en forma de objetivos
con requerimientos y practicas a alcanzarse en los
tres cursos plantéados. 8é c¢onsiderd eleménto para la
evaluacion del objetivo la siguiente tricotomia: el
“que” se pretende alcanzar en la confeccion del
objetivo, “quien” |8 va a alcanzar, es decir, el alumno
o participante, y él “¢uando” lo debe alcanzat o
realizar. En los curso$ cdncebirmos los niveles de
aprendizaje: condcer, conmprender y aplidar,

Por CONOCER": shténdemos:

Del latin Cognocere. Averiguar, tener nocién, por el gjercicio
de las facultades intelectuales de la naturaleza, cualidades y
relaciones de las cosas. Entender, advertir, saber. Distinguir,
percibic el objeto tomo distinto de todo lo que no es él: conocer
las hierbas buénas y las malas, Presumir ¢ conjeturar lo que
pueds suceder. Réconocer: después de tantos afios de ausehcia
reconooié aun la casa donde habla wwdo Congcerse v. pron.
Juzgarse justamente uno.

77 befiniciones auxiliadas por Ef pequefio larouse en color.
1977. 8blo estdn transtritas las definiclones Jue skrven al
propésito de nuestros objetivos.

Por COMPRENDER entendemos;
Del latin comprehendsre, Entender, percibir: un texto.

Y por APLICAR

De! latin applicare. Hacer uso de una cosa o poner en.
practica los conocimientos ¢ procedimientos adeécuados pard
conseguir un fin. Aplicarse, poner esmero en ejedutar und cosa.

En nuestros cursos las capacidades conocer,
mostrar y aplicar se efectlan:

En el curso fundamental, el conocer se imparte
por el profesor, y se muesfra ton exposiciones o
explicaciones due eéfectia el alumno ¢on relation a los
requerimiehtos de los objetivos, mostrar y aplicar,
corrésponden & la ejecucion de sjercicios de pastillaje
considerando procesos de formado y acabadbs.

~ En el curso intermedio comprender, mostrar y
aplical de reldgionan con &l disefio y b elaboracion
de objetos por- procesos de formadd, modslado,
moidetia, acabados, envdse y embalaje dé productos
de las tirco primeras tipblogiag presentadas mas
adelante.

En el curso de especializacién, comprender y
aplicar se refieren a las capacidades para disefiar e
investigar y producir maquinaria, equipos y ambientes
para obtenciébn de productos cerédmicos disefiados en
todas las tipologias.

En las objetivos que presentamos entendemos por

DESCRIBIR:
Del \atin déscribiire Delinear, dibujar, un circulo. Representar
por medio del lénguaje: describir un rostro, un paisaje.
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Por MOSTRAR entehdemos:

Del latin mostrare. Exponer o enseitar a a vista una cosa
para que sea observada o apreciada, Explicar algo o intentar
hacerlo asequibte.

Por DISENAR, ya hemos explicado due
entendemos por disefio, y disefiar es &l acto de hacer
disefio ver Il. 1. Disefio, cerdmica y su ensefanza.

L

Por REALIZAR entendemos:

Hacer real, efectivo, &igo. Ejecutar, llevar a cabo
unria Accién. .

Por EXPRESAR entendemos:

Manifestar con palabras o gor medio de otros sighos
exteriores lo qlie uno plensa o siente: éxpresar und idea o
oxpresar disgusto. Darse a entender por medio de Ia palabra;
expresarse blen, mal,

Y pot INVESTIGAR entendemos:

Del latin ihvéstigdre. \ntentar descubrir o conocer alguna
cosa examinando atentamente cualyuier indicio o realizando las
diligencias para avetiguar 0 aclarar un Hecho, Reéalizar
actividades intelectubles y experimentales de modo sistematico
con el propdsito dé aumentar los conacimientos sobre una
mdteiia,

Con estos verbos &n mente desarrollamos
nuestros cursos.

I, 3. 1 Curso Fuhdamentat
Curso para orlentar vocacionalmente & futuros
disefiatidres, en trohcos comunes iniciales a ias
licenciaturas, indeperidientemente de la rama a la qué
aspiten. Es pafte de lo que podrlamds Hamar: éufso
de la magia lod de materiales interactuantes,
considerando sus propisdades transformables por
procesos en objetos terminados. Habria cursos
fundamentales semejantes de maderas, metales,
plasticos y textiles, complementarios a los cursos del
taller de disefio en que se observen elémentos de
metodologia, composicidn, color, factores humarios y
relacion coh el contexto cultural ¥ econtmico. »

Ubicacién del Curso Fundamental en las
curriculds de la facultad de Arquitéctura de la
UNAM, la EDINBA y 1a UAM-X.

La curricula de la Facultad de Arquitectura de 1a
UNAM contempla cinco etapds de formacion: bésica,
desarrollo, profundization, consolidacion y
demostracién, E$ én la etapa béasica en donde sé
debe ubicar el curso fundamental de ceramica y de
materiales en general. El gje principal de la carrera de
arquitectura es el Taller de Arquitectura, reforzado por
offas materias que convergen a apuntalario. En el
Aréa de Tecnologla eh fas materias de Construccién y
Sistemas Estructurales se debeh incluir, ejercicios de
disefio con los grupos de los materigles meéntionados,
que permitan al proyectista discernir sus capacidades
expresivas y de funcién derivadas del conocimiento de
sus  propiedades, limitacionds, procesos vy
posibilidades de forma.
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En la EDINBA la organizacién curricutar se

establece a través de tres niveles. Formacion Basica,
Proyectacion y Nivel Multidisciplinario, que se orienta
a la practica profesional. La carrera, se agrupa en
cinco areas académicas asesoradas por especialistas.
E! Curso Fundamental de ceramica, ademas de los
otros ¢ufsos de materiales deben tomar parteé en la
Formaci6n Basica.

Se menciona que. “Después del nivel de la
Formacion Basica, los alumnos pueden desarrollar
una diversidad de opcignes de proyectos de disefio:
aditorial, publicitario, de ambientacién, deé objetos
textiles, dd identidad corpcrativa, etcétéra; en todos
elios se Heben contemplar y aplicar los conocimientos
adquiridos en las diversas areas académicas.”

Como sé pluede apreciar é! unico grupd dé
materiales que se menciona en el ofrecimiento de la
curricula, es el de los textiles. Consideramos que si la
curricula nb es parcidl debe ofrecer especlalizaciones
en cualquiér grupo de los otros materiales: cerémicas,
maderas, plasticds y metales.. - -

La ocurridula de las carréras de la UAM:X esté
contenida én doce trimestres, en formd de modulos dé
conocimiento, de los cuales el primer mdduio o Tronco
Interdivisional es denominado Conocimiento vy
Sociedad, es comin a todas las carreras de la
universidad; le siguen los Troncos Divisionales con
dos trimestrés, que eh el caso de la Division de
Ciencias y Attes para el disefio se tienen los médulos:
Interaccion Contexto y Disefic y, Campos
fundamentales del disefio. Continia e! Tronco
Edpecifico de la carrera de cuarto a rioveno éon
mbdulos diversos, y contluye con el Tronco de

Concentracion de décimo a doceavo con otros
madulos.

El curso fundamental de ceramica se debe
impdrtir en el Tronco Divisional, también ahi se deben
dar los cursos fundamentales con los otros materiales.

Perfil de ingreso

Cualquier alumno procedente de bachillerato que
cumpla requisitos de dibujo a mano alzada, dibujo
técnico e ilustracién bésicos.

Pdrfil de egreso u objetivas generalés: describir lo$
procesos de modslado, moldéado y formado, las
formas que sé generan de ellds y acabados en
ceramica; asi ¢omo disafiar dbjetbs hechlios en
modelos por pastillaje, considerando lo antarior,

Aspéctos paralelos ¢omo objetivos: sé
impartiran elementos de estética, de composicién de
forma -y color, éxpresidn gréficd, factor humano y
metodoldgia bésica en relacidn con el proyectd én su
meédio cultural y econbmico,
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Objetivos particulares del curso fundaniental
Que sl alumno:

- Describa dos métbdos e acuerdb. al contexto,
enfocados al desarrollo de proyedctos de diserio
industrial ceramice. Se evaluara durarite el curso,
con relacibn a los diferentes dutores que tratan el
tema con aspectos de historia y ubicacién al
contexto. Véase lil. 3 Método y disefio.

- Desoriba los materiales ceramicos eri general, al
final del curso. Refiriéndose a los grupos ardilloso,
fundente y estructurante. Véase IV Progiedades de
los cerdmicos.

- Haya descrito los procesos secundarios o de
formado en ceramica, y las formas que se generan
an éllbs. Dados ejemplos e procesos de fofmado
eh esquembs, diapoditivas, videos o elementos
reales. Véase V Formado, modelado y moideria.

- Haya descrito ejemplos de modslatlo, con sjemplos
dados de procesos de modelado en esquemas,
diapositivas, videos o elemeantos reales. Véase V.
Formado, modelado y molderia.

Objetivos particulares del curéo fundamentai
Que el alumho: | ‘

- Hdya descrito las maneras de dar color y atabados
en arcillas o phstas mostlados procesos de
atabados, y fue durante cursd realice alguhas.
Véase VIl Acabados.

- Muestre Ia preparacion de pasta para mbdefado, y
la preparacién dé yeso para modelato y ‘que durante
el curso los utilice, dados los ihgrediéntes vy
accesbrios, Véase en V. 2. 1. Modélado én arcillds
y plastilinas, Preparacién y amasado de arcillas,
y V. 9 Acerca del yeso y molderia.

- Describa procesos de modelado en cerédmica.
Durante y al findl del curso, con ejémplos dados de
procesos de modelado én esquéemas, diapositivas,
vidéos o én elementos realés identificarlos. Véase
V.2 Técnicas de modetado con ceramicos.

~ Démuestre que durante el curso realiz6, hechuras
a mano con color y acabados de tomposiciones
bidimensidnales con los temas contraste, equilibrio,
texturas; ritmo, rédes o modulo, etc. disbonibn‘do de
los ingredientes, dccesotios Y herramientas. Véase
. 4 Diseito te forma, V Formado, modelado y
moldéria, V. 2. 1. Modélddo en arcillas y
plastilina, V. 3 Pastillaje, VI Herramienta y equipo
para modelado y molderia en ceramica, ver video
de herramienta y VI, Acabados,

- Demuestre que durante el curso efectud la hechura
dé una mascara, guante o similar por termoformado,
Dispohiendo de ingredientes, accesorios vy
hérramientas.
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. Demuestre que durante el cursqo disefid por
pastillaje objetos ¢ grupos de objetos de las cinco
tipologias presentadas en este texto mas adelante.
Disponiendd deé los ingredientes, accesorios y
herramientas.. Véase H. 1. 1 Tipologias de
ceramicos v Propiedades, lil. 4 Diséfio dé forma,
V. 2. 1. Modelatio con arcillas y plastilinas, Obra
anica, y V. 3 Pastillaje.

Guia para el Curso Fundarhental

Procedimiento

- Se prebentarén fisicamente diversos materiales
cerdmicos eh el cbntextdé general de materiales, sb
hara referencia @ su desarrollo histérico e interaccion
en ¢l contéxto geograficd, sotidecondmicod y cultural.
Actualizar el Panorama produttivo de cerémica en
México en estd obra, y sé apuntarén ias conclusiones
comentandolas grupalmerite.

- Se recabaran muestrarios de materiaies:

A: Metalicos B: No metélicos
1- Ferrosos 1. Organicos

2- No ferrasos 2. Inorganicos

. - Se estudiaran sus propiedades evidentes y no
evidentes que se comentaran sobre la base de la
informacion, y enfocardn a propuestas de disefio. El
comentario sera para enriquecer dpuntes de las
propiedades de la tipologfa propuesta de ceramicos.

- Se dara instruccion los grupos que componen
los materiales ceramicos y sus propiedades para
obtencién de objetos dtiles.

- 8¢ estudiara el ambito etnoartesanal, en el que
por lo general los procesos productivos sgon
slementales, reconociendo diferentes materiales, sus
propiedades, procesos, productos y acabados
regionales, que en el caso de nuestro pais son
sobresalientes y abundantes.

- Se presentaran materiales cerédmicos {ales como
plasticos y aplasticos: diversidad de arcillas, pastas,
silice, grog, feldespato, talco, etc., se explicaran sus
propiedadds, se manipularn, y obgefvaran $us
reacciones al calor y procesos disponibles para
elaboracion de productos.

. Es fuhdamental mostrar ia ndcesidad de conocer
ol contexto en que se elaboran los productos con
vigitas, a lugares de produccion drtesanal como
pueden ser Tiayacapan, Metepec, Los Reyes
Mezontla, Teotihuacan, San Andrés Ahuatelco,
Tex¢oco, etc.

- 86 recomienda visitar Iugares productivos
athoartesanales, utilizando como guias para ubitarse
en el contexto, vgr., las obras de Carlos Espejel (op.
cit.), y Louisa Reynoso (op. cit.).

Historia de la ceramica

Se recomienda estudiar ld obra de Carlos Espejel
{op. cit.), el Historical Review de Ceramic Mold Making
de Donald Frith (1985: 3-30). Para un panorama
histérico universal, estudiar el esquema general y
partes de la Historia de ld Cerdmica de Emmanusl
Cooper (1981) quien muestra la ceramica
astrechamente ligada al desarrolio de las distintas
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civilizaciones. La recopilacion. de' Hugo Morley

Fletcher (1984} es una exploracion histérica de las
diversas tendencias y terhas recurréntes que forman
parte importante del mundo de la alfareria, del que
vale la pena estudiar ¢asos. La recopilacién de Bernd
Fahme! Eleyer, es valida para los casos de la cerdmica
narahja y la terdmica plumbate precolombinas
(Fahmel 1988).

Ejercicios con materiaies

Se precisa comenzar con ejercicios de pastillaje
elemental como los sugeridos por John Kenny en
Cérdamic Design en sus seis primeros capitulos:
Forma, Bosquejo, Arrollamientos, Adujas, Placas y
Cubiertas (Kenny, J. 1963). Véase V. 3 Pastillaje, o e
trabajo sugetido por Elsbeth Wobdy en Cerdmica a
mano en los capitulos Procesos y técnicas basichs,
Herramientas y Lugar de trabajo, Preparacién de 1
arcilla y Consideraciones comunes a todos los
métodos deé conformacion (Woody, E.1978). Para una
idea general del modelado y molderfa en cerdmica
véase Enciclopedia de las artes vol, 10, 11, y 12.

Se debe trabajar con las manos, el modelado en
arcilias y pastas cerdmicas propicia el conocimiento
de propiedades para ser aplicadas; se practicara el
pastillaje con arcillas y afatlidos de materiales
organicos e inorgahicos para cambiar caracteristicas
de textura, color, resistenclas & la formacién, secado y
quema; para comprender la necesidad de elaborar y
adquirir herramienta para los trabajos, para manipular
y observar rgsultados al secado, diferentes grades de
calor, con diferentes herramientas y téchicas de
acabados.

8o practicard el modelado con . arcillas y: yeso.
ceramico pard conocer sus propiedades y ser
aplicadas en modelado: preparacién de yeso, sus
estadios de formado y su utilidad, vgr., liquido dqué
penetra en intersticios, geél para desbasté mayor,
dureza para tallado o pulido, y a més cantidad de
agua, mas suavidad en el producto final. Forma dé
afladir yeso a objetos ya formados: Véaséen V. 2. 1. 1
Modelado con arcillas, Modelado de un modelo de
yeso por el método de molde perdido, y V. 9
Acerca del yeso y molderia.

En modelato con arcillas y pastas sé proponen
ejercicios libres diversos: losetas téxturadas para
maduldcion bidimensiohal como describe Bonsiepe
(1975: 166-167) considerando ¢l redondeo dé
veértices, mascaras acerca de temas diferentes;
sintesis de formas fitomorfas, zoomorfas vy
antropomotfas ¢omo proporie John B. Kenny (op. cit.:
1-58); ejercicios por pastiligje de objstos funcionales
de las cinbo prifmeras tipologids, en que ge deben
cohsiderar la fdrma expresiva y el proceso produstivo.
Finalmente realizar ejercitios dé mddelddo basico en
que intervengan arcillas y yeso Kenny (op. cit.: 69-
119).

Proponemos, ademas, la creacién de varios
talleres de sensibilizacién y. précticas de musica; arte
dramatico, pintura, manualidades étc., que corran d la
par de los cursos como complemento a la preparacion
del disefador.
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. 3. 2 Curso Intermedio

Cursa formal de disefio en materiales

(aluminosilicatos o cerémicos en este caso), para
disefladores industriales. Habria cursos intermedios
semejanted de acuerdo a los intereses de la esouela,
en otrés momentos, de papeles y cartones, maderas,
métales, plasticos y textiles, paralelos a los cursos del
taller de disefio.

Son fundamentos del disefio o proyecto aplicados
a los materiales considerando sus propiedades y
procesos para fabricacién de productds acabados en
ol contexto, obtenibles con ceramicos y vidrios.
Practica cehtrada én la$ cindo primeras éreas
tipologicas presentadas més adelante. Véase ill. 1. 1
Tipologias de teramicos y propiedades de los
productos.

Se disenara considerando composicién, color,
factores humanos y rélacion don él contexto histérico,
sociocultural ¥y econdmico; . s¢  interactuara
grupalinente eh précticas (repartiendo por casds dé
estudioc y procesos produttivos disponibles por
ejémplo: torrieado, vaciado efc., véase V. Formado,
modelado y molderia, ya que es tardado para los
fines de este curso, el experimentar individuaimente
todos los procesos, que evidencien propiedades de
materiales y procesos para obtener productos
terminados en: técnicas manuales, diversos procesos
productivos, acabados, aimacenes, envases vy
embalgjes. '

Se considerardn incidencias en tipologias, dé
modelado y molderia y su utilidad en el procesamientt

de otros materialeé comé plésticos— y metales (ver
Schérer, U., 1988, 67-70).

Ubicacion del Curso Intermedio en las
curriculas de la facultad de Arquitectura de la
UNAM, la EDINBA y la UAM-X.

El Curso Intermedio de ceramica se propone para
la Escuela de Disefo industrial de la UNAM, a
impartirse después del tercer semestre, habra cursos
semejantes de los otros materiales propuestos;
anteriores -a hacer propubstas de disefio en las queé
intervengan matériales diversos y sus respectivos
procesos y acabados.

El curso intermedio en la EDINBA se propone, en
el Nivel d¢ Sistemas de Proyectacion, habra cursos
semeéjantes de los ofros materiales propuestos;
antefiores . al octavo semestre o  Nivel
Multidisciplinario. :

El Curso intermedio en la UAM-X, se propone en
el cuarto tfimestre dé la tarrérd de diséfio industrial,
mdduld denominado Hombre y Artefactos Objetos.
Eventdalmente pueden participar alumnos de lds otras
carreras de la division: arquitectura, disefio gréfico y
disefio de ios asentamientos humanos.

Perfil de ingreso: alumnos gue hayan cursado y
aprobadé el curso fundamental.

Perfit de egreso u objetivos generales: Que el
alumno disefie y elabore prototipos de objetbs o
grupos de objetos ceramicos acabados; considerando:
propiedades de los materiales, realizados en los
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diferentes proocesos secundarios o de’ formado, con
sus envases o embalajes, demanda y dastino cultural,
economico y cualidades estéticas; incidencias de
tipologias en modetado y molderfa y su utilidad en

procesamiento de ofros materidles como plasticos y
metales.

Aspectos paralelos como objetivos

- 88 mostrarh la utilizacion de métodos para el
desarrollo de proyectos ‘de disefio industrial,
considerando color y forma en las elementos estéticos
y de composicion, su expresion gréfica, factor
humano, envase y embalaje, sl demanda y: destino

cultural y dcondmico para producir objetos ceramicos’

terminados por Ios diferentds procesos secundarios o
de formadd coricluyendo en prototipos. ‘

Objetivos particulares del curkd intermedio
Que el dlumno:

- Disefie durahté &l curso objetos por modelado o
pastillaje, para diferentes procesos productivos con
acabados expreséndolos luego gréficamente.
Disponiendo de materiales para modelado,
herramiontas y material gréfico. Véase V Formado,
modelado y molderia, VI. Herramiénta y equipo
para modeladd y moldéria en cérdmica y Vi
Acabados. :

R e PRI

- Disefis durante ‘el curso formas con .color y
acabados graficamente en propuestas para
ceramica, disponiendo de materiales para
elaborarlas. Véamse V. Formado, moddlado y
miolderia y VIl Acabados.

- Disefie y realicé prototipos combinando las
variables: Procesds seéclndarios o de formado én
determinado contexto con su herramienta y equipo,
considerando:

Acabados

Areas tipologicas su

Envase y embalaje,

Requerimientos funcionalés; estéticos, sotiales, |-
ecohbémicos y culturales disponiendéd de materiales y
equipos. Véanse III' Diseild de ceramica
basandose en los cursos propuestos, V
Formado, modelado y molderia. VI. Hérramiénta y
equipo para modetado y molderia én ceramica y
Vil Acabados. ‘

Guifa para el curso Intermedio

Procedirhiento
Proporleds  comienzar con  practicas  de

correspondencia éntre dibujo & mano alzada y
expresibh con modelado (Véase V. FEormado,
modelado y molderfa), y viceversa: ‘de lo aceptado
por una evaluacién critica, ilustrar objetos en dibujo
técnico de taller para elaborar modelos y moldes de
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produccion, el prop6ésito es entender la utilidad del
dibujo y modélado para proyectar por las técnicas de
formado. Experimentar y proponer én estas técriicas,
objetos  primerd modelados, luegd  dibujados,
elaborandolos con acabados diversos de acuerdo a
objetivos, herramientas, materiales y procesos del
problema, Se redquiere estudiar ta relacion
bidimensional y fridimensional, para obtener
capacidad de comunicar en papel y expresar
propuestas en técnicas ceramicas diversas.

Se contemplarén aspectos de factor humano
relacionados con los bbjetos: medidas, volumeénes,
asas, tdpas, etc. (Véase The Japanese Pottery
Handbook, Simpson, P. &t al. 1979 y Ergohomlia de
Ernest J. Mc. Cormick, 1976).

Interactuar asignando, por ejgmplo & cada dos o
mas alumnos, una de lds ocinto primeras dreas
tipologicas, (Véase, lIl. 1. 1 Tipologias de ceramicos
y propiedades de los produdtos), para estudios de:

Definicidn del problema, sector productiva v
productos vgr., elementos de vaijilla, accesorios de
baflo, juegos de sala u oficina. Elementos
constitutivos, propiedades requeridas (temperatura,
resistencia, impermeabilidad, etc.), caracteristicas de
uso, historia, medidas, vblimenes, texturas, colores,
contexto, meércado, productos en ofros materiales,
propaganda, factor humano, elementos técnicos y
visitas a lugares productivos. Véase Ilf. 3 Método y
Disefto.

Recopilacién de datos: Actualizar Panorama
productivo de ceramica en México en esta obrd, $acar
conclusiones y comentarias grupalments.

Composicion:  experimentar en  pastillaje
aspectos geométricos atendiendo a la utilidad de los
objetos y sobre la base de requerimientos, sus
procesos de obtencién y justificacién de propuestas
en cuanto a proceso, forma y destino socio cultural,
elaborar productos con diversas consideraciones
estéticas de acabados en forma y color; Véase ill. 4
Diseilo de forma. Incluir en el adiestramiénto &
preparacion de materiales y elaboratién dé
herramienta, Véanse V. Formado, modelado y
molderia, VI. Hetrantienta y Equipo para Modélado
y Molderia y Vil Acabados.

Realizacién deé modelos con pastas, plastilina y
yesd  cerdmico, observar  tridimensionalmenté
cualidades formales, estéticas, acdbados y uso;
proceso productivo desde modelado con yeso, disefio
y hechurd de moldes diversos, considerande lé
totalidad dél proceso productivo para {a solucién.

Elaboracion de prototipos con envase.
Ejemplos, considerar acabados, estibas, cochuras,
envase y embalaje para condiciones de distribucion y
consumo; Védnse flujos de Produccién de cada
proceso de formado y El mundo del envase de Ma
Dolores Vidales G. (1995).

Verificacion y evaluacién. De acuerdo ¢con los
objetivos propuestos y acordddos inicialments, Se
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debe procurar que los proyectos sean enfocados a

problemas reales; para lo que es indisgensable ia.

participatidn de las oficinas de enlace universitario.

En este curso, en el proceso de disefio se dara
instruccion de materiales y procesos, sb origen
histdrico, geolbgico y déstino econdmico y social, con
énfasis en modelado, moldéria, formado, acabados y
sus propiedades, para la presentdcién final del
proyecto, incluyendo envase y embalaje.

Los dos primero$ cursos considetamos son
fundamentales para la prepatacién del disefddor en
generdl, cuyoc perfil profesional contemple las
posibilidades dé modelade vy  produccith
contextualizada de cerdmicos.

-

I1. 3. 3 Curso de Especializacion

Curso de disérfio total y gestion en el contexio de
la tecnologia cerdmicd.” Sé realizaran estudios de
materiales sus propiedades, procesos, infragstructura
e implicaclones er la produccién cerdmica y sus
ambientes. Disefib de maquinaria, equipo y ambientes
para procesamiento de materias primas, para fabricar
productos acabados de diferentes tipologias, con sus
envases y embalajes; para lo que se realizaran
estudios  de mercadotecnia y  administracion
considerados histdrica, social, téenica, econdmica y
culturaimerits. :

Ubicacioh del Curso de Especializacion en las
curriculds de 14 facultad de Arquitéctura de fa
UNAM, la EDINBA y la UAM-X.

Ei curso de especializacion se progone en la
curricula dé la Escuela de disefio de la UNAM, para
impartirse en el pokgrado, en donde hay semejantes
de maderas, metales, plasticos y téxtites.

El curso de especializacién se propone en la
EDINBA para impartirse en parte ert el Nivel
Multidisciplinario y concluir én e! posgrado.

igualmeénte el curso de especializacién sé propong
en la UAM-X & impartitse en parte en el Trongco de
Condentracién, y concluiria en el futuro posgrado dé
CyAD.

Perfil de ingreso: Haber cursado y aprobado los
cursts fundamental e intermedio,
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Perfil de egreso u objetivos generales: Ser
capaz de investigar, diséfiar y eélaborar materiales,
heframigntas, maquinalia, équipos y ambientes para
producciéni de objetds cerdmicos acdbados con sus
envasés y embaldies, considerando condicionantes
sdciales, culturales y edonomicas.

Aspectos paralelos a los objetivos generales -
En el disefio industrial ceramico, para obtencién de
equipos de produccion de objetos en sus diferentes
procesos, se deben impartir cursos complementarios
de mécénica y disefib mecanico, enfocados a la
maquinharid y eduipd ¢efamito mas importante; asi
como un taller de proyectos arduitectdnicos enfocado
a lay outs de plantas productoras de ceramicos.

Objotivos . particularés _ dél _curso  de
especializacion. Bl alumno al final tel ourso.

:
L e i

Sera capaz de disefiar objetos cerémicos de
diferentés  tipologias  con  cdnsideraciones,
histéricds, socidlgs, ¢uiturales y econdmicas de
abuerdo & reduerimientos y lineamientos del clrso
intermedio.

Serd capaz de disefiar equipo ceramico para
diferentés procesos primarios: extraccion, seleccién,
molienda; y para procesos de formado, acabados,
seguridad e investigacién, relacionados con
ceramicos. Véase adelante Guia para la

para modelado y molderia en ceramica, Vil.
Acabados y IX. Séguridad con ceramicos.

Objetivos particulares  del CuUrso de
especializacién. El alumno al final del curso:

Serd capaz de investigar y elaborar, pastas
abocadas a diversos contextos de uso, el desarrollo
lo podra realizar con auxilio de la formula de Seger,
férmula racional, triaxiales o el proceso que juzgue
conveniente. Véase Guia para la especializacion.

Serd capaz de investigar y elaborar, acabados
abocados a diversos contextds de uso con ayuda de
ahdlisis emplricos, & formula Seger o procesos de
faboratorio y analiticos que codnsidere pertinentss.
Véase Guia para la especializacion.

F Y SN S RUNI R R | L

era tapaz He efettuat o réalizar, gestion de disefio
en los prbyegtos cerdmicos que trate, relativos a
equipos, maguinaria y plantas pata la produccidh de
objetos abocddos a sectdres relationados coh la
cérdmica. Usar como apoyo lll. 3 Método y Disefio

y Guia para la especializacion.

espedializacion, . 3 Métddo y Diseito, V.
Propiedades de los cerdmicos, V. Formado,
modelado y molderia, VI. Herramienta y equipo

Acerca del curso de especializacidn
La especializacion en diseflo ceramico, la

entendemos como instrumento de gestion y desarrolio

tetnolégico para orear profesionales con elementos
para disefiar, solucionar problemas de produccion,
planear e investigar en ésta area, véase (Bonsiepe,
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1993: 2*24).! Joan Costay Danielle' Quaranfe ’taiﬁbién‘
expresan una idea semsjante, ' tratando al' diserio:

industrial y gréfico como totalidad que interacciona,
disefto total o global (Costa, 1992; 11-31); congepto al
caso de nuestra especialidad en la gue confluyen
estos campos ademas del arquitacténico.

E! curso ed para formar profesionales del disefio
en tecnologia de la cerdmica y el vidrio, colaboradores
en el disefio de equipos y ambientes para obtener
objetos atractivos y funcionales por procesos diversos,
considerando al productor y consumidor; éste
especialista puedes incidir también en mvest!gamén de
materiales, productos y equipos. Incluye disefio dé
amblentes de trabajo, organizacion de plantas,
ecologia e interaccion con ld sotigdad en qUe estd
infnersa la empresa.

El disshador ceramista puede tarhbién actuar

como profesional indepéndiente en su taller, en’

asesoramiento a proyectds de cerémicos a
comunidades, empresas u organizacione$ que
estudlien materiales, productos, equipdés o den
servicios para este ramo manufactureérd o particigen
con otros con ésta optica.

Es indispensable interactuar con la universidad y
fomentar la creacién de empresas independientes de
investigacion y fabricacién de cerédmicos. Para ello es
conveniente que se cultiven habilidades, ademas de
ias propias del diseriador industrial (Rodriguez, G, s.
f.: 17), como son:

- Capacidad de ubicacién y estudio en diferentes
medios socioecondmicas cerdmicos.

- Capacidad para interpretar analisis de matetiales
ceramicos e Iinvestigar pastas y acabados diversos,
sus productos, equipos y ambientes.

- 8e. complementaré la preparacmn dé este
disefiador con informacion perﬁnente sobre gestién
productiva, trémites y patentes.

Guia pard el curso de especializacion

El curso de especializacidn contemplara:;

Solucion a problemas de disefio en ésté campo,
para lo que: se sugiefe utilizar la metodologia
propuesta, que debe ser complementada (véanse M. 2
Forma y proceso productivo y fil. 3 Método y
disefid). La preparacién general deberd cubrir 168
siguientes temas:

Historia de la ceramica en diversas épogas y de
aclerdo a diversus autores, vgr., Cooper ( 1981)
Espejel {1976), Hetts (1965); materiales ceramicos
sus propiedades y clagificaciones de acuerdo a
diversos autores, vgr. , Hald (1977, 87, 95), Singer,
Riés (Singer: 1. 40~42) y Norton (1952) tipologia de
productos ceérdmicos, con productos derivados de
propiedades, Véanse HI. 1. 1 Tipologias de
ceramicos y propiedades de los productos;
panorama de las industrias extractora y productora de
materiales y de equipo en México, para ello consuitar
Seccion Amarilla, ditima edicién dg INDUSTRIDATA, o
informacién del INEGI, CANACINTRA, COPARMEX,
CANACO, etc., y obtener conclusiones actualizadas
para casos espec[ﬂtos

Clasificacién de ceramicos y sus propiedades:
Pléasticos, aplésticos, encogimiento, endurecimiento,
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desfloculacion, tixotropia, reologia, andélisis cualitativo
cuantitativo, rayos x, térmico diferencial etc. Se
sugiere el estudio de acuerdo a Hamer (1975) y
Sihger (1, 17-274, 359); estudio de grupos de éxidos,
fusion, reffactariedad, eutétticos, diagramas de fase
Hamer (0p. cit.), Norton (1952} Singer ?op, Cit), Phase
diagrams for Ceramists (F. P. Hall y Herbert Insley
1956), estudio de la férmula Seger, formulacién de
acabados; obtencién de pastas (Singer: 1, 459-613), y
acabados abocados a diversos contextos de uso, para
elio véanse Cosenting (1990), Matles (1990), y
Parmelee (1973). Véase Vil Acabados,

Conocimiento y prédctica deé pruebas basicas
fisicas y quimicas. Hald (101-138); Protesos dé
laboratotio ¢erdmico Singer (1. 309-458). Phastas
cerdmicas binarias, {riaxiales, etc., indice del Singer
(op. cit.), y formula o andlisis racional (1. 348-358),

Conocimiento, observdcién y practica de
procesos primarios; ldcaliZzacidn: obtencion de datos
de la industria minéra nacional, en la CANACINTRA,
la Séctidn Amarilla y Secretartia de Minas e Industrias
Paraestatales; extraccion, seleccidn y transformacion
de materiales originales en elaborados, con teoria,
practica y observaciones in situm, véase Singer (1.
275-308), y se gfectuaran estudios de proyectos de
maquinarld para protesos primarios (op. cif.. II. 13-
78), Kingery (1958).

Estudio y practica de técnicas de formado o
procesos secundarios, sus productos, alternativas y
combinaciones en modelado, pastillaje, compresion,
torneadd manual, forno mecéanico, vaciado o colada,

extrusion y sus sacabados (véase V Formado,
modelado y molderia); as! como estudio y proyectos
de la maguinatia y equipo para éstos procesos y su
herramental; equipc de acabados y hormos para
diferentes productos vy cocciones, véanse para
maquinarid y equipo en general: Garcia Lopez (1943),
Kuta (s. f), Singer (N. 79-150, 242-485), Shérer
(1988), y hornos en Singer (Op. cit.), Rhodes (1968) vy
Olsen {1973). Se considerara la estética integral de
los acabados y la forma funcidn satisfactoria a las
necesidades demandadas.

Estudio y pradtica de modelado y molderia e
ceramicd, ver Enciclopedia de las artes 11, 12, 13
estudio detenido del Ceéramic Mold Making (Frith,
1985), y véage V Formado, modelado y moldéria.

Estudio y practica de acabados, ds decir, |a
interaccidn de procesos de formado con las diferéntes
formas de acabados; égstudio y proyettos de &
maquiharid y equipo pafa obtener productos
implicades con sus dcabados y estética en 1a formé
fuhclon, satisfactoria a netesidades demandadas
(Singer: iI. 151-215) veanse VIl Acabados.

Estudio en diferentes empresas productoras
de cerdmicos y necesidades a oumplir en sus
espdcios, equipos y maquinaria en cuanto a normas;
para ello informarse en los reglamentos dé&
construccion regionates, la SEDUE y la Direccion
General de Normas de la Secretaria de Patrimonio y
Fomento Industrial, asi como de los factores humanos
implicados, ver Mc Cormick (1976), Panero(1984), Ef
ambiente de trabajo de la clasica obra de Huisman
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(1971), Tudela (1982), la obra de Ulrich Sharer
(1988), y El Arte de proyectar en Arquitectura de
Ernerst Kneufert.

Para el alcance de los objetivos de este curgo se
deberd contar con el espacio y equipos necesarios,
asl como de convenios con diferentes institutos de
investigacion de las diférentes universidades y
privados y con empresas diversas productoras de
ceramicos para realizacién de visitas y practicas. Los
diferentes casos se debeardn concretar en proyectos
de desarrollo e investigacion reales.
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Nl Disefio de ceramica
basdndose en los cursos
propuestos

Il; 1 Forma ceramica

En su libro clasico Arte e Industria, Herbert Read
(1961 61-72), al referirse a forma, apunta que se
debe materializar, y en el disefio industrial, tal forma
material tiené Una furicién o proposito practice. El arte
abstratto puro existe, y sl fa atraccidn estética de los
objetos Ctiles es fundameéntalménte de naturaléza
abstracta, tai abstractién deébe ser moditicada por las
caraoteristicds adicionales del material y el propésito.

Referente a fos materiales, Read (ibid) mentiona
que son -inobrganico$ u, drganicos, y, pueden ser
“sintdticos”, y que es nécbsario formular principios
separddos pard nuevos matériales  producidos
industrialments. En alguna medida esos nudevos
materiales son pldsticos,” y los pldsticos (nombré
técnico popular), san materiales que son trabajados
en un molde, y los principios generales que hay para
el moldeo de los materiales inorgénicos, como son la
ceramica y €l vidrio, también son validos para estos
matériales sintéticos. 8 debe considerar que la gran
livertad de accibn que permiten estos nuevos
materiales lieve d imitar formas inadecuadas, o formas
gue han surgido de cualidades de materiales

® No la plasticidad de las arcillas a la que nos referiremos
mas adelante.

diferentes. Entonces el -disefador debera enfocarse,
al disefio de biehes por el material, sus cualidades,
apariencia y respetar la forma derivada de sus
procesos. Refuerza Read:

No hay motivo, por ejempio, para que los plasticos imiten
las formas sopladas del vidrio, ni la construccién con
éngambladuras de ld carpinteria, se trata ante todo, de un
material moideahle, (op. cit. 62.)

Es decir, que se conforma en moldes. Los
materiales inorganicos, minerales, que se purifican o
se adaptan en otfas formas para su trabajo, dan lugar
a una de las divisibnes del arte industrial’ Ceramica,
vidrio, objetos metalicos, que el espiritu [dgico de los
franceses clasifica éstas artes con el rubro “les arts du
fel/’, las artes del fudgd, ya que ¢l fuego es un
proceso importante en su elaboracion.

Es importante hacer notar, a el alumno de diserio,
desde los primeros dursos al ehttaf en contacto ¢on
log materiales cerdmicos, el cdme cambian al fuego.

Relativo a la fabricacién, apunta Read: aparte dé
las caracteristicas de la naturaléza fisica de! material
utilizado, dorresporiden ofras considerationes de o8
medios que deben utilizarse para trabajar y controlar
el material,”® es decir, las limitaciones de herramientas
y maquinas, grado de intervencién del elemento
humano y las condiciones sociales y econémicas de la
fabricacién. Aqui recalcamos la necesidad de
actualizar y discutir el Cap. I- Panorama productivo de
ceramica en México.

