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INTRODUCCION 

Estas "Memorias Sobre la construcci6n de un Homo a Gas en el Taller Ceram�co 

de Guatavita", se realizaron a solicitud y con el apoyo de la oficina de Cooperaci6n 

Internacional de ARTESANJAS DE COLOMBIA S.A. 

El trabajo se divide en cuatro capltulos, a saber: En el primero titulado "Taller 

Ceramico de Guatavita y el Proyecto del nuevo Homo", se identifican las 

caracterlsticas generates del Centro artesanal de Guatavita, la tecnologia utilizada, 

las circunstancias que precedieron el proyecto, asf como las razones que 

justificaron su realizaci6n y el tipo de homo que finalmente se decidi6 construir. 

En el segundo capitulo titulado "DesarroJJo del Proyecto", se presentan 
\ 

detalladamente cada una de las etapas y pasos que se siguieron para su 

construcci6n. Cada etapa se ilustra con diferentes fotograflas que muestran el 

proceso de construcci6n seguido. 
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El capitulo tercero denominado "Materiales, Costos y financiaci6n del Proyecto" 

relaciona cada uno de los e!ementos utilizados durante el proyecto, precisando los 

respectivos precios y nombres del proveedor. Tambjen se mencionan Jos demas 

costos y gastos causados, y finalmente se identifican las fuentes de financiaci6n 

que hicieron posible la cons.trucclon del homo, 

En el capftuto cuarto se enuncian algunas conclusiones y recomendaciones que 

se deducen de la experiencia obtenida con la construcci6n del homo y con el 

curso taller que se realiz6 en esa oportunidad. 

Es de senaJar que dentro de los anexos del trabajo se incluyen algunas notas y 

recomendaciones de caracter tecnico que precisan y complementan lo senatado 

en el c;apltulo segundo. E.n atgunos casos estas n.otas contienen. 

recomendaciones tecnicas sugeridas a lo largo del curso - taller. 

Se agradece a Maria Teresa Marroquin de ARTESANIAS DE COLOMBIA S.A., a 

Bertha de Ponce de Le6n de la CORPORACION DE VECINOS DE GUATAVITA, y 

a las demas personas que colaboraron e hicieron posible la realizaci6n de estas 

memorias. 



1. TALLER CERAMICO OE GUATAVITA

V PROYECTO DEL NUEVO HORNO



1. TALLER CERAMICO DE GUATAVITA Y EL PROYECTO DEL NUEVO

HORNO 

1.1. RASGOS GENERALES DEL CENTRO ARTESANAL DE GUATAVITA 

1 .1.1 . Ubicaci6n Geografica 
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El municipio de Guatavita la nueva esta situado al Nororiente de Santafe de 

Bogota D.C., sobre el margen oriental del Embalse del Tomine, a una distancia de 

76 km. por la autopista norte ya 47 km. por la vfa a la Calera. 

Su arquitectura moderna contiene elementos tradic-ionales nuestros, como ta teja. 

Como dijo su arquitecto Jaime Pone-a de Le6n: "No se pretendi6 ni c-opiar ni crear 

un estilo. Se busco una armonia, una estetica propia dentro de un paisaje, 

utilizando las formas arquitect6nicas y sistemas constructivos comunes en el pais, 

por mas de cuatro siglos". 
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Este municipio construido en 1 .963 alberga a los moradores de la an-tigua 

Guatavita, que qued6 sumergida dentro de las aguas del mencionado embalse. 

Su poblaci6n es de aprQ)dmadamente 5.010 habitantes (Seg(m censo de 1.993), 

dedica.dos fundamenta.lmente a actividades a9rtcolas, mineras. turlsticas y de 

ceramica artesanal. 

El taller de ceramica de Guatavita fue organizado en 1.993 por la Corporaci6n de 

Vecinos de Guatavita, que preside Bertha de Ponce de Le6n. Sus instalaciones 

est.an ubicadas una cuadra al norte de la Plaza Central del municipio. 

1.2. TECNOLOGIA Y SISTEMA DS PRODUCCION DEL TALLER DE 

CERAMICA 

El area de producci6n del Centro Artesanal de Guatavita tiene los siguientes 

equipos y caracteristicas basicas: 

1.2.1 Areas de Trabajo. El trabajo del Centro artesanal se desarrolla en diez 

salones a saber: 

• Area de preparaci6n de la materia prima (pasta y barbotina).



• Area de Secaderos.

• Area de hechura de moldes.

• Area de colado y moldes.

• Area de productos en pr-oeeso.

• Area de tornos de levante y terraja.

• Area de decorado.

• Area de homos.

• Sala de Exhibici6n

• Bodega de productos termjnados.
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1.2.2 Principales Equipos. El Centro cuenta con !os siguientes equipos de 

manufactura Nacional: 

• 1 Homo electrico de 1.100° C. de 0.1375 Mt3 de capacidad.

• 1 Homo a gas de 1.100° C. de 02275 Mts3 de capacidad.

• 1 Homo a gas para reparar.

• 1 homo a gas nuevo, al que se refieren estas memorias.

• 1 pipeta de 300 galones de gas.

• 2 tornos manuales de terraja

• 3 tornos de levante



• 10 tornetas para decoraci6n.

• 1 chimenea para elaborar esmaltes de ceniza.

• 1 compresor de 100 libras

• 1 mezeladora de 100 galones.

• 1 extrusora de 500 libras/dia

• 4 Secaderos de 400 libras

• 1 Cabina de esmaltado

• 1 Balanza de precisi6n.

• 1 Zaranda electrica

• 1 Batidora manual de tanque de 55 gaJones.

1.2.3 Rasgos del sistema de produccion 
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A continuaci6n se caracteriza cada una de las etapas que se siguen en este taller: 

a. Diseno de productos. El actual director del taller cumple con las funciones

correspondientes al diseno de productos ceramicos.

b. Elaboraci6n de Moldes. Los moldes se elaboran con los procedimientos

tr-adieionales, en forma manual, sin el apoyo de equipo meeanieo alguno.
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c. Preparaci6n de la pasta y la barbotina. La pasta utilizada en el ta Her es de un

solo tipo, desarrollado empiricamente a partir de la arcilla roja encontrada en

la localidad.

l;l taller carece de un estudio tecnlco permanenternente actualizado, donde 

se especifiquen las caracterlsticas fisicoqutmicas de las arcillas del lugar, 

donde se tengan debidamente catalogadas, y donde se precise ta retaci6n 

tecnica entre sus caracterfsticas y la temperatura de cocci6n correspondiente. 

d. Vaciado y Calibrado. Este proceso se hace manualmente utilizando

exclusivamente torno de terraja manual. No se tienen otros instrumentos

mecanicos.

e. Pulido del Producto. Este proceso se realiza de acuerdo con las tecnicas

manuates ordinarias.

f. Esmaltado. Se utiliza la tecnica de aspersi6n para la totalidad de productos.

g. Decorado. Totalmente manual e indivjdualizado.

h, Cocci6n. Los dos homos (de f�.bricaci6n nacional) utilizados actua.lmente 

presentan un rango ampllo y variado de temperaturas lo que reduce ef grado 
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de homogeneizaci6n de la producci6n. Ademas d�chos homos prolongan el 

tiempo normal de cocci6n. 

1.3. ANTECEOENTES Y DEFINICION DEL PROYECTO 

Durante el ano de 1.998 ARTESANIAS DE COLOMBIA fue desarrollando 

paulatinamente un proyecto para el mejoramiento tecnico de los homos utilizados 

por los artesanos de la ceramica en Colombia. Esta idea se concret6 cuando la 

gerente de ARTESANIAS DE COLOMBIA solicit6 el apoyo def Fondo Nacional 

(Mexicano) para el Fomento de las Artesanias - FONART -, para desarrollar en 

Colombia un programa tendiente a la usustituci6n y adecuaci6n de hornos 

alfareros". 

Hacia el mes de junio de 1 .998 el FONART, comunico su disposici6n para apoyar 

la mencionada propuesta coJombiana, a traves del Programa (de Cooperaci6n 

Internacional) de dicho Fonda denominado "Sustituci6n del plomo y combustible 

en la alfareria vidriada tradicionat para la preservaci6n de la alfareria tradicional". 

