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Tengo el. agrado deA&irigirme'a Ud.‘elevando ala consideracidn del

0rgan13mo que Ud. preside los resultados de la segunda etapa del Estudio de las

P051b111dades de Fabr1cac1on de Productos Eeramlcos iErov1nc1a de Cérdoba.
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“{@5, . . Los resultados obtenidos de los anflisis y ensayos de los minerales-

rﬂ=estud1ados, a lo que se- agrega 1la actual situac1on del mercado, han dado sufi-

' wﬁ”?clentes elementos de 3u1c1o para desestlmar la- posib111dad de instalar en la

o Pr0v1nc1a una planta de preduccién. Este resaltado daria de heche, por conclui -
i/ - do el trabajo, ya que la tercera etapa de €l comprenderia el desarrollo del an-

t9p§o§ecto de planta.
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COmo ,8e ha seflalado en el texto del trabajo que se presenta, no se -

ha recibido de parte de las empresas productoras la necesaria colaboracidn para
-poalbllltar,una adecuada recopilac1on de 1nformac1on, lo que ha conspirade con-
tra la calidad del estudio de mercado realizado. Se adjﬁntan por separado y en

un iinico ejemplar la totalidad del material recibido como contestacidn a la en—  ;
" cuesta efectuada vy al requerlmlento reallzado a las embajadas argentinas en los

paises latinoamerlcanos y africanos. ] ‘ s

Saludo a U'd. muy atentamente. . S

' Ignacio A. Ludueiia
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gg.
PRGDUCI‘OS' CERAMICCS PARA .US_O;,DOHE'STI'CO'I DE TOCADOR
' DPORTACIONES POR ORIGEN |
N ‘ . - - . . -
. Paises Latino Resto del _
) Afio ai'nerricano_s_‘_ : mundo - Total
1066 | Cantidad em Kg. 54 83.562 83.616
Valox en u$s 276 89.054 89.330
1967 Cantidad en Kg. 1.434 65.141 66.575,
Rt : Valor en u§s - 2.536 140.475 143,011
. [jogg | Cantidad en Kg. 52 244,254 244.306
' | Valor en @s 175 452,162 452,337
1069 | »Cantidad en Kg. 6.951 467,998 472,949
. “Valor em ubs. . 6.702 379.501 . 886.203 .
jogo |  Cantidad en Kg. 5.487 640.322 645.809.
. Valor en uls 4.905 1.190.445 1.195.350
1971 Cantidad en Kg. 5.367 391,075 396.442
Valor es ujs 5.637 731.263 . 736.900
or em uys 3t. 736
1972 Cantidad en Kg.’ 13.892 - 6,721 20.613
Valor en ufs 7.654 42.012 49.666
1973 | Cantidad en Kg. £.702 20.671 22,373
Valor en u$s 2.178 - 67.177 . 69.355.
1074 Cantidad en Kg. 8.046 33.439 41,485
o Valor en ujs 5.225 66.987 - 72.212
(@ .

o
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El desarrcllo de esta segunda etapa del trabajo, tieme por objeto determinar los ma-
teriales cerdmicos factibles de producir em la Provincia de CSrdoba, em fumecifn a
las ecaracteristicas quimicas y fisicas de los minerales existentes en ella y a la si
tuacifn actual y proyeceifin del mercado de los productos que se pueden obtemer com
esos materiales.

Para el logro de ese objetivo se ha seguido, con ligeras variantes, la metodologia
propuesta, obteniéndose conclusiones que una vez evaluadas, decidirdn o no la reali-

zacifn de la etapa siguiente.

1. LISTADO DE PRODUCTOS CERAMICOS SEGUN SU UTILIZACION Y MATERIAL DEL CUAL SON OBTE-
NIDOS - PRINCIPALES PRODUCTORES DEL PAIS.
Sobre la base de informaciSn obtenida de Cimaras que sgrupan a distintos tipos de
productores, fue posible srmar un listado de loe principales fabricamtes de cerd-
micas y de los tipos de productos que elaboran, en base a lo cual se han prepara-
do las listas y clasificaciones que sirven de punto de partida para el desarrollo
de esta etapa.

La primera clasificacidn elaborada lo es segin la utilizacidn final del producto
obtenido y, dentro de ella, segiin el tipe de material empleado. Ellc da como ve-
sulfado lo siguiente:
a. Articulos de cerfmica para la comstruccifn.
a.l. Cerfmica roja.
a.l.1. Sin vidriar, porosa.
a.1.1.1. Ladrillos cer@micos comunes.
a.1.1.2. Ladrillos cer@imicos hwyecos para funcifn resistente.
a.1.1.3. Ladrillos cerfmicos para fachada.
a.1.1.4. Peines cerfmicos para viguetas y losas nervuradas.
a.1.1.5. Tejas y ornamentos arquitectSmicos.
a.1.1.6. Baldosas, tejuelas y elementos planos para revestimien-
tos de pisos o techos.

a.1.2, Vidriados o esmaltades.
a.1.2.1. Cafios, tubos, emplimes y demfis piezas para camalizaciones
y usos anfilogos.
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a.1.2.2. Baldosas, mogaicos y tejas de ceridmica esmalsada.

a.2. Loza.
a.2.1. Artefactos samitarios (lavabos, inodoros, bidets, etec.).

a.3. Cres.
a.3.1. Azulejos para revestimientos de mures.
a.3.2. Baldosas y mosaicos para pisos.
a.3.3. Mosaicos de tipo vemeciano para revestimientos interiores y exte-
riores.

a.4. Porcelana.
a.b.1. Aislantes eléctricos de porcelana.
a.4.2. Articulos de porcelana para electricidad y electrSmica.

b. Articulos cerdmicos para uso quimico.
b.1l. Porcelana para use de laboraterio.
b.1.1. Vidriado: cipsulas, crisoles, filtros, etc.
b.1.2. Sin vidriar: diafragmas, bujfas filtrantes.

b.2. Porcelana o gres para uso industrial: ciipsulas, piletas, cubas y otros re
cipientes similares, anillos tipo raschig.

c. Articulos cerfnicos para vajilla y menaje.
c.l. Alfareria o maySlica.
c.2. Loza.
c.2.1. Loza comin.
c.2.2. Loza fina.
c.2.3. Loza piedra.

¢.3. Gres.

c.4. Porcelana.
e.4.1, Porcelana vitrea (vitrous china).
c.4.2. Porcelana fosflitica (bonechina).
¢.4.3. Porcelana continental (dura).

¢.5. Productos cer@micos termoresistentes.
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d. Cerémica artistica.
d.1, Articulos de alfareria.
d.2. Estatuillas, objetos de fantasia, moblaje u ornamentacifn en loza, porce-
lana y productos similares. '

Como complemento de la anterior clasificacifn, se presenta el siguieate cuadro a
doble entreda, en el cual, en el sentido de las filas, se reproduce la clasifica-
cifn de los productos cerdmicos segiin su utilizacién, mientras que, en el semtido
de las columnas, se listan los insumos usuales em la industria cerdmica, habidndo
se marcado la interseccifn emtre el tipo de producto y el insumo especifico de &l.
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CAPITAL FEDERAL

-

.

El Tehuelche S.A.C.I.C.I.

Ancers S.A.

Areillex S.A.

D.A.C.L.I.S.A. S.A.

Van Hett S.A.

Manufactura Argentina de Porcelama S.A.
Cerémica Cosmos S.R.L.

Tar Cerimica S.R.L.
Cerimica Ranquel S.A..
Atelier Cer@micas Picollo S.R.L.

PROVINCIA DE BUENOS AIRES

-

Cerfimica Argital S.A.I.C. e I.
Cefémica Platense S.R.L.
Cer@mica Sevilla S.A.I.C.
D'Acunto y Cia. S.A.I.C.F.A. e I.
Cerdmica Alberdi.

AN.5.C.0, S.A.

Cataneo y Cia. S.A.I.C.
Cerfimica Industrial Tsuji S.A.
F.A.P.A. S.A.

Ferrum S.A.

Industrias SICA S.A.

Ireland S.A.

Keremos S.R.L.

Porcelanas Lozadur S.A.
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. Porcelana Americana S.A.
. Porcelana Baviera S.A.
« E1 Palacio de la Loza S.A.
« Porcelanas Tsuji.
« Saniflux S.A.
« Ulises S5.Cp.A.
« Yhil Ars.
« Antonio Figliole S.C.A.
. Capea S.A.I.C.F.
. Cerfimica Iguazé.
. Cerimica Lys.
. Cerfimica Neva.
. Cerfimica Selenme.
. Esmalteria Dario.
. Francheschi Bade y Cfa. S.A.I.C.
. Poloza.
. Porcelana Atléntida.
. Cerfmica Industrial Sam Jos@
. Cerfmica Azul.
« Cerfimica Unifn S.R.L.
‘ « mh- S.R.L.
. Candolfo e Hijos S.A.I.C.I. y F,
- INCEIA S.R.L.
« LOTMAR S.A.C.I.F.1.C. y A.
. Cerfmica Campana.

« Cerimica Valle Viejo S.R.L.

CORDOBA
. Cer@imica La Hilda.

. . Cerdmiea San Vicente.
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« Campanini e Hijos.

. Casa Franchini S.R.L.

« S.A. Coceramic Ind. y Com.