" Los procesos de formado o secundarios. Ver Cap.
V Formado, modelado y molderia.
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Read (ihid.), refuerza que Ia ,forma de !osr ObjetOS'

cerdmicos fabricados®™ estd determinada por
consideraciones:. de: 1. Material, 2. Modo do
fabricacion, 3. funcién del objeto.

Material o :

La cerémuca 8e Hace con- arcillas, materiales
plésticos, ?! que, al ser cocidos adguieren formas fijas
y frégiles. La “plasticidad” con la que se obtienen
ilimitadas variedades de formas, que en los {imites de
la técnica y funcion, son infinitas. En un extremo, un
azulejo liso o una taza sencilla; en el otro, réplicas de
objetos natyrales, vgr flores o modelos de ld figura
humana. =

También extremos en prdpnedades y produccién
de ceramicos, .uno estd en la plasticidad,
experimentable en la produccién cerdmica a mano, y
en el otro las propiedades de las neoceramicas o
cerdmicas de alta techologla, con las que al
familiarizarse el disefiador podra utilizar en
propuestas. Ejemplos de éstas y sus propiedades son:
termistores (Norton, F. H., 1988. 421), resistencias
eléctricas de cerdmica con coeﬂcnente de temperatura
elevado y negativo; los piezoeléctricos (op. cit.: 422),
reguladores y medidores de presion eléctrica; el
fantastico efecto Meissner (Martinez Gémez, 1988:
36), de las cerdmicas superconductoras, consistente
en flotar en campos magnéticos, o las bioceramicas
utilizadas en prétesis e injertos de huesos.

% Para nuestro caso s61o tomamos la opinién de Read sobre
ceramicos.
Véase lll. 2..1 Tabla de productos depeéndiendo del
proceso de formado, resumen del cap. Il Vol. I, de Cerdmica
industrial de Félix Singer.

Fabricacién ,
Apunta Read (op cit. 64)

]

La cetdmioca és de dos tlpds extremos lalozay porcelana

Esto aunque, relatwamente es cierto, los extremos
en materiales actualmente, mas bien corresponden a
los materiales utilizados en los campos extremos
mencionados en &l parrafo anterior.

La diferencia entre estos tipos es debida: 1) a la
seleccién y el grado de refinamiento en las arcillas y
materiales utilizados; y 2) al grado de calor. que se
somete la pieza. Un grado de calor relativamente alto,
1200 ° C o més, ¥ und arcilla fina producen pordelana,

Loza es un término muy general y ambiguo en
cuanito a productos, se puede entender como vajillas,
materiales pard constrlccién, orhamentales u ofros
objetos, 0 se puede entender como un material blarico
poroso y temperaturg baja, qUue por su cdracteristica
porosa debe ser barnizado para hacerlo impermeable.
Los barnices son de diversds clases, y de diversa
composicion: silice, alimina, &lcalis, alcalmotérreos
plomo, feldespato, sales ete. Ver (Mattes, W., 1990),
pero su naturaleze esencial es vidriosa o como deé
esmalte,” se aplican fundamentaimente por aspersién
o inmersién, formando una cubierta impermeable al
cuerpo poroso del objetc de ceramica, y luego son
sometidos a su temperatura de fusidn. Ademés de
esta consideracidn utilitaria, su funciéin es decorativa.
Con relacion al acabado es un aspecto sobre el que
hay mucho que estudiar y se tratara en esta obra en el
capitulo VIi Acabados.

2 véase esmalte en glosario.

48



lll. 1. 1 Tipologias de ceramicos y propiedades

de productos.

Al proyedtar es necesério tonsiderar las
propiedades de los materialés en los productos ya
hechos, éstos los agrupamds en éreds tipologicas
utilitarias; entendiendo por tipologia urt conjunto de
tipos®.  Organizamos los objetos  ceramicos
clasificandolos en las siguientes areas tipolégicas de
servicio:

1 - Vdiillas y utensilios para |6 - Quimicos
alimentagion N B
2 - Utilitarios ornamentales |7 - Dieléctricos

3 - Arquitdetorticps - Refrattarios
4 - Mobiliario - Elettronicos
5 - Sanitarios 10 - Neo-ceramicos

Ademds, hay las dreds espécificas de materiales,
maquinaria y equipo, éstds dos Ultimas son de disefio
de bienes dé capital. Clasificacion factible de
extenderse mds incluyendo productos de cemento,
mortero, vidrio y cristal, y que se generaliza en la
definicion de ceramica ya dada: ciencia, arte y técnica

2 q palhbra tipd no representa tanto ia imagen de una cosa
que copiar o due imitar pérfectamente cuanto, la idea de un
elemento que debe selvir de regla al modelo. El modeio
entendito segin la ejecucion practica dél arte es un objeto que
tiene gue repetirse tal cual es; el tipo es por el contratio, un
objeto segln e cuél nadie puede concebir obras que no se
asemején en absoluto entre eilas. Todo es preciso y dado en ¢l
modelo, tddo e§ mas o menos vago en el tipo. Asi vemobs que la
Imitacion de los tipos nada tiene que el sentifmiénto o el espiritu
no pueda reconocer. (Rossi, A. 1966: 67).

de los productos aluminosilicatos. En las tipologias
que apuntamos nos limitamos a productos y pastas de
arcillas, de los que trata el presente escritd. Al
mencionar en tipologias grupos de materias primas,
magquinaria y equipo es con el propadsito de concebir la
produccién de cerdmicos ligada a materiales y bienes
de capitdl disponibles.

Hi. 1. 2 Inventario de productos por tipologia

En Formado, modelado y molderia se haran
consideraciones deél procesc productivo y formas deé
108 productos,

- Vajillas y utensilios para alimenitacion:
Platos: terno, postrg, pan, pastel o entremés, para
sopa, tazdn, trinche y platones,
Tazas: tarros, taza para café o te, demitasse o café
turco, vasos.
Jarras: lechera, para agua, tetera, cafeterd, cramera.
Accesorios:  dzucareras, especieros, saldro,
pimentero, alclzares, servilleteros, palilleros,
mieleras, mantequilieras, botaneros, molcajetes,
licoreras amareto, tequila, etc. Véase en Cerdmica
Fina de F. H Norton vajilla semivitrea, porcelana de
hotel y porcelana de huesos (Norton, 1988; 310-332,
343-357).

- Utilitario otnamentales:

Juegos ladicos como ajedrez y domind, fuentes
interiores, juegos de fumar, juegos para escritorio,
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floreros de- diversa indole (soliflores™, jarrones),

tibores, macetas de diversa indole, percheros, joyeria, -

portarretratos, relojes, manijas, jaladeras y todo objeto
Ceramico que se préste a la définicidén. -

- Arqu:tecténicos

Tabiques, ladrillas, tejas, tubos, losetas, mosaicos y
azulejos graficos o texturados, celosias, balaustradas,
remates, columnas, capiteles, dinteles, cornisas,
soclos, nichos, fuentes, tapas de cajas eléctricas,
lamparas, buzones empotrables y  todo objeto
ceramico que quede en la deflniclbn (Norton 1988:
369-383). : S

- Mobiliario:
Patas de mesa diversas, entrepafieros®™ de diverso
tamafio, lamparas, columnas, repisas, banduillos y
mesillas de jardin, revisteros* y todd objeto cerdmico
que gquade en 1a definicion.

- Sanitarios.

Objetos produdidos preferentemente con porcelana o
gres por sus propiedades de resistencia mecénica,
lisos e impermeables para fines sanitarios, vgr.,
lavabos, bebederos, lavadientes, ovalines, excusados,
mingitorios, bidés, accesorios (papeleras, jaboneras
de diversa indoie, percheros de diversa Indole,
portacepilleros dentales, lamparas) asi como tcodo
objeto que quede en la definicion (Norton 1988; 358-
368),

4 Término cubano
% Ohjetos en tramite de patente.

-Quimimosf‘;»«‘
Objstos producidos con materiales con propiedades .
itiles en laboratorio o industria quimica, vgr.,

embudos, morteros, crisoles, bages de desecador, etc.

- Dieléctricos.
Objetos. producidos. cdn materiales aislantes a la,
corriente eléctrica, vgr., disléctricos para el hogar y
las industrias de diversa indole (Norton, 1988: 384,
429).

- Refractarios.
Objetos producidos con materiales resistentes a altas
femperaturas (mds de 1500°C), vgr., ' refractarios
acidos y alcalinos para diversas ! industrias (ver:
Refractatios i méateriales refractarios Norton, 1972,y
1988: 430-460), accésorios de horno, crisoles para-
fabricas de vidrio, escorificaddres (Singer, I1-255),
retortas (Singer, [1i-263) etc.

- Electronica.

Objetos producidos con materiales con propiedades
electromagnéticas, vgr., titanatos de bario deé
constante dieléctrica estabie, piezoeléctricos (Norton
1988. 422) medidores de corriente eléctrica como
titanatos de plomo, importantes por su permeabilidad
magnética asi como los ferritos MnFe,0,, capacitores,
transistores, varistores, termistores y semiconductores
(op. cit.: 421).

- Neoceramicas: pasa hilos (elementos de alta
resistencia a la abrasién), para la industria texti,
herramientas de corte, filtros de diversa indole,
superconductores, piezas ‘mecanicas  como
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monoblocks, pistones y bioceramicas como protesis
dentales (Norton 1988: 465) y éseas (op. cif : 469).

El mundo del futuro serd mas cerdmico, y por lo
tanto mends contaminado.

Presentamos s tipologids de  productos
cerdmicds con consideraciories de propiedades por
drea, y algunos dé sus respectivos  objetos
representativos;
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Grupo

- - - - -

fll. 1. 3 Tabla de tipologi

- - ’

Propledades

as de productos cerémicos

“

- /oS ’

Toe o e

Productos

“Vajilias y utensilids para
alimentacioérn

- Feérmas contenedoras princlpalmente, texturas lisas
y no toxicas por fines higiénicos, resistencias;
mecénica, al chogue térmico, a la abrasion,
impermeables y aislantes evéntualments.

“Valillas, fefractarios para cocina, baterlds de cocina,
utensllios divéarsos,

- Utilitario ornamentates

- Formas diversas y acabados diversos on textura y
color, versatilidad del material segan el fin. Se
requieren resistencias de acuerdo a la utilidad

- Figuras en general, floreros, macetas, lamparas, diversos
juegos: para escritorio, de fumar, de jardin stc.

. Arquitecténicoé - Formas y texturas diversas, acabados diversos, - Tabiques, fdentes, nichos, texturas., cornisas, lamparss,
resisténclas. mecénica, al choque térmico, a la céloslas, columnas, telas, buzones, balaustradas, ete.
abrasién, Impermeables, dislantes térmicos y
acisticos segun el fin, ‘ . .

- fv‘loﬁi!iarld - Formas y acabados diversos autdpo'rtahtes y - Collimnas, 5aﬁc§s, mesaé péqueﬂas para jardin, pétas

soportadoras, resistencias: mecénica a la presién y
tensién fundamentalments, e impermeabtes.

de mesa, éntrepafieros, elemantds de union, eto,

~ Sanitarlos

Formas cilversas, texturas lisas por fines h[gléﬂt?bs,
colores diversos. Resistencias: éclda, aleali,
meténica e impermeable,

Muebles y accesorios para bafio.

- dulmicos - Formas diversas, texturas diversas, resistencias; - Equipo para laberaterio e industrial: morteros, embudos,
mecénica, al choque térmico, a la abrasion, bases de desecadores, crisoles, capsulas, cucharas, etc.
Impermeables, aclda, y alcalina,

- Dieléoirlods - Formas diversas, fexturas lisas principalmente, _Diversos elementos disléctricos dd baja y alta frecuencia,

resistencias: dieféctrica, al ctioque térmico,
mecatica, Impermeable, 4cida, alcalina, y bajo
coeficiente de dilatacion.

~Refractarios

“ Ftﬁrmas diversas, textura diversa, resistencias a
temperaturas dlitas (1500°-2500°C}), meodanica, al
choque térmico, 4cida y alcalina.

- Tablgues en general, accesorios de horno de fundicion:
canales, ctisoles, monclitos, efc., crisoles de vidrio,
escorificadores, retortas, aisladores de cator, ate.
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Grupo T Propiedades T Productos R
= Elettronicos " i “Condtatts dididinta betabiidad fisica, quimica, ~ Semidonduclores, transistores, capacitores, térmistoras,
bajb coeficiénts de dilatacion, varistores, etc.
- Neocerdmicos - “Forma y toxtura diversa, altas resistendias: - Filtros, pasahilos, bioceramicas, herramientas de corts,

fecénica, choqué térmico, abrasién, impermeables,
aislante, &cido, alealing, alta temperatura, dieléctrica
versétiles, activas o inertes segln la funcién;
superconductividad, etc.,

superconductores, catalizadores, etc,

- Materias primais

V&anse propiedades ds 103 malenales Ceramicos,

- Materiales basicos, materiales neutros, materiales acidos

o hign plasticos y aplasticos.

- Ma‘qullnaﬁé V¥ equipo

) S — . by
~ Maquinaria y equipo para produocién e procésos

pfimarids, secuhddrios y acabadbs, e invéstigaclon de
cerdamicos y analogos.
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- 4o,

il. 2. Forma y pro¢eso productivo
a I 1

La definicion de disefio Industrial’ de Tommds

Maldonado la reinterpretamos como: una actividad
proyectual consistente en determinar fas propiedades
formales de los objetos producidos, que integrd vy
organiza fa tecnologia culturaimente con fines
significativos; en nuestro caso de materiales, equipos
y ambientes para obtencién de cerédmicos,

Al proyectar, los materiales 'se deberan sentir y
estudiar para conocer sus propiedades y limitaciones,
y considerarlos en posibilidades de fotmado o
procesos secundarigs utilizados en la formacién
tridmensiondl ~ dé  pfoductos, siendo  tales
posibilidades relacionadas con las propiedades de los
cerdmicos;

técnicas o procesos | propiedades

de formado

Modslado a mano y plasticidad

pastillaje

Compresion plasticidad y cohesién
Torno de alfarerc o plasticidad

mecanico

Extrusién Plasticidad

Vaciado o colada desfllo‘cu{acién

En el vaciado o.colada, la desfloculacién (véase
V. 7 Vaciado o colada), es una propiedad para
elaborar barbotinas®, matérias primas del proceso,
fendmeno menos evidente que (a plasticidad y que es
aprovechable s6lo en ios moldes de yeso, pero
relacionada con ella; asi se puede observar la
importancia de comprender la plasticidad, propiedad
que interviene en la mayoria de los procesos de
formado ceramico. Informacion sobre la plasticidad da
Felix Singer (1976: 1. 80-85, 379-386). |

Estas técnicas o© procesos  productivos
meéncionados para la elaboracion . de diferéntes.
formas, soh detallados en IIl. 4 Disefio de forma y en
el capitulo V Formado, modelado y molderia,

% Entendemos por barbotina una arcilla o pasta licuada, con
aditivos o sin ellos, que con el minimo contenido de agua fluye y
es aprovechable én moldes de yeso en el proceso de vaciado o
colada, véase V. 7 Vaciado o ¢olada.
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ll. 2. 1 Tabla de productos .
dependiendo del procéso de
formado @

L

Proceso de formado

e e

Productos

Condicién de la pasta

A

Modelade a mand y pastillaje

‘PieZas Unicas, prototipos para construccién,
cerdmica fina, piezas dé gran tamafio, de gres o
refractarios. Moldeo a mano por conformacién,
afiadido y golpeo de porciones de pasta conira
las paredes del molde de yeso: crisoles
refractarios para fabricas de vidrio, ete,

T

Piastica blanda y media

i i n i P
T

J_‘[J_n_‘l\

“Compresién
Molde metdliéo reoublertb con aréna

Ptensade manual én moldes de yeso

Prensadg en mbldes métélicds, desprendimiento
por calentémiento

i S WU S SO |
g — * e o

Ladtillos, peffiles de arcilla refratiaria, tejay lisas,
chnalohes, efc.,.

Divarsidad de formas simétridas, articulos
diversos para construccian, tejds, ladriflos Y
acabados diversos.

Cajds reftactarias pdra homd, ladrillos téonicos,
baldosas, porcelana eléctrica de bajo voltaje ¥
baja frecuencia

Piastioa blands

Pl&stioa medlia pldstica cohsistente

Bemiseca y seba do 15 a § % de humedad.

Prensado en caliente, métado Rideway Piezas técnicas diversas: crisoles, refractarios, | Seca
aisladores. Piezas técnicas especiales para
elgctrénica, laboratorio, supeconductores etc.

Tomeatios manuales y mecanicos Muffitud de articulos de secciones horizontales | Plastioa

clrculares: Platbs, tazas, tarros, vasos, macetas,
elc.

2" Resumen del cap. Il Vol. Il. de Cerdmica industrial de Félix Singer
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Proceso de formacdo

Productos

Condicién de Ia pasta

Extrusion

Piezas de secclones transversales regulares:
ladrillos de maquinas hileleras, ladrillos huecos,
técnicos, tejas, baldosas. Piezas en bruto para su
ulterior moldeo por torneado y corte cuando se
encuentren parcialmente secas como: tuberias de
drenaje primero extruidas, luego comprimidas,
placas primero extruidas [uego perforadas,
afsladores cilindros primero  extruidos luego
rectificados, bujias de encendido igualmente.

Plastica consistente

Vaclado

Jarras, Accesorios, Utilitarlo ornamentales,
précticaments cualqulier forma, se deja de usar el
método por restricciones técnicas, sconomia de
tiempo, mano de obra o simplicidad

Liquida

56



lil. 3 Método y diseio
ltl. 3. 1 Propdsito del método

Acerca de los propdsitos del métods, Bonsiepe
(1975: 145) mencioha que el carécter racional qué
caractériza estbs esfuerzos tiene un doble objetivo: por
un lado, evitar un comportamiento errante, poniéndose al
servicio de la finalidad precisa que hay que ir
alcanzando graduaimente; por el otro, motivar las
decisiones proyectuales, es decir; tener y dar
explicaciones de porqué un proyecto ha liegado a
determinadas soluciohes y no a otras.

Método significa etimolédicarmente el camino para
legar a un fin. Bruno Munati describé un senéillo
proceso de disefio (Munari, B. 1981: 37-65).

Proponemos dé 1a obra dé Gérardo Rodriguez M. é
capitulo Il 4ue eb uha mmetodologia suficientemente
adaptable & cualquier probléma dé disefio, & incluye una
biblibgrafia extensa con algunog libros comentados para
los diversos témas relacionados con este aspecto del
disefio industrial,

A propésito de reforzar 1. 3 Conclusiones sobre la
situacion de la ceramica en México, recomendamos la
lectura y distusién del cdpitulo 6 Metodologia clasioa y
alternativismo deé Ef disefib de la periferia (Bonsiepe,
1982: 90-96).

0. 3. 2 Propuesta de método para diseito de
ceramica®

La funcion del disefiador es analizar, interpretar,
proponer productos y equipos que den solucidn a
necesidades fisicas, funcionales y estéticas; mejorar
recursbs paré obtener productos adecuddos y satisfacer
necesidades tanto del cliente como del fabricante de
ceramicos en nuestro caso. En los que hay que
considerar el contexto socioceconémico en que se
desarrolia e} proyecto. ,

Bonsiepe (1982: 93} menociona cuatrd oondicionantes
a lad que habré de ajustarse und metodiclogia general; -

- La complejidad del ptoblema proyectual. Ei
digefiador . débe ajustar sus métados en ol caso dél
disefio de una botella de champafia, comparativaments a
lo$ casos de productos que utilicen energias hidraulica,
e6lica o solar,

+ La disponibilidad de recursos tecnolégidos:

« Los objetivos politico-econdmicos del proyetto.
Proysctar bbjetos qus méjdren rapidamerite la posicion
de la empresa en &l meroado, réquiere otra metodologia
que un contexto social ménos marcado por las leyes de
la demanda y oferta.

- el tipo de probiema proyectual. Los factores
estéticos en los ceramicos, quiza tengan mayor peso en
el caso del disefio dé vsjillas, que en el de bujias para
riego en zonas rurales.

Relativo al aspecto estético Bonsiepe (op. cit. 94)
destaca que, es un ferritoric desconocido para la

%padaptado del método presentado por Ma Dolores Vidales
Giovanetti (1995: 102-109).
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metodolagia. No tenemos una metodologia de la estética
del diseflo. Tema para una tesis “estética en la
ceramica’”.

Los cursos bésicos de disefio sirven como
orientadores  vocacionales en diferentes dreas:
materiales y procesos, educacién, equipo médico, etc.;
campes del disefio: arquitectura, diserio industrial,
grafico, etc., y recursos para sensibilizar y desarrollar la
capacidad estética perceptiva (pasiva) y productiva
(activa). Continda Bonsiepe (Ibid): Que el sistema actual
de enseflanza pone énfasis unilaterai en el desarrollo de
las capacidades discursivo-verbales y matematico-
simbtlicas fomentando asi un anaifabetismo visual. Hay
que mirar nuestro medio ambiente artificial para
comprobar ésta afirmacion. Por lo tanto, mientras no se
cambie la ensefianza en la primaria y la secundaria,
debe reforzarse el curso bésico en ef ambito
universitario, para compensar la deformaciéon de los
alumnos que quieren estudiar disefio. Y el curso bésico
debe estar ligado a los materiales y sus posibilidades.

Hay quse revisar relaciones entre contenido de los
gjercicios de disefio y materias cientificas enfocadas a
asuntos propios del disefio: fos materiales sus
propiedades, procesos para cambiarlos a determinadas
formas terminadas. El curso bésico es obsoleto en
cuanto a instruccién y produccién estética se refiere,
para informacién sobre estética, véase Arfe y percepcién
visual (Arheim 1972).

Situacion que no han cambiado las corrientes del
alternativismo, el que Bonsiepe (/bid.), reiaciona con
diferentes connotaciones: el adjetivo alternativo se
refiere a opciones y decisiones diferentes a las del stafu
guo. En el disefio habria en el proyecto de productos
alternativos:

~ en vez de variantes de televisores o sillas, disefier
productos no tradicionales; como, transformadores de
energia edlica. Hidrulica o solar; en vez de productos
alienantes, se deben proyectar objetos convencionales
(tvan lllich);

- enfoque hacia la naturaleza, cuidando los recursos
naturales, reduciendo la contaminacion, con un enfogque
pro-rural, anti urbano, un enfoque hacia productos de
larga duracién en lugar del cambio compulsivo de
mercancias.,

- diseftar hacia la composicién de los factores de
produccién, vgr. productos gue requieren mas manc de
obra y menos bienes de capital, que favorezcan la
fabricacion descentralizada, no la fabricacién de
conglomerados multinacionales; muy al caso de los
productos ceramicos etnoartesanales,

- actitud diferente frente a la produccion y al
consuma, ligandolos para lograr mayor autonomia en la
provision de bienes y servicios;

- forma diferente de presentar y articular
necesidades: en vez del papel andénimo de
consumidores, los individuos y grupos pueden expresar
sus necesidades activamente rompiendo la hegemonia
de los mercadologos con interpretaciones particulares e
interesadas.

disefio mas equitativo: no diferenciar los volatiles
matices de la situacion social con los productos, un
disefio industrial que se preste para reducir las
desigualdades economicas. Un disefio  industrial
desprofesionalizado, incorporando en el proceso al
usuario.
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Il 3, 3 Especialidades que intervienen en el
disefio de objetos cerdmicos:

Disefio industrial. Directamente se dncarga del
proyecto de productos de acuerdo a i0s requerimientos
sociales y posibilidades empresarigles. Hemos
mencionado al principio de este capitulo en los objstivos
de cursbs ceramicos las habilidades requeridas dei
disefiador, que consideramos como lo que se espera que
haga un disefiador especializado en el area.

Diseiio grafico. Motivos, imagenes, color y su
interaccién con fa forma 6 composicion visual, Es parte
integrante del diserid de lod objetos terdmicds vy va
ligado a la calidad y aspedtos fuhcionales y estéticos.

_ La imaden proyectada - por lod objetos y sus
acabados es crucial. £l disefio grafico se enfoca a una
solucidn visual de la superficie del producto competitiva,
considerando el efécto en el usuario. Este tipo de disefio
tiene que oumplir: ‘

A) Una dimensidn pragmdtica, es deoir, 1o utit de los
signbs o acabados enipleados: legibilidad, Visibilidad,
claritdad y ¢osteabilidad.

B) Una dimensién sintactica, es decir, relacion de los
signos del objeto con los objetos del entorno.

C) Una dimensién seméntica, significado final que
estos signos originan en 1& mente del receptor.

Proceso de acabados e impresion?

Uno de los fdctores gque hacen mds atractivd y
competitivo un producto ceramico, particularmente de las
cinco priméras areas tipolégicas es el acabado integral
(disefio gréfico). En éste hay dos factores importantss a

tomarse en cuenta: la forma de acabado y su relacion
con el objeto.

Deben consideérarse el sustrato o base al dar
acabado, y los motivos que se aplicaran. bajo barniz,
barniz, sobrebarniz; la técnica de realizacion: esgrafiado,
mishima, con pincel, transfer, eic.; si se aplicara el
motive directamente o se hard algun tipo de
transferencia; si los motivos ocuparén un punto o todo el

objeto (ver VIl Acabados.), y las posibilidades de los
materiales. Aqui también intervienen las ingenierias
quimica, Mmdcanica e industrial én sus respectivas
campos.

ill. 3. 4 Funciones del disefador én ceramica:

1- Que se satisfaga con la forma una funéian

2- Difefenciacion de semejantes (diferentes platos de
una vajilla), y competidores (diferencia entre vajillas)
dandole odracter y valores propios.

5- Que se identifique &l usyario ton la funtidn dél
objsto.

6- Que sé aumente la venta.

7- Que se atraiga al usuario después de haber hecho
la compra.

8- Procurar utilidades, facilitar y agilizar el proceso
productivo para el fabricante.

El proyecto en ceramica puede ser:
Desarfollo de nuevods productos, herramientas, equipos y

ambientes pata realizatlos. Rediseflo o mejoras a
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productos actuales en objetos, maquinaria, equipo y

ambientes.

El proyecto debe tener en cuenta tres factores:
disefo, tiempo y costo, que se ftraducen en dos

aspectos;
Técnico

Financiero

Disponibilidad de
materiales y procesos.

Inversicnes de capital.

Compatibilidad del
producto con la funcién
y los procesos.

Variaciones de costos
en materia prima, mano
de obra, gastos directos
de fabrica, etc.

Pruebas de produccidn
y de uso.

Variaciones en gastos
indirectos de fabrica,

Posibilidad de producirse
fisica y humana,
disponibilidad de
adquisicion o hechura de
nuevos equipos.

Indicadores financieros
del proyecto: ROI (Rate
of investment)
porcentaje de
rentabilidad o
recuperaciéon de la
inversion y payback,
periodo de pago o plazo
de amortizacién.

Aceptacion del producto
por el consumidor.

Utilidades y ahorro.

. 3. 5 Consideraciones generales para el disefio

de productos ceramicos

Requerimientos y funciones mas importantes:; Historia,
(disefio para quien? con sus multiples implicaciones,
ipara que?, o porqué?, jcomo?. Compatible con la
funcién a satisfacer, héabitos y aspiraciones de uso.

Fisica

Quimica

Peso, volumen.

Resistencia acida o
alcalina.

Dimensiones madelo,
molde, matrices.

Toxicidad de los
materiales en el proceso
de fabricacion.

Forma, textura, color.

Normas para alimentos u
otros productos.

Resistencias, porosidad,
impermeable, choque
térmico, etc.

Composicion de los
ingredientes, del
producto y sus moldes.

Factibilidad para
decorado o impresidn.
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Costo ) Estética L
Precio atractivo para | Orgullo dé fabficantes y
consumidores, y costo | dtractivo para

de produccion relativo al {consumidores, imagen
valor real del producto. |identificable, adaptable
(versatil) y confiable.

Cada producto tiene diferente forma de uso
temperatura, resistencia fisica, quimica u otras, y por lo
tanto, es vulnerable en diferentes grados a agentes
liquidos, sdlidos o gases de los que hay que considerar:

En liquidos: densidad, vistosidad, accién &cido o
alcalina. ’

En sélidos: dengidad aparents, granulometria,
reacciones quimicas, résistericias g la tension, présion,
compresion, elémentos cortantes, ete, '

Caracteristicas de uso: la funcion debe préver
fendmenos que influyen en la ocalidad y vida utii del
producto.

Prodeso de uso

El objeto debe eéstar disefiado dependiendo dé fa
forma de uso a que serda sometido: manejo,
almacenamiento, limpieza. Caracteristicas que deben
considerarse en diferentes estadios desde el modelado:
proceso productivo, extraccion, rectificado, estiba
sancocho, acabado, estiba barniz, envase de
distribucion y consumo; punto de venta, limpieza y
almacén en los diferentes estadios y-en el lugar de uso.

Mercado de consumo
Todas las acciones que se realicen para que el
producto cueste menos dinero y esfuerzo al elaborarlo

se reflejaran en el precio al consumidor v las utilidades
para la empresa apoyados en investigaciones de
meércado.

Las investigdciories de mercado definen el diséfo
estructural, material, forma, tamafio, color, proceso
productivo, calidad, uso, limpieza, almacén. Ver La
mercadotétnia como procesd educativo no formal de
Jorge Sanchéz dé Antufiano (1986).

Tamafio del producto -

Al proyectar un objeto y seleccionar el tamafio ideal
debe estudiarse: uso, proceso productivo, material,
encagimiento de! modelo al producto, habitos de
consuma, cantidad de compra, vgr., en vajillas hay una
relacion entre platos y tazas due son de uso individual y
otfos eleméntos ¢ue son de Uso colectivo como jarrds y
cacgrolas;, esto interacciona con los procesos
productivos: tornos para tazas y platos, vaciado para lo
demé&s. También ld produccidn y uso de tapds y asas
depéndiendo del producto; hay que evitar en tados los
casos intersticios donde se acumule suciedad.

Calidad

El punto de partida del mercado es satisfacer los
deseos y necesidades de los clientes y usuarios; de aqui
se deduce la importancia que tiene la calidad en el
enfoque de la mercadotécnia.

Los mercados actuales se caracterizan por dos
aspectos fundamentales: la oferta competitiva y
crecimiento de la sensibilizacién de los consumiddres
por la calidad de los productos que adquieren.

En el desarrolio y mantenimiento de la calidad se
requiere un esfuerzo conjuntd, compleméntario y
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conflado por parte de los usuarios, proveedores vy
productores.

La participacion entusiasta de todos, la adaptacion
de equipos cuando van de por medic cambios en los
materiales, el disefio y caracteristicas de los productos;
compartir ideas y costos, es el gran secreto para poner
en marcha un programa o circulo de calidad.

Calidad es la satisfaccion plena de los clientes. La
calidad se da en funcion del tratamiento de la
mercadotecnia con la inversion e investigacion de
mercados, en materias primas, en los procesos
intermedios de elaboracion y presentacién final,
obteniendo calidad desde el inicio.

En el producto pueden distinguirse en cuanto a
calidad dos segmentos susceptibles de ser
perfeccionados;

A) La calidad de produccién, que son los materiales
y procesos con tos que se fabrica el objeto, incluyendo
equipos y ambientes de trabajo.

B) Calidad de servicio y uso, que es la determinacién
de un precio justo y competitivo asi como el correcto
funcionamiento del producto.

Puntos sobre la calidad de un producto son:

Claridad de uso, forma adecuada a la funcién
considerando usuario y productor, facilidad de limpieza,
claridad de estiba en los estadios productivos y de uso,
asi como claridad en faclliidad de instalacion y
reposicion,

Impacto ecolégico

Cuando se disefia un producto en ceramica o vidrio
hay que considerar que su vida sera eterna si no se
rompe Yy posteriormente pulveriza o desgastan los
residuos punzocortantes, particularmente peligrosos en

playas y jardines de recreo. De ahl la importancia de
disefiar objetos que el usuario necesite guardar de por
vida.

lil. 3. 8 Sintesis para el disefio de ceramica

Fase analitica

1- Definicion del problema o necesidad a resolver.
Analisis del estado actual del producto, si eventualmente
no existe y hay que crearlo, o si existe de cuantas
maneras y redisefiar.

2- Definir objetivos y un programa detallado de
actividades y personas encargadas de ejecutarias, asi
como tiempos estimados para ello.

3- Obtener informacion pertinente y hacer un listado
de requerimientos  especificos, limitaciones vy
anotaciones aspeciales.

Fase creativa

1- Analisis y sintesis de los datos para preparar
propuestas de disefio.

2- Bocetaje inicial o preliminar. En esta etapa se
deben contemplar la mayor parte de las soluciones de
disefio posibles. Esta etapa de total expansién creativa
puede realizarse por métodos tradicionales: a través del
dibujo con lapices, pinceles, plumones, etc. Aqui es
importante en el disefio de objetos disponer de material
plastico, de preferencia arcilla, para ayudarse en
modelar, asi como de muestrarios de acabados
disponibles con sus implicaciones y costos. También
puede auxiliarse utilizando medios electronicos
(computadoras).
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3- Preseleccidn de ideas. Explorados los caminos
posibles, se evaldan las propuestas iniciales y se
jerarquizan, al seleccionarlas se recurre a la
cadmbinacidn de elementos funcionales y formales
relevantes de unas y otras prdguestas entre si.

4- Evolucion de bocetos. Las propuestas se refinan o
depuran basandose en los criterios definidos en el inicio.

5- Elaboracion de presentacion. Se evaldan
nuevamente las propuestas de disefio depuradas y se
escogen el mismo numero de propuestas (no mas de
cinco) para ser presentadas al cliente. Previo a esa
presentacién se desarrollan dibwjos de presentacién (y si
el clienté asumiera el costg, maquetas y prototipos de las
propuéstas escogidas) que représentan de la manera
més exacth posible lo que séra ¢l producto finalmente,
incluygndo envases ¢ embalajes.

" En la presentacion, se explican en forma clara los
conceptos principales de cada propuesta. En ocasiones
suele présentarse junto con los dibujds de presentacidn
0 maquetas un documento llamado racional creativo, gue
justifica los cbnceptos présentadds cbri baseé en Ia
informacion otdrgada por el cliente en las fases primarias
dél producto. ,

6- Seleccidén de propuestas. El cliente, después de
estudiar detenidamente las propuestas, elige una.

7- Refinado. Una vez que ha sido escogida la
propuesta de disefio, pasa por pequefias afinaciones en
concordancia con las opiniones de! cliente.

Fase gjecutiva

1- Preparacion y ejecucidén de estudios y pruebas
gue valideh el disefio.

2- Refinado basandose en pruebas. Si después de
llevar a cabo estudios de mercado y diversas pruebas es

necesario hacer ajustes o afinar detalles, éstos pueden
realizarse en la faseé de elaboracidn de originales o bien
pasando por un nuévo juegd de maquetas.

3- Aprobacion del disefio final.

4- Adaptacion de presentaciones. En caso de que el
producto tenga diversas presentacionss (tamarios,
capacidades, acabados, cofores, eic.), se hacen
adaptaciones elaborandc un juego completo de
prototipos. . Esos prototipos deberdan ser lo més
depurados posible ya que podrian fotografiarse con el
objeto de gue el cliente pudiera comenzar a desarrollar
el material promocional y publicitario del produdto.

5- Preparar documentos para produccion talgs como
planos dé taller, vistas perspectivas, acabados,
elaboracién de primeras series, &te,

6- Solution final: modelos, mbldes, rnatriceria,
acabados, elementos graficos a mario o impresos, bajo y
o sohre barniz, produccién, estiba, quemas, tontrol de
calidad, almacén, envage, embalaje y distribucion.
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lll. 4 Disefio de forma

lil. 4. 1 Disefio de forma dependiendo def proceso

Entre las formas ceramicas que pueden obtenerse
tenemos: vollimenes sdlidos o bloques, placas o
planos, formas vaciadas, recipientes y combinaciones
de todos.

Voltumenes sélidos o bloques

Se elaboran en técnicas de modelado, compresion y
extrusién (ver figs. 1, 2 y capitulo V Formado,
modelado y molderia); las dimensiones de estas piezas
estan condicionadas por las posibilidades de manejo del
- material en la hechura, dependiente de su plasticidad y
capacidad de estructurar, también de la porosidad del
mismo gue en el secado le permite la eliminacién de
agua, lo cual ayuda a conservar la forma sin hendiduras
ni cuarteaduras después de su elaboracion.

Placas o planos

Estas formas, se realizan de manera manual por
rolado o mecanicamente por compresion y extrusion; no
convienen que sean vaciadas para evitar al méximo las
deformaciones por enconchado (ver figs. 3, 4, y capitulo
V Formado, modelado y molderia). L.as dimensiones
estéan determinadas por las posibilidades de manejo
mencionadas en el inciso anterior,

Modelado

Compresion

Liaves
Rebosaderos
- \

L

_‘:\,m‘éﬂl/i/fi

b

Bloque de masa
comprimida en molde.

Fig. 1 Modelado y compresion

Fig. 2 Extrusién
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Formado manual de placas

Formado mecénic?p de placas
Fig. 3 Formado de placas

En tornos de alfarero o mecéhicos, se aprovedha la
plasticidad para formar piezas por revalucién; se
conforman paredes o planos revolucidnados a maho en
lo de alfarero y con moldes de seccion ciréular y pérfiles

metalicos en los mecdnicos.
Tornéado mecanico

Torneado manual
fig. 4 Torneado

Formas vaciadas . a

Productos ideales por la técnica de vaciado son
esferas, conos y cilindros huecos con un orificio cue
permita el escurrimiento completo de la barbotina
excedente, en un lugar estrategica de la figura para su
ulterior quema sin reventar; por la técnica de vaciado
dificilmente se logran figuras geométricas anguladas
perfectas, como cubos y prismas aristados de planos
amplios y rectas nitidas, deben ser redondeadas segun
la proporcion del objeto las aristas.

Por esta técnica, las bocas de los recipientes como
laminas, sin escalonetes para tapas, difitiimente se
logran sin alabearse; deberan engrosarse las orillas o
estructurarse con éscalonetes para tapas. Si se
necdsitah obljetos ton planos, placas, aristas y lineds
rectas, talgs objetos en vaciado deberan tener esquinas
redondeadas o boleadds a 2 o 3 mm, y plahos
aldbeados. Por esta técnica las paredes planas arhplias
représéentan problemais.