Adicionalmente el FONART solicit6 a Colombia, los datos basicos para la 

adecuaci6n de los homos, tales como dimensiones, tipo de alfareria producida y 

combustible utilizable, etc. 
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Posteriormente ARTESANIAS DE COLOMBIA organiz6 y envi6 la informaci6n 

requerida por FONART y ademas efectu6 contactos con diferentes Centros 

Artesanales del pa is susceptibles de recibir la transf erencja tecnol6gica 

proyectada. 

Al respecto se destacan dos respuesta.s recibidas a s@ber: La det Centro 

artesanal de Guatavita, perteneciente a la ucorporaci6n de Vecinos para el 

desarrollo Socioecon6mico de Guatavita" y el Taller Ceramico de "la Asociaci6n 

de Artesanos del Quindio''. 

Estos dos Centros Artesanales manifestaron su gran inter�s en el proyecto y 

enviaron a ARTESANIAS DE COLOMBIA la informaci6n basica correspondiente. 

A su turno ARTESANIAS DE COLOMBIA, envi6 a FONART de Mexico un informe 

(que se detail� en el pa.rrafo siguiente), sobre \a.s caracterlstica.s generates de tos 

homos de alfarerla y ceramica en Colombia, y solicit6 precisiones sobre los 

materiales requendos para la realizaci6n del proyecto de sustituci6n y adecuaci6n 

de homos ceram,cos que se tenfa preVtSto reatizar. 

Oportunamente FONART envi6 a CoJombia el listado de materiales requeridos 

para la construccj6n de un homo a base de gas propano. Tambien envi6 en su 

momenta la hoja de vida del ingeniero SaJvador G.ranados (Ver Anexo No 2), quien 

es respons�ble en Mexico d.el su.bprograma de optimi�cion d.e homos alfarerQs
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tradicionales. Adicionalmente envi6 el plan de trabajo propuesto para la 

construcci6n del homo con el correspondiente cronograma. 

A comienzos del mes de octubre, ARTESANIAS DE COLOMBIA conflrma a 

FONART la realizacion de este progrQma en el Centro Artesanal del municipio de 

Guatavita, dejando abierta la posibilidad para que tambien se realice dicho 

proyecto en la ciudad de Armenia en el Oepartamento del Quindlo. En fa misma 

comunicaci6n se confirm6 ef cronograma de actividades, previsto para un total de 

diez dlas calendario. (Ver anexo 3) 

Posteriormente el FONART precis6 el listado de materiales requeridos, con base 

en el cual ARTESANlAS obtuvo cotizaciones de los etementos adquiribles en el 

patsy solicit¢ el erwio de quemadore$ y va.lvulas fabricadas en Mexico, 

Finalmente mediante comunicaci6n fechada et 13 de noviembre se fij6 ta iniciaci6n 

de.I proyecto para et dia 23 de noviembre de 1 .998 (Ver anexo 3). 

Debe mencionarse que el Centro ArtesanaJ de Guatavita justific6 la conveniencia 

para construir el nuevo homo, en la baja capacidad de los homos existentes en el 

taller y en la opartunidad para difundir en Colombia la tecnologla (utilizada en 

Mexico) para fabricar hQrnos a g�s por autoconstn.�cci6n, 



1.4. TIPOS DE HORNOS CERAMICOS Y EL NUEVO HORNO DE 

GUATAVITA 

1.4 .1 Hornos Ceramicos. 

Se pueden clasificar de acuerdo con los siguientes criterios: 

a. Por el tipo de energla utilizada:

• Electricos; y

11 

• Por combustion; estos pueden utilizar combustible s61ido (lena o

carb6n); combustible Hquido (nafta); o combustible gaseoso (metano,

propano - gas lfquido que entrando al quemador se gasifica).

b. Por la forma de operaci6n en el tiempo:

• lntermitentes, que se encienden con ocasi6n de cada quema; y

• Continuos

e. Por fa disposieion de los mat�riates respeeto al tipo de eombusti6n:

• A llama libre;

• Muflados; y

• Con material es en casilleros.

1.4.2. Caracteristicas del Nuevo Horno. 

a. Caracteristicas Generates.
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Et nuevo homo construido en e1 taller de Guatavita tiene las siguientes 

caracteristicas: 

• En cuanto al tipo de energia utilizada, este homo requiere combustible

gaseoso: utiliza gas propano Jiqujdo.

• En cuanto aJ modo de funcionamiento en el tiempo este es un homo

intermitente, utilizable para objetos artesanales, artisticos y refractarios.

• En cuanto a la disposici6n de los materiales dentro del homo, con

respecto al tipo de combusti6n, el nuevo homo de Guatavita es un homo

de llama fibre.

b. Caracteristicas Tecnicas.

• Presi6n:

• Combustible:

• T emperatura Maxima:

• Tiro:

• Cicio:

Alta 

Gas Propano 

1.200° c. 

Direeto. 

8 horas {aproximadamente) para 1.200° C. 

• Numero de quemadores: 10 atmosfericos - tipo Ventury, modelo 

OA-11 de 48.000 BTU/Hora, A 10 Lb/Plg2
, con esprea o fisto de 1 /32"

• AisJante T ermico:

, Numero de valvulas a registros: 

Manta ceramica de 2" 

Espesor Total 15 Cms. 

4, una en cada red (3) y 1 en el 

acceso principal del gas. 



• Numero de Man6metros:

• Forma de Uenado:

carro

• Dimensiones:

CONCi:PTO 

Area de Camara 

Ancho de Camara 

Alto de Camara 

Profundo de Camara 

Alto total del horno 2.10 Mt. 
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3, uno en cada red. 

Cargue y descargue frontal con 

o piso m6vil.

AREA CONSTRUIOA AR6A UTJL 

3.98 Mt' 2.08 Mt'' (lJ 

1.20 Mt. L 0.90 Mt. L 

1.70 Mt. L 1.40 Mt. L 

1.95 Mt. L 1.65 Mt. L 

1 

Los 15 ems correspondientes al grosor de la fibra ceramica. que cubre las paredes internas del 

homo reducen la capacidad util de 3.98 mt
3 
a 2.08 mt

3
. 
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2. DESARROLLO DEL PROYECTO

2.1. DIRECCION TECNICA Y PARTICIPANTES 
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La construcci6n del nuevo horno de Guatavita, se realiz6 bajo la direcci6n tecnica 

de un experto mexicano en la construcci6n de homos a gas enviado por FONART, 

el ingentero Salvador Granados. 

Ademas en ef proyecto participaron las siguientes personas: 

a. lnvitados:

• Juan Maldonado: Constructor de homos ceramicos de Santafe de Bogota.

• Luis Abelardo Garcia Mendez: Representante de los ceramistas del

departamento del Quindio (Laboratorio Colombiano de Diseflo para Ja

Artesania y la Pequet'la Empresa.)

• Jose Alberto Rinc6n: Director del Jnstituto de cultura de Boyaca; Escuela

de Artes Plasticas.

• Mency Hernandez: Ceramista de Artesanlas de Colombia S .A.

• Nohora Castaneda. Ceramista - disenadora.



b. Personal Vineulado a la Escuela-TalJer de Ceramics de Guatavita:

• Hector Arbetaez: Director de la Eseuela Taller.

• Carlos Julio Gonzalez: Jefe de Produccion .

• Alcira Feliciano: Asistente administrativa .

• Nora Maria Londofio Saravia

• Pablo Maldonado: Profesor de ceramica del Colegio Pio XII

• Carlos Enrique Pedraza: AuxiJiar

• Jaime Enrique Cortes: Auxiliar

• Edgar Eloy Barrios: Auxmar

• Franklin Barrios: Aux.mar

c. Tecnicos de Guatavita:

• Luis Rodriguez Sarmiento: Maestro de Obra.

• Jorge Capador: Ornam�ntadQr y PlomerQ,

15 



PARTICIP ANTES 

De izquierda a derecha Pablo Maldonado, Salvador Granados, Juan Maldonado, 
asistente ocasional, Alberto rinc6n, Carlos Julio Gonzalez, Mency Hernandez y 
abajo Abelardo Rincon. 