. Viuda de Del Porto e Hijos S.R.L.

. Cerdmica Alberdi.

L
. Cerdmica del Valle S.A.I.C.I.

. CerBmica Stefanies

RIO NEGRO
. Cerimica Rio Negre S.A.I.C.

SALTA
. Cerimica del Norte.

SAN JUAS

. Cerimica Industrial San José.
. Cer@imica Industrial San Juam.
. Cerfimica Mascarell.

. Cerémica Ufiac.

SAN LUIS
. Cerimica Industrizl Sam José.
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SANTA FE
. Annichini e Hijos S.R.L.

. Cerfimica Fighiera.

. Cerfimica Puerto Gemeral Sam Martia S.R.L.
. Della Torre.

. Cerfimica Alberdi S.A.

« Strnad e Hijos S.R.L.

. Cerimica San Lorenzo

« Porcelanas Verbamo S.A.

RUCUMAN
« SACET - Cer@mica Tucumana,
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2. CARACTERISTICAS DE LOS MATERIALES CERAMICOS.
Habi@ndose listado, en el primer punto, los productos cerfmicos segiin su utiliza-
cifn y las empresas existentes em nuestro pais, dedicadas a la produccifn de ellosg
corresponde ahora efectuar la caracterizacifn de los materiales cerfmicos.utiliza-
dos en cada caso.

2.1. Cerémica roja.
Este nombre se aplica a un material que utiliza como imsumo principal arei-

11a comiin ferruginosa, la que em su cochura toma un color rojo caracteristi-
co. No obstante,las impurezas que contieme esta arcilla pueden modificar su
color desde el amarillo hasta casi el negro, coloracifn que es afectada tam-
bién por la naturaleza de los gases del horno de cochura.

En general no se efectiia ningiin agregado especial a la arcilla comfin utiliza-
da, tal que modifique las caracteristicas que pueda preseantar una vez cocida:
porosidad y resistencia meci@nica.

Con el objeto de mejorar las caracteristicas de impermeabilidad a fin de adap
tarla a ciertos usos especificos, como recipientas o canalizaciones para li-
quidos, se puede proceder a revestir exteriormente la pasta com um vidriado

transparente o esmalte opaco, sin afectar la calidad de la pasta en si.

Las piezas se obtienen generalmente por extrusifn de uma pasta hilmeda y plis-
tica seguida por el cortado de la galleta, tal como se utiliza em la fabrica-
cifn de ladrillos ceriimicos macizos o huecos,o bien por premsado de la arci-
1la com un contenido de humedad del ordenm del 6 I para la obtencifin de ele~
mentos de alta resistencia. En este @ltimo caso se produce una verdadera adhe
eencia fisica entre las superficies de contacto de las particulas, tanto mis
fuerte cuanto mis guquefias seam &stas y a consecuencia del cual el material
as{ obtenido, wna vez cocido, tendr@ caracteristicas fisicas niis elevadas
que los obtenidos por estrusifn o por simple moldeo de uma pasta com mayor
contenido de humedad que el indicado. Es de notar em este caso uma muy baja
capacidad de absorcifn de agua y en consecuencia una alta resistemcia a las
inclemencias del tiempo, especialmente a las heladas.
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2.2.

. e

Los procedimientos de emsayo para este tipo de cerimica, estin contemplados
parcialmente en las mormas IRAM 1548, 12528 y 12532. Leos primcipales parime
tros a determinar son dimensiones de la pieza, alabeo, sales solubles, per-
meabilidad a los gases, absorcifn de agua por immersifn, heladicidad o resis
tencia a las heladas, resistencia a la flexifn, redistencia al chogque y re-
gistencia a la compresifa.

Loza.

Segin la norma IRAM 12535, la loza sstd definida como un producto cerimico
generalmente blanco, cuyo bizcocho tiene absorcifn de agua, no es transliei-
da afin en espesores minimos, y se utiliza recubierta com vidriado para im-
permeabilizar la superficie. La pasta estd compuesta por arcilla y silice a-
compaiiada por flecalis y calcio en proporciones tales que solamente puede ser
obtenida por mezclado de materiales naturales, comvenientemente seleccionades.

Para la fabricacifn de artefactos samitarios se wtiliza la llamada loza fel-
despética o semi-porcelana, en la que interviene como fuente de dlcalis el

feldespato.

Como insumo prineipal se utilizam arcillas blancas o muy poco coloreadas,
con bajo contenido de hierro. El caolin poco plistico es un material adesuado
para esta pasta. Como agregados minerales se puede utilizar silice o cuarzo
molido y feldespato que act@ia como fundente. Una composicifn tipica para la
pasta estd comstituida por arcilla pldstica 30 X, caolin 30 X, sflice 30 Z y
feldespato 10 Z.

Segiin la morma IRAM 12534, se establecen tres categorias diferentes de loza,

basadas en la absorcifn de agua y su resistemcia meci@niea:

. Loza comiin: es la loza cuya absorcifn de agua estd comprendida emtre 12 y
15 X, inclusive y de baja resistencia mecSnica.

. Loza fina: es la loza de textura fina y blanca, cuya absorcifn de agua es-
té comprendida entre 7 y 12 % inclusive y de mediana resistencia meciinica.

. Loza piedra: es la loza caya absorcifn de agua estd compremdida entre mis
del 3% y el 8 2 inclusive, y de gran resistencia meciéinica.
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2.3. Cres.
El gres puede ser definido como un material cerémico, gemeralmemte coloreado,

caracterizado fundamentalmente por la elevada impermeabilidad que presenta,
gin la necesidad de recurrir para ello al uso de cubiertas o esmaltes, como
sucede en el caso de la loza. Esta alta impermeabilidad se comsigue merced
a wna parcial vitrificacifn de la pasta a causa de la elevada temperatura de
cochura (1.200 a 1.250 °C.) y la utilizacifn de arcillas naturales de bajo
punto de fusifn o con agregados de materiales fundentes, tales como el feldes

pate, cal, mica, etec.

El hecho que la pasta adquiera una cierta tramslucidez despuls de la cochura
y por efecto de su vitrificacifn, no es una caracteristica esencial desde el
punto de vista de la presentacifn del producto, ya que mormalmente los arti-
culos de gres se fabrican conm paredes de espesor tal que anulan por completo
el efecto anterior, en esto se diferemcia de la porcelana.

Los insumes a utilizar deben estsr particularmente exentos de materia orgéni-
ca, pirita o yeso, lo que darfa lugar a la formacidn de ampellas o fisuras
durante la coceifn con la pérdida de la impermeabilidad del producto. Estas
materias primas deben por lo tamto sufrir um especial proceso de purificacifn
para la obtenciSn de un producto de gres de elevada calidad. No obstante, al
no exigirse requerimientos respecto al color, puedem utilizarse arcillas co-
munes, lo que compensaria el mayor costo de la purificacién.

Como ingredientes especiales puede citarse la inclusifn de Sxidos de cromo,
zireonio, cinc, ete., a fin de producir mejoras en la calidad y adaptarlo a
ciertos usos especiales.

Como caracteristicas del gres podemos citar los siguientes valores promedio:

« Absorcién de agua 0al1lzZX

. Resistencia a la traccién hasta 200 Kg. praz.
. Resistencia a la compresifn hasta 3.000 Kg. por em’.
« Dureza en la escala de Mohs 7 - 8.

Los procedimientos de fabricacifn varfan de acuerdo a la utilizacidn de este
gres debido a la necesidad de darle o no formas especiales, huecas o eon cu-



LUDUENA, PONCIO, SCHULTHESS Y ASOCIADOS
ASESORES EN ECONOMIA Y ADMINISTRACION =

!-‘.

~biertas lisa o decorada. La fabricacifn de objetos de gres para comstruc-
¢ién solamente difiera de la cerfimica roja em la preparacifn de la materia
prima y el recubrimiento o cubierta que se le efect@a.

Porcelana.

Las porcelanas som productos cerimicos, generalmente blamcos, cuyo bizcocho
tiene una absorcifn de agua emtre 0 y 0,5 Z, de alta resistencia mecéinica y
transliicidos en espesores de hasta 3 mm (norma IRAM 12535). Por lo tamto,
1a pasta cocida de porcelana estd caracterizada por su impermeabilidad y por
el mayor grado de vitrificacién que alcanza con respecto a todes los produe-
tos anteriores. La blancura de la pasta y su transliicidez no es uma cualidad
esencial, ya que ciertos gres y aiin lozas pueden poseer colores mis claros
si las materias primas utilizadas eran de suficiente pureza como para mo co-
lorearse durante la cochura. En general las porcelanas estéin caracterizadas
por la elevada temperatura a la cual se efectiia la cochura del biscocho, en-
tre 1,200 y 1.300° C., necesaria para conmseguir la vitrificacifa de la pas-
ta. Se pueden clasificar em dos categoriass fundamentales: i) Porcelanas du-
ras y ii) Porcelanas blandas, diferenciadas en base a la temperatura de co-
chura y a la composicifn de la pasta.