Fig. 5 Vaciado
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Recipientes

Las técnicas de modelado a mano y de pastillaje,
formado por afiadidos en moldes de arcilla 0 yeso, o de
torneado y vaciado o colada, (ver figs. 5, 6, 7, y 8),
permiten la elaboracién de objetos tipo recipiente, figuras
humanas o de animales huecos, de tamafio y grosor
diverso proporcional al tamaiio, las propiedades del
material y el disefio; estos contenedores, pueden ser en
general variantes de formas de figuras huecas béasicas
esfera, cilindro y cono; o figuras geodésicas y analogas,
también de diverso tamario, con aristas redondeadas
cuanto mas se acerque la forma a prismas sencillos. Se
obtienen formas diversas en el vaciado, pero diferentes
de planos rectos, debido al problema de enconchado
(ver V., Formado, modelado y molderia).

\

Fig. 6 Formado a mano de vasijas y figuras organicas
huecas

Por rollos

el

Par placas

S&= —

2w

Formado por afiadidos en moldes de arcllla sancochada o yeso

Fig. 7 Diferentes formas de pastillaje

Las dimensiones de los objetos deben estar de
acuerdo con su funcién, y su grosor depende de las
posibilidades de estructuracién del material, en sus
estados trabajables, y de uso: porcelanas 2 mm minimo,
gres 3 mm minimo, pastas porosas 4 mm minimo {Norton
1956; 240), que siempre se miden experimentalmente;
los recipientes con tapadera, si se requieren sin
escalonetes, deberan realizarse por la técnica de
compresién semiseca con limitaciones, basicamente
debidas al angulo de salida del molde.
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Las piezas vaciadas
deben tener las aristas
y vértices redondeados

Paredes alabeadas

Fig. 8 Vertederos estratégicos y formas de evitar el
alabeo

Vertederos estratégicos

e "

El 1abio evita el alabeo

<
Fraes=s

Escalonete para tapa

Forma de evitar el alabeo

il § Autores que mencionan el disefio en
ceramica

Elsbeth Woody (1978) en Ceramica a Mano
profusamente ilustra elaboracion de piezas manualmente
por diversos métodos. Da informacion técnica de las
arcillas, su naturaleza y preparacion, terminologia,
etapas y pautas de cochura; herramental y equipo, el
indispensable amasado, mezclado y recupsracion,
consistencia de trabajo de las arcillas y consideraciones
comunes. Trata también formas de union, espesores,
soportes, secado, envoltura y reblandecido. Asi como
diversidad de métodos de conformacion, tratamientos
superficiales, formas especificas manuales y torneadas
etc., y muestra diez autores del trabajo a mano
incluyéndose.

John B. Kenny (1963) propone un acercamiento a la
forma con el manejo de arcillas de manera empirica,
consistente en ensayar formas, en el capiulo 1
denominado Forma, y Bosquejos en el capiulo 2.
Posteriormente muestra diversas técnicas de formado,
como arrollamientos, formado con placas enroladas y
formado de conjuntos, a mano y vistiendo moldes;
posteriormente ensefia el trabajo de modeiado en yeso
con torneta y perfil de l&mina; continta la descripcion de
taenicas diversas, con variados ejercicios para obtencion
Unica o limitada de productos. Su contribucién es
mostrar la relacion entre formas y técnicas productivas
basicamente manuales.
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iil. 6. 1 Teoria de la forma en el disefio de
ceramica

Proporiemas la obra de F. H. Norton (1970: 205-264)
como punto de partida para comentar acerca de ia forma,
Norton menciona una serie de aspectos sintetizados en
los capitulos XIlI y XiV, referentes respectivamente a
principios de disefio, y aplicacion de |a tearia del disefo
de la forma en alfareria, sobre lo qua nos extenderemos.

Norton (op. cit.: 206-210) menciona tres atributos
basicos de la estructura del disefio. unidad, orden y
variedad; son caracteristicas para alcanzar los tres
atributos basicas la proporcidn, el equilibrio, la
armonia®, y la alineacién de elementos (ritmo). La
acentuacion es un artificio para destacar las partes
impartantes. Para mayor analisis de los conceptos
mencionados y los que contintam, se sugiere la opinién
de Rudolph Arheim en Arte y percepcién visual (1957)
que tiene un amplio glosaria.

La linea, es formadora de limites y perfiles; algunas
de sus variaciones: rectas, curvas y combinaciones
como la linea Hogarth y espiral logaritmica.

Los sdlidos, pueden ser formas simples como
cubos, o algo més complicados como vasijas o figuras
esculpidas, que pueden delinearse valiéndose de
distintos puntos de vista, ¢ de seacciones.

La pauta, es un motive que se repite a intervalos
regulares; hay tres clases: axtrema, central y repetida en
todo. Se proponea un motiva y se varia por trastacion en
linea, reflexién, rotacién y repeticion de 2, 3, 4, 5, 6, etc.,

Ppara un interesante estudio del tema ver la obra de Cesar
Gonzalez Ochoa La miisica del universo “apuntes sobe ks nocién de
armonia” (1994).

elomentos alrededor de un punto; con reflexion y
rotacion, reflexion y traslacion, traslacion y rotacion,
reflexion y traslacion alterna y combinacion de reflexion,
rotacién y traslacidn (ver fig. 9); Bonsiepe (1975: 164-
165), describe este tema y da ejemplos de reflexidn.
Norton menciona pautas de poligonos que Bonsiepe
liama redes (op. cit.. 166-167) en que adentro de cada
poligono puede desarrollarse un dibujo.

(
§ 95 4R

Rotacidn y repeticion an 2, 3, 4, 6, 6, efc.

¢) 3
SUTR MR Rk

~'l v Refloxién y traslacién Trasfacion
r d‘ ¥ rotacion
P |
<> Reflexién y rotacion

Wede o 7%

:::I;:;bn y traslacidn é .
g
i \.-vl; -
} ) Cambinacibn de reflexién

yotacidn y traslacion
Fig. 9 pauta con variaciones
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Valor es el grado de claridad u oscuridad superficial.
En el uso de color, los éxidos de hierro, cobalto, cromo y
estano son convenientes en alfareria pero no los Unicos,
ver VIi. 2. 3 Color.

Textura y color, la cerdmica es particularmente
apropiada para gradaciones texturadas (ver fig. 10). La
clase de arcilla determina el color y textura del articulo
cocido, empleando arcilla café se obtienen objetos color
ladrillo, material que se emplea en modelado cuando se
tiene suficiente habilidad para realizar el trabajo
dinamicamente, debido a los encogimientos, Gtil para
trabajos de transicién que no se someteran a fuego.

Fig. 10 Cufios sellos y rodillos

Los materiales han tenido una evolucion, el buen
disefio debe mostrar con los proceso y acabados
disponibles buenos trabajos, no tratar de imitar otros;
casi todos los materiales y procesos empleados con
propiedad tienen su belleza intrinseca y jamas deben

ocultarse con simulaciones, Hay métodos apropiados de
fabricacion y han evoiucionade como resultado de las
propiedades del material disponibie, vgr., la plasticidad
de la arcilla hizo posible modelar en torno; {08 diversos
métodos para producir hierro forjado, cesteria y talla de
madera son ejemplos parecidos; los actuales métodos de
moldear plasticos permiten otras proporciones y formas
en produccion; los azulejos prensados en moldes de
acero se obtienen de materiales de tan escasa
plasticidad que jamas se pudieran hacer a mano, ver
Félix Singer (11, 108-124) y ver V. 4 Compresion.

Norton (op. cit: 233) menciona aspectos menos
tangibles del disefio, al decir:

Puede un disefio poseer todas las exigencias de una
estructura perfecta, basada en las reglas mencionadas, y no
resultar satisfactorio. Por otro lado, un disefio que parece violar
uno o mas de los atributos basicos obtiene a veces gran interés.
Uno de los aspectos nebuiosos dei disefio es el buen gusto.
Hay quien sabe lo que lo posee y lo que no, otros adquieren esa
facultad tras cuidadoso estudio.

Para alcanzar excelencia un disefio debe;

1. Contar con los tres atributos basicos de la buena
estructura mencionados.

2. Encajar al propésito de la pieza, apropiado al
material, acabado empleado y ejecutado con un método
conveniente.

3. Poseer interés, asociacion y "buen gusto”.

El disefio, se logra sélo tras ardua practica, el
estudio de disefios ajenos y trabajar con un buen
maestro tiene un valor inestimable para convertirse en
prefesional.
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M. 5. 2 Aplicacién de la teoria de la forma del
diserio a la cerdmica

Norton (op. cit: 235-254) describe algunos
elementos del proceso de la teoria de la forma del
disefio a la alfareria. Los cuales verteremos aqui.

La primera preccupacién del principiante debe
consistir en desarroliar su propio sentido del buen diseflo
y gusto. Se precisa estudiar trabajos de ofros vy
asasorarse de un buen maestro. En la produccion en
serie, solo con la educacion gradual y buen ejemplo se
eleva el gusto promedio del consumidor.

. Las formas tradicionales producto de evolucion de
largos periodos, sobreviven porque girven. La
originalidad no en suficiente para ol buen disefto.

Norton clasifica la alfareria (alfareria en arabe y
ceramica en griego son sinbnimos) seglin su uso (op.
cit.; 236-237)

" Botellones, para almacenar liquidos: vino, acesite,
agua, etc.; contenedores de boca chica para taparse con
tap6n o casquete, ver columna uno de la fig. 11.

Jarros y Escudillas, para almacenar sélidos
granulados o sélidos en liquido: granos, aceitunas, carne
salada etc.: son contenedores de bocas anchas con o
sin tapadera, ver columna dos de la fig. 11.

Jarrones, teteras y jarras vasijas comunes, de
pequefio vertedero y que no tapan ajustadaments, se
caracterizan para vertido controlado de bebidas, ver
columna tres de la fig. 11.

Copas y vasos para beber, verter o guardar sélidos
o liquidos, son piezas sin tapa, ver columna cuatro de la
fig. 11.

Otras formas: platos, candelabros, ceniceros,
floreros, ornamentales para interiores y exteriores.

Azulejos en muras y pisos, véanse columnas cinco y seis
de la figura 11.
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Fig. 11 formas. de recipientes y mosaicos
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VINAA

Fig. 12 Estabilidad, se obtiene con bases
proporcionales. De izquierda a derecha incremento de
estabilidad

En disefio basado en la conveniencia, la pieza lleva
a cabo bien su funcion. Al disefiar hay que proporcionar
partes de acuerdo a su utilidad. Y se deben considerar
factores como los siguientes:

Robustez; disefio de aspecte fuerte: las piezas no
deben parecer fécilmente mutilables, desconchables o
astillables, vgr., pétalos de ceramica, sino permanecer
intactas o romperse completamente. La norma para
aistadores eléctricos requiere que solo se desportille un
trozo, con un impacto de bala calibre 38.

Facilidad de limpieza;, la pasta, el bamiz o la
ormamentacién no deben dificultar la limpieza. La
decadencia de la loza salina del s. XVHll fue por la
dificultad para manteneria limpia.

Compatibilidad ambiental; objetos segun su
destino, vajillas de hotel, del hogar: para desayuno,
comida o cena de gala.

Qriginalidad; opera si los cambios introducidos al
estilo convencional son funcionales.

Disefio y material; con el precepto trabajar de
acuerdo con el material, no en contra de él, vgr., el
grueso de una pared o el peso de una pieza deben ser
apropiados al material y proposito.

Bordes y esquinas; son faciles de romper y dificiles
de recubrir con barniz, las pastas vitreas son de bordes
mas fragiles que las blandas, los objetos decorativos
pueden ser mas delgados que los de uso, que se deben
engrosar proporcionalmente al esfuerzo. Los vasos
griegos se critican por lo quebradizo de sus afilados
bordes.

Diseitio y método de fabricacién; los articulos se
deben proyectar acordes a su procedimiento de
fabricacion, las piezas manualmente modeladas deben
revelar su forma de fabricacidn con calidad, (ver V
Formado, modelado y molderia).

Torneado manual, es agradable mostrar las marcas
concéntricas del torneado sin ser toscas. Se pueden
hacer piezas dinamicamente.

Torneado mecdnico o de tarraja, so elaboran formas
revolucionadas, una superficie se forma con un molde de
yeso y la ofra con una plantilla o chabién, son los
elementos que imponen las restricciones.

Vaciado, proceso para reproduccion de gran
variedad de formas, produce paredes de grosor
uniforme, permite la reproduccion de detalles finos en la
superficie en contacto con el molde de yesa.

Compresién, ventajas y restricciones similares a
otros procesos, procesc en el que se obtienen formas
compactas.

Disefio de acuerdo a la forma; la funcion determina
la forma. La proporcién diseminada se basa en
proporciones de las partes: pie, cuelio y asas; cuanto
mas se vigile un sistema de proporciones en la totalidad,
es mejor el resultado.
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Proporcion lineal

4:13:1 62 21 3:2 41 2:3 1:2 2:5 1:3 1:4

fig. 13 Senciila forma con variacién de proporciones

Se incrementa el valor estético de una pieza cuando
sus elementos muestran interrelacion visible: si el
didmetro del labio del vaso T'zu (ver fig. 14) de la
dinastia Ming se toma como unidad, se podran expresar
otras dimensiones como simples muitiplos de aquél:

Diametro del pie 4 unidades
Diametro maximo 8 unidades
Altura hasta el hombro 16 unidades
Altura hasta el didmetro maximo 12 unidades
Altura del cuello 1 unidad

Relaciones que dan un sentido de orden a la. pieza y
distingue la mirada inconscientemente.

La vasija Ko Yao (ver fig. 14), de la dinastia Sung,
muestra otro ejemplo de correccion proporcional; el
didmetro del pie es igual a ia altura, y el diametro de la
boca es el triple de la base.

N 3 VAR
i
Vaso Tsu Vasija Ko Yao

Fig. 14 Correccidén proporcional

Proporcion de area

Desde tiempos de la antigua Grecia y Egipto las
proporciones de area fueron estudiadas, las relaciones
usuales son: 1: V2, 1:V3, 1:V5 y 1: 1.618 o cuadrado
giratorio. Significado de relaciones que se ilustra con el
rectangulo de ‘raiz de dos”, ver fig. 15, en que en dos
lados del mismo se forman otros cuadrados, uno tiene un
érea doble al oftro. Las proporciones se trazan
comenzando coh un cuadrado y proyectando su diagonal
a la base ver fig. 16.
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Vaso con proporciones Rectingulo "rafz de dos"”

Secclén de azucena

Fig. 15 Otras proporciones

Cuadrado con diagonales

proyectadas a ia base y derivacién .
de relaciones de otras 4reas

"t ¥iiz]l ¥ieal ezl ¥ s

Cuadraclo giratorio

1 0.419

Fig, 16 Cuadrado con diagonales y cuadrado giratorio

El cuadrado giratorio fig. 16, esta ligado con las
cosas en aumento progresivo, vgr, hojas y semiilas; el
girasol es un buen ejemplo. La relacién 1: 1, 618 de
longitud a anchura aparece de manera aproximada en la
serie de ndmeros de Fibonacci 0, 1, 1, 2, 3, 5, 8, 13, 21,
34, 55, 89, 144, 233.., En esta serie cada nimero es la
suma de los dos que le preceden, y cualguier ndmero
dividido por su anterior da aproximadamente 1.618, ver
arriba figura en la que resuitan los cuadrados crecientes
ordenados en espiral.
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Al dividir una linea en dos partes de manera que la
refacion de la pequeria sea a la grande como la grande
es al total encontramos ia misma relacién de 1: 1.618
llamada reg/a de oro, usada en el renacimiento y en la
pintura moderna, Le Corbusier le da una nusva versién
en Ef Modufor (1961).

202

DA =3
‘ 1.82
! 6.22
L emoesmramriramrsotmepea
1 184 3.28
1382
1 193 337 747 j
2,00

1 1.96384 750 1470

Fig. 17 La linea puede ser dividida en tres, cuatro,
cinco o mas partes, a més divisiones més se aproxima la
relacién uno es a dos

Fig. 18 Muestra pautas que dividen armoniosamente
las &reas en cinco partes

VB4 2131 1.621v21 111 1V2 13162 13 412 1:V5

Fig. 19 forma con proporciones de drea cambiante

Muchas pinturas exhiben proporcion de altura a
anchura de 1: V2. como ia estructura de muchos vasos
griegos, vgr., ia cflice de la fig. 20, en que fa unidad es a!
rectangulo de raiz cuadrada. Para mayor ilustracién
sobre proporciones de area ver Composicion durea en
fas artes plasticas de Pablo Tosto (1972); y el estudio de
este concepto en La mdsica del universo de Cesar

Gonzalez Ochoa (1994).
N
DIV

Fig. 20 Cilice

La linea recta sirve para crear formas de gran
simplicidad y fuerza, El cilindro con una sola variante, 1a
relacion de altura y diametro, da formas cerdmicas
sencillas aunque se le agregue pie y cusllo. También
son agradables y simples las formas coénicas con
variacion de angulo y truncado, ver fig. 21.
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Fig. 21 Formas ceramicas cilindricas y conicas @ @ @ ;

A | Fig. 24 Formas basadas en la espiral logaritmica,
curva que sé éncuentra a menudo en la naturaleza, el
(_ﬂ\_) nautilos es un buen ejemplo,
), e R
Fig. 22 Forma basada en la pardbola y forma basada 7 \/\
en la elipse.
) Fig. 25 Formas basadas en la curva S llamada linea de
la belleza o linea de Hogart.
La ornamentacion debe subordinarse a la forma
: principal, réalzarla y estar en armonia con ella.
Cancluye Norton (op. cit.: 253-4) que no hay reglas

rigidas y rdpidas para aplicar principios de disefio
Fig. 23 Formas basadas en el arco tircular: ésferas, la (composicion); en las piezas puede echarse de menos
plasticidad del material favorece dichas formas. algo intangible que da el atractivo.
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Iil. 5. 3 Conclusiones

El estudio de la composicién en ceramicos se debe
enfocar, en dos y tres dimensiones; ¢l enfoque de Norton
es fundamentalmente bidimensional, los sjemplos que
muestra, como se pueden  apreciar, son
fundamentalmente aplicables a gréficos, o en el mejor de
los casos & productos por revolucién, que tienen
caracteristicas bidimensionales, véanse figuras 9 a 25,
es necesario, realizar estudios tridimensionales para la
composicién en ceramica.

Los productos que se elaboran a mano tienen
generalmente, las restricciones técnicas de los
materiales y la paciencia para elaborar determinada
forma; en los productos por revolucién las anotaciones
de Norton tienen validez, en los productos por vaciado,
las consideraciones bidimensionales también
generalmente tienen validez, pero es mas versatil la
técnica para otro tipo de formas, como las propuestas
por Luca Pacioli (1959) en la Divina proporcion, quien da
elementos referente a los cinco cuerpos fundamentaies:
tetraedro, cubo, octaedro, dodecaedro e icosaedro; Yy
otros sdlidos y geodésicas fundamentales, aplicables a
cerdmicos vaciados, con sus consideraciones tecnicas,
los productos por compresion tienen restricciones
relacionadas con la salida, dependiendo de si son de
compresidn manual o de compresién en maquina; y
finaimente la forma de los productos por extrusion
corresponde a columnas sodlidas o huecas con diversas
variantes, para completar éstas ideas véanse los
aspectos de disefio de los procescs mencionados en el
capitulo V Formado, modelado y molderia.

El disefio de la forma en ceramica se debe estudiar,
enfocado a partir de los materiales sus posibilidades con

los procesos, de forma y composicion en cuanto a
combinaciones, dimensiones, texturas tactiles y visuales.
Pero son principaimente los procesos los que
determinan el aspecto, por ello es necesario estructurar
un estudio combinado como se indica en los programas
propuestos, para ensefianza de ceramicos: la forma se
logra practicandola en cuanto a sus posibilidades de
procasos de formado y acabado fundamentalmente.

Cabe mencionar el capitulo La composicién éurea en
la escultura, de la obra de Pablo Tosto, La composicion
4durea en las artes plésticas, que puede servir de
orientador para el modelado fundamentalmente; el resto
de la obra de Tosto estd dedicada a problemas de
aplicacion en arquitectura, figura humana, de caballos,
gréfica o bidimensionalments, estos Ultimos semejantes
a los conceptos de Norton, que como ya se dijo,
pudieran tener mas aplicacién en los acabados, motivo
del disefio gréfico. Aspecto que no se debe soslayar ya
que, el aspecto gréfico de la cerdmica ha sido
escasamente difundido, constituye una especializacion
con vasto campo. Paul Scott (Scott: 1997) en su modesto
librillo se refiere a las formas de impresién en ceramica,
las que estan tigadas con los afiadidos de cubierta que
se veran en el capitulo de Acabados.

El problema de fa composicién en ceramica, se
puede resumir, en que debe ser tratado de acuerdo a las
posibilidades del material, los procesos disponibles de
formado, acabados y proponiendo reiteradas propuestas
en ellos, hasta lograr formas satisfactorias al disefiador y
al usuario.
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IV. Propiedades de los
ceramicos.

IV 1 Tres tipos de ingredientes
Para describir las propiedades de los ceramicos nos
referiremos a la forma friaxial de ingredientes; que son
tres grupos de minerales ceramicos que pueden estar
contenidos en forma natural en ciertas arcillas o
artificialmente en pastas, son los grupos minerales no
metalicos:

arcilloso,
fundente y
estructurante.

Es pertinente aclarar que arcilla es un producto
natural, sus principales caracteristicas son: la
plasticidad, encogimiento vy dureza al secarse, esta
dltima aun mayor al someterse a fuegga; ¥ pasta es un
producto artificial combinacién de los grupos minerales
mencionados, confeccionada  para sinterizar a
determinada temperatura.

IV 1. 1 Grupo arcilloso

Comprende arcillas o barros, también encontramos
en este grupo caolines, cuya férmula ideal es el cristal
caolinita, de formula Al;O3 2S5i0, 2 Hy0, habiendo
también bentonitas, AlLOs SiO2 XH,0, talcos, 3MgO
45i0,, H,O(que no son arcillas pero son plasticos), ¥y
esteatita Mg SiOs; en general materiales que fienen y
confieren plasticidad por la presencia de particulas

finisimas (coloidates) que retienen, jubrican y se deslizan
enire si con agua, provocando con esto uitimo el
fendmeno de la plasticidad (Singer, F. 1979: \. 26-118),
la plasticidad (op. cit.. 1. 80) es una propiedad que
permite conformar productos por diversas técnicas:
pastillaje, compresion, torneado manual y mecanico,
extrusién y vaciado, en que en esia titima en sus
materias primas, las barbotinas {op. cit: W. 124), las
particulas coloidales permiten una suspension acuosa.
De hecho, la propiedad de la plasticidad de los
materiales arcillosos es la primera caracteristica
ceramica histéricamente evidente, como podemos
experimentar, y la gue se ha utilizado desde la
olaboracion de los primeros objetos ceramicos. Félix
Singer (op. cit.. 1. 80) al referirse a la plasticidad apunta:

El término ((plastico)), en las arcillas, significa que pueden
absorber agua y, con una cantidad dada, llegar al estado que
apticandosele presion se deforma sin ruptura, y conserva la
nueva forma cuando desaparece la presion. Si a continuacion
se somete a secado, la capacidad de deformacion se pierde
gradualmente y la arcilla se vuelve relativamente dura y fragil.
Tal descripcién del término, no obstante, carece de significado
fisico definido, teniendo 1a plasticidad de la arcilla un
significado mucho mas amplio que el {(flujo pléstico)) tal como
se considera bajo el epigrafe de propiedades de flujo. (Op. cit..
{. 76, 80-85).

IV 1. 2 Grupo fundente

El grupo fundente comprende materiales que se
reblandecen a determinadas temperaturas, siendo los
intervalos convencionales:

haja temperatura abajo de 1000° C,
media temperatura  entre 1000°C y 1200°C y
alta temperatura arriba de 1200° C.
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Son materiales que constituyen una liga para las
demas particulas. Como materiales fundentes tenemos:

En baja temperatura, vgr, combinaciones de plomo
como en la cerdmica plumbate véase (Fahmel, 1988 13-
28), Oxido de antimonio Sh,03 bdrax Na,B40; 10H.0,
talco 3MgO 4Si0, H,0, carbonatos de litio LiCO3 de
potasio K;CO3, de sodio Na,CO;, de calcio CaCQO,, de
magnesio MgCQs,, etc.

Para temperatura media: feldespato albita NayO
Al,O3 68i0; ambligonita (LIAIFPQO,), feldespatos
anortociasa o pertitas NaKQ Al,0s; 6Sio,; borato de
calcio Ca(BO,), y dolomita CaMg(CQOs), principalmente.

A alta temperatura fundamentaimente feldespatos
(Singer: 1. 124-129), y (Hamer, F. 1975: 117)
nefelinasienita y sericita (Singer: 1, 118), y arcillas
fundentes a esas temperaturas.

Reproducimos la tabla que continla de la obra de
(Hamer op. cit. 337), rangos efectivos de Oxidos en
vidriados. Para informarse sobre temperaturas de fusion
de diversos materiales ver tablas de materiales en
Hamer (op. cit.. 338-344), Hald (1977: 75-78), y Rhodes
(1981. 166-167); asi como lo que es mezcla sutéctica en
Hamer (op. cit.: 114-1186),

Rangos efectivos de 6xidos en vidriados

Ver indices individuales para detalles
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IVL:{Grupo estructurante = - -

Consideramos la dapatidad estructurante de dos

formas; en el formado y en la quema o coceidn; tados los
matdriales mencionados a excepcion de los del grupo
arcilloso pueden sér estructurantes en el formado, .los
méteriales estructutantds también sé llaman en formado
materidlés rhapgrbs o desgrasantes; y si se quiere
estructurar la foérma en la quema es netesario respetar la
cualidad de fusién de los materiales ya mencionada.

En modelado, véase V. 2. 1 Modelado con arcillas
y plastilinas. 8i una arcitla es muy plastica o grasosa
para trabdjar, como tnateridl magro o desgrasante,
puede emplearse harina de ladrillb, polvo de chariota o
grog, thaterigles sdndochados pulverizatos o de ardcilia
refractaria, molidbs y tdmizados a un tamafio de grano
que puede variar entre harina fina pard pequénas figuras
y gravilla para productos de mayor tdmaiio.

El feldespato y el cuarzo pulverizados, son
materialds magros, 6l primerb fundente a é&lta
{ornperatura. Las artilllas empleadas padrd torngar a
mano, vajillas y articulos sanitarios normalments &on
pldstichs y toléran ddiciones deherosas. La pasta de
porcelana eh géneral @s mehos apropiatia para él
modelado. El polvo de chamota puede humedecerse y
mezclarse con la arcilla a mano o con una amasadora;
conviene probar de 3 a 15% de adicion y ver como
aumentara Id seguridad en Id quéma. En lds objetos a
barnizér el polvo débe ser fino, ld chamota ofrece
hermoso aspbcto eh dbjetbs giahdes sin barnizar,

Para esttucturar la forma en la quema es necesario
considerar cualidades de fusion de los materiales. En
materialés que favorecen la conservacion de la forma en
pastas para cuyds téemperaturds fueron disefiadas,
fundamentalmente tenemos: silice SiO,, grog SiO, o

ENTR TESIS MO prer
LR BE 1A mMBUTECA

ohanﬁofas Si0,, ziroonid ZrQ,, titanio TiOz; arcillas
refractarias, silimanita y carburo de silitio SiC, éste
Ultimo para céranticas de hasta 2500° C.

IV 2 Tipologias de productos ceramicos y
propiedades comunes por tipologia

Al clasificar los productos ceramicos por areas
tipolégicas estan implicandose propiedades comunes al
grupo de productos terminados; una lista aproximada de
propiedades por grupo ya se dio en lil. 1. 3 Tabla dé
tipoiogias dé produdtds céraniicos

Los productos ceréimicds se puéder doncebir como
una ditotomia de cuerpo y acabadd, particularmerite de
las tinco primeras tipologias. Al referimos a téxtura
diversa estamds implicando  brillo,  fnatificacion,
opacidad, térsurb, aspefeza, rugosiddd, ete, én &l
acabado segliri sea necesario] y mismas cualidades mas
porosidatl eh el cuerpo, importanté fdctor para la
produccidn de filtros db divetsa indole y dé productos
gue requieran esta propiedad como aislantes térmicos y
acusticos.

IV 3 Propiedades de arciilas y pasias
En . cualduier proceso productivo  cerémico

intervienen arcillés o pastas gue tienen una considérable
parté de las priméras.
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En todos los casos disponemos inicialmente de un
material térreo que se pulveriza, al humedecerse con
exceso de agua se convierte en lodo, al secarse un poco
y manipularse manifiesta plasticidad; secandose mas se
presenta la llamada dureza de cuero, estado en el que
se puede recortar con filos de metal, vidrio, etc.

Una vez secado al estado ambiental, e! producto es
relativamente fragil al contenido de particulas finas de
arcilla o menores de 0.002 mm (Singer: [. 324) que, en
cuanto a mayor cantidad haya, mas dureza tendra en
estado seco; al someterse a fuego, el material aumenta
su dureza paulatinamente hasta llegar a un punto de
sinterizacion o méxima compactacion anterior a ia fusién
o derretimiento. '

E| material se va contrayendo conforme va pasando
de estadio en estadio de aumento de calor; éste es un
factor siempre a considerar en disefio.

También podemos lograr arcillas plésticas
permanentes sin encogimiento, afiadiéndoles aceites en
vez de agua; sirven para modelar.

LY

IV 3. 1 Autores que mencionan arcillas

Félix Singer menciona a las arcillas (. 26-110)
refiriéndose a materias primas plasticas que:

En los tiempos primitivos y tempranos de esta industria,
las Gnicas materias primas para la alfareria fueron las
arcillas plasticas naturales. En la ceramica moderna
muchas otras materias primas representan un importante
papel pero, el de la arcilla es todavia un papel principal.

No existen dos depdsitos que tengan exactamente la
misma arcilla y frecuentemente muestras de distintas
partes del mismo deposito difieren entre si.

Hay varias clasificaciones de arcillas; la mayoria de
los autores mencionan:

Arcillas primarias o residuales o formadas en el
lugar, y arcillas secundarias o sedimentarias o
arrastradas de otro lugar.

Herman Seger (1839-94) véase (Hamer, F., 1975:
261), clasifica las arcillas en cuatro grupos (Hald, P.,
1977. 87-95).

1 Especies ricas en tierra arcillosa y pobres en hierro
I2! Especies ricas en tierra arciifosa y mediano contenido de
hierro

3 Especies pobres en tierra arcillosa y ricas en hierro
4. Especies pobres en tierra arcillosa y ricas en hierro y en cal

Hay otras clasificaciones de arcillas, destacan la de
Ries y de Norton (Singer: 1. 40-42). Recomendamos por
claridad e interés a los cursos de disefio en ceréamica y
para mayor profundidad la obra de Frank Hamer, The
Pofter’s Dictionary of Matherials and Techniques (1979).

Hamer en "Clay" (op. cit.. 58-65) define a la arcilla
como silicato hidratado de alimina. Material pesado,
himedo y plastico que conserva la forma al secarse, y
mediante el calor se transforma en un material duro e
impermeable.

La caolinita Al;O3 28i0, 2 H,0, mineral de arcilla
idealizado, se considera quimicamente puro con
tamafios variables de cristales; y la arcilla que los
ceramistas conocen como material fundamental, parece
tener poca correspondencia con esa substancia
idealizada, es variable y por cuyas propiedades
responde la caolinita.
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Las propiedades de la artilla de las que depende la
cerdmica o alfaretia son trabajabilidad que permite
formado y tetencién de forma con facilidad, y la
propietiad del cambid ¢efamito mediante el calor a un
nuevo material.

La afcilla es utilizada pard ofras cosas ademas ds lIa
alfareria en catdlisis, medicinas; cosméticos y como
rellenador en hule y papel.

Hamer describe la arcilla bajo los siguientes
subencabezados: origen de las arcillas, tipos de arcillas,
quimica de las artillas, fisica de las arciilas, ia estructura
cristalina de las arcillas ¥ drcilla én vidfiados ( pp.: 58~
85).

. Resulta interesante estudiar estos topicos y abservar
lag remisiohes que dd el autor a btros temas de su obra.

IV 3. 2 Pastas ¢eramicas

Las pastas se dorifecciondn de dcuerdd al interés de
tener un material adecuddo para determinada utilidad,
combinando los tres tipos de ingredientes, Félix Singér
menciona 38 tipos de pastas con sus variaciones (1.
459-614). O bien trabajando triaxialmente materiales (op.
cit. 1. 464) disponibles, para ubicar su grado de
adecuacion y utilldad. El analisis racional de pastas es
conveniente cuandd se desean pastas cuyos
ingrédientés  cualitativa 'y  cuantitativamente  son
conocidos y se desean sustituir con materiales que nos
dsn los requisitos y sean actesibles. (Singer, F.: 1. 348).

V. 4 Procesos primarios
Estos procesos son lds transformaciongs necesarias
de matdriales ¢omo seé encuentran en su estado
originario, en la veta o mind, para obtener materiales
controlados  estandarizados © materias  primas
susceptibles de someterde & transformaciones de

formado (procesos secundarios) para la elaboracién de
productos.

IV. 4. I, Arcillas en procesos primarios

Las consideraciones referéntes a procésos primatios
para las aréillag lag hacé Singet en &l capitulo 8
Extraccidn y purificacion de las drcillds (Singer: 1. 2758-
33’8). Menciona en primer lugér la prospeccioh (ibid.:
275):

L4 exiratcidn econdmica de la arcilla depentde de una
dorhpleta praspbeeion y del lévantaniiento de una carta dél
depésito maediante perfdracidn con extracdion de testigos... ,

Los diferentes depésitos de arcilla requieren de
métodos diferentes de extraccion; con chorros de agua a
presion para caolines primarios, extraccion en estado
s6lido, Separacién mecahica de la capa superior y &
continuacion de la arcilla, corte en estado plastico de
arcillas grasas y barrend para arcillas refractarias duras.

Muchas arcillas se encuenhtran suficienterente
préximas a ia superficie, para hacer posible su beneficio
meédianté pozos dé explotacion al aire libre; otras se
extraeh mediante pozos subterrdnéos.
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Singer trata de la tierra de porcelana y de extraccion
y purificacion de caolin del que menciona los métodos:
clasificador de campana de Dorr, la centrifuga contfnua,
la electrésmosis, el filtro de vacio rotativo y flotacion con
espuma (op. cif. 286- 291). Menciona también de las
sales solubles como un factor que debe valorarse:

... 8i s deseable o no alterar el contenido de sales solubles en
ta arcllla en su purificacion... (Ibig: 290)

Dando detalles para valorarlo.

Singer menciona métodos secos de purificacion.
Continla con arcillas sedimentarias, la arcilla grasa
britanica, arcillas refractarias, otras arcillas (1. 293- 301)
y bentonita. Finaimente hace referencia a la maquinaria
utilizada en la explotaciéon de arcillas, ef fratamiento
de las arcillas por envejecimiento y su utilidad (1. 302-
308).

V. 4. 2 No arcillosas

Félix Singer menciona los procesos relacionados con
la preparaciéon de materiales no arcillosos en “Materias
primas no plasticas” (I. 118-122). Y en la preparacion
mecanica de las pastas y vidriados ceramicos. trituracion
y molienda, clasificacién por tamafios, mezclado,
filtracidn y amasado (H. 14-78). En todos los topicos
describe e ilustra con fotografias la maquinaria y equipo
utilizado.
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V. Formado, modelado y
molderia

V. 1 Definiciones

Formado

Formado o moldeado (véase Singer, F. 1963: Il. 79-
150) son procedimientos para transformacion de
materias primas (véase IV. 4 Procesos primarios), en
productos sin acabar; también es denominado procesos
secundarios, formas y objetos se generan en fales
procesos productivos, siendo los fundamentales en
ceramica:

Modelado
Pastillaje
Compresién
Torneado manual
Torneado mecanico
Vaciado o colada
Extrusion

Modelado

Es la formacion de objetos con materiales diversos,
entre los que los ceramicos son importantes, para la
glaboracion de modelos, produccidn de moldes ¥y
representaciéon de objetos de otros materiales;, en
ceramica los modelos de yeso principalmente, se utilizan

para elaboracion de moldes de formado por revolucién,
compresion y vaciado.

Consideraciones de transicion del modelo al
producto son que: en los modelados a mano con
materiales plasticos, al ser formas de objetos que van a
ser producidos en procesos seriados, se deben tomar en
cuenta encogimientos y extraccion cuando se genera el
producto final. En el caso del vaciado, los modelos son
sélidos pero el producto final de forma diversa sera
hueco con paredes uniformes; en los productos por
revolucién el modelo es sélido, el producto serd de
seccion  circular de paredes uniformes hecho
manualmente o por tarraja; los productos por compresion
son solidos de materiales ceramicos (arcillas o pastas),
diferentes al yeso, metal u otro material empleado en el
modelo y en el moideo.

Molderia

El modelo es el elemento de partida para moldes de
procduccion. Al explicar la hechura de modelos de yeso,
mencionaremos los moldes perdidos. Al elaborar los
modelos hay que considerar de gué manera se va a
hacer el primer molde o molde maestro, idéntico a los
moldes de produccidn, que se produciran en las
matrices, o moldes de moldes de produccién. Se debe
considerar desde la elaboracion del modelo la “salida’, o
que el modelo tenga para cada parte del molde una
concavidad, para producir suficiente convexidad o
viceversa, sin cerramientos perpendiculares a las piezas
del molde para permitir su extraccién; el mismo criterio
es para las matrices con relacién at molde.
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V. 2 Técnicas de modelado con
ceramicos:

Entre ellas tenemos:

1 Modelado con arcilias y plastilinas, para obra dnica
u original para reproducciones
2 Modelado en bloques de yeso
3 Modelado de cilindros, conos, esferas y figuras de
revolucion de yeso
4 Modelado de molduras de yeso y
5 Combinacién de las técnicas anteriores

V. 2.1 Modelado con arcillas y plastilinas

Arcillas para modelado

Se utilizan para modelos de presentacion, para
pastillaje, o modelos para producir moldes perdidos o de
fransicién, para modelos de yeso mds faciimente
perfeccionables, de éstos se generan los denominados
moldes maestros, de los que se derivan las matrices
para la realizacibn de moldes productivos. Daniel
Rhodes (1957: 38-9) recomienda pastas para modelado,

La plasticidad de las arcillas es susceptible de
incrementarse con afiadido de plastificantes: con otras
arcillas mas plasticas, bentonitas o arftejamiento; en caso
de exceso de plasticidad se rebaja con cerdmicos no

arcillosos. silice, grog, feldespato, etc. Son las arcillas

las que contribuyen esencialmente, por su capacidad de
ser modeladas, a concebir formas nuevas y coherentes
por los métodos de modelado y pastillaje.