En el centro Nohora Castaneda. 
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DIA 

01 

Lunes 

23/Nov 

02 

Martes 

24/Nov 

17 

2.2. CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES 

ACTIVIDAD PROYECT ADA ACTIVIDAD REALIZADA 

Visita de reconocimiento y Determinaci6n y compra parcial, asi 

diagn6stico. Se determinara la como, verificaci6n de msumos y 

cantidad de materiales asf como materiales. 

la planificaci6n de la instalaci6n. 

Revision y preparaci6n de Traslado a Guatavita. Mesa redonda 

materiales ( adquisicion de con los participantes donde se 

materiales adiciQnales no eSUtblecieron las caracterfaticas del 

contemplados ). Se verificara que disefio y principales acc1ones de 

los materiales sean adecuados y construcci6n del homo. 

suficievtes, ubicai;i6n de los 

locales y talleres auxiliares. Recibo de materiales. 

Planeaci6n y distribuci6n del 

trabajo, 

03 Primeras actrvidades de oonstrucci6n: 

Miercoles • Calculo para elaborar la estructura

25/Nov Adecuaci6n tennica del homo. del homo.

Aplicaci6n de materiales • Elaboracion de la estructura basica, 

refractarios para rmrunuzar las 

perdidas de energia en el homo. 

con angulo y lamina metalicos. 

• Se annaron paredes, techo y patas.

• Se abrieron los orificios para la

salida de los gases - tiro �.

• Elaboracion de botone-s para el

anclaje de la manta cenimica.
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DIA ACTIVIDAD PROYECTADA ACTIVIDAD REALIZADA 

04 Adecuación térmic-a del horno. • Annada de la puerta del horno 

Jueves Aplicación de materiales • Construcción de la hase del carro o 

26/N ov refractarios para mmtmtzar las piso del horno. 

pérdidas de energía en el horno. • Quema de botones. 

O 5 Construcción del sistema de • Hechura de soportes para las llantas 

Viernes combustión. Corte, unión e del carro. 

27/Nov intercon~x.ión d~ lín~a. d~ tubería • Inicio de la construcción del 

06 

Sábado 

28/Nov 

y tanques de gas. si&1ema de combustión, corte y 

unión de tubería. 

Instalación y prueba • Soldadura de torres de soporte de 

experimental. Adaptación del las llantas del carro. 

sistema de combustión y primera • Continuación de la constlucción del 

prueba del homo. Una a horno sistema de combustión (red de gas). 

vacío y otra con carga. • Ensamble de la puerta del horno. 

• Prensado de colchonetas de fibra 

cerámica. 

• Instalación parcial del aislante 

térmico (manta cerámica). 

07 Quema de demostración. Quema • Colocación de los rieles para el 

Domingo con producción corriente, para el carro. 

29/Nov establecimiento de marcha. • Continuación de la instalación de la 

mtm.U\, 



DIA 
08 

Lunes 

30/Nov. 

09 

Martes 

01/Dic. 

10 

Miércoles 

02/Dic. 

ACTIVIDAD PROYECTADA 
NO PLANEA.D<:i 

NO PLANEADO 

NOPLANEAOO 
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ACTIVIDAD REALIZADA 
• Continuación de adecuación 

térmica del horno. 

• Ensamble 

combustión. 

del sistema de 

• Apertura de orificios en la manta 

cerámica para el tiro del horno. 

Recubrimiento del carro o ptso del 

horno con ladrillo aislante. 

• Culminación de adaptación del 

sistema de combustión. 

• Prueba neumática para revisión y 

corrección de fugas en la red. 

• Encendido de los quemadores e 

instrucciones sobre su manejo. 

• Charla sobre recomendaciones para 

la construcción de hornos. 

2 El número de días para construir el horno se incremento a diez, pero no se precisaron las nuevas 
:¡¡ctividad~$ a reª.H~ar. 



Lunes 23 de Noviembre 2.3 COMPRA PARCIAL Y VERIFICACl6N DE 

INSUMOS Y MATER.IALIES 

20 

En este primer dla se adquirieron en Bogota, los elementos requeridos mas

importantes. Los demas elementos se fueron comprando progresivamente a 

medfda que se tueron necesitando. 

Elementos adquiridos: ver item 01 a 21 de la lista "Materiales Utilizados", que 

aparece en el anexo No. 3 y que corresponden af prove-eel.or 1'1ornos y Montajes 

lndustriales Ltda. 



Martes 24 de Noviembre 2.4 LLEGADA DE LOS PARTICIPANTES 

Y ACTI.Vlt>ADES lNlClALES. 

21 

2.4.1 Reunion JniciaJ. Una vez reunidos Jos participantes en el Centro 

Artesanal se real1z6 una charla dirigida por eJ lngeniero Salvador Granados, en la 

cuat se precisaron las caracterlsticas del homo que se iba a construir (ver anexo 

No. 3) y se identificaron las principales acciones y etapas del proceso de 

construcci6n. 

2.4.2. Recibo de Materiales. Hacia las 9:00 p.m. se recibieron las materiaJes 

cornprados el dla. �mterior, ta.I como se aprecia en las siguientes fotos, 
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Martes 23 de Noviembre 

Foto No. 1 

Sobre la mesa en primer piano, se aprecian dos quernadores tipo QA-11, que 

fueron adquiridos en Ciudad de Mexico. 

Al lado izquierdo de los quemadores mencionados se aprecia uno de los codos de 

900 de 1 � .. adquiridos en Bogota. 

Ademas seven valvufas o registros de esfera (tambien adquiridos en Ciudad de 

Mexico). Un man6rnetro, niples y otros elementos. 
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Martes 23 de Noviembre 

Foto No. 2 

En esta foto y frente a la mesa, que se detall6 en la foto anterior, se aprecian 

aJ_gu_nQS ladrHtos corrientes para c;Qnstrucci6n. que se utmza..rQn como soportes 

para el montaje de la manta ceramica. 
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Martes 23 de Noviembre 

Foto No. 3 

Frente a uno de los homos del taller se aprecian 100 Jadrillos blancos aislantes, de 

9 X 4,5 X 2 .. 5 (qu.e a. d.iferencia. del la.druto refra.cta.riQ es m�.s livlcano y de menQr 

costo}, utilizados posteriormente para el piso o carro del homo. 
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Martes 23 de Noviembre 

Foto No. 4 

Arriba se ve la tuber(a galvanizada para gas calibre 40 de 1 �" de diametro, 

utiliZc,bles para conectar la red de quemadores a.I tanque, Tarnbi�n se ve u.n par 

de tiras de angulo de 2 X 1/8" utifizadas para la estructura def homo. 



Miercoles 26 de Noviembre 2.5 PRfMERAS ACTIVIOADES DE 

C0NSTRUCCl6N 

26 

lniciaJmente se realizaron Los calculos necesarios para la elaboraci6n de la 

estructura del homo, de acuerdo con el diseflo previsto. La estructura def homo 

se efectu6 en las siguientes etapas: 

Foto No. 6 

• Primera Etapa. Como se aprecia en esta foto, en primer lugar se cort6 el

angulo de 2" 
1 

de acuerdo con las medidas previstas.

Hechos los cortes
1 

se armaron y soldaron - en soldadura para planta

efectrica de%" - 4 marcos (paredes laterales y techo del horno).
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Miercoles 25 de Noviembre 

• Segunda Etapa. A dos marcos se tes covoc6 la lamina o placa metaiica de 4. 7

mm de espesor, cortada previamente por et distribuidor.

r� 

Foto No. 6 

• Tercera Etapa. Los dos marcos con lamina metalica fueron colocados como

paredes laterales del homo, tat como se aprecia en esta foto, donde aparece al

fondo Jorge Capador ( ornamentador y plomero).
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Miercoles 25 de Noviembre 

• Cuarta Etapa. Posteriormente • .como Jo muestran las fotos numero 7 y 8 se

manto y sold6 la lamina metalica para la pared del fondo.

Foto No. 7 Foto No. 8 
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Miercoles 25 de Noviembre 

Foto No. 9 

• Quinta Etapa. Finalmente se acomod6 la lamina del techo y se obtuvo el 

armaz6n o caj6n basico de la camara del homo. 