Las porcelanas duras tiemem por base, como todos los productos cerfimices,
una arcilla que, en razén de la blancura necesaria, debe ser seleccionada em
tre los mejores caolines, un desgrasante y un fundente. El desgrasantespuede
ser cuarzo finamente molido y exento em lo posible de hierro; leos fundentes
generalmente son los feldespatos de pureza muy alta y que al colerlos tam
bién permsmecen blancos. Esta porcelana se clasifica, segin la morma IRAM
12534, en porcelana vitrea, cuando su esmalte tiene una temperatura de ablan
damiento menor a la de vitrificacifn del cuerpo; y continemtel, cuando el es
malte vitrifica a la misma temparatura de vitrificacién del cuerpo.

La porcelana blanda es fabricada también con un caoclin arcillese o feldespi-
tico, conteniendo como caracteristica fundamental la presemcia de um minimo
del 25 I de fosfato tricilecico, razén por la cual también se las llama por-
celanas fosfiticas. La temperatura de cochura de esta porcelana blanda es me-
por y el vidriado que se efectiia sobre la misma en una segunda cochura es ve-
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~lativamente blando y ficilmente rayable.

Se considera que una porcelana es de calidad cuando preseats uma alta resis-
tencia a la corrosién quimica, a los cambios de temperatura, al desgaste me-
cénico y una elevada resistencia al paso de la corriente el@ctrica.

Para la fabricacifn de la percelana destinada a uso el@ctrico o electrnico,
ymuuﬂohli—naummtﬁlnwluj-m.u
adiciona a la pasta uma cierta proporcidn de esteatita a objeto de mejorar
su rigidez dieléctrica y ammentar su resistencia a2 los cambios bruscos de
temperatura. Este tipo de pasta recibe ¢l nombre de percelana elictrica y se
wtiliza para la fabricacifn de aisladores, bujias, niiclecs de resistencia,
ete.
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3. MATERIAS PRIMAS UTILIZADAS.

3.1. Areilla coméin.
Este insumo se encuentra ampliamente difundide en la naturaleza y por lo tam

to es un material de bajo costo. No obstante, &ste variarid de acuerdo a los
distintos tratamientos que debe sufrir para su procesamiento. Ella debe es-
tar exenta de mezclas granulosas y poseer una plasticidad apropiada para meol
dear. No existen exigencias particulares em cuanto al color, usindose taante
arcillas ferruginosas como arcillas claras, pudi@ndosele agregar materiales
que le presten cierta coloracidnm.

En las arcillas es indeseable la presencie de ciertos compuestos como los
grinulos de carbomato de caleio (caliza) que puedan, por calcinacién, origi-
par cal viva, la que al hidratarse produciri aumento de volimen, agrietando
la pieza.

También puede deteriorar el producto um elevado contenide de materia orgini-
ea y sales solubles, las que deben mantenerse dentro de ciertos limites. En
general se acepta como arcilla comiin de buema calidad, aquella cuya plmtici-
dad puede ser alcanzada peon um 15 a 20 ¥ de humedad y que, una vesz seca, la
ﬂmm-ﬂnhhum-hhﬁ.unlsn.m-z.

En la meyorfa de los easos, las arcillas pueden ir directamente del yacimien—
to al tratamiento de trituracifn, mezcla y moldeo, pere cuando este material
presenta un elevado contenido en impurezas orginicas, sales solubles o né-
dulos duros pero grasos, es comveniente humedecerla y darle um repose previo,
mas o menos prolongado, a objeto de comseguir un reparto uniforme de humedad
en toda la masa, la disolucifn de las sales, disgregacifu de los nddules y
la eliminacifén de la materia orginica por fermemtacifu anaerdbica.

Para comnseguir la homogeneidad de la masa plistica a base de arcilla, se uti
lizan maquinarias preparadoras especiales, muy robustas, debido a la creciem
te dificultad en funcifn al contenido em agua de agquéllas. Eatre estas miqui-
nas preparadoras debemos mencionar fundamsntalmeante el rallador de arcilla y
el mezclador fiitro de eje horizontal. El rallador es una adquina preparado-
ra que consiste bisicamente em un tauwbor o eriba perforada, ea cuyo interior
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es colectada la arcilla que se desea preparar. Un eje vertical dotado de
brazos obliga al material a atravesar las perforaciones en la pared late-
ral del tambor y por la accifn de los esfuerzos de corte desarrollados se
consigue una buena homogeneizacifn del material, tanto bajo el punto de
vista de la humedad como de la distribuecifn entre los constituyentes grasos
y magros de la misma. El material, que atraviesa la criba en forma de pe~
queiias tiras, cae sobre un diseo colector ea rotacifn que lo lleva al trams
portador para la alimeantacidn de las miquinas de moldec. El mezeclador fil-
tro de eje horizontal consiste en una cuba en cuyo interior giram dos ejes
paralelos horisontales, dotados de palas cortas que van provocando el mez-
clado de la arcilla y del agua agregada, al mismo tiempo que la empuja ha-
cia el extremo de descarga. En este extremo estd colocada una grilla perfo-
rada, que puede ser cambiada sin necesidad de detener el movinmiento de la
miquina, y a través de la cual se ve obligada a pasar la pasta arcillosa ea
un modo semejante al equipo antes deseripto.

Estas miquinas ofrecen la posibilidad de obtemer un empaste perfecto, al mis
mo tiempo que depuranm la arcilla de las impurezas contenidas, tales como rai
ces, pedazos de hierro, madera, piedras, ete.

3.2. Areilla pléstica blanca.
Este tipo de arcillas pertemece al misme grupo anterior, diferaemecifindose

nnmhjommﬂoujimyuolmh,hoﬁdﬁd.

Su naturaleza permite la obtencidn de un material claro y compacto, adecua~
do para la fabricacidn de lozas. Ya que @stas suelen utilizarse com vidriado,
es mecesario adaptar el coeficiente de dilatacifn de l2 pasts a &l. Un ele-
vado contenide en alimina disminuye dicho coeficiente, lo que 2s compensado
con el agregado de silice.

3.3. Argcilla comin vitrificable.
Por su naturzleza contiene fundentes que permiten su vitrificacifn em el hor-

no de cochura sin adicifn alguna, o al menos en nfnima proporecifn, de feldes-
patos u otros fundeates.
hnymiddhumfuﬂaﬁrmpmporeﬁnnﬁdnudoﬂulhy&;
do de hierro y ademfis una cantidad bastante elevada de sflice libre, que ac-
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3.4,

~tiia como desgrasante y evita la deformacifn de la pieza em el hormo. Una
composiciSn aproximada varfia entre los siguientes limites: sflice 60 a 75 Z,
al@mina 15 a 25 %, Sxido de hierro 1 a 5 %, cal y magnesia 1 a 5 %, dlealis
2 a 6 Z. Cuando no se disponea de materiales naturales comvenientes, se recu-
rre a arcillas refractarias, a las cuales se les incorporan los fundesntes
y el desgrasante, tales como feldespatos o mica, aunque en algunos casos,
cuando existe wna gran proporcifm de sflice em las arcillas naturales, sea
pecesario recurrir a fundentes calcireos como creta, marga o ailn escorias de
fundicifn.

El #xddo de hierre, cuando esti contenido en elevada proporcifm, imparte al

producto uma coloracién parda miis o menos oscura. El bifxido de titamio, por
el contrario, imperte coloracifn amarilla y el biSxido de manganeso wna colo-
racién negruzca em la cochura.

Caolin.

Segiin lo define la morma IRAM 12535, el caolin es wma arcilla de origen se-
dimentario o residual, constituida esencialmente por wno o mis mimerales del
grupo de la caolinita (silicato de aluminio bihidratado), que se presenta
por lo gemeral de color blanco, con mediana plasticidad y se caracteriza por
su mayor refractariedad.

Se diferencia de las arcillas comumes, no tanto por su composicifn quimica,
sino por las caracteristicas de su origen que les confiere distintas propie-
dades. Estas diferencias se explican en el hecho de que &stos han sido arras
mmm.—-mam.hpumum

de sus granos y al mismo tiempoha favorecido la mezcla com las impurezas di-
versas. Las arcillas, por el contrario, han quedado em los puntos de su for-
m-mwma--zmu-umm.

Los caolines pueden clasificarse em base a su plasticidad, o al tipo de resi-
duo que lo acompafia. Este @iltimo es el que se adopta em el presente trabajo.

3.4.1, Purificacifn del caolin.
Por el carficter sedimentario de los depSsitos de caolin, este puede
temer impurezas de diversa naturaleza o fndole y proporciones. A veces
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mwmmmm--mm.m

ellas son relativamente groseras, pero em otros casos y especialmen—
te cuando son ferruginosas, requierem um método de purificacifa re-
lativamente costoso.

La separacifn de las impurezas por lavado se efectiia preparando uma

suspensifn dilufda del caolin en agua y permitiendo que decanten per
wutuplrtﬁﬂum-w_tuomuw.
La suspensifn decantada es finalmente espesada en filtros premsa has-
ta consistencia de pasta, otras veces se recurre a la levigaciSn por
una corriente de agua de velocidad decreciente. El caolin purificade
es dejado secar y molido si asf comviniera para su tramsporte. Se pue
den obtener por estos procedimientos caolines lavados que contienen

del 96 al 98 I de caolinita.

Una composicién quimica aceptable para los caclines seria:

8101 41-59 2

AL, 35-39 %
Na,0 y K,0 {2,0%
Fe,0, {1,0 %
ca0 (1,0 %
pérdida por caleinacién < 23 %.

