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\/ EL SECADO DE LAS PIEZAS EN CERAMICA

Q. I. WILFREDO N. AZZATO (CYPHOSA)

El calor, en ceramica, es un factor fundamental. Por supuesto
«que no se habla aqui, del calor invertido en la coccion, ya que ésto
comporta todo un problema por si solo, pero recorriendo las diversas
etapas de la fabricacidn, se vera como también es factor importante,
desde otros puntos de vista. -

Empezando desde atras, por la fabricacién de los moldes, cuan-
do éstos son de yeso, sistema éste que subsiste en todas las fabricas
que mantienen los métodos tradicionales de fabricacién, necesario es
que éstos vayan al trabajo, completamente secos. El molde hiimedo
es de por si, menos fuerte, menos resistente a los pequenos choques y
golpes, que son inevitables en el trajin diario de la fabrica. Luego,
al cumplir su funcion de molde, si no estd regularmente seco, la ab-
sorcion de la humedad de la pieza que soporta se hard en forma des-
pareja y lenta acarreando los consiguientes riesgos, que se podrian
resumir en tres, a saber: producciéon baja, deformacién y rotura de
las piezas.

Cuando se utilizan moldes metélicos, esta etapa se elimina, yén-
dose directamente al secado de la pieza, como se verd después.

Las piezas elaboradas sobre los moldes, entran luego a la etapa
del secado. En esta etapa se seca, pues, la pieza y el molde, que
vuelve a la fabricacién. Los sistemas de secado son miltiples. Desde
luego que el mas primitivo serfa el de secado al aire; siendo éste
muy lento (aunque ideal para las piezas) estd hoy en desuso. Bl mas
.comun es el secado en camaras, o salas llamadas secaderos, alimenta-
dos a aire caliente, generalmente recuperado de los hornos de coccidn.
Alli, a una temperatura que oscila alrededor de los 80° C, se secan
los objetos en pocas horas. Los tipos de secaderos de este sistema son
varios, pudiéndose enumerar como ejemplos, los siguientes:

1) Los secaderos que podriamos llamar ‘‘estdticos’’, que son sim-
ples camaras de aire caliente, donde periédicamente se cargan en es-
tanterias las piezas con sus moldes para descargarlas, yva secas, varias
‘horas después. _ -

2) Los secaderos mecanicos, en cuyo interior, mediante un sis-
tema de engranajes y cadenas, soportados sobre tablas o planchas,
‘hacen las piezas un recorrido lento, en zig-zag, entrando htimedas
por una puerta y saliendo secas por la opuesta.

3) Secaderos continuos, de pasaje, de principio similar al ante-
rior, aunque las pilezas hacen aqui, un recorrido recto.

Hoy en dia, se estan poniendo en practica diversos sistemas de

-secado, tendientes a hacerlo més rapido, y a aumentar por lo tanto
Ja produceion.
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Un sistema ingenioso, es' calentar desde aba;o las estanterias
cargadas con moldes y piezas, mediante canerla% de vapor. Se ob-
tiene asl, un secado rapido y parejo.

Cuando, se trabaja con moldes metalicos se emplea el método
de calentar el molde, para, por conductividad, secar el objeto. Mo-
demamente se esti usando con éxito, en las. grandes fabricas, el se-
cado “continuo con luz infra-roja, que en definitiva, no es mas que
un sistema de grandes ldmparas de forma especlal cuyo fllamento,
en vez de luz, produee calor.

Hemos enumerado hasta aqui, diversos métodos de secado, re-
firiéndonos principalmente a aquellas ramas de la Ceramica, cuya
fabricacién, es en extremo delicada, como la loza v la poreelana,
por la razén de que el grado de finura de la molienda de los mate-
riales empleados, y el espesor siempre o casi siempre milimétrico de
las paredes de los objetos elaborados, hacen 1mp051ble la eliminacién
mas o menos violenta de la humedad, por los riesgos anotados an-
teriormente. '

La técnica del secado, se determina para cada material, llled"ldll-'
te el estudio de la Hal’ﬂ‘ldd curva de Bigot. Para establecer esta cur-
va, se toman cantidades iguales de las pastas a ensayarse, molidas y
secas, y pesadas exactamente. Se amasan con una cantidad de agua-
whuente para formar una mezcla pastosa, pesando en cada caso el
agua, que debe ser igual, para todas las mezeclas a ensayarse. Las.
cantidades pesadas deben ser tales, que se puedan moldear con ellas,
pastillas de la forma de prismas de base cuadrada, de 2210 c¢tms.
Una vez moldeadas se pesan una por una, y se pouen a secar en una.
pieza con temperatura ambiente, pero llbre de corrientes de aire
Estas corrientes de aire, tienen también influencia sobre las ple-
zas, provocando un seeado irregular, con riesgo de rotura. Una vez
por hora se repiten las pesadas de todas las muestras, anotando los-
resultados obtenidos durante 24 horas.

Se construye con estos datos, una curva de este tipo:
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Temando sobre ordenadas los pesos de hora en hora, y sobre
absecisas, el tiempo en horas. La curva se hace por fin, paralela a
las abscisas, cuando las muestras ya no pierden mas agua.

Con este procedimiento se deduce la mayor o menor facilidad,
que tienen las pastas par perder su humedad, lo que es un indice
para la téenica a emplear en el secado. Se tienen al mismo tiempo,
datos sobre la contraccion, deformacién y agrietamiento, que son pa-

sibles de sufrir las pastas en esta etapa de la fabricacion.
Fécil es, entonces, comprender, cémo aseguriandose un buen se-

cado, se evitaran muchos problemas, para las etapas sucesivas de la
elaboracion.
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