La barra frontal inferior de la entrada del caj6n se retir6 posteriormente para 

darle paso a la entrada del carro o piso del homo. 



J:oto No.11 

Al observar tos 
orificios en el 
teeho del horno, 
se constata que 
este es un homo 
de tiro directo o 
natural (ver notas 
y recomendacio­
nes tecnicas; 
Anexo No1). 
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Miereoles 25 de Noviembre 

Foto No.10 

Posteriormente se proeedio a 
la apertura de 3 orificios en el 
t&cho del homo, que serviran 
como tiro o desfoge def homo. 
por e.l que tendran salida los 
gases t6xicos. El pirometro se 
colocara en uno de los dos 
orfficios laterales. 
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Miercoles 25 de Noviembre 

Durante el dla miercoles y simuttaneamente con la construcci6n de ta estructura 

del homo, se elaboraron los botones para asegurar la manta ceramics (ver notas 

y recomendaciones tecnicas, Anexo 1- Recomendaci6n no. 4) a las paredes del 

homo. 

Para la elaboraci6n de los botones, se hicieron inicialmente unas placas en pasta 

roja de 1.060° C. con un grO$Of de a_proximadamente 5mrn. L�ego, sobre la_� 

pfacas y utilizando un redondef de 5cm de diametro se recortaron 

aproximadamente 100 botones, que luego se retornearon en un torno de levante, 

como se ve en ta foto numero 12, (donde aparece Hector Arbelaez director det 

taller). 

A cada uno de los botones se le abrjeron dos orificios, a los que se les insert6 

posteriormente el alambre de KanthaJl. 

Foto No.12 



Jueves 26 de Noviembre 2.6 ARMADA OE LA PUERTA DEL HORNO; 

CONSTRUCCION DEL PISO DEL HORNO; Y 

QUEMA DE BOTONES. 

2.6.1 Armada de la 
puerta del Homo. 
La foto muestra el 
proceso de armado y 
soldado del primer 
marco metalico de la 
puerta y de la 
correspondiente 
lamina. 

Foto No. 13 

La foto muestra los 2 
marcos metalicos de 
la puerta del homo 
previo a su ensamble. 
Los dos marcos 
fueron colocados 
horizontalmente , a fin 
de controlar y verificar 
la exactitiud de sus 
dimensiones. 

Foto No.1·4 
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Esta foto detatta, en ta parte 
superior de la puerta. los puntos de 
soJdadura que se ef-eetuaron para 
unir (en cada esquina) fos dos 
marcos metalicos que componen la 
puerta def homo. 

Foto 16 
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Jueves 26 de Noviembre 

foto No 15 

Aqu1 se ve la puerta totalmente 
terminada. 



Esta distribuci6n de 
los orificios fue 
calculada para fa 
entrada de los 
quemadores. Ver 
Diagramas. 

Foto No.18 
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Jueves 26 de Nov1embre 

2.6.2. Construccion de la Base 
def Carro o Piso del Horno. Del 
mismo modo como se construyeron 
tas paredes del homo, se elabor6 
un marco metalico con su 
respectiva lamina y se le abrieron 
10 orificios como se aprecia en las 
fotos numero 17 y 18. Estos 
orificios de 5 cm de diametro esttm 
distribuidos sobre la lamina asf: 4 
oriflcios a cada lado y dos en el 
centro. 

Foto No. 17 
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2.6.3. Quema de Sotones. Durante esta jornada Queves 26) tos botones se 

sometieron a un proceso de cocci6n, a una temperatura de 1.000° Cy durante un 

periodo de diez horas aproximadamente. 

Vie1nes 27 de noviembre 2. 7 HECHURA DE SOPORTES PARA LLANT AS 

DEL CARRO; INICIO DE LA CONSTRUCCION 

DEL SISTEMA DE COMBUSTION. 

2.7.1 Hechura de Soportes para Ltantas def Carro. Las torres de soporte para 

las Hantas det carro, que se ven en la foto, fueron elaboradas en anguto de 2·· 

(igual al total de la estructura del homo). 

Foto No. 19 
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oviembre 

Foto No 20 

Como se observa en la foto, las 4 llantas (de 4" de diametro para trabajo pesado 

en duraflex), quedaron ubicadas entre el espacio formado por cada dos llneas 

de quemadores. Ver diagramas. 

2.7.2 lnicio de la construcci6n del Sistema de combustion: Corte y uni6n de 

tuberla. Esta red comprende 10 flautas para los quemadores, como la de la foto 

numero 21; 10 quemadores como el que se aprecia en las fotos numero 22 y 23; 

Tees como las tres tees que seven en la misma foto numero 22; codos como el 

que se aprecia en la foto 22 y en las fotos 23 y 24. 
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Foto No. 21 

Plaut.as para quemadoros, buchins o reduct.ores y niplGs. 

Foto No. 23 

Quemador atmosferico y flauta.



1 codo galvanizado 
de 90° de 1 %", 3 
tees galvanizadas 
de 1 %", 3 niples de 
1 % " y 4 flautas con 
sus respectivos 
quemadores. 

Foto No. 23 
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Viernes 27 de noviembre 

FotoNo. 24 

Se pueden apre 
ciar tas vatvutas 
de esfera o 
registro, de eofor 
a�ut (y rojo) de �·· 
para gas. 
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Foto No 25 

Una vez. quemados los botones se le jnsert6, a cada uno de ellos, eJ aJambre de 

Kanthall
3 

de 1.33 mm. Ver Anexo 1 Notas y recomendaciones tecnicas numero 4. 

Sabado 28 de noviembre . 2.8 SOLOAOURA OE TORRES OE SOPORTE DEL 

CARRO; CONSTRUCCION DEL SISTEMA DE 

COMBUSTION; ENSAMBLE DE PUERTA; 

3 Kanthafl (1.400 C) consiste en una ateacion de cromo, hierro, aluminio y cobatto. Otras 

variedades estan constituidas por niquel y cromo. En su lugar tambien se puede utilizar el alucrom 

que soporta unos grados centigrados masque el kanthaU. 
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Sabado 28 de noviembre 

PRENSADO DE COLCHONET AS; 

INSTALACION PARCIAL DEL A1SLANTE 

TERMICO. 

2.8.1 Soldadura de torres de soporte de las tlantas del carro en la base 

del mismo. 

Foto No 26 

Se termin6 de armar la red para distribuci6n del gas, sellando cada union (niples, 

codos, tees, etc.) con sellante, taJ como lo hace Luis Rodriguez maestro de obra. 



2.8.3 Ensamble de ta Puerta del Homo. 

Foto No 28 

Detalle de cierre 

de la puerta 
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Sabado 28 de novtembre 

Foto No. 27 

Despues de cotocar 

visagras a la puerta det 

homo se so1daron 1os 2 

cierres mecanicos 

redondos que se 

aprecian a la izquierda. 
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2.8.4. Prensado de Colchoneta de Fibra de Ceramica. Sabado 28 de Noviembre

Foto No. 30 

Corte de la manta con cortador 

corriente. 

4 
Manta o Fibra Ceramica: mezcla de alumina y silica. 

Foto No.29 

Extendida de la manta 

ceramica: La manta 

ceramica4 se recibe del 

proveedor en cajas de 

4.57 X 24 Mt y 2" de 

espesor. 

El rollo de cada caja se 

extiende y recorta en 

trozos acordes con las 

areas del homo a recubrir 



Foto No31 

Prensado de la manta, 
utilizando tabla de 
madera en posici6n 
horizontal. Ver notas y 
recomendaciones tecnica 
(anexo1, numeral 5). 

Foto No. 32 

Una vez prensadas las 
laminas de fibra 

ceramica se fueron 
uniendo de 3 en 3 con 
cinta de enmascarar. 
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Sabado 28 de Noviembre 



Foto No. 34 

Luego se procedi6 a colocar los 

botones (preparados previamente 

con el alambre de Kanthall) sobre 

la manta. 
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Sabado 28 de Noviembre 

Foto No. 33 
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Sabado 28 de Noviemore 

Foto No. 35 

Luego se traslad6 la manta a la estructura del homo y se procedi6 a pegarla comenzanjo 

por el techo del homo. 
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Sabado 28 de Noviembre 

Foto No. 37 

A medfda que se va fijando la manta al techo del homo, se van apretando las botones a la 

pared metalica, de acuerdo con los orificios que se abrieron previamente. 