3.5. Feldespatos.
Los feldespatos son al@mino-silicatos de calcio, sodio y potasio, los cua-

les pueden encomtrarse puros © como pegmatitas, asociados al cuarso.

Segiin su composicifn pheden ser sSdicos (albita) o potiésicos (ortesa), siem
do los primeros mis fusibles que los @ltimos. Es un material que se presen—
ta muy poco impurificado por otros minerales. Para pastas blameas la pre-

sencia de hierro es mociva y debe ser controlada cuidadosamente. Por el con—

trario, para pastas coloreadas esta impureza mo afecta su comportamiento, si-
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3.6.

-no que contribuye al efecto fundente o vitrificamte deseado por su incle-
sifn. E1 feldespato debe imicamente someterse a un tratamiento de pulveri-
gacifn. Esta materia prima, al igual que la sflice, act@a como desgrasante,
da solidez y sonoridad a la pasta y disminuye su coeficiente de dilatacifn.

hﬂhh@ﬂmﬂp@hfdm-u:

uoz 64 a 73 2

A1203 18a212

Fe,0, Z 0,72
X0, (o.uz

éxidos alcalinos
Na0, lo.u.sz
para feldespatos potéisicos Cal Z.0,3%
para feldespatos calcosddicos Cal £ 2,7%

En los yacimientos estudiados en este trabajo, la mayor parte corresponde
a feldespatos potfisicos.

Silice.

Es un material cuyo compomente principal lo comstituye el amhidrido silicico
(uez.

Esta materia prima actia como desgrasante refractario, facilita el secado y
da firmeza a la pasta durante la cochura. En cambio disminmuye su solidez y
compacidad. Comunica blancura a la pasta y aumenta mucho el coeficiente de
dilatacifn. El cuarzo es una variedad cristalina de la sflice, preseatiindo-
se en diversas formas cristalogréficas, lo que hace necesario uma calcinacifn
previa a la molienda para lograr su estabilizacifa.

Dado que en nuestro pais el mineral de cuarzo de obtieme priécticamente puro,
deberd vigilarse finicamente el contenido de hierro, que debe ser suficiente-
mente bajo para impedir la coloracifn del bizcocho. La contaminacifamcon hie-
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-rro puede provenir no del depSsito mineral em si sino del proceso de moliem
da por desgaste de los Srgamos de molturacifn. Por elle debem utilizarse mo-
linos revestidos interiormente silice para evitar la contaminacidn.

3.7. Esteatita.
También llamada taleco, es un material constituido esencialmente por silica-
to de magnesio natural hidratade (3 Mg0. 4 8102. lzo).

Es utilizado en ciertas pastas por sus cualidades fundentes y/o baja expan-
sifn térmica, inverviniendo especialmente en ciertas porcelanas eléctricas.
Aparece en masas relativamente puras, siendo necesario imicamente un proce-

so de molienda para su uso. La principal impureza que pueda acompafiarla es
la mica, la que influye negativamente en la constétencia de la pasta.
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4, PROCESO DE FABRICACION.
La fabricacién de un producto ceridmico, importa un conjunto de etapas a cumplir
qnpadmhtm!onuﬁldoh--mhlprh-.-mdhmumﬁ-
ticas pulverulentas, en un material sélido mis o menos compacto y de propiedades
mecéinicas elevadas, por un fenSmeno de transformscidm irreversible de estas sus-
tancias por efecto de la temperatura.

Para la obtenéédn de productos cerimicos, bisicamente se deberin cumplir las si-
guientes etapas:

. Purificacifn de la materia prima.

. Preparacifn de la pasta.

. Moldeo.

« Seecado.

. Obtencifn del bizcocho (primera cochura).

. Esmaltado o vidriado y segunda cochura.

Esta enumeracifn ds de carficter genmeral y segim el tipo de producte a obtemer, se
podrén saltesr o agregar etapas mo bdsicas (moldeo, secado y cochura).

4.1. Purificacifm de la materia prima.
Depende de cada insumo en particular y de las impurezas que pudiera comtener,
habiéndose ya sefialado lo principal em el punte amterior,

4.2. Preparacifm de la pasta.
Puede tratarse de pasta seca, cuando contiene solamente entre um 2 y wn 3 2

de agua, semi-hiimeda, menos del 15 Z de agua, himeda, hasta el 30 Z de agua
y fluidas o barbotina, por encima del @ltimo valor.

De acuerdo a la calidad de la pasta a obtemer, el agregado de agua necesaria
puede ser efectuado durante la operacifn de amasado de la materia prima, per
oj-ph-hmnh.oMpInundmm-mhm
y mezcla previa en estado fluido. Este @iltimo procedimiento es el mids amplio,
por lo cual serd considerado em particular.

Las arcillas y el caolin se secan y luego se pulverizan; em ese estado pue-
den estar almacenados hasta el momento de su uso, en que son desleidas jun-
tamente con los otros materiales; la silice debe ser previamente calcimada



LUDUENA; PONCIO, SCHULTHESS Y ASOCIADOS

ASESORES EN ECONOMIA Y ADMINISTRACION

4.3.

antes de proceder a su molienda, para que no sufra luegoe variacifm de volu-
men por cambios cristalinos. La molienda es efectuada por los medios conven
cionales, prefiriéndose los circuitos secos de molino a bolas o centrifugos
con clasificacifn meumftica y revestimientos o muela de gramito para no in-
troducir hierro em la pasta.

Con el feldespato se efect@f la misma operacin, sflo que no requiere calei-
nacifn previa.

Una vez en estado de polve todos los materiales, se procede a desleirlos com
agua, obteniendo de ese modo una barbotina fluida que es tamizada para elimi
nar las impurezas groseras que eventualmente pudiera contener. Purificada
esta barbotina, se pasa a un filtro prensa donde se elimina el exkso de a~
gua, quedando asf una pasta de la nmecesaria plasticidad.

Las tortas arcillosas, obtenidas del filtro premsa, som malaxadas a fin de

homogeneizarlas, gyedando la pasta lista para la operacifn de moldeo. Ea el
caso de que fuera a moldearse por colada, esta filtima operacién, llamads ma-
laxado, no es necesaria, mis afin, puede utilizarse la barbotina antes de ser
enviada al filtro premsa.

El secado de la pasta para ser destinada al moldeo por premsadoe o bien al al-
macenamiento de la misma hasta el momento de su utilizacifn, se puede efec-
tuar mediante el empleo de secaderos por pulverizacifn, del tipo "spry dryng’,
que se caracteriza por su alta produccidnm y el poco espacio que ocupan.

El material de alimentacién a estos secaderos debe ser totalmente fluido y
obtenido por un sistema de wolienda en himedo, tal como el molino a b olas.

Para conferirle a la pasta el grado adecuado de humedad, se le agrega la can-
tidad de agua requerids y se la pasa luego por um extrusor, que va a formar
un prisma de seccifn rectangular o cuadrada, el que es cortado em panes de
dimensiones adecuadas por uma cortadora de alambre.

Moldeo.
Segiin las caracteristicas de cada producto, se requiere um tipo especial de
moldeo que se resume en el siguiente cuadro.
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Mhmmmm:_q-_cunzuammgm

a. m-
a.l. Cer@mica roja.

a.l.1l. Ladrillos huecos.

a.l.2. 'mo
a.l.3. Cafios para canalizaciones.

b. Por premsado.
b.l. Cerfimica roja.
b.1.1. Tejas, baldosas.
b.2. Loza.
».2.1. Azulejos y maySlicas.
b.3. Cres.

b.3.1. Revestimientos.
'-3.2. m.

b.4. Porcelana.
b.4.1. Porcelana eldctrica
e. Por colada.
e.l. Loza.

e.1.1. Samitarios.
e.1.2, Vajilla.
e¢.1.3. Estatuaria.

ec.2. Porecelana.

e.2.1. Mﬂh.
¢.2.2. Uso m.

e¢.3. CGres.

e.3.1. Uso quimico.
¢.3.2. Sanitaries.

d. Por tormeado.
d.1. Cerdmica roja.
d.1.1. Alfaveria.
d.2, Loza.
d.2.1. Vajilla.
d.3. Porcelama.

d.3.1, Vajilla.
d.3.2. Eléctrica.

d.4. Gres.
d.4.1. Uso quimico.
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4.3.1, Por hilera.
Para la obtencifin de formas huecas o macizas de baja resistencia, se
utiliza wna miiquina de extrusifm o galletera, consistente en un eje
horizontal que obliga a la arcilla a compactarse em las zonas préxi-
mas a una boquilla, conformada de acwerdo a las dimensiones de la
pieza a obtemer.

Antes de esta boquilla, se coloca wna grilla que tieme por objeto ho-
mogeneizar el material a extruir.

Para evitar que la pieza presente uma formscifn o estructura em capas
-una especie de efecto de laminado-, y eliminar las oquedades produci-
das por burbujas de aire, es conveniente efectuar esta operacidm bajo
condiciones de vaefo, lo que permite la homogeneizacifn mis perfecta

de la arcilla y la eliminacifn casi absoluta del aire sontenido em la
misma.

Para esta eliminacifn de aire, la mEquina galletera debe estar provis-
ta de dos cémaras, la de alimentacifn, donde se precompacta el material
¥, Separada de la anterior por uma grilla, la cimara de vacfo, la que

conduee recién a la boquilla de salida. Cuendo la ciimara estd comple-

tanente llena de arcilla, el grado de vacio aicanzado puede ser rela-

tivamente elevado.