Consideramos al modelado con arcillas y plastilinas,’
actividad de fundamental importancia para la profesion
del disefio ya que sirven para generar formas con las
manos de manera mas dinamica y econdmica que con
cualquier otro material.

Preparacién y amasado de arcillas

Excelente forma de entrar en contacto con las
arcillas y pastas es prepararlas uno, se comprenderan al
sentir y observar sus propiedades. La arcilla o pasta
para ser trabajada en produccién, sea compresion,
torneado o extrusibn, debe ser amasada para
homogeneizarla y sliminarle el aire atrapado, 1o que si no
se hace puede ser causa de cuarteaduras y explosionegs
destruyéndose el trabajo.

La arcilla al natural, debe limpiarse de impurezas
como hojas, raices y piedras que dificulten trabajaria en
estado plastico; triturarla (siempre protejiéndose del
palvo); tamizaria y remojarla si es necesario, en forma de
terrones menores de un cm, remojarla de un dia para
ofro en un depdsito cubriéndola ligeramente con agua;
cuando se encuentre homogéneamenté humeda, se saca
y se le extrae humedad en placas o secadores de yeso
(véanse V. 9 Acerca del yeso y molderia, y
Preparacion de escayola o yeso de molidear), calidad
ceramica o en filtro prensa.

Ya que !a arcilla haya perdido brillo de humedad, se
desprende arrollandola sobre si en la placa de yeso,
hasta el punto que deje de ser pegajosa, primero en sl
yeso, luego al tacto; y que amaséndola finalmente en
placa de madera o plancha de cemento pulido no se
pegue y nos dé los requerimientos de trabajabilidad, que
se conocen empiricamente en el proceso al que la
asignemos.
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Levantado de la arcilla
cuando pierda brillo

Amasado profundo
cuando la pasta deja
de ser pegajosa

Amasado superficial
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Amasado intermedio
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Recorte para verificar
homogeneidad

fig. 26 Amasado

Amasado S

Se amasa ol material en plancha ¢de madeérd o
ceménto confirmando o tenga cavidades de aire, se
amasan “pélias” de cinco & siete Kg 6 nuéstrd capacidad,
desde fa plasticidad ideal, estado én que sb encueritré al
dejar de ser pegajoso al tactd; adi deébers amasarse
dandole aproximadamente éntre 100 y 150 revoluciohes
de amasado, séa én amasado mdnual paralelo, 6l
tradicionalmente mas utilizado en el medio artesanal
mexicano, o el tipo oriental que describe Bernard l.each
(op. cit.. 87-95), consistente eén recargar mayor presién
con fa palma de la maro derecha sobre la pella, &l
amasar la presién de las primeras revoluciones 30-50 eb
profunda, de las siguientes 30-50 és intermedia, v las
finales son superficiales dé formacion de la pella; se
deberd comprobat que cdrece de diré atrapado
retortdndola. longitudinatmenté ¢oh un hilo de cafdmo o
trozo de alambre delgdado, tambiéh describe &l
pracedimiento Elsbeth Woody (1978: 18-23). Forma de
evitar eni buena medida el amasado es contar con un
compactadorh 6 éxtruidora de columna cilindrica.

Formadd de placas de cerdmica

- La arcilld o pasta en forma de polvo, sé refoja un
dia y se le efectua el procedimiento descrito. Las pellas
deben estar plasticas, se conforman amasandolas
superficialmente, alargdndolas hasta formar chotizos de
10-15 &m de gruesd y 30 & 40.cm de largo, véase fig. 27.
Sé¢ aplahan colocadas éntré fonas dsigadas o telas
gruesas, para formdr placas del grosor de tablillas
auxiliates colocadas én los éxtremos longitudinalés entre
lad telas.fig. 28, sobre las due ge hace girar un rodilio o
tubo apretando la pella firmemente; para las uniones se
emplea arcilla en estado diluido o “papill”.
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Alargamiento de pella para formado de placa

Pella alargada
sobre tela

Telas arriba y abajo
de pella

Fig. 27 Colocado de pella para formar placa

V. 2.1.1 Modelado con arcillas

En cuanto al modelado se refiers, Peter Hald (1977:
174-190) menciona:

En la produccion de escufturas cerdmicas, el procedimiento a
seguir depende de si la obra tiene que ser Unica, que después
de secada se pone al horno, o si debe de servir de original para
una serie de (sic.) copias™.

%0 peheria decir reproducciones.

incorrecto

Desprendimiento
tangencial de la tela
en la placa formada

Tablillas para dar
grosor a las placas

Fig. 28 Terminado de 1a placa

Al tratar el primer caso describe en resumen:
Obra Gnica

Para que la figura modelada se resguarde de
deformaciones y hendiduras producidas por excesivo
encogimiento, es prudente, en general, agregar a la
arcilla el maximo posible de materias magras,
estructurantes o desgrasantes, (véase IV. 1. 3 Grupo
estructurante), hasta un limite tolerable en el que la
modelabitidad y plasticidad no se pierdan con ello.

Grandes esculturas de arcilla se modelan sobre un
armazén de barras de hierro unidas por soldadura y
dobladas en forma parecida a un esqueleto; este
armazén se envuelve con alambres, en los que se
cuelgan crucecitas de madera que ayudan a sostener la
arcilla. Para figuritas se emplean barritas o alambres
doblados de acero, y entonces el material mas apropiado
es la cera o la plastilina.
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Fig. 29 Esqueletos dé alambre para figuras

Las figuras due se horhean se suslen modelar sin
percha irterna e hiefro o madeta, que no deben déjarse
en el objeto durdnte el sedado y el codido, porque las
contracciones desharian la obra. Puede emplearse la
percha o armazon interno si se extrae poco antes de
terminar la obra véase fig. 30.

Se muestra un busto apoyado en una percha que
puede sacarsé; sé corta el cuello én und o mMés
secciohes con un fino alambre de acerd y la percha se
extrde edcdrbando ¢oh rasquetas por |4 pafte de la nuca,
después de lo cual se corta el busto, librahdolo de la
basd y separandold de la pertha. Esta operacion puéde
efectudrse sin inconvenienté, ya que de todos modos, &l
busto debe seccibniarse y ahuecarse Hasta que tenga un

grosor lo mas homogéneo de uno & treés o, segin la
magnitud del objsto. Los fragmentos se unen untanddlos
préviamente én lds juntas con papllla espesa formatia de
la misma pasta o arcilla y,apréténdolos, luegd se retocan
los puntos de unién véanse figs. 30 y 31,

Rellenos dé papol o tbld
dpretadds para facilitar
la éxtraccion

Fig. 31 Ahuecado
de figura para quema
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Puede evitarse el armazon interior con el empleo de
apoyos externos; conviene que sean del mismo material
para que se acorten con la obra, si estorban durante el
trabajo, se pueden quitar segun vayan endureciendo, o ir
trasladandolos. Los apoyos de gran soporte, por
ejemplo, debhajo de la barriga de los animales que estan
de pie, se dejan estar el mayor tiempo posible y no se
quitan hasta que la pasta haya adquirido Ccierta
consistencia ver fig. 32,

fig. 33 Ahuecado completo para quema

]
' Modelos pequefios no requieren

shuecado ni percha
fig. 34 Modelos sin percha

Luego se corta la figura en sus partes de mas
volumen con una cuerda de acero delgada, con un botdn
atado a cada uno de los extremos; la pasta no debe
estar ni demasiado seca ni demasiado blanda. Con
rasquetas se escarba el interior de los pedazos cortados,
de modo que guede la corteza de un grosor uniforme y
suficiente para soportar la figura. Entonces se monta la
figura; las superficies de corte se rascan con una
herramienta puntiaguda, se untan bien con papilla y se
unen las diferentes piezas, apretandolas firme vy
cuidadosamente. La rebaba debe sobresalir en todas las
lineas de la unién, que se retocan con una varita de
modelado.

La pieza, una vez acabada, se deja secar
lentamente, en especial si es de grandes dimensiones.
Las partes altas y deigadas se cubren con trapos
humedos para que el secado sea lo mas homogéneo. La
unién a la base se corta con alambre, para que la figura
pueda despegarse.
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Se prescinde del ahliecamiento &l tratarse de objetos
pequiefios. Como la contraceion o merma por el secado y
cochura tiéne lugar desde fuera, o mas bier en la
superficie, el nidieo interior revienta facilménte en una
figura grande, si és maciza.

Kenny hace hincapié (op. cit.: 167) que el factor mas
importante en escultufa cerdmica és no tan solc 16 que el
autor hate d |4 pieza ton marnod y herramientas, sino
que el disefio debera ser puesto a fuego, 10 que significa
que independientemente del método la pieza ha de ser
hueca.

Oﬁginél para teproducciones, modelado ¢on
arcilla o plastilina para modeios dé yeso.

Para producit una escultura que 8e debe colar en
yeso (vér V. 9. Aceérda del yéso y molderia y
Preparacion dé estayola o yeso de moldear), y lusgo
hacerse e dtro material, dél que se debe considerar &l
encogimientd, existen varias posibilidadds. Segln se
desee, puedé emplearse arcilld porf cuyo encogimiento
se necesita habilidad para hacér el trabajo
dindmicaments, céra de modelado u otro material
plastico como la plastilina, que puede ser arcilla con
aceite.

_ Razonamiento del céldulo del factor de
ericogimiento :

En céramica debido a que los matérialés con los que

se produce encogen, es necesario predecir esa

disminucion. Para elaborar ¢l modeld de un produicto que

se va a redlizar en cualquier técnica, supongamos que el
factor de multiplicacion de las medidas del producto
terminado debe sér del 10% dé encogimiento. Para
obtener e modelo dué es rhayor, se tiené que sl él
modelo hipotético mide 100, dste encogera & 90.
Entonces

tenemads 100 esd €0
como Modelo es a Producto que encoge
por lo que Mx90=100xP
de lo que se Obtiene
M=111xP

Cada una de las medidds dél producto terminado
tienén que ser multiglicadas por 1.11 para obtener las
diménsiones del modelo que encogera 10%; con el
misno razonamiento los factores de encogimiento seran
para 13% 1.149, 15% 1.176 y 20% 1.25. Dé aclerde con
elio se puede calcuiar el encogimiento de cualquier
material eh cualquier prodeso, siempre y ciando se
tengarl las medidas del gstado inicial y dél estado final
del material.

Modelado de un modelo de yeso por el método
de molde perdido

Una vez modelada la figura, debe reproducirse en
yoso mediante un falso molde. Tanto la figurd de arcilla u
otro material, como el molde de yeso se piérden, perg se
obtiené una reproduccidn en yeso, dué és una fiel copia
de la figura original.
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Modelo de
barro, ~ tasel
plastilina

o cera

Enjabonado antes de
vaciar yeso

fig. 35 Modelo y preparacién para moide

Parte frontal del molde

Estructura de alambre
para parte posterior

Formado de parte
posterior del molde

fig. 36 Partes de molde

Descripcién con algiin detalle de las diversas
operaciones;

Se corta una hoja de latén muy delgada (0,2 mm) en
tiras de 20-25 mm de ancho. También puede emplearse
hoja de cinc delgada. Estas tiras se incrustan en la pasta
blanda o cera de la figura de modo que formen un
‘tasel’, que es como una aleta de pez todo alrededor,
siguiendo el costado de la figura ver figura 35.

En una figura humana esta aleta forma una paredilla
a todo io largo, que va a ser el limite entre las piezas del
molde. En las aberturas entre los brazos y las piernas,
también se incrustan tiras de metal; también en las
partes poco accesibles deben limitarse regiones con
estas tiras, que serviran para facilitar la separacién de
las piezas del molde. Formada asi una frontera entre la

-espalda y el frente, se les aplica a las alstas y al

eventual soporte de madera, separador de jabén con
petréleo y aceite, para poder desprender el yeso.

Capa de color protectora

Se mezcla una cucharada de colorante de tela en un
cubo con agua, luego se prepara ahi yeso,(ver en V. 9.
Preparacién de escayola o yeso de moldear). Este
yeso coloreado debe de formar la primera capa sobre (a
figura, Tratandose de figuritas, la capa se aplica con un
pincel blando de pelo largo, para que penetre en todos
los recesos y evite burbujas de aire. Luego se echa el
yeso restante encima hasta que forme una delgada capa
que cubra toda la figura, esta primera capa coloreada es
para evitar que se dafie la figura al descortezarla,
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En las figuras mayores, se aplican barritas dé hierro
dobladas o alambres de acero junto con la capa
colofeadl pdra formar una armadura para la siguignte
capd de yesd.

Luego se prepara la siguiente portién dé yeso pero
sin colbr; puedé hagerse algo mas denso, es decir, mas
yesd en el agua. Dejandole reposal un poco se vueive
algo mas cormpacto y se echa entonces de prisa sobré la
figura. Gradualmente con la capa de yeso se forma una
corteza que, segun la magnitud de la figura, puede ser
de 2 a 4 cm de grueso. La superficie se alisa antes de
que el yeso se sdlidifique pdr completo. Se rasca el yeso
en las partes de juntura con un hierro o con un cuchilib
fuerte. El canto de los metales del tasél debe de quedar
siempre libre y visible. :

El yeso debe sér de granb fino y de buena calidad,
es decir, del conotido como yeso dé moldear o yéso
cefamico; de ofra manera no sale una bueéna
repréduccién. Si se émplea yeso viejo, qué haya sido
guardddo eri una estancid humeda, todo ef procéso
puede malograrse y ld figura perderse. El yeso viejo
debe, por tanto, probarse de antémano.

El molde farmatio debe endurecerse en media hora.
Se calienta por reaccién quimica durante el proteso de
endurecimiento. Se desmonta entonces el molde, con
ayuda de un cuchillo que se introduce entre las tiras
metdlicas. Se extrde la arcilla & la cera coh pequefias
rasquetas, palillos de modélado o herramientas de
acero, se evita que el interior del molde e dafie durante
este trabajo. Se¢ limpia cuidadosamente el molde vacio y
se hatenh algunas incisiones en formé de V enh los
cantos, por l0s que pueda salir el sobrante de yeso del
moldeado ulterior.

Partes de moidb
separadas

@
‘-&:
[C \

fig. 37 Extraécion

Rascado de yeso
en partes de juntura

La cara interior del molde seé barniza con laca
disuelta eri alcohal. La solucién sé filtha, en un trozo de
fisltro o alguna tela semejante, para que seéa pura y
fluida. Seca la laca, sé le da don un pincel una tehue
capd de separador hecho de jabon, petrdleo v dcsits, ver
en V. 9 Modo de preparar ¢l sepdrddor dé jabion.

Separacion de paite
frontal de percha

Extradcién de -
arcilla o cera

Aplicacion de deparadbr
a las plezas del molde

fig. 38 Extraccién y aplicdcion de separador
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Continuando el moldeado del modelo de yeso, las
piezas del molde se pincelan interiormente con yeso
fresco, mezclado y agitado en agua, se llenan
enteramente las dos piezas ver fig. 39. Estas dos
mitades de molde se juntan y aprietan luego con rapidez,
cuidando de que ajusten bien; sl exceso de yeso sale
por las incisiones y lineas de juntura. Si el molde se
necesita que consista de mas de dos piezas, se le
debera dejar entrada para yeso liquido, que puade ser el
futuro cono de vertido de barbotina para vaciado en el
molde maestro.

Después de llenar el moide, inmediatamente se ata
con alguna cuerda, como mecate o piola o con grapas en
forma de U, luego se le deja reposar, enteramente
inmévil durante 10 a 15 minutos.

Pasada media hora pusde romperse el molde; con
martillo y cincel se hace saltar el yeso hasta que
aparezca la capa coloreada. También ésta, finalmente,
se quita con cuidado y aparece la figura moldeada.

El moldeado con yeso permite un retogue mas fino
que en los modelos de arcilla o cera. Con rasquetas,
gradinas de rodillo o tubo y limas de yeso se emparejan
todas las rebabas y salientes en la figura y se resanan
eventuales huecos. Si los agujeros son grandes, todo el
modelo debe sumergirse en agua hasta saturacién,
después se reparan los agujeros con papilla de yeso
recién preparada con exceso de agua, como maximo de
utilidad a punto de gelarse, nunca después de gelarse
que es a los diez minutos, ya que no sirve después. Si
no se proceds asi, los puntos de retoque se endurecen y
dificultan la reparacién; para el alisamiento final puede
emplearse lija numero 0, después de lo cual queda listo
el modelo de yeso original.

Relleno con yeso

@ de partes de molde

fig. 39 Relleno con yeso

Pieza terminada
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V. 2. 2 Modelado a partir de bloques de yeso

Con planos de los objetos a modelar, considerado ei
proceso produdtivo v las medidas dél products deseado
multiplicadas por la ¢constanté de encogimiento (véase
en V. 2. 1. 1 Razonamiento dé célculo del factor de
encogimiento), del material correspondiente &l proceso
de conformadion; se trazan las vistas ortogonales en las
caras de un prisma paralelepipedc que sea envolvente
de! objeto, para obtener la pieza a partir de rebajarlo
siguiendo lineas de desbaste ortogonales a lo largo de
lag dimetisionies del blogue.

Se deben dibujar de preferencia lds 6 caras y poder
observar queé se puede desbastar de lade a lado, o
parclaimente ir obtenierido cdn recortes seguros ia
configurdcién del futuro modelo.

Se rebajant priméro claros fueta del volumeh dél
objetc a lo largo de cada una de las dimensiones,
acercandose lo mas posible tangencialmentd a ia forma,
debe dejarse siempre margen de unos 3 mm antés de
préténter dar la forma definitiva y antes de! dcabado
final uno o dos milimetros.

Los modelos deben realizarsé ¢on congideraciones
de hechura del futuro molde, ya que el producto después
de formado tiene que permanecer en el molde o en
alguna de las piezas del molde a forma de “patilla’ para
ser desmontado con seguridad, de tal manera que no
s?}a necesério golpearlo o jalario para extraerlo ver fig.
67. .

Revistero: elaboracion

de modeld por bloque S
£1 bloque debe excéder ligeraments
las medidas dd |4 plezh.

En &l bioque perfectamerite
paralelepipedo (angulddd ortogonal)
se trazan las medidas de la pleza y
se procede & recortés, primero
amplios ¥ luego lo mas cercanos & la
figuta hasta tallar los detalles.

En la base se elabora espejuelo, en
donde se ubica la patilla o soporte
de desmolde, que cofncide con el
ventedero, véase fig. 67

Recorte

—uy
| ampliy  Menores oy

M= ==

Sy

Perspactivas

fig. 40 Modelo de revistero
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Planta

Entrepafiero: modelo
formado de placas
recortadas y partes
torneadas pegadas
con Resistol 850
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—— T . 1
Alrado

Placas recortadas

T

[RnRRg

Plezas torneadas

Pieza forneada
y recortada

fig. 41 Modelo de entrepafiero

Elaboracién de perfiles auxiliares

Al desbastar bloques, en el recorte de grandes
trozos se utilizan serrotes, o sierras de diente amplio, a
los que les sigue el emparejado con escofinas, rasquetas
0 rascadores, raspadores, limas, gradinas y
posteriormente lijas de calibres gruesos a finos hasta
lograr la forma final.

Al rectificar se recomienda elaborar perfiles y tener
la mayor cantidad posible de ellos en cartulina, lamina o
triplay, que ayuden a ir verificando proyecciones de
formas como espejuelos, escalonetes y molduras, ver fig.
42; los perfiles metélicos utilizados manualmente auxilian
|2 labor de tallado y comparacién.

hoosoemoas
H ' Perfil de
) Planta | lamina
iL ! para veriflcar
gegigh o B antivsvendudood | 7 ¥ rectificar el
espejuaio
g——
N /

“"a.n_:. T WS ety el

/\./
r

- L A}
L N !
T ’
Aizado S~
o nl b %
e W =5 Perfil de
N ‘\' N l&mina para
~ b7 verificar y
rectificar el
escalonate
P Y4
Alzado

fig. 42 Perfiles auxiliares
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V. 2. 3 Modelado de cilindros, conos, esferas y
figuras de revolucion |

Son, figuras generadas .con: perfiles a .partir de
planos 6rt'ogoﬁa]e§, paré pfoducit modelos, moldes
maestros y matricés, para moldés. de producéish de
objetos por re\}olyqiéh vér V. 8 Totno medanico. Los
modelos seé puéden elaborar en torros de, yeso {Norton
1970: 345, 346) o en tarrajas improvisadas (op. cif.. 348,
349), convienen mas los primeros (ver Frith: 47 y ss8.), ya
que los frabajos de las tarrajas improvisadas quedan en
capas afiadidas que lyego se desprenden en el
moldeado. En el tdrmo dé yesd fa figura sé obtiena a
partir de.un cilindro de; yeso, veoﬁadld eh una cerca d
lamina metalica, céliloldé b ;Iiﬁc')i?l.in’ii dtada, seliddé t
soportadé firmemente, sobré un disco de yeso gl que se
le practicah mbgsdas y erfjabona para poder sepdrar
luego el producto acabado, (Frith: 130 y ésg, o bien
sobre un disco metélico con elemento de sujecion. :

Modélos, moldes 'y r(hé‘tri}ce;s- e gbtiehén  con
herramientas paré rebdjat el yéso,'llamadas Favilames
ver fig. 43, y auxilidnddse ton perfiles; se utilizan' para
producir objetos de productog por revolucidn como
platos, tarros, tazas, macetas, etc., constituyen parte del
sistema modelo, molde, matriz (Frith: 134), para
reproduccion posterior de muitiples moldes de
produccion, . Para elaboracién de esferas vease V. 9
Acerca del yeso y molderia.

r-.‘-——-—a.———-l

! [

e AT AN
N g

Plato metalico con Plato de yeso

elemento de con muescas

sujecion para sujecion

Cilindro de yeso
para rebaiar a [a
forma deseada

ESC ﬁm
R JU U

Gavitanes, |

Tomnec de yeso con sistema de poleas fijg y loca que permite
detenido inmediato, velocidad de giro 280 r.p.m.; con
esgalérillas, travesafio de soporte y cuatro modelos 3e
gavilanes.-El plato puede ser metdlico con elemento de
sujecién o de yeso con muescas. '

fig. 43 Torno de yeso con sistema de poleas fija y loca

90° Para elaborar cualquier
3-'1 moadelo es necesaria su

plantiila. £n forno de yeso

l oo
5 R el modelado de un cilindro
' t no tiene problema, pero la
] ) 1 P elaboracién de su molde en
— L.  Una pieza si, ya que no tiene
|7 safida para ser preducido por
oD tarraja o vaciado.

fig. 44 Modelado de un cilindro en torno de yeso
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Chabtén -
\' El chablén se recorta al tamafio exacto de un

fig. 45 Matriz de cono truncado para torno mecanico. molde, cortado a la mitad, para ser adaptado
Modelo Moide Matriz _aia bdscula o tarraja en otros moldes.
Golilla Alambre
 Aizados cercas da lami :
=
i
P& ".u:%:-*_ Tl :EEF::J : _31:’ - ' g
B fig. 46 Modelo y molde para cilindro por
- vaciado.
Et modelo debe tenar El doble escalonets, E! conjunio del .
inclinacién, para que 8s para dar llave de modelo con su base i Al modelo de un cllindro, para ser producido
“salga” el molde. Se agarre a la matriz, el y la uitima pieza por vaciado, se le forr;qan el espejuelo y
debe dejar, ademas primer molde que se torneada Hamada Pallla ' vertedero, se enjabona la base y dejando una
suficiente volumen de  llama molde maestro,  golilla, constituyen - pequefia ’parte sin enjabonar en el espejuelo
yeso para fa base de se elahora colocando la  la matriz o molde de se elabora la patilla, para poderla desprender
matriz y escalonetes.  cerca y vaciando yeso, moldes. Se elabora vertedero ya que es la primera pieza del molde '
El conjunto se rebaja se debe enjabonar un aro de alambre — y S —)
a partir de un cilindro.  antes el modelo, que se hunde en el .
Ver V. 9 Acerca del Yeso yaso astando fresco, U Primera pieza lateral del molde
- modelado y molderia para dar "agarre”
a la golilla de la matriz
Golilla ya endurecida. Para elaborar ta primera pleza lateral del

molde, se nivelan las iineas medias del
modelo y patila a la misma altura con
arcllla, se forma una cama provisional de
yeso en una caja, hasta la mitad y se vacia
enclma la primera lateral del molde. Para la
segunda lateral se voltea la primera laterat

Alambre
Siempre se debe colocar una

e phakaley —-—-r - A
r ) ‘,ﬁ cerca firmemente cerrada
! "] y sellada para vaciar el yeso,
- "‘"\ "‘“"'__’-— y enjabonar antes de aplicar
l l \ yeso sobre yeso, si se desea
’r en la caja de formado, se le practican
musescas para Haves, se enjabona y se vacia

que no se pegue.
d Agarre chablon yeso para la segunda mitad.
barro .

-

pu—

D Aa AR W AL

-,

Brazo béscula

cama provisional de yeso

Con &l molde de tres piezas:
dos (aterales y patlila, se
pueden elaborar piezas por
vaclado, las que luego hay que
rectificar y tienden a deformarse
por extraccidn, lo que no sucede
en el torneado de tarraja con molde
de una pleza, si desde &l modelo 96
4 se tlene salida y, en que tamblén

—3 el rectificado es menor.

El melde debe hacerse con las
medidas del cerquillo antes
de elaborar la golilla.




o . oy - g P P ) ot .
fig. 47 Modelo, molde y matriz dé platos para
torneadd mecéanico

Alzado Céroa de [dmina
_________ para vdciadd de yeso
P S aleieEiingmiuk flacs .
{” A Sé réquiere un pérfil
| auxiliar para
- —  elaborar el modelo

'_U) del plato

Modelo y base de matriz, se elabora a -partir de un
cilindro de yeso en el torno, sdbre ésté se elabora el molde
mdestro, oon consideraciones de entrada para el cerquillo, y
sobre éste Gitimo se elabord id golifla o pleza superior de {a
matriz para vertido de yeso y élaboracion de moldes de
praduccion,

Alzado maldé madstro Cérda de ldmina

- -— o e e et e
.-—m-l

Molde maestro, se
forma a partir de un
cilindro dé yesb, y

, Ly
P

t St t el enjabonasido

N - M previarhente la base
< A dé matriz.

! Ghablon

22 Chablén
Alzado matriz Plato v
PRSI
pa AN
/. ‘-\ molde de
J ST L T LAY N produccion
T

Eldboracién de golilla o tapa dg Cerquillo

mdtriz, para élaboracion de
moldes de praduction v

Molde de produccion
. en cerquilfo rotatorio

-V, 2. 4 Modetado de moldutras a partir de pérfiles

Son formas derivadas de perfiles corfidog rectos o
conforme & alguna guia diferente, vgr., elipse; de ellos
se pueden derivar molduras, piramides (Frith: 82, 83), de
diversos lados, éto.. Las molduras o perfiles de forma
diversa se obtienen en bases sobre las que se recorre
enriélado en patinetes un perfil. En la base enjabonada
se insertan unos clavillos que van a servir de anclas a la
moldura; sobre la base se coloca yeso en estado gel, en
este estado se hace pasar el perfil en un solo sentido y
retortd al yeso, que se deja fraguar hasta que caliente;
se vuelvé a preparar yeso un poco mds liduidd, se echa
sobre lo ya elabotado y se vuelve a pasar el berfi‘!
repitiendo la operacion varias véces hasta tener la forma
definitiva a satisfaccién. Endurecido el yeso, la maldura
se desprende ¢on cuidado de la base, dejandola secér
parcialmente, se e aplica goma laca y se enjabona para
ser utilizada como modelo para molde, con precauclén,
por el problema descrito en V. 2. 3 Modelado de
cilindros, conos, esferas y tiguras de revolucion, de
formadién de capas.

.

~—— | amina con figura

+ T El sopotte del perfil se enjabona
i

‘ A

/ Base para soporie del perfil
y deslizamienio del patinete
Cl

avos de sujecion a la base—
-Clavillos para anclar el perfi

Fig. 48 Esquema de perfil corrido recto
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Fig. 49 Perfil corrido recto en forma de medias cafas

Lineas continuas,
perfil corrido recto

LIneas punteadas,
partes torneadas y
recortadas,

Fig. 50 Perfil combinado con torneados

Todos los modelos son reproducibles en otros
materiales: vidrios, metales o plasticos. En el caso del
vidrio soplado, el molde debe tener abertura para el
soplado. Para metal se consiguen cementos de yeso
(Frith, D.: 135), para modelos y cajas de corazones los
menciona Ulrich Shérer (Sharer, U.: 63, 69), que tienen
una alta resistencia a la compresion y se les puede
trabajar rapidamente con herramientas para madera
como describe Begeman (Begeman, M. L.. 63). En
plastico, del modelo de yeso se obtiene un molde de
yeso con separador de plastico, para permitir el
separado posterior. Se puede vaciar resina y conformar
con fibra de vidrio, o bien elaborar a partir del modelo un
molde de plastico flexible del que se pueden hacer
objetos en resinas o modelos sdlidos; de modelos
simétricos se pueden hacer dos piezas (Begeman: 60)
termoformadas.

Desde luego en moldes de yeso, se reproducen
objetos de cemento o pastas ceramicas por vaciado,
compresién y torneado en tornos de revolucion:
procesos entre otros a los que nos referiremos en los
siguientes apartados, después de un resumen en forma
de flujo de produccién de cerdmicos, con énfasis en
formado.
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Flujo de produccién dé ceramicos con
énfdsis en formado,

Luego se daran los flujos éspecificos de cada proceso de
formado con sendas déscripciones,

Consideraciones generales a todos los
procesos:

Tratamiento de materias naturales

Rastreo, seleccién y éxiracclén de materiales plasticos y

aplésticos(Singér: 1, 17-200). Trituracion y molienda de

acuerdo & requdrithiéntos, lavado mecdnito o molienda
mojada eh molino de bdlas(Singar: |, 275-308).

Preparacion de pastas
Para la granuloretria adécuada, pesado, mezclado o batido
coh diferentas arcillag, silice, feldespato, talco, dolomita, etc.;
clasificacioh pot tamafios, ¢ cribado; separdcibn magnética
para ceramicas finas; sécado én yeso, para mayoér efitiencia
filtro prenisd; amasado, pard mayor eficiericia por vécio.

\ 4
Forimado o moldeado
Segun el producto puede ser: manual, con torno de alfarero,
con torno tarraja o de cabezales, compresion, vaciado o
colada, extrusion & inyeccién (Norton: 1988). Ver diagramas
de procesos deé formadd en Siguiénfeé paginas y anexos.
Secado dé acuerdo a condiclones de las piezas.

Sancocho 0 bizcocho
Normalmente d 900°C conb Orton 010, 904°C para mayor
degufidad en los siguientes pasos, hay variaciones y
combinaciones, vgr la porcelana de huesod se bizcocha &
1250°C se vidria a 1080 y decora a 850°C, las bujias de

@ncendido se bizcdchan a 1750° C y se vidrian a 1200° C,
Hay articulos que sé vidrian en monococctién, es decir, .
prestinden del sancochio comd 10s aisladores, los sanitarios o
los refractarios, estos dlitimos sin vidriado.

Deco&cién
La dedoracién puede ser dé diferentés formas: bajo Barniz o
cubierta, éfectos dé barniz, ¢ sobrebarniz, véanse VII
Acabados.

¥
Vidriado

A aplicarse por inmersion y aspetsién normalmente; a brocha,
polvo seto sdbre piezas himedas o a la sal més raramente.

Fusién vidriado
Para baja températura abajo de cono Orton 08, 998° C;
Pard medid, de cono Orton 08 a cdno Orton 5, 1198° C:
Para alta, de cono Ortolﬁ 1222° C en addlante.

Acabado sobré barniz
Las aplicaciones sobré barhiz dependiendo dél tipd pueden
ser a diferentes temperaturas como plata y ord a 5509 G, rojo
de cadmio 4 800° €, hasta “inglazes’ que son & températuras
semejantes a las del barniz.

Inspeccion
La ¢alidad va a estar determinada por los objétivos del
producto satisfactor al cliente, mas aspectos de seguridad e
higiene.

En los dnexos se presentan diagramas de flujo de los
productos més fepresentativos tomados de cerdmica fina de
Norton (Norton, F. H. 1988).
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V. 3 Pastillaje

Comprende las formas mas elementales de
produccién, son procedimientos de construccién manual,
y con ayuda de herramienta manual para elaboracion de
productos con arcillas y pastas. Es la técnica base de!
diseflo artesanal ceramico, comprende formas de
produccién de piezas Unicas o series pequerias hechas y
acabadas a mano, para luego ser sometidas a fuego, ver
figs. 61- 53.

En el pastillaje la arcilla plastica es conformada con
las manos, se trabaja elaborando pellas, para placas que
se recortan y pegan; o bien para comprimir, perforar,
recortar, ahuecar y tallar; hacer rollos o adujas de arcilla
trenzadas, que se enrosquen superpuestas hasta que la
forma deseada queda lograda. Estas formas se
ensamblan pegandolas con papilla o barbotina como
afiadidos y rectificados, en los que obtenemos
determinada forma deseada como en la escultura.

Para trabajo en pastiliaje se recomiendan el Ceramic
Design de John B. Kenny (1963), Ceramica a Mano de
Elsbeth Woody (1978) y The Japanese Fottery
Handbook. El libro de Kenny trata considerablemente el
pastillaje, y précticamente la totalidad del de Woody esta
dedicada al pastillaje. The Japanese Pottery Handbook
trata el tema también (Simpson, P. ef. al., 1979).

Son pastillaje también, los afiadidos conformados
manualmente o prensados en moldes de arcilla
sancochada, o de yeso (Kenhy op. cit.: 30-45 y Frith, D.,
1985. 63-73), son formas que se pueden ensamblar
pegandolas con papilla o barbotina a piezas elaboradas
por ofros procesos constructivos, incrementando las
posibilidades formales.

Figs. 51 Pastillaje

Adujas o arrollamientos

O
(>

o %ﬁaf

Formado de un recipiente con monticulo y placa

Pella alargada sobre tela

Formado de placa

/

”
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Figs. 52 Pastillaje continuacion Figs. 53 Modelad6 con globos

Plantilla para : Formado dé Formado de una
monticuto monticulo alcahcia con globo
/
\
h Rectificado del
J/ globo cubierto
N
Doble fela
delgada
C
Recubrimiento
de monticulo
cof placa de arcilla Pieza desmoldada
Formado de (na piéza por armado de placas Figuras médeladas a partir de globos

Recofttato de la pieza
en placa de drcilla Armado de la pieza
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Aspectos de disefio en formado manual

Limitaciones

Ventajas

Forma

Hay dificultad para dar precision a los productos
por este proceso, por lo que no es conveniente
para elementos precisos. Las formas manuales,
no se pueden dar muy exactas en general, hay
dificultad para obtener esferas, conos y cilindros
precisos.

Se obtienen las formas que dan las posibilidades de
destreza manual del artista o artesano, y las
propiedades de las arcillas o pastas. En formas
anguladas y paralelepipedas obtenibles con placas
recortadas y con pastas finas se pueden realizar

elementocs mas precisos.

Tamaifo

Las dimensiones se condicionan a las habilidades
y posibilidades del artesano, o grupo de
artesanos. Los materiales también son decisivos
con relacidén al tamafio. Los materiales finos de
alta plasticidad, son convenientes para piezas
chicas detailiadas de 5-15 cm; para piezas de
mayor tamafio 8e necesitan adiciones desde
arena para piezas de 15-25 cm, hasta grava para
piezas mayores de im. En piezas de 50 cm en
adelante, aproximadamente, el material principal
lo debe constituir una arcilla de grano grueso
como las arcillas, que hay en los estados de
Hidalgo o de Zacatecas.

Quiza sea la técnica que permite mayores tamafios

vgr. esculturas monumentales.
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] . Li‘ir’titacfonés‘ Ventajas

Foxtura de | Es dificil pengar en limitaciones de texturacion por | Es probabléments la técnica qué (s posibilidades
la pastay |esta técnica, los problemas serian el control y ld|de textUracion petmite, $e pueden variar de acuerdo

texturd en |mano de obra, a las inténcionsgs del autor y propésito de la pieza
relieves. vgr. brufiido, sellos acufiados y rodados, asperezas,
rugosidades, acanalamientos, bajorelieves,

pastillajes para sobrerelieves con pastas del mismo
o diferente color, efc. aplicaciones diversas de
vidriados y acabados afiadidos. Las herramientas y
equipo ulilizado son fundamentales. Se pueden dar
tantos acabados ¢omo de la  imagingcion,
dominando la tdenica.
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Limitaciones Ventajas

Inversion |lLas piezas se elaboran enteramente a mano por {Se pueden elaborar tantas piezas como de la
por niimero | lo que el proceso tiende a ser caro. capacidad o paciencia del artista o artesano; en
de piezas pastillaje, son las técnicas de elaboracion de piezas
por monticulo, veanse fig. 52 y conformaciéon por
compresion de afadidos en molde figs. 54, 55 y 56
las que permiten elaborar fas piezas lo mas
semejantes y dinamicamente; por cierto éstas
técnicas constituirian un principio de enlace con las
técnicas de compresion. En general en pastillaje no
hay inversion en moldes, maquinaria y equipo

especial.
Acabados Se va rebabeando conforme se avanza en la
de rebabeo hechura de las piezas, lo que permite mayor control.

Espesor |Las piezas voluminosas se deben ahuecar E| control es manual y evidente.
manualmente dejando paredes homogéneas que
de acuerdo al tamario, varian también segun el
material, de fino a grueso y se deben dejar en
espesor de acuerdo a la siguiente proporcion

aproximada;

Tamafio de la pieza Grosor de {a pared

5-15 cm 3-5 mm apr.

16-25* 5-10 ¢

25-30" 10-15 ¢

30-40“ 16-20"

40-50 ° 20-30"y asi
sucesivamente.
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Consideracién general del vidriado.

Un aspecto general a todas lds piezas vidriadas, es
que se debe considerar dejar uha parte sin vidriar, para
poder c¢dlocarlas eh el horno sin peligro & pegarse; en
lag piezas tofnéadas, en general s el espejuelo ia parte
que cumple esta funcion, el espejueio es un arandel
resaltado en la base, que se deja sin barniz para permitir
estar en contacto con la placa del horno, y evitar que se
pegue al fundir el barniz, véanse figs. 62, 64, 47 Modelo,
molde y matriz de platos para torneado mecanico; Fig.
64 Elabdraciéon de tarrds por torneadd mecdnico y asas
por comprésion, o vaciado; y Fig. 78 Modelo, madlde y
matriz de platos

Flujo de modelado o formado manual
Prepéracié*de pastas
La plasticidad y finura de la pasta son importantés, ya

quie se va a trabajal mahualmente, siempre sé debe
éxperimentar.