Foto No. 40 

Una vez fijada la manta del techo se 

procedi6 a colocarla en las paredes 

laterales 
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Sabado 28 de Noviernbre 

Foto No.39 

Para sostener la manta, 

Durante su fijaci6n a la pared 

metalica se utilizaron 2 PARALE"S 

para facilitar el anclaje. 



Foto No. 42 

... detalle de un bot6n 

de amarre a la pared 

metalica 
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Sabado 28 de Noviembre 

Foto No.41 

Durante este proceso se 

utilizaron ladrillos comunes 

como soporte de la manta. 



Foto No. 44 

Posteriormente sobre la 

canal abierta se coloc6 

una varilla cuyos 

extremos se soldaron a 

las patas del homo 

(sistema de anclaje para 

evitar que las patas se 

flexen cuando se 

calienta el homo). 
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Sabado 28 de Noviembre 

Foto No.43 

Una vez cubiertas las paredes 

laterales con la manta ceramica, 

se abri6 una canal en el piso (ver 

parte baja de la foto No. 43), en 

el punto donde se apoyan cada 

una de las patas frontales del 

homo. Para mantener constante 

la distancia entre las paredes 

laterales del homo, se coloc6 

transitoriamente un tensor. 
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Domingo 29 de Noviembre. 2.9 COLOCACl6N DE RIELES PARA EL 
CARRO E INSTALACl6N DE LA MANTA. 

Foto No.45 

Transversalmente sobre la 

varilla del piso se colocaron 

dos tiras de angulo a manera 

de riel. La posici6n de cada 

riel se asegur6 a los costados 

con sendas tiras de angulo, 

soldadas a las patas frontales 

Foto No.46 

En este mismo dla se 

termin6 de colocar la manta 

sobre la puerta 
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Lunes 30 de Noviembre. 2.10 ADECUACION TERMICA Y DEL SISTEMA DE 

COMBUSTl6N; APERTURA DE ORIFIClOS EN LA MANTA CERAMICA. 

Foto No. 48 

Terminaci6n de las tareas anteriores. 

Conviene destacar que en la foto de la 

en el centro derecha aparecen 8 quemadores 

en los costados y dos en et centre. 

Foto No.47 

. . . Ademas se terminaron 

de cubrir las paredes 

laterales del fondo. 
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Lunes 30 de Noviembre. 

asi lo requiera la despresurizaci6n de la camara. 

Foto No.49 

Apertura en la manta 

Ceramiao de dos orifteios 

(de los tres abiertos 

previamente en la lamina 

metalica),que corresponde­

ran al lugar donde se ubicara 

alternativamente la mirilla del 

pir6metro. 

El tercer orificio, (el del 

centro se abrira o habilitara 

unicamente en caso de que 

Externamente sobre la estructura metalrca y en el sitio donde estan los orificios ya 

mencionados, se colocara la "trampa" con ladrillos ubicados en la siguiente forma: 

dos ladrillos enfrentados y un tercero colocado encima de los anteriores. 

La campana extractora de gases estara ubicada por fuera sobre los tres orificios. 



Martes 01 de diciembre 2.11 RECUBRIMIENTO DEL CARRO. 

Foto No.SO 

Sobre la base metalica 

del carro se ubicaron a 

manera de prueba los 

100 ladrillos aislantes 

disponibles. Ladrillos 

aislantes 

de 9 X 4.5 X 2.5 

Foto No.51 

Una vez definida la 

ubicaci6n de los 

ladrillos, se 

humedecieron para ser 

pegados 

posteri ormente. . 
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Foto No. 53 

... los ladrillos ubicados en los sitios donde 

se instalarlan los quemadores, fueron 

perforados con los orificios (toberas) 

correspondientes, antes de ser pegados. 
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Martes 01 de Diciembre 

Foto No.52 

... De acuerdo con su 

ubicacr6n se cortaron los 

ladrillos. ... C?.on mortero 

numedo o cemelit6 refrac­

tario y se fueron pegando 

sobre el carro metalico .... 



Foto No. 55 

Piso del horno con sus Respectivas toberas 
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Martes 01 de Diciembre 

Foto No.54 

Visi6n panoramica del horno 

terminado con el respectivo 

carro. 

Puede notarse la ausencia 

de La campana extractora 

que se e0l0c6 dias 

despues. 
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Miercoles 02 de Diciembre: 2.12 ADAPTACION FINAL DEL SISTEMA DE 

COMBUSTION; PRUEBA NEUMATICA; ENCENDIDO DE QUEMADORES; 

INSTRUCClONES OE MANEJO; Y RECOMENOAClONES FlNALES. 

Foto No.56 

lnstalaci6n de tres man6me-

tros de O a 2 kg/cm2 para 

medir la presi6n del gas a 

cada una de las If neas de 

quemadores. Tres valvulas 

(de color azul) de esfera o 

cierre rapido, de 1 %" y una vafvula de alta presi6n de 400 lb/pug2 ,de color 

amarillo. Las valvulas regulan la presion y los manometros la miden. 

Foto No.57 

Revisi6n General de la 

Red para detectar 

escapes de gas. 
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Miercoles 02 de dicrembre 

FotoNo 58 

Reguladot cw arts prest6n 

para tuberta de 1% •• 

Se hizo la  prueba con un cilindro de 100 libras de gas y el regulador de alta 

presi6n. 

Conviene sef'\alar que para la prueba realizada se utiliz6 la manguera plastica que 

aparece en la foto. Sin embargo tecnicamente se recomienda no utilizar este tipo 

de mangueras porque al subir la presi6n pueden safarse los exttemos. 

Adicionalmente es de anotar que el tubo de gas utilizado de 100 lbs permiti6 la 

realizaci6n de la prueba, pero la operaci6n normal del homo requerira un tanque 

de capacidad superior 

Para concJuir el desarrolfo del proyecto el ingeniero Granados dict6 una charla 

sobre recomendaciones para ta construcci6n de homos. 
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3. MATERIALES COSTOS Y FINANCIACION DEL PROYECTO 

3.1 MATERIALES UTILIZADOS COSTO Y PROVEEDORES 

ARTICULO FECHA PROVEEDOR PRECIO 
l. 60 Mts de tubería galvanizada Cal. 40 23- 11-98 Hor. Mon. 636.000 

de 1 112 de O . Indus. 
2. 3 Manómetros de O a 2 Kg/cm. con 23- 11 - 98 Hor. Mon. 126.000 

glicerína, con conexión vertical. Indus. 
3. 16 codos de 90 de 1 Y2" 23- 11 - 98 Hor. ~.fon. 56.000 

Indus. 
4. 17 Tees galvanizadas. 23- 11 - 98 Hor. Mon. 88.400 

Indus. 
5. 5 Niples de 20 cms. Galvanizados 23- 11 - 98 Ilor. Mon. 44.500 

lndus. 
6. 5 Niples de 1 O cms. Galvanizados 23- 11 - 98 Hor. Mon. 25.500 

Indus. 
7. 15 Niples corridos Galvanizados 23- 11 - 98 Hor. Mon. 130.500 

barril. Indus. 
8. 2 Copies 23- 11 - 98 Hor. Mon. 17.000 

Indus. --
9. 1 conexión al tanque de 1 ~lz " 23- 11 - 98 Hor. ~1on. 12.500 

Indus. 
lO. 1 O reducciones buchin de 1 Y2 a Y4 " 23- 11 - 98 Hor. Mon. 49.000 

Indus. 
11. 1 Reducción de campana de 11/2 a %" 23- 11 - 98 Hor. Mon. 12.500 

lndus. 
12. 8 Tuercas de unión. 23- 11 - 98 Hor. Mon. 20.000 

Indus. 
13.9 cajas de Manta Cerámica de 2" total 23- 11 - 98 Hor. Mon. 2 '250.000 

41.76 m2 (300X24"). Indus. 
14.5 Rollos de cinta teflon Garlock de 12 23- 11 - 98 Hor. Mon. 4.250 

mts. Indus. 
15. 1 sellador de juntas. 23-11 - 98 Hor. Mon. 29.000 

Indus. 
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ARTICULO FECHA PROVEJIDOR PRECIO 
16.1 galón de pintura amarilla. 23- 11 - 98 Hor. Mon. 15.200 