El material que sale de la galletera lo hace en forma de uma barra
continua,,que es cortada automfiticamente a la dimemsi®n. requerida por
medio de una cortadora a alambre o a cuchilla; un tope de carrera ase
gura la wniformidad de la dimensifn de la pieza.

4.3.2. Por premsado.
El proceso de moldeo por premsade conduce a piezas de mayor resistem-
cia que las que se pueden obtemer por cualquiera de los otros métodos,
debido al contacto Intimo que se produce entre la superficie de las
particulas componentes de la pasta por efecto de la efevada presifn
aplicada y la relativamente pequeiia cantidad de agua utilizada ea su

preparacidn.
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Este mayor contacto emtre particulas conduce a una gran adheremcia
en el proceso de cochura y la obtencifn de elevadas propiedades we-
cénices. Acompafiando a esto hay uma menor absorcida de agua debido
2 12 menor porosidad y una mayor resistemcia a las heladas.

Para obtener las elevadas presiones necesarias en este tipo de mol-
deo, generalmente se utilizan prensas de movimiento excémtrico, que
actiian sobre moldes de acereo o de hierro fundido giratorios, monta-
dos sobre un tanbor ¢ carrousel. De este modo se puede obtener una

continuidad en las operaciones de carga, premsado y descarga de las
piezas, lo que significa una elevada produccidn por miquina.

También pueden utilizarse premsas hidrSulicas, o biea cilindros de
premsado, pero com las limitaciones légicas de su menor velocidad
de trabajo em el primer caso y la necesidad de obtemer finicamente
piezas planas, tales como azulejos o losetas, en &l segundo.

Segiin el grado de humedad de la pasta a utilizar, difiere la utili-
gzacién de este proceso de moldeo y la gama de productos a los que
es aplicable.

4.3.2.1. Pasta himeda.
Una vez homogeneizada la arcilla con los fundemtes, desgra-
santes y otros productos si fuera necesario, es humedecida
vy pasada luego por um extrusor, del que se obtieme um pris-
ma de seccifn rectangular o cuadrada, el que es cortado em
panes de dimensiones aproximadas a la forma a obtemer, por
medio de un cortador de alambre.

Estes panes sufrem um proceso de secado previo hasta que

adquieren la comsisteancia suficiente para ser premsados em
moldes de acero, donde alcanzan las formas y dimensiones fi
nales, eliminan rebabas y dejan las aristas vivas o bisela-
das que se desean, o bien pasados por un laminador a cilie-
dros y dadas las dimemsiones finales por cortador de pasta.
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Finalmente secadas y hornmeadas segiin procedimientos conven-
cionales. Este tipo de fabricacifan es utilizada para azule-
jos exclusivamente.

4.3.2.2. Pasta semi~h“umeda.
Se utiliza una mezcla de arcilla con fundentes, ete., pre-
viamente homogeneizada, humedecida hasta wm 12 al 15 I de
agua, la que @s comprimida directamente en los moldes de a-
cero por medio de premsa hidrémlica o de leva excéntrica.
Las piezas asi formadas som pulidas, liberadas de rebabas y
puestas a secar seglin procedimientos comvencionales.

4.3.2.3. Pasta seca.

Es el mis empleado, ya que puede utilizarse tanto para azu-
lejos delgados como para baldosas de mayor espesor. La ar-
cilla homogeneizada es humedecida hasta wn 2 a 3 I de agua,
vuelta a malaxar y finalmente pasado por um tamiz de malla
mediana. El1 polvo suelto ligeramente himedo, es vertido em
los moldes de acero com las dimensiones finales de la pieza
y pransado en prensas hidr@slicas o de leva excéatrica em
dos etapas, la primera suave para eliminar el aire retemido
entre los granos de arcilla y la segunda hasta uma presifn
final de 250 Kg. por em>, que le da la comsistencia final.
La pieza asf obtenida se caracteriza por la estabilidad di-
mensional, limpieza de rebabas, etc., superficie lisa y pue-
de pasar directamente a la fase de secado y cochura.

Estas operaciones de prensado pueden ser completamente auto—
matizadas, especialmente con la premsa de leva execéatrica,
que puede llegar 2 2.500 elemertos por hora segin las dimen-
siones de &stos.

Pera la fabricaci“en de art“iculos cerdmicos de gran exactitud digen——
gional una vez cocidos, talecomo ocurre con la porcelana elé@ctrica o
electrénica, se puede efectuar un procedimiento combinado que comnsiste
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en un torneado manual o sutomfitico de la pasta, como se verd lue-
g0, seguido por un pre-secado y luego premsado em pequeiios mwoldes
metflicos a objeto de darle las dimensiones exteriores com la pre-
cisifa requerida para estos usos. El torneado se realiza con miqui-
nas automiiticas que efectiian en forma sucesiva las operaciomes de mol
deo v calibrado, interviniendo el operario dinicameute para la fase
previa de centrado de la corteza o bola de pasta sobre el contramol-
de segiin correspondiera a la forma del articulo a obtemer. El pre-se-
cado se efectfia en un secadero convencional hasta que la comsistemncia
del material corresponda a s6lo un 5 % de agua y sea muy poco plisti-
ca. Esta consistencia recibe gemeralmente el nombre de “estado de cue
ro”. El prensado es efectuado mediante premsas hidrdulicas o de cho-
ﬂy“mamdmmﬁumﬁﬂhmlumh—
teriores que pudiera presentar el objeto. Em el caso de articulos de
superficie plana o figura polifidrica que no permita la utilizaciéa
del torneado, se efectiia {inicamente el premsade utilizando una pasta
seca previamente preparada. El moldeo por colada mo es recomendable
en el caso de la porcelama para uso el@ctrico o electrfmico debido a
1a elevada porosidad que presentan las piezas terminadas, lo que las
hace flcilaente humectables con pérdida de sus resistemcia eldctrica.

Para la fabricacia en serie de piezas grandes o pequeiias por premnsa-
do de masas cerfimicas secas pulverizadas o incluso para la confeccifn
por premsado de pastillas para cerdmica metflica, se fabrican miqui-
nas totalmente automfiticas que efectlan el llenado y la extraccifn de
las piezas terminadas a un elevado ritmo de trabajo, depositiandolas

sobre tormo o cinta tramsportadora segiin la secuencia de operaciones
que se deban efectuar. Asimismo, y especialmente para ceridmica elec-
trénica, se fabricam prensas sutomiticas para series de piezas peque-
fias o medianas, moldeadas en hiimedo, las que son tambifn totalmente

automfticas, poseyendo un alimentador de pasta y un brazo premsil que

extrae las piezas acabadas y las deposita sobre uma cinta tramsporta-
dora. Para ciertas piezas estas miquinas pueden estar provistas con
dispositivos automfiticos de retoque.



FoLl®
LUDUENA, PONCID, SCHULTHESS Y ASOCIADOS —&“—

ASESORES EN ECONOMIA ¥ ADMINISTRACION

4.3.3. Por colada.

La utilizacién del torneado manual y el premsado en los objetos de lo-
za senitaria, estd reservado a piezes muy especiales o partes de pie-
zas, efectulindose gran parte de la fabricacifn por el método de cola-
da. Para la aplicecifn de este m@todo se utiliza una barbotina prepa-
rada cuidadosamente a objeto de disminuir la comtraccifn em tedo lo
posible, simplificande con ello el acabado de los objetos, e impidiea
do la formacifm de hendiduras. Para el moldeo por colada se utiliza
entonces una barbotina comstituida por una pasta muy demsa, fluidifi-
cada por el agregado de solucicnes antiplisticas alcalinas, algunas
veces adicionadas por silicato de sodic o tanino. En la prictica se
produra emplear para esta fluidificacifin la mesor caatidad de agua pe
sible, a fia de reducir al ainime la humectacifa de los moldes.

Una vez preparada la barbotinaz es introducida en el interior de los
woldes, generalwente constituidos por dos semimoldes de yeso de los
cuales uno reproduce el intericr del objeto y el otre el exterior

del mismo. Este segwndo semimolde encaja en el priamera y la barboti-
ne2 se introduce an el espacio libre ermtre smbos. A medida que el yeso
va absorbigende el agua, el nivel de lz barbotina desciende, por lo
cual es preciso mantener el nivel con nmuevos agregados durante un tiem
po prudencial. Antes del desmoldeo es mecesario esperar que la pasta
haya adquirido la suficiente consistencia como para permitir su mani-
puleo posterior.

Los moldes de yeso utilizados pars el moldeo por colada de loza sami-
taria, inodoros, bidets, lavabos, etec., debem ser secados antes de
proceder a wn nueve moldec para restituirles su capacidad de ahsor-
¢cifn de agua, pero esta operacifn importa el deteriore paulatine de
ellos, razén por la cual se hace necesario su reposiciSn por otres
nueves. La seccifn de yeseria de esta industria es casi tam importan—
te como la de moldeo.

La produceidn de artfculos de estatuaria, de uso quimice y vajilla,
no factible de realizar por tormeado, se ejecuta por el procedimien-—
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-to de coleda, utiliz@indose una barbotina fluida y moldes de yeso.