Formado o modelado manual.
Elaboracion de pellas para formado de placas, formado
en torneta por rollos o adujas, compresién manual en
moldes de arcilla o yeso, conformacion manual de
cuencos, récoriado de pellas o pegado y pérforacion en
diferentes grados de plasticidad y dureza: placas en
estado de dureza dé quéso b cuerd; ensamble y pegado
de partes con papilla. Productos: ladrillos, tejas,
recipigntes, &l Jarro es ldborado manualmente por
afiadidos en moldes de arcilla sancochada y muititud de
produttos mas, tantos (fgmo de la imaginacién



V. 4 Compresion

La compresién es un procedimiento productivo
antiguo, Norton (1988: 18) atribuye su primer emplec en
el 2600 a.C., Donald Frith (1985: 4-13) menciona objetos
prensados de la Franja de Cisjordania de 1300 a.C,,
ademés, muestra su utilizacidn por griegos, chinos,
romanos y en el mundo antiguo en general, ver fig. 54 y
ss.; actualmente es utilizada en comunidades rurales y
etnoartesanales, Frith muestra la hechura completa de
una jarra, con tapa y asas gue normalmente son por
vaciado (op. cit. : 91-102), por compresion!. John B.
Kenny en Ceramic Design (1963; -83-98) en el capitulo 8
Press, se refiere al tema al decir que el disefic ceramico
puede ser obtenido por presionar fa arcilla contra las
cosas 0 presionar cosas contra ella, sobre ello da
jlustraciones, texturando con objetos diversos tortillas de
arcilla en estado plastico y posteriormente conformando
con la tortilla en un molde convexo recipientes. Kenny
ilustra el texturado de arcilla plastica con sellos planos y
rodantes para imprimir motivos.

Félix Singer en-.su obra se refiere a procesos
automaticos de compresidn dependiendo del grado de
humedad contenida en arcillas o pastas, variando desde
arcillas o pastas plasticas blandas con 25-35% de agua,
hasta pastas de un verdadero prensado en seco con 4%
de humedad (Singer, F. 1979: ll. 109), utilizando para
elio basicamente procedimientos mecénicos. Se pueden
elaborar piezas por compresidon en moldes de yeso o
metalicos, acerca de los primeros ver a F. H. Norton
(1970: 97-107) y a Donald Frith {(op. cit.: 61-73, 91-114),
quienes muestran vgr.,, asas, mosaicos o elementos
afiadidos por pastillaje. El grosor de las piezas por

compresion depende principalmente de las posibilidades
del material, siendo necesario experimentar cada caso.
Félix Singer (1979. li. 107-124}, se refiere al prensado
plastico consistente, seco y semiseco; Norton (1988:
145, 148, 149, 151, 152, 154, y 438-39) presenta
respectivamente: prensado en caliente, prensado de
polvo, ciclo de prensado automatico, prensado en seco,
prensado isostatico e isostatico de un crisol y de bujias.

Modelos en compresion

En procesos primitivos hay técnicas de modelado y
moldeado simultdneo, los moldes de arcilla se conforman
a partir de un modelc y sometidos a fuego (Frith: 4-13),
adquieren dureza para poder elaborar formas convexas,
vgr, olias, jarros, etc., con arcilla plastica por afadidos y
compresion; estos moldes apenas sancochados
favorecen la absorcion y secado del material aplicado.
Los modelos de éstos moldes pueden ser de yeso u otro
material como madera, resina plastica o metal con
consideraciones de encogimiento de los productos. Los
moldes o matrices metalicos se maquinan, no requieren
modelo.

Moldes para compresion

Los moldes de yeso para productos por compresion,
generalmente son de una o dos piezas (Frith: 61 y ss.).
En el caso de (os moldes de una pieza, modelo y
producte son de facil extraccion por ser concavos al
molde con poca profundidad y pendiente; el material se
coloca por afadidos, el producto se extrae por
encogimiento. Los moldes, en caso de tener dos piezas y
ser para objetos sélidos como asas, mosaicos, etc.,
deberan tener llaves guias fuertes, anchas, largas y
rebosaderos o desparramaderos del materijal excedente.
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Félix Singer se refiere a metales para extrusion y
prensado (1, 197-89). Fig. 55 compresién manual

Molde de arcllla sancochada

Pieza de molde, que luedo se sancocha,
formada por afadidds sabre un modelo
de arcilla, con un separador como papel

Ritén griego prensado
a mano

.Q .
TA‘).'(N
} T 2 .
Z ) = :?’
SN
-.“‘ b <1 3

N

Fig. 54 Pleza formada por aftadidos en molde de
ar¢itia sancochada.

Tazén prensado a mano
en torno, con mglde de arcilla
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fig. 57 Molde individual de asas
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Aspectos de disefio en combresién

{imitaciones

Ventajas

Forma

Se deben disefar formas en general con salida
convexa perpendicular a la salida céncava del
molde, o viceversa. Un ejemplo es una esfera cuyo
diametro debe ser proporcional en tamaric a las
posibilidades del material de transminar o eliminar
agua; un material fino serviré para obtener piezas
pequefias, un material de granos mayores servira
para piezas grandes. Las piezas seran tipo bloque,
pueden ser asimétricas e irregulares, las piezas de
vajilla irregulares con efectos artisticos son ideales
por este método.

Molde de una esfera
salida facil

!

ST

Las piezas en general quedan sélidas. Los productos
de moldes mecénicos, en los que se trabaja material
de humedad controlada y aglutinados con aceites,
pueden tener paredes perpendiculares al molde, ya
que disponen de botadores y la lubricacién les
parmite deslizarse, (véase figura 58). La técnica es
ideal para bajorrelieves y texturas.

7 -7
En éste tipo de moldes la textura de la pieza puede
correr paralela a las caras del molde, por donde se
desliza (pieza 1) y puede ser también perpendicular a
las paredes frontales del molde (pieza 2). Ejemplos de
piezas de compresibn mecénica son diversos

aisladores eléctricos, platones y piezas de vajilla
producidos en prensas ram.

Tamafo

En compresién mecanica, piezas mayores de 50
cm, requisren de moides grandes, dificiles de
manipular. El tamafio de la prensa también se
incrementa

El tamafio de las piezas manuales por compresién
esta determinado por la capacidad de manejo del
artesano, en piezas chicas de 1-20 cm, no hay
problema, piezas mayores de 30 cm requieren de
moldes grandes, dificiles de manipular y presiones
mayores a las normales del artesano. La resistencia
mecanica de las piezas hechas por compresién
automdatica es mayor, ya que son compactas.
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Limitaciones

Ventajas

Inversion
por
namero
de piezas

La inversion en moldes ds yeso para piezas que se
elaboran manualmente, es muy baja en
comparacion a los moldes de procesos mecanicos
y automatizados, que puede ascender desde varios
miles hasta millones de pesos.

Los moldes manuales de yeso rinden entre 500 y
1000 piezas en su ciclo de vida, a razén de 30 diarias
aproximadamente, Los prensados en estado plastico,
semiseco, seco, prensados hidrostatico o isostatico en
moldes metalicos con caucho individuales, rinden
entre 1.25 y 2 millones de piezas en su vida total, 120
000 al dia aprox, (Singer [l. 116). Una matriz de ariete
hidraulico produce de 10 a 25 piezas por minuto
(Norton Op. cit. 152, 4839); en prensado seco y
himedo Norton reporta méquinas que producen mas
de 86 000 piezas por dia (Op. cit.. 373).

Acabados
de
rebabeo

El rebabeo se va incrementando en la medida que
el molde se desgasta, tanto en operaciones
manuales como en mecanicas. Es mas evidente en
las primeras. En general dependera de la hechura
del molde y de la calidad de los materiales
utilizados.

Espesor

El espesor varia con el disefio y material de las
piezas; las asas convienen por compresion pudiendo
ser manual o mecénica. Las piezas pueden ser
bloques solidos de mayor o menor tamafio de acuerdo
a la porosidad del material. Los crisotes dependiendo
del tamafio son recipientas que tienen paredes entre 4
mm y 16 mm, veéase fig. 60.
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Flujo de compresion

- Preparacién de pastas SR

Las pastas se preparan por moliéndd y mezclado en
humeto o en seco, se llevan al cantenido tde agua -
correcto pbr secado tontrolado o secado total, seguido

de la adicion de la cantidad exacta de agua y

envejecimiento entre 24 y 72 h. (Singer: Il. 113), llevada

a la forma de humedad granular adecuada: seco 4%,

apisdnado 5%, refractarios 68-8%, semiseto 10-15%,

pléstico 20-35%.

| Formado o moldeado
Compresibn: $ingér [o llama prensado (og. cit:: 11, 107-
-123) y hay las formas: compresién manual para
diversas pieZas drtbsariales; éxtrusion prensado para
\adrillos, huscos, réfradtatios, técnicos, tejas,; baldosas
para suelo o paréd! se pueden producir superficiés
rugdsas y btros efectos décorativos, prensado
sénlisedo para porcelana de bajo voltaje, tension y
frecuencia (op. cit.: Il. 109); prensado en seco:
porcelana dental aisladores eléctricos {(op. cit:: 109, 110,
114), de esteatita (Norton, 1988: 408-411); ariete {(Ram)
hidraulico para objetos artisticos utensilios de
labdratorid y véijillas (op. ¢it.., 1988: 146); prénsado en
caliente y sintérizacion para disladores de alta tension,

piezad de fotma exacta y alta densidad (Singer: It. 121-
3); prensadd ilsostético: para bujias de encéndido
(Notton, 1988; 152, 439).

- Sancocho o bizcocho . -
L& mayoria de los objetos utilitarios de compresién son

dé una dola quema por condicionds practicas, pudiendo
combinarse sin problema con los demds procesos.

y

Decoracion
Se pueden decorar bajo vidriado, vidriado y sobre
vidriado.

Vidriado
Por aspersion y bafio de cascdda principalmenté

+

Fusién vidriado
Los azulejos son buenos representantes de un proceso
més amplio en productos por prensado, se pueden pintar
& mano o en serigrafia sgbrebarniz, método que se
adapta especiaimente bien a su decoracion.

¢
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V. 5 Torneado manual

En el torno manual o de alfarero se pueden realizar
con arcillas y pastas, productos por revolucion a mano,
formas derivadas de conas, cilindros, esferas, y sus
combinaciones, gue pueden ser deformables en estado
fresco de acuerdo a la imaginacion y habilidad del
tornero, seguin Bernard Leach (op. cit.. 111):

el torno de alfarero ya existla en Egipto en los albores de fa
historia escrita, en China y Europa se remonta por 1o menos al
afto 2000 a. de J.C,

La opinion mas difundida es la de que tuvo su origen
en algin lugar del préximo oriente, y que desde alli se
propagd a otras regiones. Emmanuel Cooper informa de
Su invencion:

El torno se inventd y fue adoptado para su uso por alfareros
en Mesopotamia, alrededor de 3-4000 a.C. (Cooper, E., 1981:
15).

El torno de alfarero es la primera maquina creada
por el hombre y la de mas uso continuo a lo largo de la
historia. Las manos del ceramista se mueven sin
esfuerzo, [a arcilla parece tomar vida, levantando formas
graciosas y bellas. Pero toma tiempo y devocion adquirir
habilidad en él. Los hay de muchos tipos, los extremos
son: tornos manuales como los indios, japoneses (Leach,
ibid.: 110, 113), y de pie por un lado; y los tornos de
pedal con motor de velocidad variable por el otro. El
principiante dehiera comenzar con uno de pie.

Para tornear se debe tener |la arcilla adecuada,
altamente plastica; que ceda y responda con suficiente

fuerza para mantener la forma cuando se haya hecho un
cilindro alto. Algunas arcillas son buenas para tornear tal
como salen del barrizal, otras necesitan adicién de
materiales para hacerlas mas plasticas o mas fuertes. El
barro de Qaxaca es bueno para tornear, tolera adiciones
de silice fina y funciona asi para media temperatura.
Conviene preguntar al comerciante de qué arcillas
dispone para tornear y probarlas a la temperatura
recomendada. '

Autores que dan informacién sobre la forma de
trabajar esta maquina son: John B. Kenny quien da una
serie de recomendaciones y muestra ejercicios basicos
sobre el tema (op. cit.. 120-157), e igualmente F. H.
Norton (1970: 59-85), brevemente Félix Singer (op. cit..
Il. 84-5) vy Elsbeth Woody en su obra Ceramica al Torno
lo hace ampliamente.

Modelado por torneado manual

Las piezas que se desea producir por torneado
manual (Norton, F. H. 1970: 64, 77), se deben considerar
formadas de paredes uniformes concéntricas, con
excedente suficiente en sus bases para formarseles el
pie o espejuelo y en partes que se deseen rectificar para
facetarlas o cualquier otro efecto de recorte. Estas
piezas se pueden pegar a otras del mismo material y
grosor con papilla, estando ambas frescas y de humedad
semejante. Un tornero experto puede producir entre 50 a
120 piezas por hora dependiendo de la dificultad de las
mismas. Véase Norton (1970: 64).
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115




Aspectos de diseiio en torneado manual

Limitaciones

Ventajas

Forma

Dificultad para obtener formas de blogues sdlidos,
recipientes de lados diversos, formas diversas
diferentes del cilindro, cono o esfera y sus
combinaciones.

Se obtienen en general recipientes hechos por revolucion,
de secciones circulares transversales: cilindro, cono, esfera
y sus combinaciones.

Tamafio

La capacidad del tornero, que en general, cuanto
a cantidad manipulada de material es como
maximo, de 10 —-15 Kg, y habilidad para levantar
piezas de alrededor 50 em de altura, pudiéndo
llegara1.5m

Las piezas grandes de secciones circulares se pueden
elaborar de diferentes elementos, que luego se unen con
papilla y se retocan. Las piezas también se pueden
deformar en estado fresco, de acuerdo a las intenciones y
habilidades del artista o artesano.

Textura en
relieves

Se debe cuidar que las texturas no profundicen
tanto, que pongan en peligro la pieza
cuartedandose, debido a la diferencia de
espesores. Un elemento genseral a todas las
piezas torneadas, que lleven acabado vidriado, es
el espejuelo, arandet resaltado en sus bases.

Se pueden producir en las arcillas o pastas, multitud de
texturas, o bien afadir gran cantidad de cubiertas (véase,
VIl Acabados), pudiéndose lograr practicamente cualquier
acabado, manejando la técnica,

Textura de
la pasta

La textura de |a pasta no conviene que sea muy
granulosa, debido a que lastima por abrasion las
manos del tornero.

En general las arcillas o pastas son finas.

Inversion
por
numero de
piezas

Se deben efectuar en el torno después de cierto
tiempo de produccién, reparaciones por
desgastes, dependiendc de la calidad de tas
piezas de la maguina, particularmente en partes
moviles vgr: reemplazo de baleros © bujes,
ajustes de tornillos, pernos, etc.

Un tornero experto puede producir entre 50 a 120 piezas por
hora dependiendo de la dificultad de las mismas, véase
Norton (1970: 64).
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. Limitaciones T T  Ventajas

Acabados |Se debén dejar suficientes excedentes en las|E! control de las formas rectificadas, partictlarmente
de bdsés de lad piezds hechas, para formérseles el espejuelos Id da el artista, como una caractetistica propia.
rebabeo |Pi¢ 0 gspejuelo, ¢ igualmente en partes de piezas
que se deseén réctificar, facetar, o cualquiier otro
efecto de redorte.

Espesor |E! espesor de las piezas se puede dar a voluntad
y habilidades del tornero, pero se determinara en
geneéral, por la resistencia de los materiales, sus
progiedades, tamario de las piezas y utiliddd.
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Flujo de torneado manual

Tratamiento de materias naturales

Preparacién de pastas
La plasticidad y finura de la pasta son importantes ya
que se va a trabajar manualmente

Formado o moldeado
Las formas generadas son de revolucién: cilindros,
conos, esferas, platos, tapas, y sus multiples
combinaciones; la forma y el tamaro dependen de la
pericia del tornero, quién puede deformarlas a deseo
recién hechas. Se pueden ensamblar piezas
pegandolas, aumentando las posibilidades.

Sancocho o bizcocho
Si se requiere mayor fortaleza y seguridad en los
siguientes procesos.
v
Decoracién
Se pueden aprovechar las formas de revolucién para
decoracién por bandeado, meridianos o gajos en
recipientes y angulos en platos.

V. 6 Torno mecanico

En el torneado mecanico hay torneado de tarraja o
forja y torneado automatico en torno de cabezales. En el
torneado de tarraja, el disco plano utilizado en el
torneado a mano, se reemplaza por un soporte de molde,
en México lo llamamos “cerquillo”, que en general es una
especie de recipiente conico sujeto en su base a un eje
rotatorio, en el hueco se alojan moldes, se conoce como
“cabezal de torno para moldes interiores y exteriores”.

Los moldes se fabrican de yeso duro, (ver en V. 9.
Preparacién de escayola o yeso de moldear), y dan
forma al interior, caso de los piatos y tazones, o el
exterior de las piezas como: tarros, tazas y macetas.
Para dar el espesor se utilizan los “chablones’, perfiles
metélicos afilados de placa de acero de 3/16", que van
sujetos al brazo bascula que se desplaza circularmente
en sentido vertical, bajando sobre la tortilia de arcilla o
pasta la conforma por compresién y rectificado mientras
&l molde inferior gira en el cerquillo en el sje.

Para elaboracion de platos, previo al tarrajeado se
deben elaborar tortillas del material; éstas deben ser un
poco mas gruesas y de mayor didmetro que los platos
que se vayan a realizar, se pueden elaborar en otro
torno de tarraja en que el chablén y el molde son planos,
& por compresién manual, véanse figs. 63y 64, yen V,
2. 1 Formado de placas de ceramica. Los tarros, tazas,
macetas y recipientes, se elaboran arrojando
centradamente en el molde cdncavo, bolas o pellas de
pasta o arcilla al tamafio proporcional del objeto que se
va a realizar e introduciendo el chabldn para comprimir,
conformar y rectificar al girar. Singer se refiere a este
método en el capitulo moldeo (il. 85-94). Daniel Rhodes
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(1957: 43) da referencias de pastas paré torneado: por

tarraja y compresion en la seccidn Badies for jiggeting
arid préssing.

Modelos para productos por révelucién. Conviéne
que se elabaren en tormo de yeso, jurito con la base de
matriz, ver V. 2. 3. Modelado dé cilindros, conos,
esferas y figuras de revolucién y V. 9 Acerca del yeso
y molderia Se debe cuidar que el modelo tenga salida
para el molde.

Moldes para grdductos por revolucion. El molde
se géniera bn el torno dirivdndose del modelo con baseé,
del qué se genera d su ver la matriz y én ld que se haran
los moldes produdtivos (Frith: 133, 134). de deben
considbrar y ajustdr al momeénto de élaborar el primer
molde las medidas del cerquillo o soporte de moldes
productivog, ya gue estas medidas las registrara la
matriz.,, tombo ya vimds. Los moldes pdra revolucion
pueden producir en su ciclb de vida entre 500 y 1200
piezas, d razén de 5 a 10 piezas por dia, dependiehdo
de sl ¢alidad para desprendimiento diario y vida total.

Fig. 63 Tarraja plana de tortillas para produccién

Molde contvexo

Alzado N
» ¢ Chablén Motde céncavo

]
. *, }

L -Y’

4 &

‘ g-p Cerquilio
e J)
o

Tarraja céncava

Fig. 63 bis Tarrajas de produccién
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Fig. 64 Elaboracion de tarros por torneado mecanico v
asas por compresién, o vaciado.

Yeso a rebajar e Cerca de
para producir ;! " |&mina,
modelo v base . :\ Ef l;notdelo
de matriz. [ . Y AR WA ebe tener
MUBSCA e § = b e e e LA “\. espejuelo.
para golilla de f| Modelo y base
mattiz 3] de molde

o

Modelo, se elabora en torno de yeso rebajando con gavilanes un
cilindro de yeso que lo contenga, considerando encogimiento, base para
molds, base y muesca para golilla de matriz.

Cerca - ""_l;"' El molde se
L pioy rectifica
Cilindro de yeso "’L,.':'.ﬂ'_ X observando
vaciado sobre ’ “ H las medidas
modelo y ! : . del cerquillo,
base de molde. _[—E 1 ' para
previamente [ - elaborar
enjabonado moldes de
Q produccién

Molde maestro, se elabora también a partir de un cilindro de yeso
que lo contenga, cuidando de enjabonar el conjunto antes de vaciarlo en
una cerca, firmemente ajustada y seliada el molde se rectifica considerando
las medidas del cerquilio que lo soportars,

uir e - -
Cerca Trn T

-, ‘..-.",
- FT |

p-n‘-u -‘ - -‘-—-"l&-h
1y S — s e

. 3
S

e ey

Golilla__—

Matriz y Moldes de trabajo. Terminado el molde maestro, se vacla Ia
golilla que es la tapa con vertedaro de la matriz, para vaciar en yeso los
moldes de trabajo, cubrlendo con laca ¥ enjabonando previaments antes do
vaciarios,

Chablén

Dirececién del filo

Arcilla acumulada

Chablén, se elabora en placa de acero de 3/16" con filo en la
parte de conformacion de la arcilla, se recorta un molde a [a mitad
para darle el tamaiio exacto, el chablén debe tener muesca para el
espejuelo, el filo se hace siguiendo la direccién en que se recibe la
arcilla, una madera lo continta para permitir acumular pasta en el
rectificado.

Tarraja, el chabl6n se coloca an e} brazo de la bascula, a una
distancia del molde que permita un rectificado uniforme de Ia arcilla
en el molde para elaborar Ia pleza, la arcilla se colocg arrojandola

centradamente al molde. ;

Asa, se elabora en molde de vaciado 0 de compresidn, luego
se rectifica y pega con papilla o barbotina al cuerpo.

&

Tarros terminados con asas pegadas
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Aspectos te disefio en torneado mecanico "

Limitaciones

" Ventajas

Forma

Se obtienen formas de seccién dircular
transversal, detérminadas por fas posibilidades de
las tarrajas concavas o convexds, en moldes de
yeso; y en los tornos automaticos de los
cabezales metalicos modeladores. L.os moldes
dan forma al interior de las piezas, como en el
daso de los platbs (tarrajas céncavas, véanse
piezds 1), o el exterior como eh él caso de tarros,
tazas y maceta$ (larrajas convexas, véanse
plezas 2), védnse figs. 63 y 64. Las formas deben
tener ¢onicidad proporcional, para permitir la
salida. Es importante el material, con sus
prapiedades y limitaciones de plasticided y
glasticidad, que varia en lds diferentes pastas.

En los loinos de tabezdles, la rapidéz de
praductidn es mucho mayor, por o que Se
raquieren ofrds edquipos adicionales corho
secadores, hotnds de mayor cdpacidad de
cotcién y almacenes.

En un torno tarraja ias bocas de los recipientes se
pueden obtener més cerradds y der de mayor
profundidad, gue en un tofno de cabezales que es
mas limitado en éste sentido; los disefios de las
piezas en los tornos tarraja pueden ser
modificados con mayor facilidad que en tos tornos
de ¢abezales, por ser menor el cosio de
ifnplementacién; En los tornos de tarraja hay unt
relacion entre ¢l ceéntro de gird del brazo de |

basculd, la profundiddd dé aldance del chabléh

st aricho.

centro de giro del brazo

L

Profundidad
de alcance
del chablén

ancho del ¢habl6n |
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Molde de tres plezas, complicado.

Limitaciones

Ventajas

Tamano

En el torneado mecanico de cabezales, Ilas
dimensiones estan limitadas al tamafio de los
cabezales, que son en general menores a las de
un torno de tarrajas.

En un torno de tarraja el tamafio del diametro,
puede ser mucho mayor que en uno de cabezales,
en los que se necesita que los cabezales sean tan
grandes como la pieza. En general el diametro
mayor obtenible con un torno de cabezales es de
30 cm, en tanto que el didmetro en un torno de
tarraja haciendo los arreglos pertinentes puede ser
de 50 cm o mas.

Textura en
relieves

Las texturas deben ir en sentido de las lineas de
extraccidbn de las piezas. No deben tener
cerramientos a la conicidad de extraccién, vgr.
hay dificultad para elaborar, en moldes sencillos
formas como jarros. Un elemento general a todas
las piezas torneadas, que lleven acabado
vidriado, es el espejuelo, arandel resaltado en la
base.

Se puede lograr una gran exactitud en el registro
de las texturas de las piezas, a través de los
moldes, por lo que siguiendo la regla de que las
texturas sigan ol sentido de las lineas de
extraccion, se pueden obtener muitiples piezas
seriadas idénticas.
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Limitaciones Ventajas

Textura de
la pasta

Al igual qud en el torneado manual, en el
torheado mecanhico se déberi utiiizar arcillas o
pastds flnas que eviten con sus particulas
druesas ¢! gasto de moldes y herramientds.

En el disefid de las piezas por revolucion se
obtienen dos formds de texturas, las fijas
producidds por las paredes del molde, y Jlas
moviles que producen los chablones én torhos
manuales o los cabezales en tornos automdticos.

Inversion
por niimero
de piezas

Los moldes de yeso para productos por
revolucion, pueden producir en su ciclo de vita
entre 500 y 1000 pidzas, a razén de 5 d 10 piezas
pot dia, dependiendd de su calidad, disefio y
clima para desprendimientd didrio y vida total.
También los chabiones se tisnen que afilar
después de cada 150 piezas, y cabezales
rectificarse cdda 3000, en ambos varia
dependiendo de ia dalidad dé los metales.
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Limitaciones

Ventajas

Acabados
de rebabeo

En general si estédn bien hechos y ajustados los
moldes, chablones y cabezales, el rectificado
necesario se reduce.

Espesor

El espesor esta determinado en el caso de los
tornos de tarrgja, por la distancia del chablén al
molde, véanse figs. 63 y 64, o en el caso de los
tornos de cabezales, por la distancia del cabezal
al molde; en ambos casos el grosor oscila entre 3
y 10 mm dependiendo del material, y el tamafio
de la pieza.

Se pueden variar los espesores de las piezas, las
orillas pueden ser un poco més gruesas ya que
tienden a secarse con mayor rapidez. También se
puede variar el grosor con texturas decorativas.
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Flujo de tornead6 mecanico,
o Preparacion de pastas
Conviené que las pastas no sean granulosas ya dque
provocan un mayor desgaste de los elementos para

tornear: én el torneado de tarrgja en moldes y chablones;
o0 ert moldes y tabezaies en el torneado automatico.

y

Formado o moldeado
Multitud de formas de revolution, cardicionadas en el
torneado dé tartaja & moldes, y chablones que no
pueden pehetrar en booas de fofmas cerragdas por la
atcion de giro.de la bascula; &l mismo criteriv $e pueds
seguir con 10s cabézales dé tornos automaticos. El
diseio de la forma sé elabora de acuerdo & los
raquerimientos mencionados aprovechando el torno de
yeso pdra elaboracién dé modelos, moldes y matrites.

Sancocho o bizcocho
La estiba de 16s platds es$ delicada, la ldza y pbréelana
dura no se deforman en genéral, las piezas llanas
(platos, platones) de vajilla pueden acumularse en pilas

de doce a quince unidades de altura, con un solo anilio
refractario de fijacion (Singer: Il. 367, 368)

Decoracion
- Puéde ser de muiltiples formas de acuerdo a la
imaginacion, en diversos ¢stadios del prdducto: eh &l
modelo texturas diversas que tengan salida en el molde,

en el formad6 ¢on la pasta texturandola o coloredndola;
en monocaccion para bajo barniz si la pasta resiste, al
igual dué el sobrébarniz en bicoccion, ¢ er trictasion si
86 necesario para acabados sobrévidriadd. Se pueden
aprovechar las formas de revolucion para determindr fos
motivds de decoracion mjvnuales ¢on o sin tornetas

Vidriado
Acerca de la éstiba para vidriado siempre se debe de
cuidar no juntar o en¢imar piezas entre s{ o0 con los
elementos dé mobiliario,(ver Singer: Il. 368-73)
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V. 7 Vaciado o colada

El vaciado aparentemente, es el proceso de
produccion que mas diversidad de formas permite: sus
limitaciones son el tiempo de formado y preservacion en
la exactitud de la forma por el desmolde, o de formas
planas porque se enconchan o alabean.

El primer anuncio publico concerniente al uso de
electrolitos con pastas de arcillas para aumentar la
fluidez debe ser atribuido a Goetz, quien solicité su
patente en octubre de 1891 (Frith, D. 1985: 24);
menciona Singer (Il. 124). que el proceso de vaciado
consiste en afladir cuidadosa y exactamente, quimicos a
la pasta, para producir una (barbotina)®' que tenga
buenas propiedades de flujo con un contenido de agua
minimo, la que se transporta y vierte en moldes de yeso,
donde la doble accién de absorcién y floculacion, por el
sulfato célcico del molde, hace que la pasta se
endurezca. Seguidamente la pieza colada se seca y se
contrae separandose de las paredes del molde.

Acerca del registro mas antiguo de esta técnica de
produccion, Donald E. Frith (op. cit.: 15) menciona el uso
de moldes de arcilla en el antiguo Perd, por técnicas de
vaciado para producir flautas de arcilla huecas o tubos:
ejemplos de esto son las flautas de Pan del valle Moche
hechas durante el periodo Chimu (1220-1450 d.C.).

Dada la versatilidad del proceso de vaciado o colada
vale la pena estudiarlo de acuerdo a la version de varios
autores:

3 véase lll. 2. 1 Forma y proceso productivo

Vistas del molde del asa

Vistas del molde del cuerpo

—r

L

Alzado
Vistas del
,AL " molide de la
: — tapa

'\‘

—©-

Planta

Jarra terminada

fig. 65 Ejemplo de una jarra por vaciado

Donald Frith menciona el proceso como Casting Slip
and Deflocculation (op. cit.: 208-214 ) y en su descripcion
se remite a opiniones de Frank Hamer (op. cit), de seis
términos relacionados con el proceso: desfloculacion,

126



floculacion, fluidez, gravedad especifica, viscosidad y
tixotropia.

El proceditiento para la elaboracién de barbotinas
lo. menciona ampliaménte Singer en el proceso de
colada (op, cit.: Il. 124-144),

- Un puntd a cdonsiderdrse pard elabdrar la barbotina
de colada es incrementar un cieftd porcentaje més de
agua a partir de la cantidad dada para plasticidad ideal
(Hald, P. 1980: 102), es decir, cuando la arcilla o pasta
deja de ser pegajosa al tacto. Daniel Rhodes se refiere al
proceso (1957: 39-43). Ei yeso es un factor importante a
considerar (Singer:; 1. 189-195).

Modelado en vaciado :

- En vadiadd se elaboran modelos $6lidbs de yeso
normalmerite, conl considerationes de  extratcion,
encogimiento y veitido (Norton Op. ¢it;: 87-97 y Frith:
147-207), los productos seran huecos de paredes
uniformes, que se forman en moldés recipiéntes de yeso;
moldes de partes sificientes para extraccion sin
dificultad de las piezas formadab ver fig. 66, o partes de
molde extraibles témodamente y sin maltratar o alterar la
fisonoia del modeslo y pdsteriormente dél producto.

Moldes para productos por vaciado

El molde va a depender de! producto en cuanto a
ndmero de piezas, las piezds de vajilid como cuerpos de
jarras, cafetérds, teterds, cremeras, étc., geéneralmente
tienen cuatro piezas: dolilla, patilla y dos laterales. En
este tipd de productos, la patilla, pieza donde se¢ deja
reposar &l objeto recién formado, se puede comenzar en
el torno asi coma el cono de vertido de la golilla, ver fig.
66 y s8.

Otro tipo de piezas dependerd de la dificultad de
conformdcion y extraccion, en que muchas vecés es
meéjor élaborar dos o més moldes en lugar de tener uno
muy complicado,

@

— F%%
T

WS

Vatiado, en moldes da partes suficientes
para extraccién sin dificuitad

fig. 6 Vaciado
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fig. 67 Molde de revistero por vaciado, véase modelo

fig. 40

Planta
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[
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adicional por
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Debido a la convergencia de
atras hacia adelante del
modelo, la pieza 6 (superior)
del molde maestro es
impontante que salga con
facilidad, asl es convenlente
que sea la lltima pleza an
elaborarse del molde maestro
para que las salientes del
sistema machlhembrado
queden en ella. Inclusive
adicionar un par de Jaladeras en
la pieza 6 para ayudat en la
extraccion.

Pieza 304

Pieza 6

Factores que se deben considerar en un molde de

vaciado:

- Facilidad de extraccion,
- Facilidad de llenado.

- Facilidad de escurrido completo.
- Que el objeto formado quede en una pleza del
molde reposando hasta endurecerse suficiente para extraerse.

fig. 68 Molde de entrepafiero por vaciado, ver modelo

fig. 41
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Aspectos de diseno en vaciado o colada

Limitaciones

" Ventajas

Forma

En productos seriadios, los moides deben reducirse

al minimo dé piezds, ya que en la produccion de
lo§ moldés de molde ¢ matrices, éstas se
multiplican (véanse figs. 76 y 77), creando
aglomeraciones en los almacenamientos. En el
proceso, los productos debén ser considerados
como formas huecas; cuando sé necesitan
productds voluminosos, deben ser de tamatio por
ladio o dimensién, mayér a un triple del grosot, ya
Que s¢ netesita urla pared (un grogor), el espadio
pard escurrimientd (ségundo grosor), y la otra
pared (tercef grosor); en piezas er dohde no se
respete esto, dependiendo dél material, se

pudieran causar ampbllas eh la éocoioh.

Ampollas

[ .
1) Tamaito triple del
grosor

Se puede redlizar practicamenté cualquier forma,
las limitantes gon la deformacién al extraer las
piezds del molde, y la tardanza por el tiempo de
formado, que es mas dindmico en otros procesos,
El disefio de la apariencia de la pieza esta dado
principaimente por la cara que quéda en contacto
con el molde dé yeso, y qué ¢s el que (& conflere
un acabadd mas fino.
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Limitaciones

Ventajas

Tamano

Va a estar condicionado por el material disponible,
en piezas de mas de 30 cm se debe considerar su
encogimiento y tiempo para adquirir suficiente
firmeza para autosoportarse, antes de cuartearse
por encogimiento; en el disefio, si la pieza tiene
salidas sencillas o se requieren piezas de corazdn,
y las posibilidades de manejo de las piezas por su
forma, tamafio, y equipo disponible; en grandes
piezas, mayores de 30 cm a veces se requieren
garruchas o polipastos, al disefiar las piezas se
debe considerar que el molde es mayor que elia
entre 3 y 10 cm por lado, dependiendo del tamafio
de la pieza, a mayores piezas, mas gruesas las
paredes del molde.

Se pueden elaborar piezas de gran tamafio,
inclusive de mas de 1.5 m, si se dispone del
disefio, material y equipo adecuado.

Textura en
relieves

Las texturas se deben disefiar de tal manera que
no deben inhibir las posibilidades de extraccion,
debe evitarse el atoramiento haciendo que estén
en el mismo sentido de la salida.

Después de formadas las piezas en las que el
molde puede registrar diversidad de texturas
intencionadas, se pueden obtener también multitud
de acabados vgr. brudidos, texturizados con
herramientas, por afiadidos de acabados: vidriados
brillantes y transparentes, mates, opacos, lustres,
dorados, etc., practicamente cualguier acabado
que de la imaginacion y se domine técnicamente.

Textura de
la pasta

En general las pastas de vaciado (barbotinas) son
de texturas lisas, eventualmente se les puede
agregar arena o grog finos, no admiten gravilla,

En tfanto se respeten las posibilidades de
extraccion, se pueden disefiar y elaborar multitud
de efectos por relisves en los objetos formados.
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" Limitaciones

.....

~ Ventajas

Inversidn

(05 moldes de productds pof vaciado, pueden

En el proceso de vadiada se pueden producir
piezds complicadas, que por otros procesos

por producir en su cicld de vida entre 50 y 100 piézas
namero de de calidad, depéndiéndo deé la calidad de|costarian en précio mucho mas, vgr. las jarras por
jezh preparacién del molde, materiales de trabajo y|compresion o manualmente tardarian mucho mas
plezas disefid, 4 razon de uri vaciado diario promedio. &n sér elaboradas.
Adabados Con un buen disefio y hechura de modelos, moldes
de y matrices (buena preparacion de yeso}, se puede
rebabed minirmizar el rebabeo, a simple pulido con esponja.
‘Eisﬁesor El éspesor de las piézas, qué se logrd on ell ‘ ‘ '

tismpd de permanencia de la barbotina eh el
molde, 16 Jue nuntéa dard varidcibries de espesor
y, va a depender déi tamario, resistehcla del
material (la porceiand résiste mas que la terracota),
y funcidh, en general se réquiéren las siguientes
meédidas: ‘

Grosof Tamano

2-4 mm 1-10 cm

48" 10-25*

8-18" 25-40“

156-25* 40-80 “ y asi
sucesivamente.
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Flujo de vaciado o colada

Tratamiento de materias naturales

Preparacién de pastas
El proceso se utiliza para moldear piezas en cualquier
tipo de pastas, las limitantes en pastas con arcilla es la
montmorilonita {Singer: 1. 124-142 ), y la granulometria.
Desde porcelana de huesos hasta materiales refractarios
con alto contenido de chamota. Puede emplearse el
proceso, para pastas no tradicionales que no contengan
arcilla sino aglutinantes. La barbotina puede prepararse
a partir de una pasta mezclada en hiimedo, con agua 0-
5% mas que en estado plastico; siguiendo la secuencia
de adicion: desfloculante, arcillas, feldespatos,
carbonatos, silice, etc. y otro desfloculante; en batidora,
molino de bolas, en cualquier caso mezclada
eficientemente,

Forimado o moldeado
Vaciado o colada, hay de dos tipos: vaciado vertido,
y de corazdn; los moldes raras veces son de una sola
pieza, se pueden requerir tres o mas piezas para
conseguir un producto bien acabado, determinado por la
complejidad de fa forma para extraerse con facilidad.
Técnica que permite multitud de formas objetos,
‘préacticamente cualquier forma siempre y cuando se
consiga el modelo y moldes de secciones reproducibles.
La industria de los sanitarios (colada de corazdn) y los
elementos que no son de revolucién en vajilla (colada

vertida) son fundamentalmente por vaciado (Norton,
1988: 4285).