Indus. 
17. 60 mts. De ángulo 2 x 118" 23- 11-98 Hor. Mon. 171.000 

Indus. 
18.5.76 mts4 de lámina metálica de 5 mm 23-11 - 98 Hor. Mon. 184.803 

de 1.20 x 2.40 Indus. 
19.4 kilos de soldadura de 1 Y2 23- 11 - 98 Hor. Mon. 10.000 

Indus. 
20. 11.16 M2 de lamina metálica de 5 mm 23- 11 - 98 Hor. Mon. 415.777 

de 6.10 x20 Indus. 
21.100 Ladrillos ai.lante~ de 9 4.5x2.5" 23- 11 - 98 Hor. Mon. 270.100 

Indus. 
22. 4 ruedas de 4" de diámetro para 23- 11 - 98 Hor. Mon. 88.800 

trabajo pesado en duraflex. Indus. 
23.1 caneca de mortero húmedo. 23. 11 - 98 Hor. Mon. 24.115 

Indus. 
24. 1 regulador de alta presión para 30- 11 - 98 Edgar Cañón 280.000 

tubería de 1 Yí" 
25 . 1 válvula de gas de 400 libras de alta 30- 11 - 98 EdgarCañón 41.000 

_presión de 1 Yí" 
26.10 Quemadores QA 11 (traídos de 30- 11 - 98 180.000 

México). 
27.4 válvulas esfera 13n de 1 Y2 (traídos 30- 11 - 98 298.107 

de México). 
28.1 Tee HG 1 30- 11 - 98 Ferretería 4.100 
29. 9 Brocas 118 para lamina 01 - 12 - 98 Ferretería 8.160 
30. 6 hojaspara se~eta 01- 12-98 Ferretería 7.800 
3 1 . 2 niples galvanizados 1/Í x 3" 01- 12 - 98 Ferretería 1.100 
32. 18 tomillos 3/8 x 1" con tuerca. 01- 12 - 98 Ferretería 3.600 
33.6 huyes galvanizados 1 Y2 x 12" 01 - 12 - 98 Ferretería 20.400 
34.1 Registro bola 1 Y2" 01- 12 - 98 Ferretería 25.000 
35.1 broca tungsteno l:t~ 01. 12 - 98 Ferretería 1.800 
36. 1 tubo onduit 1" pausa. 01. 12 - 98 Ferretería 3.750 
37.2 rollos de cinta 01- 12 - 98 Ferretería 800 
38.5 metros de alambre desnudo 01- 12 - 98 Ferretería 450 
39.1 caja de 2 CTOS 01- 12 - 98 Ferretería 5.600 
40. 1 Buch.ing 3/8 x 1/4 18 -12 - 98 Ferretería 1.000 
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ARTICULO FECHA PROVEEDOR PRECIO 
41. 2 lunversolis 1h. 18-12 - 98 Ferretería 5.000 
42. Yz metros tubo cobre 3/8 con racor 02- 12 - 98 Zipaquira 8.000 
43.3 bujías de 1" 26- 11 - 98 Ferretería 9.000 
44. 1h kilo de alambre Kanthall de 1.30 26- li - 98 Re. Ele. 22.968 

mm - Salgado 
45.1 rosca 1 Yz 30- 11 - 98 Multieolor 600 
46. 2 niples 1 x 1 metros 30- 11 - 98 Ferretería 16.300 
47.1 niple 1 Yz x 20 cms. 30-11 - 98 Ferretería 5.100 
48. 2 Cows HG 1 30- 11 - 98 Ferretería 3.200 
49. 1 Buching 1 Yz x 1 30- 11 - 98 Ferretería 1.800 
50.1 pipeta de gas de 100 libras para la 30- 11 - 98 Compañía 25.000 

prueba del horno 
51.2 Buching HG 1 x Yz 30- 11 - 98 Ferretería 2.400 
52. 1 marco para segueta 01- 12 - 98 Ferretería 7.600 
53 .6 niples galvanizados 01- 12 - 98 Ferretería 4.800 
54.3 tees galvanizadas Yz 01- 12 - 98 Ferretería 2.700 
55. 3 metros de tubo galvanizado Yz" 01- 12 - 98 Ferretería 6.600 
56. 6 chazos con tornillo 01- 12 - 98 Ferretería 420 
57. 1 broca tungsteno 3/8 01-12 - 98 Ferretería 2.000 
58. 2 terminales de 1 '' 01- 12 - 98 Ferretería 45(J 
59.5 metros de alambre No. 12 01 - 12 - 98 Ferretería 1.450 
60.6 chazos con tornillo 01 - 12 - 98 Ferretería 720 
61.1 Tee Yz x3/8 18- 12 - 98 FetTetetia 1.300 
62. 1 manómetro Acotil 0-30 18- 12 - 98 Her. YMaq. 16.000 
63. 24 fistos delgados 26 ::_11 - 98 Ferretería 4.800 
64.4 laminas de 18 mm de 2xl y una 27- 11 - 98 Ferr. Estruc. 93.960 

fabricación CR 18 
65.2 Buching de 1" x Yz 01-12-98 Ferretería 2.800 
66.4 roscas 2" 26-11 - 98 Multicolor 2.400 
67.1 niple 1 Yz x 30 cms. - 26- 11 - 98 Multicolor 6.600 
68.5 uniones GHL Yz 26- 11 - 98 Multicolor 18.750 
69.1 tapón mocho 1 ':12 26- 11 - 98 Multicolor 1.500 
70. 1 Yz X 18 26- 11 - 98 Multicolor 8.200 
71.150 galones de gas 26- 11 - 98 Multicolor 115.360 
72.6 ni pies galvanizados 1 lh_ x 12 01 - 12 - 98 Ferretería 32.400 
73. 1 teja tubo sóleda comEleta No. 6 19-01 - 99 Codima Ltda. 43.700 
SUSUBTOT AL MATERIALES 6.258.150 o 



3.2. OTROS COSTOS Y GASTOS 

Mano de obra de Maestro 
Mano de obra de omamentador 
Subtotal mano de obra5 

Dirección Técnica 
Dirección General Proyecto 

Tiquete Internacional 
Transportes locales técnico 
Hotel - Bogotá - técnico. 
Alojamiento Guatavita -técnico -
Alimentación y gastos terminales -
Té(,'JÚCO-
Registro fotográfico 
OTROS GASTOS 

SUBTOT AL OTROS COSTOS Y 
GASTOS 

900.000 
700.000 

1 '600.000 
- O - (FONART)6 

-O - (ARTESANIAS DE 

1 '059.590 
187.000 
414.960 
240.000 
400.000 

80.000 
2 '381.550 

COLOMBIA)7 

5 Gastos pagados por la Corporación de Vecinos de Guatavita. 
6 Gastos no cuantificados monetariamente. 

FONART de México asumió los honorarios y selección de experto que dirigió el proyecto. 
7 

Gastos no cuantificados monetariamente. 
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3.981.500 

ARTESANIAS DE COLOMBIA se encargó de la coordinación logística; de la selección de las 
personas participantes; y de la selección del taller beneficiario. 
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3.3. FINANCIACION DEL PROYECf08 

A. A.RTESA.NIAS DE 
COL01Vffi1A9 

CONCEPTO 
Alimentación y gastos terminales de 
viaje internacional. 
Gastos de Hotel Neuchatel Bogotá. 
Alojamiento en Guatavita. 
Traslados locales. 
Tiquete internacional 
Regjstro fotográfico 
SUBTOTAL ARTESANIAS DE 
COLOMBIA 

B. MUNICIPIO DE 
GUATAVITA 

C. FUNDACION CORONA 
D. APORTES OFRECIDOS 

GOBERNACION DE 
CUNDINAMARCA. 

GRAN TOTAL APORTES 

VALOR 

400.000 
207.480 

24.000 
187.000 

1 '059.590 
80.000 

SUBTOTAL 

400.000 
414.960 
240.000 
187.000 

1 '059.590 
80.000 

2'381.550 

5 ' 120.000 

7'000.000 

9.000.000 
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23'501.550 

ARTESANIAS DE COLOMBIA se encargó de la coordrnación logíst1ca; de la selección de las 
rersonas participantes; y de la selección del taller beneficiario. 