4.3.4. Por tormeado.
La confeccifn de objetos por torneado se practica exclusivamente pa-
ra aquellos de ejes de simetria cemtral y con forma exterior cilin-
_drica, esférica o parabflica de revolucifa. Ciertos detalles no si-
métricos, tales como asas, etc., deben ser colocados em una operacifm
posterior.

Quizds el torneade haya sido una de las primitivas técnicas cerimi-

cas utilizada desde la antiguedad para la confeccifn de cacharros, pe
ro los avances tecnol@gicos y la demanda de piezas seriadas ha hecho
que actualmente se disponga de tormos para vajilla de cerdmica, loza
o porcelana completamente automatizados y de elevada produccifn.

La pasta de arcilla plistica himeda, es previameante conformada em lo
que se podria llamar un bosquejo o disco de la pieza terminada median
te prensado o eolado y luego transferida a los moldes de yeso, donde
se adhiere mediante un sistema de vacfo o succifn. Los calibres que
van a dar la forma interior ¢ exterior a la pieza se desplazan en sen
tido vertieal y horizomtal, segiin las caracteristicas de la pieza a
fabricar, generalmente comandados hidriulicamente y simcromizados pa-
ra diferentes medidas de piezas. Com una sole de estos Bornos automd-
ticos pueden fabricarse hasta 1.200 piezas por hora, las que son en-
viadas seguidamente a un secadero hasta que posean el cardcter de
semi-rigidez necesaria pafa el retoque. El retoque de las piezas tor-
neadas se produce en otro miiguina de tipo similar al tormeo, en donde
una serie de elementos dotados de esponjas himedas efectiian el puli-~
do y eliminacifu de rebabas de la pieza, que entonces puede ser ea~
viada al secado final. Durente esta operacifm se efecta el pegado de
las asae u otros elementos gue previamente se han meldeado por iwpre-
gifn, impacto ¢ colada; para esta operacifn se uwtiliza una barbotina
fluida de igwal carscteristica a 1z pasta que se estd utilizando.
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En el caso de la porcelama el@ctrica, los tornos se utilizan para la
fabricacifn de aisladores del tipo utilizado para el tendido de 1i-
neas de alta tensifn, aunque tambi@n para varillas largas, conducto-

res, soportes, ete.

Para la fabricacifn de elementos de formas especiales y em series no
muy grandes, se pueden utilizar tornos verticales automiticos que no
requieren el empleo de platos especiales, sino que la pieza se va for
mando a partir de una matriz prevismente secada, por una rasqueta o

herranienta que copia el perfil dibujado en un plano a tamafio natural
merced a2 un sistema fotoseSpico.

El pulido de elementos de cerfimica elctrica es efectuado en tornos
especiales tanto interior como exteriormente.

4.4, Secado.

Todas las piezas moldeadas con pasta seca o himeda deben ser previamente se-
cadas antes de ir al hormo, pero esta operacifn envuelve dos importantes as-
pectos: las condiciones de humedad en el aire a utilizar y la temperatura de
éste. Un perfecto control de ambos factores es necesario y debe estar adapta
do no solamente a las caracteristicas climatolSgicas del lugar, sino también
a las caracteristicas de la arcilla que se utiliza. De acuerdo a las coandi-
ciones del aire, el tiempo de secado serd miis o menos prolongado, lo que re-
dundaré en la produccifn alcanzada.

Por otra parte, esta operacifn implica un movimiento de material cuidadosc

debido a la fragilidad y baja resistencia mecidinica que presenta antes de su
cochura, factor @&ste a tener en cuenta no solamente en el disefio del secade-
ro sino tambifn en los movimientos de tramsporte del material a @ste y desde
éste al hormo.

Segin la produccifn deseada, el secado puede ser realizado em forma matural
o artificial; el primero indudablemente, y en especial cuando se hace al ai-
re libre, debe ser desechado por completo em toda instalacifn moderma,, debi
do a lo aleatorio del resultado obtenido y la sujecién a las condiciomes cli
matolSgicas y estacionales. En todo caso es de preferir el secado artificial,
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que puede ser realizado ya sea gpn secaderos contfnuos tipo tiimel o estitices
de tipo ciimara.

El calor necesario para el secado puede ser provistoe por la recuperacifm del
arrastrado por los gases que se gemeran en los hornos, como genmerado por uma
hornallas ya sea a lefia, fuel-oil o gas o, finalmente, una combinacifn de am-
bos cuando asf{ lo requiere la cantidad de calorias para el proceso.

$i bien para la loza artfstica se pueden utilizar pequefios secaderos consti-
tuidos per estanterias mbviles y situadas em las proximidades de los talle-
res de confeccifin, para el secado de las producciones que requiere la loza
sanitaria sélo pueden ser utilizados secaderos de tipo continuo o semi-conti
nuo, con control del grado de humedad y con circulacifm forzada de aire ca-
liente. En el caso de temer que llevar la pieza algunos aditamientos que re-
quieren una colocacifn manual, ests operacifn debe ser efectuada antes del
secado total, por lo que este paso debe hacerse em dos etapas, siendo conve-
niente, en vista a la practicidad y economia de equipo o trabajo, la utili-
zacifn de dos secaderos con diferemtes condiciones, adecuados para cada una
de las etapas. El avance de los objetos por el secadero se efectiia sutomiiti-
camente y sin intervencifn de mano de obra, siemde conveniente disponer el
mismo de modo tal que a su salida los objetos, ya secos, se enceentren em las

proximidades del proceso siguiente.

4.5. ObtenciSn del bizeocho o primera cochura.

Una vez perfectamente seco el material, recién puede ser sometido al proceso
de cochura, la que requiere para conseguir resultados comstantes y de alta

calidad, un control estricto sobre las comdiciones y temperatura de trabajo.
Auaque el hecho de utilizar arcillas de calidad inferior pareciera mo temer
importancia sobre la temperatura de cochura, tal como se hace en los hormos
abiertos o de pequeiias dimensiomes, no obstante esa misma baja calidad de

1a arcilla hace que su comportamiento sea erriitice y que, a temperaturas re-—
lativamente bajas, del orden de los 1.000°, pueda producirse un primcipio

de vitrificacifn de la masa con la consiguiente pérdida de material o al me-
nos de la calidad esperada en los productos. En los hormos abiertos de tipe
campaiia, esta modificacifn de propiedades puede superar a un 35 I de la car-



LUDUENA, PONCIO, SCHULTHESS Y ASOCIADOS

ASESORES EN ECONOMIA vy ADMINISTRACION

De acuerdo a la magnitud de la produccién y del tipo de producto pueden uti-
lizarse hornos de diferentes clases, pero que em general se los puede agru-
par en dos categorias: intermitentes y continuos. Los primeres, que van des-
de el tipico horno de campaiia (ladrillero) hasta los hornos de cfimara, que
encuentran tambiém aplicaciSn en la produccifn de cerimica fina, tiemen el
inconveniente de exigir un elevado tiempo muerto desde la carga hasta la
descarga.

Los continuos en cambio, presemtam la ventaja de no temer tiempo muerto, por
1o que si bien su costo inicial es mucho mayor, la elevada produccifn obte-
nida de los mismos los hace convenientes desde el punto de vista econSmico
para el tipo de producto que estamos describiendo. Una ventaja adiciomal la
constituye también la posibilidad de controlar y regular perfectamente la
temperatura y tiempo de permamencia del material em cada zoma, por lo que
son adaptables a arcillas de caracteristicas diversas. El aprovechamiente
de calor en estos hormos es superior.

Los hornos contfinuos adaptables a esta industria pueden ser amulares, tipo
Hoffmann y los hormes de tipo t@nel. La diferencia esencial entre ambos la
constituye el hecho de que mientras en los primeros el material es cargado

em cimaras que son sujetas luego a una variacifn paulatina de temperatura,

en los segundos el material es obligado a desplazarse em distintas zonas de
temperaturas crecientes o decrecientes segiin corresponda. Esto supone la ven
taja del ahorro de calorias, pérdidas em el enfriamiento y en el recalentamien
to de las céimaras de los hornos anulares y una notable economfa de mano de o-
bra en la carga y descarga de los materiales que circulan sobre vagonetas o
soleras méviles por el interior del horme.

Como lineamiento genmeral para los hormos a tiimeles, se pueda citar las siguien
tes caracteristicas que los hacen superiores a cualquier otro tipo utiliszade
en la industria cerimica: a) El aire y los gases de combustifn circulan en sen
tido contrario al de los materiales que se vam a cocer; b) El aire que eantra

por la boca de descarga se cldlienta progregivamente en comtacto con las pie-
zas ya cocidas y que estin em proceso de enfriamiento; c)por el efecto ante-
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~rior el aire llega al laboratorio, o zona de mixima temperatura, lo sufi-
cientemente caliente como para favorecer la combustifn; d) Em su recorride
hacia el exterior, el aire y los gases de combustifn ceden el calor arras-
trado a las piezas frias que estin ingresando al hermeo.

Como una variante del hormo tipo tfinel, y com el objeto de acelerar el pro-
ceso de produecifn, se han desarrollado hormos de cocecifa ridpica conm trineos,
completamente automiiticos y que permitem ciclos de coceifn eatre 30 y 180 mi-~
nutos.