Sancocho o bizcocho
El sancocho se efectla si la pasta requiere mayor
resistencia para acabados, las piezas de vajilla
necesitan generalmente 2 y 3 quemas, asi como muiltitud
de objetos decorativos; los sanitarios una quema con
barniz.

Decoracion
En vajillas, utilitario ornamental, arquitecténicos,
mobiliario y sanitarios multitud de acabados, los que de
la imaginacién con los materiales y equipos disponibles.
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V. 8 Extrusion,

Se nos ocurre que el brindipio de esta técnica
productiva sé inspiré én el dullado dé reposteria. El
proceso o describe Félix 8inger (dp. cit.: 1. 94-104).

La extrusion se utiliza para el moldeo de piézas de
secciones transversales regulares. Es también el método
normal de salida de {a arcilla plastica del amasador en
forma de una columna uniforme. En estas condiciones la
columna puede cortarse en porciones de longitud regular
que contengan l& cantidad exacta de pasta para cada
pidza a fabricar con elia, par ejemplo para moldeo a
mano, en el torho de alfarero, moblded én torno ceramico,
torno tarfaja o de cabezales & compresién. Deé acuerdo
con Sihger:

En fa extrusion la pasta es por lo general mas
espdsa, con menos agua que uria pasta plastita para
moldeo en el torno.

. La axttusién sirve para fabricar lddrillos, ladrillos
huecos, téjas y baldosas para suélds, tubetias de
drénaje, tubds, placas perforddas, aisladores, bujias de
enicendido, etc. En muchos de estos objetos las piezas
extruidas son meramente piezas en bruto para su uiterior
moldeo por torneado y corte cuando se encuentren
parcialmente seca vgr. tejas, aisladores eléctricos de alta
fracuencia y bujias de automovil.

El proceso dé dxtrusidén consiste en hacer pasdr una
columna de arcilld a través de una matriz. Se han
desarrollado varios métodos pard forzar el paso de la
arcilla, el és extendido e ¢l métodd dé la barréna o
husillo. Entre los réstantes sé éncuentra el método del
pistén, en el cual un émbolod empuia la arcilla desde una

caja intermitente cargada a través de la matriz. (Op. cit.:
H. 94). :
Este método encuentra cierta aplicacion én la
fabricacion de tuberias de dfenaje. Segun otrbs métodos,
puede forzarse cbntinuamente la arcilla a través de una
matriz por medio de rodillos expririidores, consistentes
erl un par de cilindros dispuestos uho sobre el otro, los
cualés empujan una columna dé dimensiones excesivas
hacia una caja de matriz conica. Este es el método
utilizado en la maquina laminadora de rodillos, para la
produccidn de tejas, en la cual se hace pasar arcilla
rigida-plastica entre rodillos o "tuédas de batido" de un
dianietro aproximade de 91 em. (36 pulgadas), .dé
espasor uniforme. La columnd se seca y corta en trozos
automéaticamente.

Modelado en extrusion

Los productos hechos por extrusién (Singer: Il. 94-
104), sor columhas de forma divetsa, sblidas o con
huecos, las dimensiones de la seccidn transversal y slis
partés, estan dterfinadas por ¢l tamafio de la boquilla
de la éxfruidbra. Industriaimente los modelos se
elabbran  antes en otros  materiales  para
consideraciones de disefio: combinaciones,
presentacion, armado, embalaje, efc.;, y técnicas:
comportamiento del material, encogimientos, acabados,
ete.

Moldes de extrusién
El molde matriz que és la Boquilla, se elabora
artesanalmente maquindndolo. Se pueden elaborar
extruidos manuales y utilizar en modelado.
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Aspéctos de disefio en extrusion

S ' Limitaciottes L e Ventajas o :
Forma N6 se pubden obtener formas que no sean de|Prdcést pata produccién exclusiva dé dolumnas de
seccion transvérsal, sélidas o huecas. sedciéries transversales regulares soélidas o©
Kuschs diversas, véanse figuras ©9-71. Los
productos que se pueden obtener son ladrillos
sélidos y huecos, tejas, mosaicos, losetas, tubos,
placas perforadas, aisladores, bujias, vy
recubrimientos diversos para pisd y pared. Para
rhuchos produttes, las piezas extruidas goh
elementos erl brutd pata su posterior molded o
torheado, duandd e encusentrén més o mehob
secas, '
Tamafo |El proceso tiené limitaciohes en ancho y atto, |La longitud de las piezas pudiera ser enorme,
debido al tamatio de las boquillds dé las méaduinds; incluso proparcional a la cantidad de materidl que
no mas de 40 g 50 cm én maquihas muy grandés.  [tuviera la maquina, lds limitantes en éste sentido
sorn més bién las posibilidades de mansjo y
L A o oo | procesamiento de tales piezas,
Textura en |Solamerite textlras acandlatas o muescas
relieves |diversas derivadds dé Ia boquilla de la matfiz. §§>
Textura de | Ld pastas no deben ser de materiales arendsos y
la pasta |9ruescs, ya que desgastan lag boquillas matrices.
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Limitaciones

Ventajas

Inversidén |El costo de los dados, o matrices para las boquillas | Para piezas de tamarios proporcionales normales,
por de las maquinas de produccion en general, son{no mas de 30 cm de lado, las boquillas estan
ndmero de |€ar0s: ya que se diseftan para millones de piezas, | disefiadas para producir 10 millones de piezas o
. su costo puede variar de cientos de miles, a|méas dependiendo de la calidad de los materiales
PI€Zas  |niliones de pesos. con los que estén hechas (Singer: |. 197-9).
Acabados Aunque se producen rebabas en las piezas, en el
de sentido del corte, se pueden rectificar faciimente, y
rebabeo no es importante un acabado perfecto
generalments.
Espesor El espesor normalmente debe ser uniforme, para

evitar deformaciones al secado, y proporcional a
las posibilidades del material o necesidades del
disefio.
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Flujo de extrusion

Tratamiénto de materias naturales

!

Preparacion dé pastas
El material a extruir pugde tener diferentes ingredientes,
con diferentes grados de granulometria, generalmente la
pastd es mds espesa 0 con mends agua gue para
torneado, es decir, 15-27% aproximadamente.

Formado o moldeado
Forids generddasi secciones transversalés de
columnas botidas o con huecos de formas divetsas.
Productos: ladrillos de méaquinas hileras, ladrilios
huecos, tejas, mosaicos de piso, azulejos de pared,
tubos, placas petfdradds, aisladored, bujias de
encendidd. Diversidad de articulos de séccién

trangversal circular se moldéan én dos etapas (Singer: (.

104). Una vez parclalménte secas en dureza de duéso ¢
Guero y séco 2% hum. o bizeoohd, e tornedn con
precauicién a polvos: bujias, aisladores, tuberias,

roscados intericres y exteriores.

Sancocho o bizedcho
Bujigs 1750°C

!

Decoracion
Soclos, cornigas, esquinas, remates,

J Fusién vidriado
Aisladores, bujias, tubos, mosaicds, ladrillos y multitud
de elementfos arguitecténicos en monococeion.
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V. 9 Acerca del yeso y molderia

El yeso (escayola) es el material fundamental para
elaboracibn de modelos, moldes y matrices en
produccion cerémica artesanal e industrial; presentamos
una sintesis de los fundamentos sobre este material
contenidos en la obra de Félix Singer (I. 189-195) quien
apunta:

La escayola (plaster o yeso de Paris) es esenclalmente suifato
célcico semihidratado, CaSO4 1/2H20. Se obtiene a partir del
mineral yeso, CaS04, el cual se encuentra bastante extendido,
tanto practicamente puro como con diversas impurezas que 1o
colorean y modifican las propiedades de 1a escayola obtenida
de él.

P. M. CaS0; (H0
Yeso, CaS0, 2H,0 17218 |791% 120.9%.
Escayola, CaS0,%H,0 154,16 [193.8%, [6.2%
Anhidrita, CaSQ, 136.15 |100%.

El yeso calcinado o escayola absorbe facilmente
agua y se rehidrata, recristalizandola como yeso en
cristales entretazados que después fraguan en forma de
una masa dura. La cantidad exacta de agua requerida
para esta combinacién quimica es el 18.6 % del peso
seco de la escayola.

Algunas direcciones y datos de proveedores de yeso
se muestran en los anexos al final.

Preparacién de escayola o yeso de moldear

Describimos la preparacién de escayola o yeso de
moldear y preparacibn de placas de este material,
aspectos necesarios para la realizacidbn de modelos,
moldes y matrices. Para la preparacién del yeso y
elaboracion de placas se requiere: Yeso, bascula,
palangana de 15 a 20 |, cernidor de tipo casero, agua
limpia inclusive desmineralizada si fuera posible, marco
de madera o metal que pueden ser cuatro angulos
metalicos de 3 mm de grosor, 2" 0 5 cm de seccién y 50
cm de longitud, con una placa soldada en uno de sus
extremos para poder formar marcos cerrados con
prensas que los sujeten; base lisa de vidrio o formica,
etc., un recipients para jabdn, jabon de lavanderia color
ambar, petréleo y aceite ligero de aimendras o
semejante; brocha de pelo fino, arcilla o plastilinag, cufia
o espatula y mesa con movilidad.

Es necesario verificar que el yeso no tenga grumes o
piedras, por lo gque se tamiza con un cernidor de cocina
convencional mallas 24-26.

Como ejemplo, para preparar placas de 40 cm x
40 cm x 4 cm, es decir, 4 X 4 x .4 decimetros (un
decimetro cubico es un litro), que en el caso da un
volumen de 6.4 |, de agua, cantidad que se divide
entre un factor de desplazamiento, aproximado, del
yeso, de 1.67% vy del que resulta 4.08 [, o el agua
necesaria para mezclarse con escayola (yeso seco), y
tener el yeso necesario preparado para moldear ia placa

# Eactor que debe ser comprobado, para el caso de moldes,
asl como los factores de modelos y matrices para cada lote de yeso
seglin sea necesarlo,
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que proponemos. Proporcion qué hacemos corresponder
en esté caso a 80 partes de agua y 100 partes de yeso
déndonos 4.08 litros de agua y 5.1 kilos de yéso.

En general teemos: yeso agua
modélos 100 90
moldes 100 8b
matrices 100 70

Procedimiento: en la palangana limpia, previamente
pesdda y anotado su peso, se vierte el dgua limpia,
tredspatents, que intremerita 4.08 Kd al peso, se afiaden
log 5.1 Kg de yeso tamizado, én uha dpéracion donde
las manos no deben tocar ¢l agua, esparciéndolo sobre
la supkrficle del ajua homogénearnente y obsérvando
como se precipita al fondo del redipiente; insistimos, sin
que ias manos toquen la superficig del agua aun. El yeso
se esparce répldamente hasta due se formen finalmente
en la totalidad isletas al fas del agua, débe dejdrse
reposer un minuto dproximatiamente antés de ser batido.
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L.as uniones de
los dngulos se
deben cerrar
CON prensas y
la base se debe
sellar con barro.

Base lisa
de formica
o vidrio

Mesa con
moviidad
Bascula

Placa de 40 x 40 x 4 cm

Peso palangana x

FPeso agua 4,08 kg.

Peso yeso 5.10 kg. Palangana

total 9.18 +x kg.

Batido con la mano extendida

en el fondo siguiendo su forma,

los grumos se desbaratan
homogeneizando lo més posible

Fig. 72 Formado de placas de yeso

Hasta este momento se debe batir mezclando
vigorosamente la escayola y el agua, con la mano

" huele fuertemente a azufre

extendida en el fondo del recipiente siguiendo su forma,
se rompen los grumos apretandolos y homogeneizando
lo mas posible la pasta, regresando una y otra vez a la
rutina de batido desde el fondo. Una vez bien mezclada
y batida la pasta, se vierte en el marco sellado y cerrado
firmemente gue estd sobre el vidrio, se vibra la mesa
para homogeneizar y sacar aire encerrado, 1as burbujas
gue salen a la superficie se revientan soplandoles.

La preparacion de la pasta de yeso se debe hacer en
un recipiente cilindrico, limpio, de plastico flexible
preferentemente, para mayor facilidad en la limpieza; ya
que cuando hay excedentes de yeso que se han
adherido y que hay que eliminarlos por golpeo, se puede
romper la palangana si es de plastico rigido, el recipiente
debe ser de tal forma para su limpieza, que se extraiga
rapidamente el exceso de yeso;, el residuo, se
recomienda echarlo en bolsas o bultos de plastico ya
vacios en los que se adquiriera el yeso, pudiéndose
desprender posteriormente para su eventual
reciclado; el recipiente se debe lavar répidamente con
estropajo en tarjas de decantacidn, si se dispone de una,
o en un tambo que actie como tal, el desperdicic que
producto de |la
descomposicion del CaS8Q,, despues de un tiempo se
extrae y desecha.
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am
Tarja de decantacién con

C trampa de desperdicios o

tangue de sedimentos

Cubeta

tm

7

fig. 73 Tarja de decantacién o tanque de desperdicios

En los recipientes el residuo debe ser poco, para
posteriogrménte desprenderlo por golpéo si éf recipiente
es flexible; los recipientes con material éndurecido se
pueden limpiar talldndolos con bloguecillos o cufietes de
madéra, que alin estando el yeso secd son instrumeritos
eficiéntes para lavar récipientes sin rfallatios. Los

estropajds también son utiles.

La consistencia de los yesos varia de bulto a bulto,
por lo que siempre hay qué hacer prusbas eh base al

procedimientd desctito.

El ordén y tiempos aproximados de préparacion

del yeso son los sigluientes:
Esparcido del yeso sobre el agua
reposo

batido

escurrido y alisado

gelado alos

endurecido alos :

1 min aprox.
1 min aprox.
1 min aprox.
1/2 min aprox.
5 min aprox.
15 min aprox.

calentado (reaccién exotérmica dél yeso) 15-20 min *.

endurecido final

25-30 min “.

Tapad;a‘egla\

.
Tkt s e TR RS et

Las tapas o afadidos
como rematés

se alaboran
@njabonando blen

Remate de
entrépaiiero

dondevanalr, fuego ¢

se Vacla yeso ahl y se ™

lé da |4 forma.

L

Jabén ambar,
castillo u otra
maréa, se
récorta una
mitad én
trocitos dd
uh om®

S8 funde &
jéboh con
ajua

a calor

Aln callerte,
se aftade und
quinta parte
de aceite de
almendras y
se revuslve.

Mientras no se
usa, se deja
tdpado para
evitdr su
contaminacidn

]

g. 74 Formadd sobre modeladores

i

se remoja

de un dia a
ofro, con -
agud al rag

Chlidnts y
lgjos del
fuego se
afiade un
tercib dé -
pétrdled y -
5¢ révublve

Se deja

ehdureder

' 8btomh

sepdrador,
talidndadio
coN una
bfocha de
pelo fino

Yy agua

fig. 75 Elaboracién de séparddor de jabén
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Separador de jabén.

En la preparaciéon de modelos y moldes de yeso, es
hecesario contar con algun tipo de separador, para
preparar elementos diversos a partir de otros
considerados como modeladores, como son: los marcos
y superficies para elaboracion de placas, cajas
generadoras de piezas de diversa indole, tapas de
modelos recipientes, bases de recipientes, remates de
entrepafieros, etc. y matrices en general (ver fig. 67).
Como separador se puede utilizar vaselina o algin
aceite ligero, pero los riesgos de empolvamiento e
impurezas son mas faciimente remediables utilizando
separador de jaboén.

Modo de preparar el separador de jahén.

La mitad de un jabén de tipo ambar, se corta en
trocitos de 1 cm® aprox, los que se dejan remojar de un
dia para ofro, procurando cubrirlos al ras en una
cantidad equivalente de agua, en un bote de ldmina de
1.5 1. aprox, luego, la mezcla se pone a fuego
moviéndola con un bastoncillo; fundido el jabén en el
agua se le afiade 1/3 de su volumen de petréleo y 1/5 de
aceite de almendras; conseguido el estado fundido y
homogéneo, se deja endurecer la mezcla a temperatura
ambiente; el jabon se va tomando con una esponja o
brocha de pelo fino preferentemente, batiéndolo con un
poco de agua limpia;, la aplicacion se realiza
esparciéndolo homogéneamente y retirando la espuma
residual, el jabén una vez aplicado debe dejar una capa
fina pareja, resbalosa, sin residuos de espuma o de otra
indole ver fig. 75.
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1. Se wvacla el yeso
preparado, en una cerca
firmemente cerrada y sellada,
sobre el plato de yeso con
mueascas previameante
enhjabonado, o plato de metal;
para formar el cilindro a partir
del cual se modelard, 2. se
quita la cerca después de diez
minutos de vaclado e yeso,
con el gavildn se rebgja, en
estado de gel se pueden
deshastar grandes cantidades
répidamente.

3. Posicion de la navaja del
gavitan para desbaste rapldo
on estado de gel,

4. El dosbaste en yeso mas
duro es formando un ligero
angulo de 3° gpr. y tomando
firmemente el gavilén para
que no vibre,

5. Cuandc el yeso esth
fraguado a su maxima
dureza, después de 25 min.
aprox. la forma de rebajatlo
es con fa punta de! gavilan, y

8. la forma de empatejario es
con la parte plana,
ligeramente inclinada, como
en la figura anterior,

Fig. 76 fundamentos de torneado con yeso

142



. Figs, 77 Modelo, moide y matrices para esféras por

vagiado.

Para eldbotar el madelo de Una

Alzado

AlZados

cono dé&

vertido
A

] .
&) modelo con vertederd pare
ger redistrado por el moideé
¥ patilla que es la primera parte
del molde se enjabonan dejando
una fina capa resbalosa sin
£5pumMma ni residucs

Cama de yeso

Primela  —
pieza de molde 1

esferh en tormo de yesa, e le deja
una base cénica al tornedrla del
cilindro, hesta un minima dé
sopotte tolerable, que sirve de
vartedero, la patilla para ¢l molde
antes de elaborarse sobre el
modelo, se enjabona el modelo dejando

cono  un punto apr. 5 mm de diam. de

agarre sin Jabdn para poder

-4 vertido desprendetia al terminar.

———

Méntadd sl modelo
horizontalrhente con drcilla,
cdn los centrés del

. vertedero Y fa patilla

a la misma altura, se vacia
una cama de yeso hasta ah,
y te ahl hacia arriba

se elabora la primera

piéza dél Molde, en una tajd
firlnemente cerradd y sellada
cdn barro & prydba de
desparramies

Primera pieZa de moide

e

Segunda pieza de molde

A la primera lateral ¢e le practican muedcas y sobre elia se elabora
la segunda lateral del mdlde, en una caja firhefmente cerrada sin olvidar en
ningin caso eénjabonar antes de vaciar yeso0 sobre yéso.

Pianta

muesca.

Terminado el moldé dé tres piezas;

dos latefalds ¥ patilla, se elabora el

primer anglio de matrlz { zona ashiurada),
fue es un huseco que se Hlenard con yeso
en una cajd de véciade,

hetha al propésito.



Con la& primerd parte con las
muescas elaboradas y
enjabonadas, én |a caja de
moldeo se forma la segunda
parte,

Cala

Segundo angulo de matriz

ey se etabora sigulendo ¢l Planta
procedimiento descrito,
ahora para este caso.
L Y " drh
P ’_f_ ::::_ "1 A los lados de lag dos iaterales
I e e -;) ' formadas, se elabora una caja
- et . para generar la tercera pieza deo
la matriz, base o patilla.
Alzado

\ ] lj

ST Formado de la primera parte de
b\s¥‘< f " ~—— ,'A. .
LN ™ la matriz de la patilla, con §TT TR -.|‘
] bloqueo de arcilla { ashiurado oS o le——caia
: rombo), luego vaciado de yeso, R Y _:
en una caja. . y
Alzado

La matriz de la patilla se concluye con su vertedero para yeso, para lo que
Muescas llaves se elabora un cono auxiliar, que se coloca en la parte plana de la patilla que
registra el vertedero y es por donde se vaciardn las reproducciones de la
patiifa con yeso, previo laqueado y enjabonado.

Vaciado de yeso
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Fig. 78 Modelo, moide y matriz de platos
Modelo

Céread  de lamina,
linbleum, clartén etc.

Nive! gel yéso.
e e e o e —T )
PO . Barrg séllando
L TR tn 2N
3 \‘/ Se vacla dentro de

L

s Zx 1 una cerca de lémina,

& celuloide etc,,
firmementd dtada v
-

sellada, un cilihdrp
de yeso sobre el
disco de yeso . del
toho coh Mmuescas,
prévidmente

enjabonado qule
contenga &l modeld,
el tue so rebaja con
el gavildn
apoydindose en lds
escalerillas,

Mobtde
Cerca

Nivel del yeso

Sellado con barro

Las metidas del cerduilio se
dan &n la base del molde.

Se 'dnjdbona previamente la
base del modelo y a partir de
un cilindrg da yeso que se
vacla en uha celB::a, se rebaja
el moldé con lad medides det
cerquillo en su base.

Matrid

- —
! !
/." -.-.-..3\
-k W 3
Lo s m T L g,

o Y- -

Cerca

Nivel del yeso

Se rebagja le golilld .o parte,

) ‘ supetior y verfedero de la
U matriz o molde de mdldds, a
pattir de otro tilindro de yeso

) que se vacia en ld derca
firmernente cerrada y sellada
con barro, sobre el conjunto
previgmente snhjabonado.

H 1Y

SIS %
e —eeed 1 De la matrlz o se obtiénan
e ke diversos moldes productivos,
— se cotta unc 4 la mitad pala

elabotar f chablén &l tarfafio

exdotd,
ﬁ T_‘---‘; ’)
)
,':/‘
Ka ‘.\(,: -
TPy o |
Lo \\ Muesca para ¢ espejusio
/”‘ > ‘\""\.--’ . .
. w el chaéb!én. gue debe inclulr la
- Muesca para ol dspejuelo, ge
ajusta én el brazo dé Ia

bdscula a la  medida
necesatla para dar grosar al
plato.
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VL. Herramientas y equipd péra
modelado y molderia en
ceramica®.

VI 1 Oficio

El trabajo de los modelistas-molderos es semejante
al del tallador de madera; necesitan herramientas para
cortar, escarbar, talldr y conformar el yeso. Se utilizan
herramientas convencionales y en dlgunoé cdsos se
tiene que disefiar y elaborar heframiehta por la
modificacion de alguna existente, para un plopdsito
determinado (Frith, D. 1985: 31-46). El conjunto bésico
de herramientds pdra ellos se puede adquirir eh tasas
espdcializadas del rdmo. Aqui se presenta lo minimo
necesario para principiante.

V1. 2 Equipo més importante:

Tarja con trampa de sedimentos, que puede ser
con un tubo vertical de drenado en la parte superior.

Mesa con supérficie lisa de formica, acero, marmol
o granito pulidos y nivelados. De 0.85 m dé altura 0 méas
baja si se van a hadcer moldes grandes, rigida pero con
cierta movilidad cuando $e empuje con la cadera para
eliminar burbujas de dire atrapado én el yeso recién
vaciado.

® véase vided anexo complementario.

- Almacén de yeso y estantes para modelos y
molderia proporcionales al tamafio dél taller.

Bascula que pueda pesar hasta 50 kilos. Y bésdula
de tres regletas con capacidad pgara pesado de gtamds y
décimds de gramo.

Sistemia de batido rnecénico, que pueda ser
levantadd y bajado a posicion, debe alcanzar por lo
menos 1200 rp.m.  dccionddo  eléctrica o
neumaticamente.

Mesa para trabajo pesado con tornilio de banco y
entrepanos.

Torno de yeso para modsios y moldes. |

Dos contenédores de aprox. 200 litros clu para
trabajo pesado, und para desechos sblidos y otro para
enjuagar cubetas dé yeso recién esclrtido.

Fuerité de aire a presién. Sibmpte es atil disponer
de aire a presion para limpieza de modelos, desmoldar, y
para uha propela neumatica si sé tuviera.

VI. 3 Heframientas portatiles

Caja de¢ herramientas, de disefio y tamafio
apropiado, con compartimientos diversos.

Herramientas para torneado, los llamados
“gavilanes” o “ganchos de rasurado”, son herramientas
de torneado que $e obtiene con log proveedores de
herramientas para trabajo en madera: también se
pueden utilizar gubias.

Compases de acero para extériores, para interlores,
de puntas; todos de 25 o 30 cm minimo, ademds de
compas de dibujo con 18piz indeleble.
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Calibrador Vernier,

Espatulas y estiques de madera para modelar.

Herramientas de acero para escultor.

Dos navajas: una templada y la otra sin templar
para que la hoja se adapte a la forma.

Navaja o estique curvado en su punta para formar
muescas para que ajusten moldes.

Raspadores o rascadores, desde cufias tipo
costilla y placas de acero templado hasta seguetas
diversas. Las laminas de acero templado se recortan con
segueta, se liman para darles forma y se afilan con
piedra abrasiva. Las seguetas templadas, se calientan al
rojo para darles forma con tubos y se vuelven a templar
en agua, también son necesarias espatulas de cocing, y
sierras de diente amplio para cortar yeso.

Limas, escofinas y gradinas de todos tipos,
cuidando a cada una en su uso correspondiente. Las
herramientas Stanley Sureform son excelentes, se
utilizan sin agarradera para que no se obstruyan.

Martillos y mazos diversos.

Gramil y truskin. El gramil se utiliza para trazado o
rallado de lineas paraielas a los lados de tablas, placas,
laminas o planos diversos en los que se pueda deslizar.
El truskin sirve para marcar o rallar lineas que van a
determinada altura como la parte media de un modelo
para recipiente.

Escuadras de carpintero y universal de al menos
25 cm con nivel y base suficiente para soporte.

Escuadra de herrero de al menos 60 cm.

Diversidad de reglas de acero, floxémetro y regla
de carpintero.

L.Apices que pinten en el yeso, particularmente
himedo, se recomiendan los lapices Vividel de Berol; las

plumas de marcadc ¢ de punta de fieltro, lapices
normales, boligrafos y lapices de colores no sirven.

Variedad de brochas. desde brochas pequeias de
cerdas hasta grandes brochas de pelo fino.

Otros. una librata o cuaderno, exactos, berbiqui,
chavetas, pinzas de presion, etc.

Esponjas, las naturales son preferibles a las
sintéticas,

Pegamento Duco o Resistol 850 para pegar partes
rotas de yeso.

VL. 4 Otras herramientas y accesorios

Prensas "“c” de diversos tamafios, dos o cuatro
prensas de barra o tubo para mobiliario, de 60 cm. de
longitud y 15 cm de amplitud minimo, y prensas de varilla
o barra de 1/4,” 3/8” y 1/2" con terminales de goma. Las
prensas de banda son esenciales para asegurar
instalaciones redondas y placas altas de modelado.

Tablas para formar exteriores de molde de
tamarios que van de 15 cm x 30 cm a 30 cm x 80 cm en
pares que empaten de madera de % sellando a prueba
de agua las superficies, o bien formica o algin material
plastico; anguios de acero con una placa soidada a un
extremo forman marcos en svastica para placas; un
estilo de tablas que trabaja bien es el en que cada una,
tiene pegado y atornillado a un extremo un bloc de 2"x2".
Son convenientes para moldes pequenfios las tablas de
yeso recortadas y enjabonadas. Para moides que no son
de lados rectos lindleos, Iamina de aluminio, celuloide
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grueso, PVC, ¢ estirend se pueden utilizar para formar
cercos dé moldear.

Eléementos de sujecidn pequerios, fuertes y seguros
que pueden ser graphs, chavétas, o pequéiias prensas.
Los mécates, piolas y titas de vélcrd son buenas para ¢l
trabajo. Las pinzas para ropa de resorte, pinzas de
présion o clips para papel puedén ser utilizados para
sostener laminas flexibles que conformen cercos.
Grandes ligas hechas de camaras de llantas de camion o
automoviles, cortadas transversalmente, sirven pard el
trdbajo de vaciado pero no son satisfactotias en
molderia. Las cuerdas elasticas cubiertas de téla ton
ganchos en los extremos soh Utiles,

Gavilahes y hérrariontas dé tornéado de mango
largo; son herramientas que debe fabricar uno riismo,
ya sea a partic de herramientas dé mango corto o
hacerlés ¢ompletamente; estds heframientas tiehen
muchas ventajas sobre los gavilanes comunes. Para
hacdr davilanes de mangd largo, sé hace una
perforacibdri én el ektremo de un mahgo de madera de 1
114" dé diam por 80 ¢m de longitud, al qué se le inserta
el vastago de metal de un gavildn standard o
autoelaborado.

l.as herramientas se elaboran con redondos de cold
rolled, de ¥i" de diam y las navajas se hacen deé placd de
acero de alta resistencia de 3/16”. En la placa se dibujan
las formds de las navajas, y luedo:

1 se rectortdan con segueta y se sueldan
parpendicularmente a los vastagos de 25 om aprox en
donde

2 se comenzardn a rebaiar ¢oh esmeril sin pretender
afilarlos, ya due el afilado bien hech¢ sélo se logra,

3 emﬁgfeiaMimerb et fgpaié con lima bastarda, v
4_luego se efectua el sfilado. definitivo con lima

musé. |
~—-an ~ ! 2 N
o, A .._._h\l.__.
3N 4 T
-—\'\"‘":_:. A
Fig. 79 Afilado de gavilanes
1 $e récortan 2 Se rebajan 3 Se 4 Luedo se

con seguetd con esmeril empareja efectita @l
y se sugidan sin pretehder primérd el afilado

perpendicula afilarlos. rebaje  con definitivo ton
rmentd a log limé lima musa.
vastagoes de bastdrda.

25 cm aprox.

Teniendo los vastagos con las navajas afiladas se
insertan entre 10 y 15 cm en el agujero del nuevo
mango. La longitud total de la herramiénta deberd sér
entré 75 y 95 cim suficientementsé larga para $er recogida
bajo el brdzo derecho. Los davilanes pueden tener un
casquillo y/o un tornilio delgado que atraviesa para
asegurar el vastago con la herramienta, remedio
definitivo és pegamento epdxico aplicado al véstago
antes de sér insertado en el nuevo mango, lo que le dara
suficiente agarre.
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Fig. 80 Navajas de gavilanes, y vastago ,
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Vastago de vieritre y. escalerillas. El vastago de
vientre es tradicionalmente un tubo; bastén o cilindro de
madera de 1" de diam. aprox. con unh clavo dpuntado en
un extremo y un platilo dé madéra que se acvjing, o
sopdrtador de goma en el otro. La longitud del vastago
se determina, por la distancia dé la tabla de soporte
posterior del torno, &l vientré del torngro; cuando sea
necesario, el vastago sé puede mover de un punto a otro
apoyando la punta en el soporte posterior.

La posicion con el gavilan largo en mas estable que
cualquiet posicion posible con un gavilan estandar de
mango corto.

s und posicidh triangular én que las esduinds dél
tridngulo son: una, el véstago apdyado én el eéstornagae,
dos, la mano izquierda apoyando la herramienta sobre el
vastago, y tres, la maho deréecha dirigiendo ia términal de
la herramienta sobre la cadéra bajo el brazo derecho. La
ventgja de las heframientas de mango largo es que
permitén mas estabilidad § acciér suave cuando se
rebaJ)a el yeso.

tta altefnativa de soporte dé lod davilénes la dan
lag escdlerillas eri lag gue se coldca en difsrentes
posicionés un travesario para permitir diferentes puntos
de soporte, ver V. 2. 3. Modelado de cilindros, conos,
esferas y figuras de revolucién

En ambos casos son importantes la posicion de
agarre y amplitud tal que permita espacio para mover 10s
pies suavemente al tornedr.

Cubetas, pata mezclado de ygso ¢on vertedero y
manijas, todas son buenas ekcepto las que tienen una
muesca en el fondo para sostener la cubéta al vacidrla,
lo que hace dificil su limpieza. Conviehe teriel Una
variedad de contenedores gque vayan désde recipientes

de Y de litro hasta cubstas ¢e 15 y 20 littos; vaciados de
yesd de mas de 12 litros son dificiles de manejar.

La limpieza de recipientes, se debe hacer
inmediatamenté después dél vaciado, se debe limpiar él
exceso de yeso y tirarlo en una bolsa de plastico de
preféréncid; después se débe hacer un enjuagué con
estropajo en un depdsito con agua para desperdicio de
yesd, el yeso pegado sé debe quitar con cufietas de
madera, o espatulas plasticas y nunca con cufas y
objetos de metal porque rallan los recipientes de
plastico.

Un réloj, de cocina o de fotografia,

Mascarilla contra polvo, el utilizar protector de
bacd y nariz es uha sabia décision.

Gomia laca para matrices para garantizarles
durabilidad, & las qué se les aplica jgbon para vaciado
de rholdés nuevos. Bl Jabdh separador se prepara ton
112 jabon ambar comercial recortado, al que calehtado
erl agua a su rds, sé afiade L tercio dé pefrdleo y 1/5 de
aceite de almehdras o e cocina. S¢ aplica con esponja
natutal o bracha dé pelo fino; en la dplicacion o debé
de quedar espuma sino una fina capa resbalosa, ver en
V. 9. Modo de preparar el separador de jabon.

Arcillas de base agua y arcillas de base aceite 0
plastilinas. Ld drcilla de base dgua debera estér en
forma plastica facil de manipularée. Se pueds comprar
artilla de Qaxata én estado plastico empacada en
bolsas de polietileno, la que se amasa para extraerle el
aire y usarla én modelado. Lds arcillas rojas tifen el
yeso con $u Oxido de hierfo, es mejér comiprar aiguna
pasta o arcilla clara en polvo para usarla en modeiddo;
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se remoja un dia, se seca en placas de yeso y se le
extrae el aire amasandola, (ver en V. 2. 1. Preparacién y
amasado de arciliag), y se almacena en boisas de
plastico con dos o tres capas bien estiradas; se encierra
en contenedores bien tapados. Lo importante es que la
arcilla debe de estar lista para formarse en rollos, placas
o cualquier forma necesaria.

El término general para una arcilla de base de aceite
es plastilina, es una arcilla combinada con aceite para
formar un materiai que no se seque. Se utiliza en la
industria automotriz para hacer modelos de automdviles
a escala. Si durante su uso la plastilina se mezcla con
particulas de yeso que la hacen dificil de trabajar, para
asegurarse gue las particulas de yeso no se mezclen
con la arcilla, sea de base agua o aceite, la arcilla debe
de ser limpiada después de cualquier trabajo; si una gran
cantidad de yeso se mezcla con la arcilla, ésta debera
ser tirada.

Materiales para modelos de plastico flexibles,
Utiles para hacer matrices, se pueden adquirir en casas
especializadas de materiales piasticos.

VI. 5 Mantenimiento de herramienta

Al dejar endurecer yeso en cualquier herramienta,
ésta tenderd a oxidarse y hacerse inservible. Limpiar el
yeso endurecido de la herramienta con cepillos de
alambre y cubrirlas ligeramente con algun antioxidante
las hace durar de por vida, lo que se aplica a
herramienta de madera y de plastico. Las navajas,
herramienta de torneado y rascadores se desafilan con

el uso y deben ser periddicamente afiladas. Las piedras
de afilado se utilizan para afilar navajas, los raspadores
se afilan con una placa de horno de carburo de silicio
humedeciéndola con agua y moviendo répidamente |a
herramienta hacia delante y hacia atras; para afilar el
raspador debe asegurarse que su orilla forme una
superficie plana perpendicular al lado del raspador, al
afilar asi el raspador se obtienen dos orilias afiladas. De
las herramientas de torneado se afilan sus superficies
biseladas con limas musas como ya se vio. Las
herramientas tipo navaja se afilan de los dos lados con
limas y piedras de asentado en forma normal. Luego que
la herramienta es afilada se aplica una capa ligera de
silicon u otro antioxidante.

Fig. 81 Afilado de raspadores
Se afilan en un trozo de placa de horno de carburo de silicio
humedecido, El ragpador se sostieng firme y perpendicularmente a ta placa
para cbtener dos orillas afiladas en la herramienta,
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Vil Acabados**
Vii. 1 Digefio y acabados

£l disefio formal visual del producto cerarhico se
efectia én el cuerpo del objeto y en el acabado afiadido
para constituir una intencion integral; el disefio del
cuerpo se efectiia en forma, textura y sus coloraciones;
el disefio de los acabados se efectiia en la apariencia
de la superficie, que son texturds y colores de aiiadidos
superficialés o cubiertas. Ambos cuerpo y acabados
interaccionan, para satisfacer una necesidad.

Cuerpo y acadbado son la dicotomia de una
intericion: el disefio del producto cetamico. El producto,
siempre respuesta a una demanda real o mefcantilista,
imponeé requerimientos de presentacién de 1o que surge
{a necesidad de estudiar los acabados, manejando las
posibilldades de lo$ materiales sus propiedades vy
procesos disponibles, para quée con la forma obtenida
se sdtigfagan fos requefimientos dé uso de los
productos solicitados.

VIl. 2 Clasificacién de los acabados

Congiderarido 1o anterior, los dcabados ceramicos
los clasificamos en.

% Debido d la Importancia de poder dbéetvar los diversos
acabados, éste capitulo $e complementa con un diaporama.

1- Acabados en el cuerpo, que pueden ser en
la textura y en el color del ¢uerpo, sea producto Unico o
derivado dé moldeado.

2- Acabados ¢on cubiertds, que pueden sér
con y sin ¢olor, considerandd las cubiertas afiadidas al
cuerpg, las stbdividimos en:

- A- Acabados bajo cubierta

- B- Acabados cubierta, que pueden ser
engobes, harnices o acabados diversos empiricos o a
partir de la formulacién como puede ser la de Seger.

Yy
- C- Acabados sobre ¢cubierta.

£l color v Ia téxtura pueden estar en ambos: cuergo y
acabados interactionanda,

Vil, 2. 1- Acabados en el cuerpo, de textura
y color, sdan en el modelo o producto Unicd, o en
producto dérivedo de moldeado, entre ellos fenemos:

- VII. 2. 1. 1 Bruitido; técnica que se remonta a
las mas antiguas civilizaciones y aun es utilizada en
zonas rurales y etnoartesanales; es un pulimento ue
se da dobre el cuerpo de pasta ¢ arcilla o sobre
engobes o arcillas de colorés difeérentes aplicadag al
cuerpo frdsco, coh algin objéts duro y liso cuando
alcanzan la dureza de cuero, es decir, cuando
endurecen 1o suficierite para ser tallados, atin sin estar
secos. Del pulido regulta una superficie briflante y
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resistente después de ser sometida a fuego. Tal vez el
brufido es la forma mas antigua de acabar e intentar
impermeabilizar los productos. La ceramica negra de
San Bartolo Coyotepec en Oaxaca es un ejemplo de
producto brudido, en relacion con la cual Carlos Espejel
menciona:

Es necesario hacer una aclaracién sobre la produccién de San
Bartolo Coyotepec, porque existe clerta confusion en retacién al
{slc.) color del barro. Mucha gente cree que ¢! barro de Oaxaca
es negro & incluso en alguna ocasion llegd a decirse que tenia
un alto contenido de uranio. Para aclarar esta confusién, vale
decir que el tono de las piezas de San Bartolo Coyotepec no
deriva del color natural de la arcilla, sino que se obtiene durante
la quema, cuando en determinado momento de la coccién se
sellan con lodo fresco todos los orificies de los hornos para
formar en su interior lo que se conoce en términos técnicos
como “atmoésfera reductora”, [a cuaf proveca un humo denso
que Impregna (sic) las plezas dandoles ese tono negro tan
apreciado. E! acabado brillante se logra puliendo las plezas
antes de meterlas al fuego. (Op. cit.: 96).