Doña BERTA DE PONCE DE LEON, se encargó de conseguir la Financiación Nacional del 
Proyecto. 
9 



3.4 RESULTADOS FINANCIEROS DEL PROYECTO. 

Ingresos totales recibidos 

MENOS : Gastos totales realizados 

Superávit del proyecto 

$ 14.501 .550 

10.239.650 

4.261.900 
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El superávit anterior se incrementará hasta $ 13.261 .900 cuando se reciba el 

aporte de$ 9.000.000 ofrecido por la Gobernación de Cundinamarca. 

Sin embargo, el valor definitivo del superávit dependerá del valor de los gastos 

pendientes por realizar, tales como la conexión de gas entre el tanque y la red de 

quemadores, las placas refractarias, etc. 
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4. CONCLUSIONES Y REC01\.'1ENDACI0NES

4.1. CONCLUSIONES 
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1 . En terminos generales los objetivos buscados con el proyecto se cumplieron 

adecuadamente. 

En efecto la capacidad de cocci6n del Taller de Ceramica de Guatavita se 

increment6 en un 469.86%, pues de dos (2) homos con una capacldad de 

0.365 m�3 se pas6 a tres (3) hornos con una capacidad total de 2.445 m�3
. 

Ademas, se dispone ahora de dos(2) mts3 de homo para una misma quema. 

Por otra parte el objetivo perseguido de difundir una tecnologfa para la 

construcci6n de homos ceramicos a gas, tambien se cumpli6. 

El taller realizado con ocasi6n del montaje del nuevo homo cont6 con la 

asistencia de dieciseis personas vinculadas a la actividad ceramica. 
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El efecto multiplicador del taller realizado, con relaci6n a la difusi6n de la nueva 

tecnologia, se aprecia al constatar que los participantes tienen caracteristicas 

como las siguientes: 

El Directory los integrantes del taller de ceramica de Guatavita pertenecen a 

un tallerque se destaca como un polo de difusi6n de la actividad ceramica para 

Cundinamarca y el resto del pafs. 

Tambien asisti6 un profesor de ceramica del Colegio Pio XII de Guatavita que 

tiene en su curriculum un programa de formaci6n en Ceramica Basica. 

Ademas, dentro de los invitados estuvo uno de los principales constructores de 

homos para ceramica de Santafe de Bogota. lo que tiene un gran efecto difusor 

dentro de la actividad del gremio en el pals. 

El Departamento del Quindlo estuvo representado por uno de sus ceramistas, 

quien se encuentra vinculado af Laboratorio Colombiano de Disef'lo para la 

artesanfa y la pequefta empresa (que opera en este Departamento), lo que 

representa un gran potencial de difusi6n tecnol6gica en especial para los 

ceramistas de la zona cafetera. 

El Oriente del pals fue representado por el Director de la Escuela de Artes 

Plasticas del lnstituto de Cultura de Boyaca, a traves del cual podra difundirse 

la nueva tecnologla en las regiones del Oriente del Pals. 
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Adicionalmente se beneficiaron dos ceramistas profesionales pertenecientes al 

Club de Artesanos Ceramistas de Santafe de Bogota, a traves del cual muy 

seguramente se propagara esta tecnologla en la Capital del Pals. 

Sin embargo a pesar de los logros mencionados anteriormente, en los 

siguientes parrafos se senalan afgunos aspectos del proyecto que pueden ser 

optimizados en futuros eventos. 

2. El cronograma de actividades efectivamente realizadas no corresponde con las

actividades inicialmente programadas (ver numeral 2.2. ).

En efecto algunas de las actividades programadas nose realizaron, tales como 

una prueba con el homo vaclo y otra con carga; una quema de demostraci6n; y 

una "quema con producci6n corriente para el establecimiento de marcha". 

Asi mismo se reaHzaron diversas actividades no prev1stas 1nicialmente como 

fue la construcci6n de un piso m6vil para el homo. Actividad que se realiz6 a lo 

largo de cinco dlas. 

3. El tamano del homo construido no obedeci6 a un disefio calculado

previamente.
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El horno construido tiene un área útil de 2.08 mt3, mientras que el horno 

proyectado fue de 1 .5 mt3. 

El incremento en el área útil del horno aumenta la capacidad de quema en el 

taller pero en ningún momento se estimó con anterioridad la capacidad de 

producción existente y proyectada en las demás áreas def taller, con relación al 

incremento en la capacidad de quema. 

Por otra parte, no es clara la razón por la cual, por ejemplo, la medida de 

profundidad del horno se incrementó máxime cuando parecen existir 

inconsistencias entre el área t<>tal proyectada del horno y las medidas 

proyectadas de ancho, alto y profundo (o largo), como se aprecia en el 

siguiente cuadro: 

CONCEPTO PROYECTADO REALIZADO 

Area de Cámara 3.98 m3 

Area útil (de carga) 1.50 m3 10 2.08 m3 

Alto Total 1.95m 2.10m 

Altura de Carga 1.50 m l.40m 
Ancho 1.20m 1.20m 
Profundo 1.70 m 1.95 m 

10 El valor proyectado del área útil (1 .5m1 no es consistente con las siguiente(s) multiplicación( es): 
a. 1.5 x 1.2 x 1. 7 = 3.06 m3 

:;t: 1.5 m3
; 

b. 1.95x1 .20x1 .70=3.97m3 :;t: 1.5m3 
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4. Algunas actividades básicas se realizaron en una forma aparentemente 

improvisada como fue la base móvil del horno. 

Antes de la construcción del horno, ARTESANIAS DE COLOMBIA preguntó 

cuál seria el sistema de cargue y descargue del horno. 

El Ingeniero mexicano respondió simplemente que el horno tendría una puerta 

para cargue y descargue y el piso del horno se harla en ladrillo refractario. 

En realidad se terminó construyendo una base móvil con ladrillo aislante la cual 

afortunadamente mejoró e1 diserto inicial, sobre todo teniendo en cuenta la 

profundidad del horno. 

Sin embargo quizás habria sido preferible un sistema de dos puertas. 

Quizá esta aparente improvisación explica la deficiencia en el selfamiento entre 

el vagón y los muros de la manta cerámica, donde se presenta una gran luz 

que genera un escape de calor. Igual situación se presenta en las uniones de 

la manta en el techo, paredes y puerta. Ver Anexo No. 4. 
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5. Algunas inquietudes manifestadas inicialmente por la Presidente de la

Corporaci6n de vecinos de Guatavita no fueron atendidas adecuada ni

oportunamente.

Un caso significativo aparece en el sistema de anclaje de la manta ceramica. Al 

respecto inicialmente se pregunt6 en que forma se pegarla la fibra ceramica a 

lo cual nunca se respondi6. Ver Anexos Nos. 1 y 4 (Cartas Artesanlas e Ing. 

Campuzano). 

6. El gran desfase entre el listado de materiales requeridos pero no previstos

inicialmente y la lista inicial de materiales parece que caus6 la prolongaci6n del

proyecto y su no realizaci6n total.

Algo mas del 50% del total de materiales utilizados corresponde a items no 

previstos, entre los cuales aparecen elementos fan importantes como el 

Kanthall, las espreas 6 fistos, las laminas para la campana y otros mas. 

7. Aunque el homo se termin6 de construir en su estructura basica, sin embargo

quedaron pendientes de realizar varias actividades fundamentales. Algunas de

dichas actividades las ha venido realizando el Taller Ceramico de Guatavita,

tales como la elaboraci6n y montaje de la campana, la chimenea, la conexi6n

de gas entre el tanque y la red de quemadores, el selfamiento ya mencionado



70 

en la conclusi6n 3 y las pruebas tambien senaladas anteriormente en la 

conclus-i6n 2. 

4.2. RECOMENDACIONES 

8. Se recomienda que en Muros eventos el Cronograma de actividades

programadas corresponda a las etapas que efectivamente- se realizan durante

la construcci6n y que aparecen resel'\adas en el cap{tulo segundo de este

escrito.