El transporte de las piezas es completamente automiitico, incluso la carga y
descarga cuando se trata de baldosas o piezas planas, la descarga de piezas
de vajilla se continia en forma manual, especialmente por razones de comtrol.

El mismo hormo, debido a la posibilidad de control de temperatura, es utili-
zado para la primera cochura y el esmaltado o segunda cochura de la pieza.

4.5.1. Procedimientos especiales de cochura.
Como el color de la pieza depende no solamente de la materia prima u-
tilizada sino tambifn de las condiciones atmosféricas del hormo, el
carficter oxidante o reductor de &sta debe ser cuidadosamente controlas
de.

En el caso de azulejos, debido al poco espesor de los mismos y al es-
tado de fusifn incipiente que asumen durante la cochura, es necesario
que los mismos estén adecuadamente empaquetados en recipientes o cajas
especiales para evitar su deformacifn.

4.5.1.1. Cochura de porcelana el@etrica.
El secado y la cochura se efectiian de la forma convencional.
Para esta Gltima se utilizan temperaturas del ordem de los
1.300° C., debifndose controlar cuidadosamente la misma, de-
bido 2 que la adicifn de esteatita a la pasta trae como con—
secuencia un intervalo mas pequefio de temperatura entre la
correspondiente al comienzo de la vitrificaeifn y la fusifn

de la pasta.
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4.5.1.2. Loza sanitaria.

Para la obtencifn del bizcocho o primera cochura se utiliza
una temperatura de 1.200-1.300° C., con una fase previa de

calentamiento lento, o resudamiento, donde se elimina la hu-
medad que aiin pudiera permanecer en los objetos. Este resu-
damiento debe ser efectuado con lentitud ya que la baja per-
meabilidad del material, debido a la fioura de la pasta, no
permite la pérdida de la humedad y la no genmeracifn de ten-
siones en el interior dela pieza. Entre los hornos mfs ade-
cuados para esta finalidad figuran los de tipo tiinel, de ho-
gar fijo y solera mévil ya mencionados en ocasifn anterior.
El tiempo total de la operacifn es de alrededor de 18 horas,
obteniéndose al cabo de las mismas un bizeocho de color blan
co o ligeramente ceema, poroso y de elevadas propiedades me-
cénicas.

4.6. Esmaltado y vidriade.
El esmalta es un producto vitreo que se aplica sobre las piezas cerimicas em
forma de pelfcula y que se funde por accifn del calor, proporciomando imper-
meabilidad y dureza al cuerpo cerdmico. La decoracifn de las piezas se efec-
ta bajo o sobre el esmalte, segfin que la fusifn de los diversos colorantes
y el vidriado se efectfie previamente o'al mismo tiempo.

A veces el esmalte puede ser transparente e incoloro y em esos casos adquie-
re el color de la superficie que le sirve de soporte. Pero em otros casos,
por el contrario, se afiaden al esmalte sustancias insolubles que permanecen
en suspensifn en su masa para tornarla opaca despu@s de la fusifn, o biemn
Sxidos metflicos que 2l disolverse en el esmalte le confieren diferentes to-
nalidades. En cualquiera de estos @ltimos casos, el color propio del cuerpo
cerémico queda oculto.

Los componentes principales de los esmaltes consisten en un elemental cons-
tante: la sflice, combinada con Sxido de plomo, Sxidos alcalinos o alecali-
nos térreos, alimina, Sxidos de metales pesados, etc. A veces tambifm apa-
rece dcido bérico, fosférico y fluoruroes.
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Las materias primas integrantes de los esmaltes se utilizan en proporciomes
relativamente pequefias y generalmente som fabricadas con procesos mas o me-
nos complicados de elaboracifn por firmas especializadas.

La terminologfa utilizada en esmaltes y decoraciones ceriimicas estd definida
en 1la morma IRAM 12535.

4.6.1. Procesos especiales de esmaltado.

‘.‘.l.l.

‘.6.1.2.

Cer@mica roja.

Debido al bajo precio de los materiales de cerimica roja pa-
ra comstruccifn, el vidriado que se les efecta, con el ob~
jeto de impermeabilizarlos o darles un aspecto mis vistese,
especialmente para elementos arquitectdnicos, censiste en la
introduccidn, en el momento o zona de mixima temperatura del
horno, de cloruro de sodio (sal comiin), que al fundirse se
descompone, uniéndose el sodio con la sflice y formando un
silicato ficilmente fusible que recubre al material como si
fuera vidrio. Es miis conveniente efectuar este tratamiemto
en hornos de cémara, intermitentes o continuos, que en hormos
de tiinel.

El esmaltado se practica también con materiales de bajo cos-
to, splicéndolo sobre la pasta cruda una vez que la pieza
ha adquirido suficiente resistemcia por secado como para po-
der ser manejada sin riesge. Para emmascarar el color, espe-
cialmente cuando se han utilizado arcillas ferruginosas, se
lepuede aplicar une pasta o revoque blamco sobre la pieza
antes del esmalte propiamente dicho, cuidando que el coefi-
ciente de dilatacifn de @sta sea igual al de la arcilla de
base. Los esmaltes utilizados son ligeramente plumbiferos,
predominando en ellos los flcalis y el Scido bSrico, ademis
de arcillas. El horneado se efectiia en una sola operacidn.

Porcelana eléetrica.
El bizcocho obtenido por esta primera cochura es esmaltado
por inmersifn o sopleteado, siendo preferible primere por
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4.6.1.3.

la capa mas perfecta y homogénea que se obtiene. Una vez
seca esta capa de esmalte es sometide el objeto nuevamente
a cochura a una temperatura de 1.200° C hasta comseguir la
fusifn del esmalte. En el caso de ciertos objetos, esta d@lti
ma etapa no es necesaria, especialmente cuando estéin desti-
nados a ser utilizados en el interior de ciertos artefactos
eléctricos, donde no se tieme el riesgo de humedad ya sea
por lluvia o condensacifn

Loza sanitaria.

Se utiliza un esmalte plumbifero conteniendo birax, feldes—
pato, creta y caolin. La presencia de plomo tieme la ventaja
de hacerlo mas fusible, no siendo perjudicial para la salud
dada su utilizacifn. El recubrimiento se aplica simplemente
por sumersifn o en el caso de requerirlo la decoracifn a uti
lizar, por aplicacifn con soplete utilizando plantillas. Una
vez seca la capa de esmaite, puede ser ya hornmeado a tempe-
ratura inferior a la de la etapa aaterior, sim requerir el

calentamiento previo por falta de resudamiento. El horme pa-
ra esmaltar tiene generalmente dimensiones mas pequeiias que
el horno para bizecocho, perc su construccidn es idéatieca.

4.6.2. Decoracifn.
La decoracifnm consiste en la realizacién de dibujos o texturas com
sentido artistico, utilizando combinaciones de colores, espesores de
esmaltes, utilizacién de cubiertas opacas y transpareantes, ete.

Es un proceso artesanal, con una alta incidencia de mano de obra, dem
tro del cual los costos de insumos mo tienen mayor significacifn, A
partir del momento que se pretemnde e inicia un proceso de produccifa
masiva de productos cerfimicos decorados, tales como azulejos, baldo-
sas de gres para pisos o solades, vajilla, menaje, en loza o procela-
na, ete., se hace necesario introducir nuevos procesos que dem como
consecuencia valores de costo que hagan al producto colocable en el

mercado.
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‘.6.3'

Entre los procedimientos industriales se puede mencionar principal-
mente el método serigriifico o de zaranda de seda, la calcomafifa y el
sello.

La calcomania se ha transformado en el mas popular métode de decora-
cifn, tanto por la rapidez con que se efact@ia como 0T la perfeccidn
del producto terminado. En esencia la calcomania no es mas que un vehi
culo de decoracidn que utiliza colores cer@micos vitrificables sobre
un papel soporte especial. La impresifn de estos colores se puede e-
fectuar en policromia, cubriendo todo com uma laca o barmiz eldstieco
que serd el que finalmente permita el deslizemiento y adaptacifn del
decorado a la pieza una vez gque se ha humedecido la calca. Una coecifn
a 600-700° de la pieza o el bizcocho permite quemar toda la materia
orgénica y hace que el decorado quede firmemente fijade a la pieza,
despufs de esto se puede proceder al esmaltado si ha sido efectuado
bajo cubierta o pasar directamente a la cochura de vitrificaecidm si
es sobre cubierta.

Actualmente, para conseguir una mayor perfeccifm en el pegado y tiem—
pos minimos de procesamiento, se han patentado milquinas que suponen
un elevade azhorro de wano de obra.

Para una impresifn monocromitica se puede utilizar el proceso Murray,
basado en la impresifn por offset mediante alamohadilla de gelatina.
Un operario no especializedo puede lograr un rendimiento de 6 a 8
piezas por minuto. Actualmente se esti desarrollaado el proceso Dekram,
que permite lograr una impresidn multicolor por medieo de la aplicacifam
directa y sucesiva de varios colores, siesmpre con el mismo miEtodo de
impresifn.

Baldosas para pisos.