Se aclara que el color negro no es tampoco
producto del humo denso, sino que ese humo denso
favorece la conversion del éxido férrico F,Oas, color
naranja gue cede oxigeno, en oxido ferroso FeQ, de
color negro. Por el contrario, Gould menciona que la
cochura reductora evita el ahumado debido a la
oxidacion del carbono y de los carburos, (ver Norton, F.
H. 1988; 336).

VIl. 2. 1, 2 Extrusién como acabado, (ver en
formado V.8 Extrusién). Ya explicamos que extruir es
impulsar una masa de materia . arcillosa en estado
plastico a través de un perfii modelador, de lo que
resultan columnas o tiras de determinada forma.

Tenemos, por ejemplo, perfiles tubulares o perfiles de
formas de cornisas o molduras de forma diversa, que
se pueden recortar y.utilizar para afadidos por pastillaje
y creacién de texturas en la superficie de los objetos;
las arcillas o pastas extruidas pueden ser del color de la
superficie a la que se van a afiadir, o tefiidas con
oxidos y pigmentos para dar coloraciones diferentes.
(Cosentino, P.,1981: 38, 50).

- Vil. 2. 1. 3 Perforacidn; técnica que requiere
mucho cuidado y paciencia. A las piezas, una vez
modeladas ¢ moldeadas, hay que encontrarles las
Optimas condiciones para ser caladas: estado de
dureza de cuero o de queso, se les dibujan motivos que
pueden ser recortados por calado, minimizando
vértices; se dejan secar lentamente fos objetos para
controlar posibles cuarteaduras y, una vez terminadas,
tenemos efectos diversos de celosia o entramado. La
calidad de la herramienta con la que se trabaja es muy
importante, Cosentino ilustra y describe con mayor
detalle el procedimiento (op. cit.: 60, 158-9).

- Vil. 2. 1. 4 Texturas de diverso grado de
translucidez. A Ila pasta de porcelana
particularmente, se le pueden practicar texturas,
incisiones y perforaciones pequefias que, al
aplicarseles barniz transparente (lo que constituye
moftivos bajo barniz), en el efecto final se obtienen
delicados contrastes, de texturas de ftranslucidez y
transparencia, debido a la diferencia de grosores entre
cuerpo y vidriado. (Op. cit.: 1562}.
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< Vii. 2. 1. 5 Aplicaciones decorativas o
bordado. Se efectian con arcillas o pastas del mismo
o diferente dolor, manuales 6 prbcedentés de moldes
de arcilia, pasta sancochada ¢ yeso. El molde se puede
elaborar modelando él diserio priméro en arcilla y luego
vaciarse eh yeso para formar un molde sencillo ¢on una
parté plana, que és la que pégard al dbjeto; o bien
tallando el motivo en negativo directamente sobre el
yeso.

El molde se rellena presionando arcilla o pasta
plastica en su interior, que luego se extrae utilizando
una paleta humeda. El disefib resultante o bordado es
luego adhéridd a la superficie dél .cacharro, utilizando
una capa fina de barbotina o de engobe que haga las
veces de .cold. Para diferenciar el disefio $e puede
utilizar pasta de un color contrastante, recurso muy
conacido para cualquier persona familiatizada cori la
loza jaspe de Wedgwobd. Debé tilizarse el mismo fipo
de arcilla, con el mismo grado dé humedad pard el
cuerpd del cacharro y para la decoracién, ademas de
dejarlos secar lentamente una vez unidds, porque de
otta manera el motivo se puede desprender duranté él
secado o la coccién, (op. cit.: 16, 80).

Vil, 2. 1. 6 Peinado o acanalado; consiste en
grabar series de linéas paralelas én Id arcilla plastica
con cualqulier instrumento dentado. Un simple tenedor,
un peineé o un trozo de sierra son ideales para este
trabajo. Récurtiendo a la inventiva, se pueden utilizar
tarjetas de carton, estireno o cualquier mateérial laminar
al que se lé puédan practicar dentados (op. cit.: 28).

< VIL 2. 1. 7 Facetado; decoracion que consiste,
en cortar planos formando facetas en @l producte o
modelo, para luego éldborar moldés de vadiade o
compresion; en el producto torneado recién elaborado
se cortan facetas con un alambre manteniéndolo bien
tenso, si las paredes tienen suficiente grosdr pard la
operacion. Es un tipo dé decordcion para recipientes
fundamentalmente (op. cit.: 37).

- VIl 2. 1. 8 Cufios, sellios y rodillos; usando
cufios, sellos o rodilios texturizados se pueden realizar
impresiohes en relieve en la arcilla o pasta fréscd, qui
se puedén rellenar de material dé colores. También s
pueden utilizar élementos de goma para decoracioh
bago y sdbrebainiz como verembs mas adélante (op. cit
.70).

- VII. 2. 1. 9 Dedoracién incisa, estarcidos;
en el materidl en estado de dureza de cuerd, $eco o en
sando¢ho, sé pueden practicar incisiones con navajas
finas para trazar motivos de acuerdo a nuestrfo interés;
los mejores disefios son los realizados con ras
decisién y soltura como es el caso de los productos de
las dinastias T ang y Sung (op. cit: 47). Ei estarcido, es
un patrén, generalmente de papel para dibujar motivos ¢
para bloquedr engobds o acabados

VIi, 2. 1. 10 Biscuit 0 parian; consiste en llevar
al punto de vitrificacién o sinterizaciéon &l material, lo
que constituye un acabadd en si, susceptible de
limplarse bien debido a $u dureza; para cieftos
propdsitos de uso es mas ddécuado que el acabado
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poroso, el biscuit es un terminado popularizado en
Sevres durante el siglo XVIH (Morley Fletcher, H. 1988:
57).

VII. 2. 2- Acabados de cubiertas, con y sin color;
considerando las cubiertas afiadidos al cuerpo, entre
ellas tenemos:

- Vil. 2. 2. 1 Engobe, el engobe consiste en una
cubierta de material semejante en propiedades de
encogimiento al del cuerpo, coloreada con algin éxido
colorante o pigmento (ver VIl. 2. 3 Color), que se le
afiade a la pieza en crudo, puede ser fresca como
estado de dureza de cuero, o seca e inclusive
sancochada: la cuestion es que esta cubierta, debe
estar suficientemente estudiada, y saber que se integre
homogéneamente al cuerpo y no se desprenda, que
quede como un acabado de suficiente calidad. El
engobe es una preparacion gue se utiliza en diversos
acabados, algunos los mencionamos adelante.

- VII. 2. 2. 2 Mezclas de cuerpos, arcillas,

barbotinas, &gatas; las arcilas y pastas,
particularmente las de quema blanca, son susceptibles
de tefirse con afiadido de Oxidos y pigmentos
colorantes (ver VIL. 2, 3 Color), el color se intensifica en
la quema de sinterizacion. El efecto se puede lograr
con arcillas diferentemente coloreadas, en donde se
debera cuidar que tengan encogimiento semejante.
Singer recomienda el afiadido de espinelas y

perusquitas a las pastas para un comportamiento
estable (op. cit.: 1. 269), y un tratamiento a este tema lo
da en preparacion de pastas coloreadas (op. cit.: Il
178); Cosentino también trata el tema y muestra
ilustraciones (op. cit: 11, 12, 13). Después de la
elaboracién de objetos con estas técnicas, se pueden
barnizar con un vidriado transparente que permita
apreciar el disefio bajo el barniz.

- VIl. 2. 2. 3 Incrustaciones, mishima o
marqueteria; se hacen incisiones en la arcilla o pasta
plastica, se rellenan aplicando engobes o materiales
tefiidos de otro color, que se enrasan y limpian bien
fuera de las incisiones, para dejar el material coloreado
s6lo en las incisiones. Asi se obtienen efectos mas o
menos contrastantes de acuerdo a las intenciones de
los disefios (Cosentino; 48, 49, 50).

- VII. 2. 2. 4 Esgrafiado; se logra raspando o
haciendo incisiones en el engobe o barniz que se ha
aplicado a la pieza en estado crudo o sancochado, para
que aparezca el color de fondo (op. cit.: 71).

- VII. 2. 2. 5 Moca; es un decorado con té o
infusion de tabaco tefiida con pigmento colorante, que
se aplica al engobe inmediatamente después de haber
sido aplicado alin estando fresco y brillante, con esta
aplicacion sobre el engobe se forman estructuras
interesantes, parecidas a cierto tipo de desarrolios
fractales. Esta técnica se realiza en Inglaterra desde
1785 (op. cit.: 59). Una vez seca la aplicacion se puede
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barnizar de transparente, lo que destacara el motivo de
fondo.

- VIl. 2. 2. 6 Estampado y texturizado; con
sellos de diferentes materiales: espumas de
paliuretano, goma, madera, etc.,, se pueden hacer
estampados con pigmentos para bajo barniz o con
barnices coloreados; y texturizados con engobes ©
pastas coloreadas que después se barnizan (op. cit.:
82).

- VIi. 2. 2. 7 Reserva o bloqueo; el cuerpo se
enmascara, o cubre parciaimente, con latex, papel,
cera, colas, elc.; se recubre a su rededor con engobes
o barnices para crear efectos decorativos, mas o
menos contrastantes de figura fondo al levantar el
bloqueo. Cosentino lo ilustra (op. cit: 32, 68, 69).

- VII. 2. 2. 8 Pincel, fileteado; aplicacion de
lineas decorativas coloreadas a piezas de revolucién
en fornetas para decoracién. Singer explica el
procedimiento e ilustra maquinas que lo realizan (op.
cit: 1. 187, 188).

- VII. 2. 2. 9 Pincel de aire o aerégrafo; para
trabajos de tipo artistico, se requiere aplicar el material
con boquilla amplia que permita un flujo seguro, en que
no se tape por accion del pigmento que tiende a
secarse en la punta de salida; se puede ufilizar en
trabajos de desvanecimiento o con plantillas auxiliares
para crear figuras de diferentes colores.

- Vii. 2. 2. 10 Transfer; sobre papel de arroz o
alguno semejante de trama amplia y fina, se hacen
aplicaciones por diversas técnicas de impresion
(grabado, serigrafia, offset, xilografia, etc), de
pigmentos con algunos aditivos que se disuelvan en
agua, que permitan fijarlos sobre el papel y luego
transferirse sobre el cuerpo del objeto en crudo o en
sancocho, aplicandoles agua; posterior & la aplicacion
se deja secar. El motivo puede servir de patron a mas
decorado o aplicarse barniz transparente y someterse a
fuego. Ejemplos de esta técnica son mullitud de
productos que muestran motivos azul cobalto bajo
barniz transparente.

Vil. 2. 2 A - Acabados hajo cubierta. Todas
las descripciones de acabado mencionadas, al
aplicarseles un vidriado o barniz transparente, aparecen
como motivos bajo cubierta, bajo barniz o bajo vidriado,
términos sindnimos.

Vil. 2. 2 B- Cubiertas, barnices, vidriados o
acabados diversos a partir de pruebas
empiricas, o de la férmula de Seger.

Los vidriados consisten en aplicaciones que se
hacen a las piezas en estado crudo, seco o
sancochado para darles un terminado resistente; estas
aplicaciones pueden controlarse en diversidad de
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acabados: transparentes, mates, brillantes, opacos,
cristalinos, asperos, rugosos, diversas apariencias
metdlicas, pieles de serpiente o de naranja, etc, en
colores diversos y en diversas temperaturas.

El desarrollo tecnoldgico de los vidriados segun
Cooper (1993: 18) se da en el periodo Halaf (4500-
4000 AC) “como resultado de intentar reproducir la
piedra lapistazuli” cuya presencia era rara, por lo que se
hicieron esfuerzos por reproducirla sintéticamente,
tallando ésteatita, recubriendo la superficie con
minerales pulverizados coma la azurita o la malaquita y
calentandolos hasta que la superficie se fundia y
formaba un vidrio simple. “Aunque relacionado solo
indirectamente con la ceramica, fue probablemente en
este comienzo en el que descansa el origen del vidrio y
el vidriado.” Op. cit. Ibid.

La referencia que hace Cooper a la intencion de
obtener vidriados en determinada fecha, es posterior al
hecho; ya que con anterioridad los que lo intentaron, se
tuvieron que dar cuenta casualmente, que con la
temperatura, ciertos materiales como los mencionados
fundian y se obtenian vidrios o liquidos a determinadas
temperaturas. ks decir que antes de fa intencién tuvo
que haber un resultado casual.

Durante el periodo 2000-1000 AC en Mesopotamia,
se produjo vidrio que podia trabajarse estando aun
caliente y fluido; se descubrié también que el vidrio
podia colorearse por la adicion de 6xidos metalicos: de
cobre para dar turquesa, de cobalto para dar azui y
dxido de estafio para hacerlo blanco opaco. También
por primera vez se afiadié plomo al vidrio ya formado
(frita de vidrio), lo que no solo aumentaba su brillo y

.vidriados

facilitaba el frabajo del vidrio, sino que reducia la
contraccion cuando enfriaba. Lo que significaba que
cuando se molia la frita de vidrio, podia utilizarse como
base para el vidriado y que por primera vez el vidriado
era posible. (Op. Cit. 19).

Una férmula antigua dada en una tablita de arcilla,
encontrada en el norte de Iraq de 1700 AC es, dada en
notacion moderna la siguiente:

Vidrio 243,0 * Salitre 3,1
Plomo 40,1 Cal 50
Cobre 58,1

El contenido de plomo es significativo en cuanto
gue, con esta proporcion concreta permite aplicarse con
éxito a la arcilla.

Los vidriados de alta temperatura fueron posibles
durante la dinastia Chu (1165-265 AC) gracias al
perfeccionamiento de hornos que permitian un mayor
control y retencion de calor. Por esta época se
descubrio que podia hacerse un vidriado sencillo
espolvoreando un mineral como feldespato o cenizas
de madera en las vasijas. A temperatura de 1200° C,
se combinaban con el cuerpo del cacharro para formar
un vidriado moteado y atractivo.

Actualmente hay procedimientos para obtencién de
siendo representativos empiricos los
esquemas triaxiales, y técnicos la formula de Seger.

Triaxiales, los esquemas triaxiales consisten en
triangulos equilateros que se subdividen normalmente
en diez puntos por lado, eh donde cada vértice del
triangulo tiene uno o varios componentes de diversos
fundentes o silice ( véanse IV Propiedades de los
ceramicos), [0s ingredientes se van combinando en los
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iados del triangulo en cada uno: de los puntos en partes
90-10, 80-20, 70-30 y asi sucesivamente entre si.
lgualmente las divisiones del triangulo se trasladan
paralelamente a los lados, a su interior formando
intersecciones en donde en cada punto de interseccion,
se mezclan los tres ingredientes en proporciones a
cien, 80-10-10, 70-20-10-, 70-10-20, etc.,
combinaciones mas 0 menos saturadas del ingrediente
de algin vértice, segin estan cerca o se alejan de él.
Los ingredientes se escogen de acuerdo a los rangos
de fusion de los materiales. Ver tabla en p 82.

Los diferentes efectos que se pueden lograr con
vidriados o barnices deben ser estudiados aparte. Walf
E. Mattes ofrece un estudio completo de vidriados para
ceramica en su obra Vidrados cerdmicos, se
recomienda para una introduccion a la especialidad
estudiar los apartados siguientes:

1.3.3 Formula molecular o formula de Seger, que
incluye las tablas de zona de coccién de fundentes y
cantidades aproximadas de los dxidos basicos en los
vidriados de acuerdo a Rhodes (1968);1.3.4 Férmulas
timites, pp. 41-47.

1.7.8 Calculo de vidriados, 1.7.8.1 Calcuio de la
formula Seger a partir del andlisis quimico, 1.7.8.2
Calculo del peso molecular (abreviado: P.M.), de una
sustancia a partir de la férmula Seger, 1.7.8.3. Calculo
de la formula Seger a partir de una mezcla y 1.7.8.4
Calculo de la mezcla a partir de una férmula de Seger
véase (Maties, Wolf E.: 41- 47, 122-131).

Sobre diversas formas de aplicacion de los
barnices, John Kenny menciona: vidriado con sal {(op.

cit.. 198), inmersién, (op. cit.: 200), aspersion, brocha y
vertido (op. cit: 201). También se puede aplicar el
vidriado en polvo seco sobre piezas hamedas,
procedimiento que requiere proieccion contra polvos,

El asunto de los vidriados, y de los acabados en
general, puede ser tema de un doctorado; se debiera
hacer una recopilaciéon de los acabados en la historia
de Meéxico, y actualizarlos con implicaciones en fa
tecnologia moderna.

VIil. 2. 2 C - Sobre cubierta.

Las decoraciones sobre la cubierta o sobre el
vidriado, también llamadas esmaltes, consisten en
aplicaciones de algun vidriado generaimente de menor
temperatura que sobre el que se aplica; los esmaltes se
mezclan con algin acelte como agente adhesivo para
temperatura ambiente (véase Singer op. cit.: Il. 204); los
esmaltes se fijan a calor, generaimente a 900°C; éstas
aplicaciones se pueden efectuar por medio de:

- Pinceles, sellos de goma, serigrafia vy
calcomania. (Singer. 1l. 202-215). Este ultimo
procedimiento puede ser empleado tfambhién para
baotellas y articulos de vidrio.

Calcomania, un resumen sobre calcomania es
que, los esmaltes con aceites adhesivos se utilizan
como tintas, que se imprimen sobre papeles que tienen
una pelicula de almidon, la que ai ponerse a remojar
permite que el motivo impreso se deslice; al motivo
impreso en ia hoja, se le aplica una pelicula de laca
organica que lo mantiene unido y permite pegarlo sobre
objetos vidriados, como platos, jarras y otras piezas. En

159



la coccion esta pelicula desaparece al quemarse,
quedando solamente el motivo pegado firmemente
sobre el vidriado de la pieza.

- Dorados, plateados y lustres, Singer los
describe, son casos especificos de aplicacidn sobre
vidriado, (ver oro en serigrafia Op. c¢it: II. 199),
decoracion con oro (op. cit.. |. 750-56), plata (op. cit.. |.
756) y lustres (op. cit.. . 758-62); estas aplicaciones se
someten a cocciones de 750-800° C aproximadamente
y la coccion de los lustres se hace en atmosferas
reductoras generalmente.

Inglaze. Es una forma de alta calidad para decoracion.
Consiste en la elaboracién de acabados gue se aplican
sobre cubierta y se funden integréandose al barniz ya
vidriado en la pieza, a una temperatura superior a las
aplicaciones sobrecubierta normal.

VII. 2. 3 Color; determinado por
posibilidades de 6xidos colorantes vgr:

Oxido Oxidacién
Cobalto CoO y Co,03  Azul

Cromo Cr.03 Verde opaco
Cobre CuO y Cu0 Verde flamante Rojo

Reduccién

Hierro Fe;03 Amarillo a Azul, Verde
rojipardo

Manganeso MnQO, Pardo a

Mn,O3 pardivioleta

Oxido Oxidacién Reduccién

Niquel NiO Ni2O3 Verdigris
Estafio SnO, Bianco

Titanio Tigz Bianco

Uranio U0, Rojo o Amarillo

Circonio ZrO, Blanco opaco

Las coloraciones en los Oxidos no indicadas en
reduccion tienden a ser las mismas que en oxidacién,
pero mas obscuras. Los pigmentos son derivados de
estos 6xidos; entendiéndose por pigmento una mezcla
de &xidos y otros agentes aditivos como arcilla, caolin, ©
bentonita calcinados, de tal manera que se logra un
comportamiento mas estable en coloracion. Para mayor
amplitud sobre el tema, ver Singer (1. 265-274).

Hay también diversos acabados que se efectuan
en los productos cerdmicos, que no son de materiales
ceramicos, pero que tienen aceptacion en ciertos
mercados; en los productos sancochados o sinterizados
se pueden aplicar cubjertas de pinturas acrilicas,
vinilicas y lacas de aceite, que se adhieren bien a la
superficie de los objetos; tales acabados, sin embargo,
tarde o© temprano reaccionan degraddndose vy
terminando por desmerecer la dicotomia de cuerpo vy
acabado mencionada. Una pieza de cerdmica con
acabado cerdmico, por antigua que sea, siempre
conserva una calidad integral, no asi las piezas con
acabados sintéticos.
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VIl. 3 Procedimientos de impresion

Relativo a procedimientos de impresion que pueden
ser utilizados para acabados tenemos los siguientes:

Estampado con caucho, que puede ser ufilizado en
decoraciones bajo vidriado o sobre vidriado ( ver Singer,
F.. 1l. 189).

Decoracion con plantillas, entre las que los tipos
principales son: de papel de seda o papel pergamino, de
papel de estafio y de hojas de zinc (op. cit.: II. 191).

- Serigrafia, Singer describe ampliamente ef trabajo
can serigrafia para decoracién mono y policromatica,
para aplicacion directa en piezas o para elaboracion de
calcomanias, en cinco incisos: preparacién de telas
serigraficas, tipos de dibujos adecuados para serigrafia,
medios para la aplicacién del colorante, serigrafiado
directo sobre la pieza, serigrafiado de decoracién de
oro, hace consideraciones para objetos planos y de
curvatura simple (op. cit. : 1. 193-200).

Offset. Para tipos en relieve en superficies curvas y
planas, para estampar o imprimir etiquetas en botellas y
capsulas (op. cit.: 1. 200-2).

Litografia. Las placas de zinc para trabajos
seriados han sustituido a las piedras de impresion,,
siendo éstas mas bien para trabajos artisticos; sirven
ambas para impresiones para calcomanias. (op. cit:: il
208}.
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Vil Defectos y controles en
modelado, molderiay
produccion

Dividimos los principales problemas en produccion
que incluyen desde la hechura del modelo, molde,
matriceria, molderia y realizacién de los productos en
dos aspectos:

1. Problemas de procedimiento, que son de
conocimiento tedrico © conocimiento practico, que
subdividimos en problemas de disefio y técnicos
productivos, ambos con caracteristicas de método,
control y tratamientos de materiales de produccion y sus
procesos de cualquier indole, para obtener productos,
herramienta, bienes de capital y ambientes, y

2. Problemas ocasionados por los materiales en

r

sl

Vill. 1 Problemas de procedimiento

VIiil. 1. 1 Problemas de disefio
El principal problema del disefio es su
desconocimiento, Gui Bonsiepe es categorico:

Mas caro que el disefio es la falta de disefio (1993; 2-7).

El producir cualquier cosa requiere de una definicion
clara de lo que se requiere, de coémo se puede lograr con
los recursas disponibles, no de lo que se nos ocura

simplemente, ni muchas veces de lo que observemos,
porque nuestro juicio de lo percibido puede ser parcial.
Se presenta la necesidad de entrevistar al usuario, al
fabricante y estudiar el ambiente sociocultural; anterior a
esto es necesario tener cierta preparacion ética-
metddica basica, para obtener conclusiones acertadas.
El criterio para evaluar cualquier disefio es si cumple la
funcién para la que ha sido proyectado.

VIl 1. 2 Problemas técnicos productivos

La obra de Frank Hamer (op. c¢it) es de hecho un
recuento de vicisitudes. que se dan en los procesos
productivos ceramicos, por lo que la recomendamos para
una crientacion general.

Proponemos el siguiente orden para observar
defectos tecnicos:

Vill. 1. 2. 1 Problemas en el modelo, molde y
matriceria; remitase a recomendaciones en Frith (op.
cit.), Kenny (op. cit.), Gran Enciclopedia Grafica Taller de
las Artes vois. 11, y 12 (op. cit) y los capitulos
correspondientes de esta obra.

Los problemas de modelo, molde y mafriceria estan
ligados en ese orden: un modelo concsbido a ser
producido de acuerdo con cierto proceso, debe seguir la
l6gica del proceso, siendo el punto central el molde (de
yeso en compresion, torneado mecanico y vaciado), que
es el resultado para ser producido en matrices, para
producir con él objetos. Los problemas en los materiales
de modelizaciébn, molderia y matriceria son
fundamentalmente el yeso, el agua, jabon separador,
laca y su utilizacién correcta.
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VIl. 1. 2. 2 En formado; concerniente al disefio de
objetos, un problema que pudiéramos tener, es creer que
se podrian moldear por medios diferentes a los
convenientes, lo que redunda en falta de calidad y costo,
vgr, elaborar objetos de revolucién por vaciado y en
moldes de piezas. Cada proceso de formado
mencionado por Singer tiene un apartado de problemas
posibles, vgr, en torneado mecéanico (Il. 85-90) describe
una serie de defectos posibles (Il. 88-90), en extrusién
(l. 95-99), prensado (H. 107-124) y en vaciado hace
referencia a defectos de la colada y su control (1l. 141-
143).

VII.L. 1. 2. 3 Los acabados deben tener
correspondencia con el objeto, en calidad y posibilidades
de los materiales y procesos disponibles, Wolf E. Mattes
(1990) tambiéen hace recuento en su obra en los
diferentes temas que expone, de defectos posibles en
los acabados.

Vill. 2 Materiales.

LLos materiales se deben observar desde su origen,
caracterizacion y preparacion, hasta estar el producto en
posesion del usuario o cliente: debe haber seleccion
correcta de acuerdo a requisitos del producto, con
garantia del distribuidor y de analisis de laboratorio
reiterados. El cumplimiento de requerimientos fisicos y
quimicos para los fines propuestos son fundamentales;
los requisitos de trituracion, molienda y tamizacién para
obtener las materias primas (pastas), para determinados
procesos de formacion y acabados; la preparacién de las
pastas de acuerdo a los requerimientos y efectos

deseados, como soluciones a necesidades. Para elio ver
descripciones  correspondientes a las  pastas
mencionadas por Singer (I, 459-613) y Hamer cuya obra
es un diccionario de consulta, gque puede servir para una
orientacién general; Rhodes (1974: 3-71) y Hald (1977 :
81-199, 286-316) pueden servir de obras de consulta de
pastas para artesanos, incluyen ambos, posibles
defectos de produccién.

En materiales de produccion tenemos principalmente
a las arcillas como base del éxito o fracaso y los mejores
comportamientos, resultados en manejo y apariencia
final. La calidad de las arcillas y caolines, su correcta
seleccion desde un comienzo, es el preambulo para
buenos resultados.

El orden en la preparacién de las arcillas y pastas es
importante, por lo que se deben ensayar diversos para
pastas plasticas y barbotinas; el tratamiento en el taller o
fabrica: estado en que se reciben, plasticidad, remojo,
adicién de ingredientes, arfiejamiento, transformacién en
material de f{rabajo; caracteristicas del proceso
secundario o formado, extraccién, rebabeo; almacén,
estiba, sancocho, desestibado;, acabado, coccién de
acabado, desestibado, envasado y embalado,

O bien problemas de otros materiales de produccién
como feldespatos, carbonatos, etc, que son
constituyentes de pastas y materiales de los acabados;
que consisten en impurezas y control en los procesos.
Para eilo ver notas de los procesos mencionados.
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|X. Seguridad con ceramicos

En este apartado se destaca la importancia de
conocer y observar los aspectos de seguridad
involucrados en los procesos de produccion de
ceramica, consideraremos:

1 Instalaciones
2 Maquinaria
3 Materiales y

4 Areas

IX. 1 Instalaciones

En las instalaciones de los talleres tenemos la
instalacion arquitecténica propia del taller, que debe ser
planificada de acuerdo a los productos que se van a
elaborar, édreas de materiales, transformaciones
primarias, secundarias o formado, acabados, modelado y
molderia; zonas de almacenamiento de productos en
proceso o de productos acabados; oficinas y vialidades
diversas, etc. Asi mismo se deben cumplir con las
normas y reglamentaciones de construccién regionales y
ecolbgicas.

Las instalaciones de gas, instalaciones eléctricas,
hidraulicas y neumaticas deben quedar claramente
indicadas en sus ductos, con sus colores respectivos y
sus terminales correspondientes.

IX. 2. Maquinaria

En las dreas de transformacidén existe maquinaria
diversa, se puede considerar que hay indicaciones
generales que son validas, para el uso de cualquier
maquina;

Todas las maquinas se accionan al cerrar el circuito
de su caja de fusibles correspondiente; mismos que se
deben verificar que estén en buen estado, ya que de lo
contrario si se cierra el circuito en una o dos fases, el
motor se quema si no hay protector.

Podemos considerar las siguientes medidas
preventivas generales:
1- Nunca intentar parar la maquina con las manos y
tener cuidado de mantenerlas alejadas de las partes
moviles mientras se estd accionando.
2- El colocado y quitado de fusibles debe ser con el
interruptor quitado debido al peligro de choque eléctrico.
3- Antes de comenzar cualquier actividad se debe hacer
una lista de herramienta necesaria y tenerla cerca, para
ahorrar tiempo en ir a buscarla. La herramienta se debé
colocar en algun lugar seguro y donde no estorbe y al
terminar el trabajo regresarla a su lugar correspondiente.
4- Cada operacion que se realice deberd estar precedida
y seguida de una operacién de limpieza en la méquina y
area de trabajo, para garantizar orden, buena visibilidad
y maniobrabilidad en la realizacion del trabajo.
5- Terminada de usar la maquina se debe dejar bien
limpia asi como el area aledafia, conviene enlistar
necesidades de su mantenimiento y sugerencias para
mejorar su utilizacion.
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6- Los desperdicios y basura restantes se deben
depositar en los lugares y depdsitos destinados para
ello, cuidando de no tirar herramienta o material Otil.

7- Se debe evitar bromear, llamar la atencién o estorbar
a personas que se encuentren operando con alguna
magquina.

8- Evitar el uso de prendas que estorben, asi como
puiseras, anillos o adornos susceptibles de atorarse en
partes mdviles.

S- Debe tenerse cuidado de no cargar bultos u objetos
pesados (mas de 20-25 Kg aprox.), individualmente,
siempre pedir ayuda, las consecuencias son a la larga
para la columna vertebral, y la salud.

{X. 3 Materiales

Aqui se pretende advertir peligros a los que el
operario esta expuesto con el uso de los materiales de
ceramica en general.

Se define como toxicidad la caracteristica de los
materiales de ser venenosos vy silicosis a la enfermedad
pulmonar ocasionada por la inhalacién de particulas de
silice, pues éste se encuentra en la mayoria de los
materiales ceramicos.

Con relacion a fa toxicidad “Foison” (veneno) Frank
Hamer (229) escribe: “Veneno, es cualquier substancia
que dafla a organismos vivientes cuando la absorben”, El
ceramista maneja muchos venenos potenciales. Algunos
son directamente dafinos si se introducen a los
pulmones o al sistema digesiivo, vgr, oxido de plomo,
carbonato de bario y &xido de antimonio. Algunas

sustancias no son dafiinas sino hasta que son
modificadas por el calor, cuando liberan gases
venenosos © se  descomponen en substancias
venenosas. La mayoria de los venenos se hacen
suficientemente insolubles cuando quedan
completamente compuestos en las fusiones ceramicas,
por lo que los productos de baja guema o fusidn son
sospechosos. El envenenamiento por plomo ha recibido
mucha publicidad en el pasado ver lead poisoning
(Hamer: 177), pero la silicosis ha sido igualmente un
riesgo peligroso en la fabricacion de ceramica.

Sustancias que debieran ser tratadas con cuidado
por ser venenos directos, en estado crudo o en quema
de productos de baja temperatura o no suficientemente
quemadas 0 sinterizadas, y como concentraciones en
decoracién son. plomo rojo o minio, litargirio, galena,
silicatos de plomo, oOxido de antimonio, Oxido de
arsenico, carbonato de bario, componentes y colores de
berilio, cadmio y selenio, &xido y carbonato de cobre,
6xido de cromo, dicromato de potasio y 6xido de zinc.

La lista anterior contiene sustancias que pueden
llegar a ser venenosas al no manejarlas con cuidado en
la guema, pero hay sustancias que liberan gases
venenosos durante una quema correcta; tales son
sulfuros, cloruros, fluoruros y en menor intensidad los
carbonatos. Por ejemplo la galena, la piedra de Cornish,
los feldespatos crudos y en menor grado las arcillas
refractarias, el fluorspar, el yeso, la lepidolita y la criolita.

Algunas sustancias que se volatilizan cuando son
sobrequemadas y producen gases venenosos Son
plomo, antimonio, cadmio y selenio, sus componentes y
los metales preciosos.

Finalmente [os silicatos debieran ser considerados
venenosos en forma de polvo debido al peligro de la
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silicosis; la silice y el cuarzo representan el principal
riesgo pero todos los feldespatos, arcillas, polvo de
vidrio, cristobalita, bentonita, asbesto o cualquier polvo
debe ser tratado con la precaucion pertinente.

Entonces para la preparacion de cualquier mezcla de
polvos ceramicos, se debera usar mascarilla ya que
cualquier absorcion que se haga de polvos, contribuira a
una inminente silicosis.

IX. 4 Areas

En los talleres de cerdmica podemos considerar en
general la existencia de las siguientes areas:

1- almacenes de materiales diversos para cuerpo,
acabados, modelado y molderia,

2- transformacion de materiales en materias primas
para cuerpo y acabados,

3- modelado y molderia.

4- farmado o procesos secundarios.

5- acabados.

6- aimacenes de productos en proceso.

7- estiba y quema

8- almacenes de productos acabados.

Los riesgos de silicosis, intoxicaciones diversas
como eventual intoxicacidn con plomo, si en el proceso
hay materiales de plomo, son mayores en la primera y
segunda dreas; en modelado y molderia hay que
protegerse contra el polvo de yeso; el peligro disminuye
en formado o procesos secundarios. En acabados, las
suspensiones al secarse y rectificarlas provocan polvos,

por lo que hay que procurar que no se sequen y tener
tapabocas en el rectificado; en la estiba y quema, en los
hornos se pone separador para barnices para proteger
de su adhesion, separador que tiende a convertirse en
polvo y del que se debe proteger.

Es indispensabie respetar el uso al que ha sido
asignado cada lugar, herramienta, material y equipo; que
en general, en desorden pueden ser peligrosos, ademas
de perderse tiempo vy tranguilidad en su blsqueda.
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Ahéexos:
Comentarios a las fuentes estadisticas.
Elaboramos un promedio de ia Encliesta Mensual del
INEGI dé los cuatrd Ultimos afios del sectar

manutaciurero con 205 clases de actividades, que no
incluye empresas, can los siguientes resultados:

Lugar | Lugar
ordinal| en Divisi6n
impor-
o ltencia o
10 1° |Producto$ alimlentitids bebidas vy
ol ltebmsor .
ge 2° | Productos meétalicos maquindria y
| lequigo, . . . . .
5 3% " [Sustdncids quirhicas, dérivados del
petréled, productos del cauchod y
. |plastica .
20 4% " |Textiled, prendas de vestir e
L ihdustrigs dil cuero | o
40 5° |Papel, productos de papel imprentas
, y editoriales
6° 8° |Productos de minerales no
metalicos, excepto derivados del
~ ‘ , petrdleo y él carbon. (Cerdmicos)
7° '7° " |industrias metalicds basicas
3° g8° |ihdustrias de la madera y produttos
l de méadera , , .
9° | 9 |Otras industrias manufactureras

* De acuerdo con la Encuesta Ménsual del INEGI, la
divisién de ceranicos, produce en promedio de 1994 a
1997, 6.44% de los ingresos de ia produccion
manufacturera naciohal, otupa 5.6% de la poblacion
activa de la produccién manufacturera, y esté entte las
divisiones marniufacturetas, en proporcién de pagos en
tefcer lugar con 4 476 pesos mensuales por persona en
promedia.

Dentro de los productos manufacturados, la divisién
ocupa, en el lapso mencionado el sexto lugar en
promedio, tanto en personal ocupado con 74 439
personas, y eh remurieradiones totales ¢on 334 579
miles de pesos; eh primer lugar estén Productos
Alimenticios Bebidas y Tabaco con 348 287 personas,

ContinGan, en segundo lugat Produdtos Metalicos
Maquinatia y Equipo, fugat que pudiéra conipartir
potehcialmente la maduinaria y equipo - ceramico
habiendd una sola empresa en el pafs (COMESA), Gue
se dedica & esta actividad

Lubdres que corresporidén & la encliesta de 205
unidades, én la de 129 unidades con cifras aritericres &
1993, minérdles né metdlicos (cérdmicos) belipa el 4°
lugar . apfoximadamente, eéstos lugarés se hah
conservado en general estables, de acuerda a {as dos
fuentes; situacion que permite conocer o relativo de
estas encuestas,

Por ofro iado, también &l INEGI®*® en los censds
econdmitos de 1993, muestra cuatro ramas de minerales
ng metélicos o ceramicos:

- Rama 3611 Alfareria y céramica exciuye matetiales
de cbnstruccion

BINEGI, Censos econdrhicos de 1993, Sdctor Manufatcturag 1993,
CUADRO RONA 07 p.207.
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los datos al sumar las unidades economicas dan 1 046
empresas y 38 295 personas. Reiteramos, los datos no
son representativos.

Datos de mediana industria

El Censo de 1993 del INEGI (ibid.) da los siguientes
datos referentes a este sector en el grupo de 101 a 250
personas.

Las unidades econdmicas suman 141 empresas de
las cuales 110 son fabricantes de objetos diversos y 31
de productos térreas con 5149 personas ocupadas.
INDUSTRIDATA de 1996 menciona 24 fabricantes de
minerales no metdlicos: caolines, alimina etc.,, vy 11
empresas fabricantes de productos térrecs; este Ultimo
dato es dificil de creer ya gue en el caso de la gran
industria, que seria un sector mas restringido por |6gica
en cuanto a numero de empresas, INDUSTRIDATA
menciona 21. Pero en fin, una vez mas tenemos
contraposicién de datos.