9. Tambien se recomienda realizar las pruebas pertinentes sefialadas en el

numeral 2 de estas conclusiones, con anterioridad a la utilizaci6n del nuevo

homo (dentro del proceso ordinario de producci6n).

10.Se recomienaa efaboraf y adopfar oficialmente las normas 6asicas para el

maneJo, operaci6n y mantenimiento del homo, tales como:

a. Para hacer las quemas:

1-. Se prenden todos los quemadores Gon una libra de presi6n durante hora­

y media. 

2. Se sube la presi6n a 4 6 5 libras durante hora y media.

3. Se sube la presi6n a 15 libras durante una hora.
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4. Si se requiere mas presi6n se sube hasta 20 libras para alcanzar la

temperatura a la que se quiere llegar.

b. Mantenimiento del Homo:

1. Cada 10 quemas es recomendable revisar y limpiar las salidas de gas

de los quemadores, con una aguja.

2. Cada vez que se observe la manta ceramica escurrida es necesario

compactarra de nuevo, con una tabla.

c. Elaborar en cada ocasi6n la tabla o curva de· quema donde sa registra el

tiempo, la temperatura y la presi6n respectiva.

En caso de que se altere la curva de nivel debera abrirse el orificio que 

ordinariamente se mantiene sellado. 

11.Es recomerida61e que para fufuros eventos se d1senen especificamenfe las

actividades requeridas por un curso taller, ademas dG ta· programaei6n

ne-cesaria 

para la construcci6n del homo. 

En esta forma se legraria una mejor difusi6n ae la t-eenologia. 

12.Se recomienda reafizar fas actividades pendientes anotadas en fa conclusi6n 7.

13.Se recomienda introducir mejoras tecnol6gicas en cada una de las fases del
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proceso productivo del Ta lier de Guatavita para lograr el mayor aprovecha­

miento posible de la capacidad de quema incrementada, que ahora tiene dicho 

Taller. 

Las caracterlsticas del proceso productivo del taller son de caracter artesanal, 

como se describi6 en el capitulo primero de estas memorias. 

Sin embargo se pueden introducir mejoras tecnol6gicas, manteniendo la 

tradici6n artesanal en decorados, formas y disefJos, tal como lo han hecho 

otros pa ises que ya venden sus productos en Colombia. 

Ese ajuste tecnol6gico permiUra incrementar la productividad y competitividad 

de la ceramica colombiana en el mercado nacional e Internacional. 
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ANEXOS 



1. NOTAS Y RECOMENDACIONES TECNICAS



1. NOT AS Y RECOMENDACIONES TECNICAS

1.1 LA ESTRUCTURA DEL HORNO 
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El calculo de las dimensiones para la construcci6n del homo tom6 en 

consideraci6n el siguiente concepto tecnico: 

Cuando se construye un horno alto es necesario instalar quemadores de mayor 

potencia, y se obtiene un tiempo o periodo de cocci6n mas largo. 

Cuando se construye un homo rnas bajo y mas profundo se requiere un menot 

numero de quemadores o quemadores de menor potencia y el tiempo de cocci6n. 

se reduce. 

1.2 LOS QUEMADORES 

Existe una relaci6n entre el tamano de la camara del homo y la potencia de los 

quemadores. 
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T ecnicamente se considara que- por cada pie cubico se- necesitan 8000 BTU- 1
. 

Los quemadores vienen fabricados en diferentes modelos para generar dtferentes 

capacidades de BTU por hora a diferentes presiones de trabajo. 

En general en los homos de llama libre conviene que la llama se desarrolle dentro 

de la camara de combusti6n sin hacer contacto con los materiales en cocci6n. De 

lo contrario se acumularla una sobre temperatura focalizada sobre los mismos. 

Solo productos de la combusti6n caliente pero no temperaturas elevadisimas 

deben envolver el material. 

En consecuencia se recomienda que la distancia minima entre el piso del horno y 

la boca del quemador sea de 1" para que ese espacio permita la circulaci6n de 

aire. 

Ademas debe tenerse en cuenta la adecuada distribuci6n de los quemadores 

dentro de la camara pues ella incide en el equilibria de cal or dentro de la misma. 

1

En el sistema fngles, la unidad de energia se expresa en Unidades Termicas Britanicas (BTU) y se 

define coma la cantidad de calor necesaria para elevar la temperatura de un libra de agua en 1 °F. 



1.3 ELAIRE 
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Las Hamas son mas o menos luminosas y mas o menos calientes segun la 

composici6n de la mateda volatil que las constituyen y seg(m la cantidad de aire 

que interviene en su combusti6n. 

En efecto, cada combustible necesita determinada cantidad de oxigeno. De no ser 

asi se verificara una combusti6n incompleta con formaci6n de humo negro 

(monoxido de carbono), y hollln, y con un menor rendimiento termico, lo cual 

constituye evidentemente una perdida neta. 

1.4 LOS BOTONES 

Los botones elaborados en pasta roja de baja temperatura tendran la tendencia a 

partirse al poco tiempo de uso y ocasionaran trabajos adicionales mas adelante. 

Se recomienda que estos botones sean de material refractari6, es decir de 

material no fusible y no deformable bajo carga - detltro de determinados limites a 

elevadas temperaturas -. Tambien entre- otras caracterrsticas, los botones deben 

conservar una buena resistencia mecanica y qufmica. 

5. LA MANTA O FIBRA CERAMICA

Para la manipulaci6n de esta fibra se recomienda utilizar oberol con mangas, 

tapabocas y guantes, debido a su toxicidad. 
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En cuanto al prensado de la manta existen prensas mecanicas. Sin embargo en 

Guatavita se utiliz6 un prensado manual como se ve en la foto No.3 O En todo 

caso para obtener una resistencia mecanica mayor de la manta ceramica, se la 

debe comprimir, pues entre mayor sea la compresi6n mayor sera su resistencia. 

1.6 TANQUE DE GAS 

La presi6n def gas esta relacionada con el tamano del tanque, entre mas pequef'lo 

sea el tanque menor sera su presi6n. 

El tamaf\o y tipo de homo genera un determinado nivel de consumo de gas. 

Cuando la demanda de gas es mayor a la del tanque instalado es decir que hay un 

contenido insuficiente de gas (y por lo tanto precarias condiciones para la 

vaporizaci6n)2 , se presenta un congelamiento del tanque. 

2 El Gas Liquide. Denominado gas de petr61oo liquido � un subproducto de la destilaci6n del

petr61eo. Se convierte en liquido bajo determinadas condiciones de presi6n y de temperatura, y 

puede ser asi facilmente transportado en estado Hquido. ( continua pg. Siguiente). 

( Viene de la pg. Anterior ) La presentaci6n del gas propano que se distribuye en Bogota es de 

aproximadamente 80 a 90% de gas liquido, el porcentaie restante es gas presurizado. 

El gas liquido esta constituido basicarnente de una mezcla de butano (C4 H10) y propane (C3 H8) 

en diferentes proporciones. 
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La distancia minima recomendada entre et tanque(s) de· gas y el homo debe ser 

de 5 mts. 

En forma contraria cuando se instalan varios tanques de gas, la distancia entre 

tanque y tanque debe ser mlnima. 

1. 7 CAMPANA EXTRACT ORA 

La campana extractora se coloca coh el fin de recoger los gases t6xicos que 

genera una cocci6n. 

1.8 EL TIRO O CAMINO 

En un horno de tiro directo, la funci6n especifica del tiro es la de despresurizar el 

homo ademas de expulsar los subproductos de la combusti6n. 

1.9 MIRILLA DEL PIROMETRO 

Cuando un homo es de tiro directo se coloca a nivel de la chimenea. 

Cuando es de tiro invertido se recomianda colocar la mirilla en la parte de atras, a 

las 2/3 partes de la altura del homo. 



10. TUBERIA
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Se recomienda que la tuberia que lleva el gas a la red de quemadores sea ancha, 

tanto para disminuir las perdidas de presi6n como para evitar que se congele 

facilmente el gas. 

Por otra parte, al ser ancha fa tuberia sirve como vaporizador. Y si ademas esta 

expuesta al sol foma calor del ambiente y ayuda a la vaporizaci6n y de este modo 

se logra que el gas se congele mas despacio. 
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