Datos de gran industria

Ei cuadro del INEGI del censo de 1993 (Ibid) en al
grupo de 251 a 1000 personas muestra 91 empresas, de
las cuales 29 son de productos de arcilla o térreos y otro
numero igual de productores de vidrio, es decir 58
empresas con 42 537 personas ocupadas totales. Los
datos que presenta INDUSTRIDATA en 1996 muestran
15 empresas de productos de arcilla, 20 de productos de
vidrio, 2 de productos de mortero y 25 de materiales en
general, los datos de ambos se contradicen de nuevo.

Tabla de Injerencia del diseftador en empresas
ceramicas

La injerencia es en actividades de la division
manufacturera V| relativas a productos térreos o de
arcilla solamente, sobre los que trata este trabajo. Se
muestran las claves del INEG|I de 205 clases de
actividades encuestadas y el lugar de cada actividad en
cuanto a personal y remuneraciones:

Clase de actividad Injerencia del Posiciones
y clave diseffador en en
empresas ceramicas | £ersonaly
Remunera-
ciones
1- 361201 Diseito de bienes de p.5°
Fabricacion de capital, disefio de nuevos | R.7°
articulos sanitarlos, productos,
de ceramica, normalizaciones,
factores humanos, y
embalaje.
2- 361202 Disefio de hienes de P.3°
Fabricacion de capital, normalizaciones, | R.3°
azulejos o losetas. factores humanaos,
disefio grafico, envase y
embalaje.

3- 361203
Fabricacion de

Disefic de bienes de P.13°
capital, diseiio de nuevos| R.12°

ladrillos tabiques y productos,

tejas de arciifa no normalizaciones,

refractaria. factores humanos,
disefio grafico y
embalaje.

- 4- 361204 Dissfio de blenes de P.14°
Fabricacién de caplital, disefio de nuevos (R.11°
ladriflos, tabiques, y | productos,
otros productos de normalizaciones,
arcilla refractaria, factores humanos,

disefio gréfico y
embalaje.
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necesitiades, (n asi, de acuerds a la realidad, hay

etrioartedanos qué no ganan ni ¢! salario minimo.

El numeto de 23 119 empresas, nd es solo de
productos dé arcilla y vidrio los plopios del sedtor
etnoartesanal, sino dé materidids de donstrucéion como
cemento, cal y yeso, Las cifras corresponden
aproximadaments al sector, peto es necesario indagar
cudles pertehecen a ésté y budlés son de otro sector
productivo. Conforme aumenta el nimero de personas
en las unidades econémicas 3-5, 6-10, etc., el personal
remunerado tiende también d aumentar. El no
remunerado disminuye, lo que es debidd duiz4 al mayodr
control fiscal conforime drecen las emipredas.

. La suma de personds otupddds en emmpresas db
productos ¢efamicos en el pais, dé acuerdd al cendo del
INEGI, gs dé 1%1 792, Carlos Espgjel, menciona en
1975, entré 3 y 5 millonés de artesanos (op. cit.: 9), y
que funcionaban entonces, alrededor de 75 centros
alfareros importantes, Louisa Reynaso (Reynoso, ef al,
1982: 11) se frefiere a 68 plincipales localidades
ceramicas artesanales én el pais que protiucen objetos
no vidriados.

Espejel no tice que porcentaje de ceramistas hay en
esos 3 0 5 millonés dé artesanos. Alberto Diaz de Cossio
nos dice que en el tiempod que fue Director Técnico de
FONART, él y Francisco Alvarez hicieron célculos, por
deduceion en 1978, de éxistencia de un millon
dosocientos mil jefes db familia artesanos, dé los clales la
mitad aproximzdaments son textileros y ceramistds; de
los que doscientos mil son ceramistas. Lo que arroja
datos sobre familias que trabajan productos de arcillas,
con ingrésos aproximados (deé 200,000 por &l menos un
salario minimo}, muy superiores a cualiquier cifra oficial
{recuérdese que la division de cerdmicos completa, tiene

remunéraciones totales de 334 579 miles de pesos,
véase p. 164), y quienes no existen fiscalinente. Este.
dato pudierd ser conservador, como seé observa, la
informacion gs diversa y heterogénea. '

batos de micro y Peéquenas intustrias

Mds que el sector etnoartesanal, son microempresas
las consideradas en los datos mencionhados de 1 a 15
personas, en el censo del INEGI de 1993 que muestra
15 08 resas o unidades econémicas de prbductos
tétreod, con 67 497 pérsohas Oclpadas. 1

Datos de micro y pequefias industrias due contrastah
con lo$ mdstrados por el INEG, tlenie la CANAGINTRA,
que mericibna 327 _empresas_de cerénica .y vidrio, en
1988, afio dd adhesidn al GATT, y g6lo 59 emprésas en
estos _sectores en 1990, no_se indican numero de

pershnas por, emgrgs? en ambos casos. |

Datos cubstionables ya que; si 16s rélationamos coh
log problemas que sé han dado en él pais debidos al
GATT y al TLC, podémos pehsar en und restricdiéh
conssduéente, pero no corrésponden a la realidad:
sabémos por experiencia gue sdio el seotof de la coldnia
3 de mayo de Cuernavaca contaba en 1994 con mas de
40 fabricantes que no se mencionan en esa encuesta.
En_datos mas recientes, de 1996 {a CANACINTRA
muestra, eh estds séctores B7 empredas en la zona
metropolitang que no incluyen diversbs protuctorés de
nuestro conocimientd: Covarrubias, Diaz dé Cossio,
Foster, Servin, etc., siefnpre sin fmencionar personas
ooupadas, ademds de faltar datos del resto dél pais.

En ¢l grupo de 16 a 100 personas, del tenso deél
INEGI en 1993 corresgondientd a petueiias émpredas,
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sus semejantes en diferentes rangos; conviene en este
aspecto consultar de la obra de Edward T. Hall, La
Dimension Oculta (1972: 139-159), Las distancias en el
hombre y utilizar tos conceptos en nuestros espacios de
trabajo.

El libro de Julius Panero (op. cit) nos da a conocer
la importancia de la antropometria en cuantc se
relaciona con la acomodacién del ser humano en el
espacio interior; conocimiento fundamentai de Ia
antropometria y de la naturaleza, origenes, limitaciones y
correcta aplicacion de sus datos. Tiene datos
antropomeétricos relacionados a las caracteristicas de los
problemas de disefio habituales y los presenta
claramente. Finalmente presenta normas gréficas de
referencia para el disefio que incluye la interfase del
cuerpo humano con los componentes fisicos de algunos
espacios interjores tipo en donde 1a gente vive, trabaja o
juega.

Maguinaria y equipo

La informacién referente a maquinas y equipos
empleados en diferentes estadios del proceso productivo
de ceramicos que hemos encontrado es en grabados y
fotografias con sus descripciones. Singer menciona,
respecto a los metales, en primer {ugar fos materiales
empleados para las piezas de desgaste de la maquinaria
de trituracion y molienda (Singer, F.: Il. 23) y aceros para
piezas de maquinaria de los que presenta en seguida
tres tablas: aceros para maquinaria pesada de trabajo de
arcillas, fundiciones de aleacion para maquinaria pesada
de trabajo de arcillas, uso de los aceros y tratamientos

térmicos; incluye también descripciones de matrices de
extrusion y de prensado (Singer, F.: (I, 190-195). Singer
da Informacion de caracteristicas, mecanismos,
potencias, velocidades, revoluciones de maquinas y
equipos; aspectos gue vienen descritos conforme va
presentando los diferentes apartados.

Informacién de mecanismos que pudieran ser
eventualmente empleados en la fabricacién de maquinas
y equipos ceramicos, tenemos en la obra mecanismos de
S. N. Kozhevnikov (1981) donde figuran las
descripciones detalladas de 2 030 mecanismos (junto
con sus elementos), en el libro se han agrupado todos
los mecanismos descritos de acuerdo a sus
caracteristicas funcionales. Para informacion acerca de

- algunos elementos utilizados en la construccién de

maquinaria recomendamos también, Elementos de
magquinas de ediciones CEAC.

Enlistamos ejemplos de maquinaria, utilizada en
diferentes estadios del procesos productivo,
contempiando tres tipos de procesos: primarios,
formado o secundarios y acabados
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Factores humanos

Son dos disciplinas fundamentalmente las que
contribuyen al proyecto en factores humanos: la
antropometria y la ergonomia, a las que E/ Pequefio
Larusse (Larousse-Bordas, 1996) define como:

Antropometria (op. cif.: 88) Parte de ia antropologia que
estudia las proporciones y medidas del cuerpo humano.

Ergonomia (op. cif.. 399) conjunto de estudios e
investigaciones, sobre la organizacion metédica del trabajo y el
acondicionamiento del equipo, en funcién de ias posibilidades
del hombre. 2 Busca de una mejor adaptacién entre una
funcion, un hardware y el usuario; cualidad de un hardware asi
concebido,

La consideracion de factores de este tipo es
determinante para el disefioc de objetos, aparatos,
maquinaria, equipo y ambientes en general. Para el
estudio y aportacién a los factores humanos proponemos
principalmente dos obras: Ergonomfa de Ernest J. Mc.
Cormick (1980) y Las dimensiones Humanas en Los
Espacios Interiores de Julius Panero y Martin Zelnik
(1984). En su Ergonomia Mc. Cormick (op. cit.: 15)
enfoca la definicién de los factores humanos en tres
etapas.

- El enfoque central se refiere a considerar a los
seres humanos en el disefio de sus objetos, medios de
trabajo y entornos producidos por él mismo y que se
vienen “usando” en sus diferentes actividades vitales.

- Los objetivos en el diseio de objetos, medios de
trabajo y entornos producidos por el hombre tienen dos
etapas: 1) acrecentar la eficacia funcional para que la
gente los utilice; y 2) mantener y acrecentar valores

humanos deseados en el proceso (vgr., salud, seguridad
y satisfaccion), objetivos que procuran el bienestar
humano.

- El planteamiento central es la aplicacion
sistemética de informacién de caracteristicas humanas y
comportamiento, referente al disefio de objetos, medios
de trabajo y entornos que utilizan los seres humanos.

Menciona dos fuentes de informacién aplicables al
proposito: la experiencia y [a investigacion. Hace un
resumen de los métodos de investigacion al describir dos
tipos de variables, las independientes como la
iluminacién, los disefios de instrumentos, los canales de
informacién o fuerzas de gravitacion. Y la variablé
dependiente, llamada generaimente criterio medida dé
los posibles “efectos” de la variable independiente.

Posteriormente da normas para los criterios en |a
investigacidn y el desarrollo del sistema hombre-
maquina; es en resumen un valioso aporte para tomarse
en cuenta y considerar los mdltiples factores
ergondmicos a considerar en el proceso de disefio,
valiosa contribucion que hay que estudiar en sus
multipies detalles para lograr resultados satisfactorios.
Mc Cormick muestra cédmo el funcionamiento y finalidad
de un objeto creado por el ser humano pueden ser mejor
conseguidos cuando se toman como base de trabajo
primordial los factores humanos, los que condicionan y
determinan no sélo la forma sino, sobre todo, la
operatividad de un producto.

La antropometria es un factor humano
complementario indispensable para obtener medidas y
dimensiones correctas, en ias diferentes situaciones en
que los seres humanos de diferentes culturas, edades y
niveles socioecondmicos se mueven: alimentacién,
trabajo, diversion, descanso, etc., relacionandose con
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sus semejantes en diferentes rangos; conviene en este
aspecto consultar de la obra de Edward T. Hall, La
Dimension Oculta (1972: 139-159), Las distancias en ef
hombre y utilizar los conceptos en nuestros espacios de
trabajo.

El libro de Julius Panero {op. cit.) nos da a conocer
la impoftancia de la antropometrfa en cuanto se
relaciona con la acomodacién del ser humano en el
espacio interior; conocimiento fundamental de la
antropometria y de la naturaleza, origenes, limitaciones y
correcta aplicacion de sus datos. Tiene datos
antropométricos relacionados a las caracteristicas de los
probiemas de disefio habituales y los presenta
claramente. Finaimente presenta normas gréficas de
referencia para el diseflo que incluye la interfase del
cuerpo humano con los componentes fisicos de algunos
espacios interiores tipo en donde 1a gente vive, trabaja o
juega.,

Maquinaria y equipo

La informacién referente a maquinas y equipos
empleados en diferentes estadios del proceso productivo
de cerdmicos que hemos encontrado es en grabados y
fotografias con sus descripciones. Singer menciona,
respecto a los metales, en primer lugar los materiales
empleados para las piezas de desgaste de la maquinaria
de trituracién y molienda (Singer, F.: Il. 23) y aceros para
piezas de maquinaria de los que presenta en seguida
tres tablas: aceros para maquinaria pesada de trabajo de
arcitlas, fundiciones de aleacién para magquinaria pesada
de trabajo de arcillas, usc de los aceros y tratamientos

térmicos; incluye también descripciones de matrices de
extrusion y de prensado (Singer, F.: lIl. 180-195). Singer
da Informacion de caracteristicas, mecanismos,
potencias, velocidades, revoluciones de maquinas vy
equipos; aspectos que vienen descritos conforme va
presentando los diferentes apartados,

informacién de mecanismos que pudieran ser
eventuaimente empleados en la fabricacion de maquinas
y equipos ceramicos, tenemos en la obra mecanismos de
S. N. Kozhevnikov (1981) donde figuran las
descripciones detalladas de 2 030 mecanismos (junto
con sus elementos); en el libro se han agrupado todos
los mecanismos descritos de acuerdo a sus
caracteristicas funcionales. Para informacion acerca de
algunos elementos utilizados en la construccion de
maquinaria recomendamos también, Elementos de
méaquinas de ediciones CEAC.

Enlistamos ejemplos de magquinaria, utilizada en
diferentes estadios del procesos productivo,
contemplando tres tipos de procesos: primarios,
formado o secundarios y acabados
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Fig. 82 Torno egipcio
de alfarero

Fig. 83 Molino chino
primitivo para machacar
feldespato
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Maquinaria de procesos primarios
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Maqguinaria y equipo para tratamiento de
materias naturales

Trituracion y molienda de materias, Singer
describe e ilustra trituradores primarios: trituradores de
mandibulas para rocas gue no se peguen (Singer, F.: Ii.
16), rodillos trituradores, (ibid.) molinos de martillos (op.
cit. 1 18). M. Garcia Lépez (1943), en su Manual
completo de cerdmica describe e ilustra profusamente,
bajo el encabezado de preparacion de materias
arcillosas, maquinaria y equipo diverso a este propésito,
la obra tiene mas de cincuenta afios de editada pero
resulta interesante para darse una idea clara de
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procesos y mecanismos (algunos rusticos) empleados en
ceramica.
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Fig. 84 Vista en seccién de una trituradora de
mandibulas

Trituracion y molienda de arcillas: Félix
Singer muestra una maquina cepilladora o cortadora de
arcilia (. 18); y molienda en plataforma o plato o molino
de muelas verticales que describe con algun detalle (Il.
19-22). M. Garcia Lépez también describe e ilustra
profusamente maquinaria a este propdsito {op. cit.: 81-
202). ,

Un autor mas que muestra y describe maquinaria y
equipo para ceramica es R. F. Kuta (s. f.), en su Trafado
moderno de ceramica, lo ilustrado no se observa tan
antiguo como el equipo mostrado en la obra de Garcia
Lopez, ni tan moderno como el de Singer, da una vision
bastante amplia de los equipos y maquinarias empleados
en ceramica, Kuta describe la preparacion de pastas
incluyendo trituracién, pulverizacion, preparacién por via
liguida y concentracién de las pastas (55-99)

175




describiendo e ilustrando profusamente maquinaria y
equipo al propasito.

fig. 85 Cepilladora o cortadora de arcillas

Molienda secundaria. en este proceso Singer
menciona molienda en molinos mixtos de bolas y tubo,
de guijarros, de bolas y molinos de bolas cénicos (lI. 24~
29) y orienta con una forma de seleccion de molinos y
tratamiento del material (1. 29-39), e incluye una tabla de
aplicacion de diferentes tipos de equipo de trituracion y
molienda (Il. 40).

En maquinaria y equipo para preparacion
de pastas, Singer se refiere a las batidoras (li. 39-41),
tamices y cribas (ll. 42-45), clasificadores hamedos (ll.
45), separadores de aire (Il. 46), separadores

electromagnéticos (Il.  47-52) o ferrofiltros. A
continuacion describe el mezclado, menciona mezcla y
alimentacion (.. 56) de materiales secos (ll. 58), de
materiales humedos (Il.. $9), ilustrando un mezclador de
barbotina (ll.. 61). Describe lo que es la filtracidn,
muestra filtros prensa (Il.; 61-66) y explica e} filtro de
vacio (li. 67), deshidratacién centrifuga, tambores
calientes y secado por pulverizacion (l1.; 68). En métodos
de preparacion htimedos sin deshidratacion, se refiere al
amasado, la mesa de amasado, amasadores normales y
amasadores desaireadores, e ilustra un amasador
desaireador (ll.. 68-71). Luego se refiere a la maduracion
y envejecimiento en donde ilustra una torre de
maduracion  (Il.. 73-74). Finalmente menciona la
reutilizacion de| agua de prensado y residuos de pasta
utiizando bombas de la nave de preparacion en
suspensién y ofrece un ultimo pero interesante apartado
de equipo de servicio (Il.: 75-78).

Flg 86 Mollno de muelas verticales

176



Fig. 87 Rodillo
triturador dentado

Fig. 88
Rodillo
separador de
piedras

Fig. 89 Molino
a bolas

Maquinaria y equipo para procesos
secundarios, formado o moldeado. En el
prensado plastico Singer describe y muestra la prensa
de cajas de Dorst (ll. 83), continia con el torno de
alfarero, (1). 84), torno tarraja el que denomina
“moldeado en tornos ceramicos para interiores vy

exteriores” y tornos semi y totalmente automaticos (il. 85-
93); continiia con la extrusion y compresién extrusion (ll.
94-104). Como ya mencionamos en V. 4 Compresion se
refiere luego a los prensados semiseco y Seco,
ilustrando una prensa automatica para prensado en seco
de baldosas de pared (li. 115), una maquina de bastidor
oscilante para fabricacién de ladrillos, blocues y otras
piezas (Il. 117), el prensado en caliente y sinterizacién
método  Ridgeway (1. 122), y prensado con
calentamiento por induccion (ll. 123). En el proceso de
vaciado, se requieren batidoras y mesas de vaciado, de
estas (itimas Singer muestra un ejemplo (I, 139).

M. Garcia Lopez (ll. 20-21) ilustra y describe un par
de prensadoras rusticas para elaborar tabiques, e ilustra
multitud de maquinaria ceramica del primer tercio del
siglo para producir objetos para construccion por
métodos de compresion, resulta interesante comparar
ésta maquinaria con la mostrada en catdlogos actuales.

Donaid Frith (1992) muestra una prensa operada
manualmente para producir azulejos (118) y otra para
producir pipas de arcilla (124).

R. F. Kuta muestra y describe equipo para moldeadd
por vaciado (moldes), por torneado manual y mecanicd,
y extrusion (99-129) asi mismo la elaboracion de
productos diversos (291-419) por éstos procedimientos.

Hornos, los hay de diferentes tipo: intermitentes,
continuos, de firo directo, de tiro invertido, etc. La obra
de Daniel Rhodes (1981) ofrece diversos ejemplos, y
muestra formas de construir hornos para artesanos
ceramistas, es un buen manual para informacion general
sobre el tema; la obra de Frederick QOlsen es semsjante
(1973).
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Félix Singer dedica el capitulo 5 del volumen Il a
cochura y hornos de tipo industrial (Il. 242-485) donde
abarca muiltiples aspectos concernientes a estos temas.

Harry Frazer ensefa la elaboracion de algunos
hornos eléctricos en Electric Kiins (1974).

Los hornos presentados por M. Garcia Lépez son de
tipo europeo, fuera de uso, de combustibles como
carb6n y madera, que son de quema mas cara y
complicada que los usados en nuestro medio calentados
por gas licuado de petrélec.

R. F. Kuta en su Tratado moderno de ceramica (237-
289) muestra equipo para desecacion y coccion.

Maquinaria y equipo para acabados o
decoracion. Felix Singer en vidriado y decoracion (Il.
161-241) muestra diverso equipo a este propésito var,
una maquina de vidriado por inmersion para baldosas (Il.
166), una mesa de pulverizacion para vidriado
automatico de vajillas (I1. 170), el proceso de marcado de
lineas en torneta (ll. 186), un rodillo segmentado (H.
190), una maquina de imprimir Murray Curvex (li. 201) y
Una maquina de prensado de calcos (ll. 212). R. F. Kuta
también muestra algo de equipo para acabados (Il. 147-
219).

Fig. 90

Vidriado automatico
de vaijilla por
aspersion. La
empleada de primer
término esta
cargando tas otras
estan descargando

Fig. 91
Marcado de lineas a
mano

Fig. 92

Aplicacion de
decoracion de
fipo reborde,
con rodillo
segmentado
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Proveédores de Yeso de moldeéar

El yeso para trabajo en artesanid o industria
ceramica, denominado yesd de moldear, yeso cbrémico
o éscayola, debe ser de calidad cefdmica, se vende en

los siguiéntes lugares:

Distribuidor teléfonos
Promacesd £37 3004
537 4046
537 23 71
Tecnoardillas 8741046
Arcillas 874 1467
875 3249
Sr. Ernestd Aguitar 5195700
5190858
Edromex 7523608
antes Lomer 75423432
7523006
Home Mart 7286892
7286872
2305662

Sr. Gabriel Galvez 6951500

direccién

Ferrocarril
Hidalgo N° 45
Esq. Menrry Ford D, F.

Lopez Portillo 496
Col. Gpe. Victoria
Ecatepec Edo. de Mex.

Alfongo 11 Col Alamos
D. F.

Lindavista D. F.

Ejido de Padierna
Col. Sn. Francisto
Culhuacan

Diagramas de flujo
de

Frederich Harwood Norton®

% {088:321- 410
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Conclusiones

Log interesados que ingresan a las cafrerds de
disefio, o hacén creemos, pensdndo que se lés va a
capdcitar para elaborar productds diversos,; derivadas de
consideraciohes mditiples acerca de sy destind tultural,
formas de produccion, medios de distribucion y consumo
hasta Hegar al usudrio o cliente; que tales objetos son
producidos en talleres y fébricas, y que solo ei
conoacimiento de los diversos materiales, sus
propiedades, posibilidades de forma y procesos de
transformacion en bienes, coh sus implicaciones
proyactubles, son flindamento y base técnida sobre los
que se pliede cormenzar a ptadticar el disefo.

En las escuelas de disefio, gue consientari con dste
critetio, se reduiere dé espécialistas én matetiales vy
disefio due orienten a los futuros disefiadores en su
formacioh, de ésta mahera el éstudiante dispondra de
una correcta base profesiohal posibid de irlsertarse en
cualquiet ambito. El destino de los estudiantes de disefio
es diverso; fabricas y émpresas productords, dector
pubtico, &jercicio libre de la profesion, montaje dé micros
y ¢olaboracion en peduefias empresas, én cualquigra de
los casos, los conocimientos de materiales enfocados al
disefio son indispensables,

El presente texto es una propuesta arganizada para
impartic esod fundamentds en cuanto a cerdmicos se
refiere.

En las Universidades publicas sé dispone en sus
momentos, de suficiente presupuesto para el montaje de
talleres con maquindria v eduipd actualizedo; pard la
ensefianza de matériales, sus propiedades y procesos;
se pusgde intéractuar por convenio con ofras escuelds o

facultades para levar adelante proyectos; de dcuerdo
con ios requefimientos de las carreras de disefio, lo
antetior y td difusién cultural sdn privilegios que las
digtingue de las universidades privadas; st 1os
académicos dué trabajamos én tdles programas
llegamos & aclerdos acerca de la ensefianza que se
debe impartic a los estudiantes de universidades
publicas: en aspectos e intensidad, se tendran
argumentos para apoyar el montaje de instalaciones y
colaborar en una ensefianza organizada de los
materiales, sus propiedades, procesos e investigacion en
ellas enfocada al disefio. :

Se propusc un método para el disefio de productos
cerdmicos con el proposite de fadiliter de entrada el
trdbajo de tomar en cuénta aspectos especificos de los
ceramicos. ' :

Cada grupo de materiales: ceramicod, niaderas,
metdies, plasticos, téxiiles, papeles y cartdnes tienen
procesos, faquinaria, equipo, etc., ¥ sobrd todo grémios
y petsonal can ciérto léxico ¥ terminclogia due deben ser
condcidos Y erisefiddos a los estudiantes con el
proposité de que se vayan integrandd én el dmbito de!
disefic de objetos y su production.

En el presente texto pretendemos tener, una base de
discusion para que quienes participamos en la
ensefianza en escuelas de disefio, acordemos la
manera, y hasta qué punto se debe énsefiar de
materiales y procesds relacionados ¢on el proyecto y
ambito ddl disefio; sin cdel en una preparacion
dnicamehté técnica, sino tecnoldgica de atuerdo a la
definicion ya dada de Bonsiepe: como el control cientifico
de los procesos naturales y socialgs.

£n el caso de los cerérmicos, las dimensiohes
artesanal representada fundamentaimente por el

185



pastillaje, modelado y molderia; e industriai en otros
procesos mostrados, se conjugan; los aspectos de
modelado y molderia, los que particularmente deben ser
conocidos por cualquier disefiador que pretenda diseftar
para elaborar objetos con vidrios, plasticos y metales, asf
mismo para cualquier interesado en la produccidn de
modelos de cualquier indole, ya que las maravillosas
caracteristicas de materiales de transicién como son las
arcillas y el yeso, no tienen todavia materiales que les
compitan en propiedades, accesibilidad y precio. Los
ceramicos tienen bases de oficio que debe conhocer
cualquier diseflador. Acerca de esto Bonsiepe
(Bonsiepe: 1993, 2-17) menciona;

Vale la pena recordar (a diferencia entre disefic artesanal y
disefio industrial. La diferencia yace en el hecho de que en el
medio industrial, el acto de proyectar (diseflo) y las
actividades de produccion, son separadas, mientras que en el
disefio artesanal estas dos actividades se superponen. Esto
no niega las afinidades que puedan existir entre estas dos
modalidades del disefic, sobre todo en éreas tradicionales
como cerdmica y textiles. Mas adn, la disponibilidad de
recursos humanos artesanafes, puede constituir una buena
base para el diseflo Industrial, como es ¢l casc de los
modelistas, que no poca participacion tiene en el éxito dal
disefto jtaliano®,

En el disefio industrial todas las areas de materiales
y procesos se interrelacionan para la realizacién de
proyectos en el campo profesional, pero en su
ensefianza, particularmente en los cursos fundamentales
y comunes, no es conveniente mostrar y trabajar
interrelacionadamente las éreas de materiales, se deben
ensenar en forma ordenada y discriminando que es de

% | as cursivas son nuestras.

cada grupo de materiales y sus procesos pertinentes; la
propuesta ya quedé planteada; el texto para ceramicos.
Faltan propuestas de cada uno de los otros grupos de
materiales e interrelacionarlos para cursos avanzados.

El documento culmina con la especialidad de
disefiador ceramista, son mditiples las comunidades que
requieren asistencia tecnoldgica, particularmente las
etnoartesanales, que carecen de recursos para continuar
y renovar sus productos, se invitd a interesados
vocacionalmente a participar, el disefiador ceramista se
propone también como profesionista que favorece
abatimiento de dependencia tecnoldgica; sélo con
consciencia amplia como la que ostentamos los
disefiadores, e incidiendo en el Estado que merecemos,
se preservara y hara evolucionar el sector, de otra
manera se favorecera a agudizar méas aun el caos y
deterioro imperante.

Ante las importaciones de paises que nos aventajan
en tecnologfa, sélo con Ja union de produciores
nacionales, para legisiar, normatizar y gestionar en los
sectores ceramicos, o que implica una verdadera
calidad total en el a&mbito nacional, se podra hacer
competencia; como ya se menciond, los programas de
crédito de diversas instituciones pueden favoracer cierto
desarroilo, pero fundamentalmente se debe incidir a
nivel Estado para procurar el desarrolio de productos
nacionales, con politicas de fomento a calidad,
preferencia y colaboracion: los cerdmicos son un recurso
natural, y la gente que {os produce, es material humano
que estd perdiendo influencia, tradiciones y habilidades.
La fabor integral del disefio industrial en los sectores
productores de ceramicos en general es desconocida, y
menos aun en qué consiste el trabajo del disefio en un
sentido total o completo. Se impone realizar estudios en
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de demanda, mercado, rénovar imagen, nuevos
productos y éplicaciohes; en lugares como pudieran ser
el barro negro de Oaxacd, talavera de Puebld y
productores ethoartesanales de todo el pais; asi como
en medidnas y grandes empresas.

La actividad de diséfio genera teonologia
relacionada ¢oh el proyecto, vdr, disefio de biénés de
capital, ingenierias, fisica, quimica, administracion,
mercadotecnia, etc., y educacién principalmente; los
programas que se han propuesto pueden hacerse

funclonar con las instalaciories que dispbnen las

univérsidades publicas pata dar Servicio a sedtares
etonbartésanales, midro, peguenas, médiahas y grandes
empresas en ¢urses espdciblés de  investigacion,
capacitacion y desarrolio por donvenios, lo que implica el
desdrrollo de los séctores productores de acuérdo a los
requerimientos nacionalds, y dn las universidates
tenemds coniprorhigo académicd en elios.
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Glosario
< adujas, arrolldr o recoger en espiral churros, rollos
o chorizds de arcilld,

- alfdreria, arte dé fabricar vasijas de barto, 2.
Obrador donde se fabrican. 3. Tienda ¢ puésto dande sé
venden.

+ aplastico, que carece de plasticidad.

- arcilla, silicato hidratado de alumina, sus
principales caracteristicas son la plasticidad en estado
hiimedas, encogimiento al secarse y endurecimiento d la
calcindcion.

- barbotina, arcilla o pdsta ceramicd licuada con un
miniMmo cohténidd de agua, don aylda dé ingredientes
desfloculanites o sih ellos, para ser aprovechada en el
formado eri moldés de yeso. |

- barniz, cublerta dé obletos ceramicos se vitrifica al
fuego, es protectora de humedad y perhite limpieza.

- barrizal, mina, veta o depésito te barto o artilla.

. bidotcidh, dos dotciones, ploductés hechos en
dos tokciohes.

4 bruiir, pulif cori pietra o heframienta un bamiz de
or6 o uha supetfitid de ercilla erl éstado dureZa de
cuero. .

- calcinar, sinénimo de coccidn, o quema.

- ¢etamica, n. f. Arte de fabricar vasijas y otros
objetos He bafrd loza y porcélana. 2. Estos mismos
objetos tonsiderhdos én conjunto. 3. Clencia, arte y
téenica de los dluminosilicatos

- ¢eramico, a adj. Relativo a 14 cérdmica; affes
cerdmicas. 2. Dicese de los madteridles manufacturatos
que No son ni metales ni prdductos orgénicos. 3.
Refarente a e campo de Ids aluminosilicatos,

- e e e ’ [ R .

représentado  eh “nuestro. pals - por -la . division
manufacturera Vi del INEGI: Minerales no metélicos
difererites del petrolec o caucho. |

- cémidor, sindnimos arnés, criba o tamiz,
sepdrador de grahas por vibracion de dcuerdo & la malla,

- cerquillo, dono metélico hueco que gira en el eje
de un totno, en dohde se colocan moldés de yeso para
elaborar productos por revolucion.

- coloide, cualquier material de sistema disperso
formado de particulas menores a una micra.

. cono pirométrico, pirdmide triangular alargada,
hectia de nezcla de materiales cerdmicos, gue se
reblandecen a una temperatura predeterminada, sirve
como ihdicador dé esa temperatura.

« cristdl, estructura moleculdr orgahizada
georhétricamente.

- chamota o grog, ardilla o pasta gruesa, caltinada
y tamizada a determinado tamafio para sérvir como
desplastifidante o estructurante.

- chabion, perfil metalico que se ajusta e &l brazo
béasculh, utllizado en él forndado por tarraja, és la
contraparte del molde dé yeso en ¢l cerquillo para formar
piezas por revolucion.

- densidad, peso por unidad de volumer
generalmente expresada en cm®, vgr., 1 cm® = 1 gramo.

- desairear, proceso de quitar el aire, puede ser por
amasadd o por tratamientt al vatio.

- dureza de cuéro, condicion quée aldanzan las
artillag o pastas al secarse parcialmente, perdiéndd &
plasticidad y pudiéndose recortar sin deformarse.

- desfloculacion, separacion de particulas por
cargas opuestas.

« dieléctrico, aislante eléctrico.
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- disefio de bienes de capital, es el disefio de
maquinaria y equipo para produccién  hecha
especificamente a requerimientos de la empresa, o para
investigacion de materiales o servicios determinados.

- disefio de nuevos productos, actividad maés
conocida del disefiador industrial, que debe ser
cohgrente con las caracteristicas de materiales, sus
propiedades, procesos y politicas de la empresa.

- disefio gréafico, o comunicacién gréfica, para
actividades de papeleria, organizacién, identidad,
sefializacién, comunicacién y acabados relacionados
para y con el producto, sus envases, embalajes y la
empresa, Considerados estos elamentos como afadidos
complementarios al producto para proteccion, transporte
y comunicacion.

- embalaje, Contenedor de expedicién, unitario, o
colectivo, usado para proteger la mercancia durante
rudas etapas de la distribucién, (Celorio Blasco, C. Ibid.).

- empaque, tradicionaimente es un contenedor para
sOlidos. En la actualidad se desalienta el uso de esta
palabra con el fin de homologar la forma de hablar de los
paises de habla hispana (Celorio Blasco, C. ibid.).

- envase, tradicionalmente es un contenedor para
liquidos, pastas y gases. Es un vocablo genérico
utilizado para designar cualquier contenedor de un
producto liquido, sdlido o gaseoso, industrial o de
consumo. (Celorio Blasco, C. 1993: 61).

- encogimiento, contraccion de arcillas o pastas al
secarse o durante la coccidn.

- enconchar, snconchamiento, combar, parder la
forma original en el secado o durante la coccién.

- engaobe, pasta coloreada que se aplica sobre los
objetos crudos o sancochados, es méas vitreo que el

cuerpo y menos que el barniz; puede o no cubrirse con
barniz.

- escalonetes, soportes de tapas en jarras,
cacerolas y recipientes. También son llaves de agarre de
moldes y matrices.

- esmalte, es generalmente un vidrio aplicado
sobrebarniz, de menor temperatura al barniz, o bien
vidriado para metal, vgr,, peltre, hay quien llama al
barniz esmalte. '

- espejuelo, protuberancias o salientes,
generalmente de altura equivalente al grosor de {a pieza,
que van sin barnizar en las bases de los objetos, para
evitar que se peguen cuando el vidriado funde.

- estarcido, patron, generaimente de papsl para

dibujar motivos o para bloguear engobes o acabados.

- estiba, colocar articulos en el horno.

- etnoartesanales, referente a las etnias que
producen artesanias.

- factores humanos no sélo se refieren a aspectos
antropomeétricos y ergondmicos del producto, sinc de la
salud en la empresa y su ambiente en diferentes
secciones, operaciones de comercializacion, distribucién
y consumo.

- feldespato, roca ignea fundente a alta
temperatura, fuente insoluble de alcalis.

- formula Seger, formula que ordena los 6xidos
ceramicos en los grupos mono y divalentes (basicos),
trivalentes (neutros), tetravalentss (&cidos) y de 1a que
se deducen las diversas reacciones de pastas y
acabados.

- golilla, pieza de molde que lleva el vertedero

- granulometria, estudio de |la medicién de tamario y
forma de las particulas.

W
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-« inglaze, forma de acabado sobtebarniz que se .
integra al vidiiado, aconditionando {a formuia.

- matrices, moldes de moldes de produccion. ’

- modelo, objeto para sér reprodudido, en ceramica
con consideraciones de encbgimiento, y éxtraccion para
el molde.

- molde, objeto o conjunto de objetos que se
ensamblén y presentdn una cavidéd, en la que se
introduce material en polvo, pastosa o liquida, que
adquiere, solidificandose la forma de dicha cavidad.

- moldeo, procedimiento de modelado de los
materialés con moldes para obtencién de piezas.

- mohdcoccibn, una sola cocsién, productd hechod
en und sbla coccion.

- montimorilonita, crigtal de minéral ardilioso que

impide la désfloculacidn (ver Singer N moldéadd,

¢olada). Su nombre deriva de Montmorilon én

Francid.

- normalizaciéh, de acuerdo a Gerardo Rodriglez
(op. ¢it: 135 ) es uniformiddd, unificaciont de
dimensionds, tolerancias; ensayos y especificaciohes
técnicas de los productos o piézas mecanicas dué tienen
por objeto |d economia del material y disminustién de
variedades o surtidos existentes en almacén. Término
sindnimo de estandarizacion.

- papilla, arcilld lodosa $6lo con agua, Util para
resahar y unir eén estado humedo partes de material
seméjante, o pard resanar eh $eto.

< pastd, mezcla para lograr cierta plasticidad de
diversos matériales ceramicos con agua, la escayola és
pasta de un g6lo ingredients, las pastas que se someter
a fuego tienen generadimente varios ingredientes y estan
disefiadds para determinada températurd y funcion.

. pella, masa de arcilla pléstica redondeada. . - *

- pigmento, rhezocla de Oxidos y Otros dagentes
aditivos como aréilla, caolin, 0 bentonita calcinados; de
tal manera que se logra un compdrtamiento mas estable
en coloracion.

- plasticidad, caracteristica de las arcillas de
absorber aggua, con unha cantidad determinada llegar & un
estado eh que por aplicacién de presion puede
deformarse sin ruptura, y conservar la nueva forma
cuando desaparece la presion (Singer, F.: 1, 80).

-P. M., peso molecular.

- saricocho o bizcocho, coccior previa de objetos
formados para tarlés mayor resistencia a otros !
tratamientds, como decorado ¢ Barnizado,

. sm{erlzactidn estadio de makima cbmpfactaclén
verificable a temperatura ambierite, de obtiéns anterior 4l
derritimieénto o fusidn.

- soliflor, fiorero para una flor

- tamiz, sindriimos arrés, cernidor, o criba separador
de grahos por vibratién dé acuerdo a la malia instalada.

- tasel, paredilla provisional que se lés pone a los
modelos para formar piezas de molde.

« ttico¢eion, trés cocdiones, productos hechos én
treés cocciones.

- vidrio, liquido superenfriado a la temperatura
narmal para el ser humano.
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