Para baldosas cerdmicas para pisos se estd imponiendo el procese de

monocoecifn. Las baldosas crudas obtemidas por premsado y con un con-
tenido de humedad del 1 Z pasan a una esmaltadora, gemeralmeate pre-
vista con grupos que permiten obtener automiticamente los mas diver
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-gos efectos sobre la superficie esmaltada (esfumados, salpicadoes,
etc.). La esmaltacifn propiamente dicha se obtiene por un salpicade
a llovizna o discos rotatives. Las baldosas com la capa de esmalte
crudo son cargadas a los carros de hornos continucs, donde se suje—
tan a un eiclo de coceifin con temperaturas de hasta 1.200°C.

Siendo estas baldosas un producto de comsumo masive, las refermacias
indican que se consigue por este mtodo un shorro sobre los métodos
tradicionales de wn 96 % en el tiempo de produccifn, wn 48 Z en la

mano de obra v un 50 Z en la superficie de trabajo mecesaria’
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5. EVALUACION DE LOS ANALISIS Y ENSAY0S EFECTUADOS SOBRE LAS MUESTRAS EXTRAIDAS.
S.I.Mlﬁllﬁ

Tanto las arcillas como los caolines son silicoaluminatos relativemente coum-
plejos, por lo que se ha elegido la relacifn sntes citada como un fndice que
rnmmm-ﬂhhMmhutmmMnuﬂdy

por ende con sus propiedades tecnolfgicas.

Los componentes puros bisicos de las arcillas son los minerales que se indi-
gan en la tabla. Estos minerales aparecen mezclados con proporciones varia-
bles de impurezas, generalmenta asociadss pon el mismo proceso sedimentario
que dio origen al depfeito arcillicse., Un valor de relacifn uo,lnzo’ supe-~
rior al que en cada caso se especifica, indicari una mayor camtidad de impu-
vezae silicicas y una menor plasticidad de la arcilia.

Constituyentes de las areillas
Mineral Férmula .mmz ,uxo’
Caolinita 41,0,.2840,.2H,0 1,176
Montmorilleanita AL,0,.4510,.8,0 2,353
Illita 5A1,0,.14840, .K,0. 48,0 1,647

En general, los valores estudiades som en todos los casos superiores a los
indicados en la tabla,

5.2. Indiee do slealinidad.

Tanto las aveillas como los caolines provienen de la meteorizacifn y lavado
de feldespatos, serpantinas, ote., con el arvastre por las aguas de los ca-
tiones alcalinos presentes.

Zstos cationes alcalinos y s2lcalino térreos influyen negativamente sobre las
propiedades de las aveillas a2a la cochura, ya que disminuyen notablemente su
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punto de fusifn o sblandamiento, permitiendo la deformacifn de las piezas.
El fndice de alcalinidad se ha obtenide dividiende la suma de los porcenta-
jes equivalentes de sodio, potasio, caleio y magnesio por el porcentaje de
.nu-(mz). Cusnto mayor sea este valor, mayor serf la fusibilidad de la
areilla.

Llamamos "porecentaje equivalente” de los cationes alealines o alcalino-térveos

al porcentaje que corrvesponderia de Gxido de sodio para temer igual cantidad
de iounes metélicos y por lo tanto que actiien de igual mode en su combinacifn

con la sflice.

Le determinacifn del fndice de alealinidad se realisé aplicando las siguien-
tes férmulas:

Porcentaje equivalente -i.nzo = Ne,0% + 0,661K,02 + 1,107Ca0Z + 1,538g02.

- !azlﬂ
si0, 2

Indice de alcalinidad =

A los objetos da este cdleulo se han considerado arbitrariamente a los Sxi-
dos de alumninio y hiarro come Szidos neutros.

5.3. Porecentaje de Sxido de hierro.
Estd dirvectamente relacionado con el color gque pueda presentar la pasta una

mm.mudnnamxmﬂmm«uzo,mu
biles pera la confeceifn de cerfimica fine y/o clara, sslve que se las recu-

bra previamente de un esmalte opaco como es el caso de las maySlicas. Feldes-
patos y cuarzes siguen el mismo eriterio.

5.4, Po e f
Se considera el porcentaje de partfculas de tsusfio inferior a 200 o 74 L .
Corresponde al valor nete de areillas presentes y la difevenmcia con 100 el
porcentaje de arenas (indistintamente) presentes.

5.3. Indice gpramulomfitrico de fines.
Las propiedades rheclfpicas v plésticas de lasr aveillas y caclines estén a-

sociadas a la superficie espacifica que presentan las partfculas componentes.
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El "indice granulométrice” refleja esta propiedad ya que proporciona el did-
metro medio de particulas, expresade em micrones, que, en un conjunto homo-
géneo, poseeria igual superficie esf@rica que la muestra estudiada.

Hsbiéndose adoptade como base unitaria la superficie de una partfcula supues
ta esférica y de difmetro 20 micromes, el Indice granulométrico es determina
do en funcifn del porcentaje de muestra retemids em cada malla del ensayo
granulom@trieo.

Sadlen Z Finos x 20 "
- B20 [+ 2(TIOL) + (IS L) + 10(22Z)) + 20QZL L) + 50X L 1)

5.6. Comtragcifn
Indican de manera empirica las caracteristieas teecnolSgicas de las arcillas

en condiciones semejantes a las existentes en los hormos de cochura, permi~
tiendo preveer su comportamieato.

Un elevado valor de centraceifn caracteriza a areillas que se deformariin o
agrietarfin en el proceso de cochura a sltas tempareturas, permitiendo sola-
mente su utilizacifn en la fabricacifn de piezas de baja ealidad o de pocas
exigencias relativas o forma y dimensionss, como ocurre en la cerfmica roja
para construceifn.
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CUARZO
B ds | oceadanets Mineral |z Pe0,
{
1(2 |Bella vista Labor N° 3 | 0,043
2 (5) |BellavVista  |Seleccifn Labor N°1 | 0,017
3 (6) |Bella vista Primera Labor ¥° 1 0,920
1(2) |Pampa Seleccifn Labor §° 1 0,018
2 (&) |Pampa Seleccién Lebor N° 2 0,020
3 (6) |Pampa Primera Labor N° 3 0,023
1(3) |vLacholite Seleceifn 0,014
2 (&) |La Cholita Primera 0,030
1 (11) |Juanita Seleceidn 0,028
1 Adelita Primera 0,024
2 Adelita Primera 0,033
3 Adelita Primera 0,030
4 Adelita Primera 0,03

niimeros entre paréutesis corresponden al muestreo sistemftico

£
;
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CALIZA
H® de 4 z
S0 Procedencia cad Mg0 Observaciones|

[S— R |

1 Los Cocos 51,24 2,95 |Magnesiana

2 Los Cocos 51,74 1,70 |Magnesiana

3 Los Cocos 48,94 2,56 |Magnesiana

1 (4) |Las Pffecas 53,48 0,83 |Cialecica

2 (5) | Las Pircas 50,68 0,86 |Cilcica

3 (6) | Las Pircas 47,43 0,32 |C&leiea

Los niineros entre paréntesis corresponden al muestreo sistemfitico

ESTEATITA
N° de 4 z
SR Procedencia '.203 Mg0
1

1 La Cuarta 9,00 30,48

2 La Cuarta 7,64 26,74

3 La Cuarta 7,72 30,31

1 Juancho 9,80 31,38

2 Juancho 8,20 29,44

3 Juancho 8,00 29,35
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6. CONCLUSIONES SOBRE LOS MINERALES.

6.1. Areillas rojas.
unhd&uozluzo,. con excepcifin de las muestras N° 9, 10, 16, 20, 21,
23, 28, 29 y 30, es sumamente elevada, lo que demota um alto contenido em sf
lice pura o combinada. Esto permite preveer la baja plasticidad de estas ar-
eillas lo gue, por otra parte, estf confirmado por los emsayos efectuados em
FERRUM S.A.

No obstante, las muestras exceptuadas poseen una muy elevada contraccifn en
el proceso de cochura a 1.100°C. Valores del 20 Z o aproximados son bastante
comunes. Esta elevada contraccién redunda em detrimento de la aplicacifn pa-
ra cerimicas finas por la posibilidad de agrietamiento y falta de estabili-
dad dimensional.

La alcalinidad es elevada en todos los casos, lo que sugiere un deficieate
procesc de lavado. Esta elevada alcalinidad permite clasificarlas entre las
arcillas naturalmente fusibles, y bajo circunstancias que se hablard luego,
apropiadas para la fabricacién de ciertos tipos de gres.

El porcentaje de finos permite dividirlas em dos grupos: uno contemiendo al-
rededor del 65 % (magras o aremosas) y otro con valores superiores al 90 2%

(ligeramente plisticas o con elevado contenide en arcillas propiamente di-

chas). Las primeras son factibles de mejoramiento por levigacién y, en con—
secuencia, utilizables en cerimica de mayor calidad.

El porcentaje elevado de hierro en todos los casos proveerd una pasta coci-
da de ceolor oscuro, inapropiada para lozas.

En resumen, la disparidad de las muestras sugiere una disposicifn en el te-
rreno de lentes u horizontes de caracteristicas diferemtes. La seleccién
previa se torna asi inevitable.

Una aplicacifn no tradicional de estas arcillas est@ @énicamente en la fa-
bricacién de gres por premsado de pasta seca (la pasta hiimeda tendria exce-

siva contraceifn), aprovechando la fusibilidad de la materia prima, sempre
que el color oscuro no fuese inconveniente.
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Otra aplicacifn es la ya cliisica de cerdmica roja, (ladrillos macizos, hue-
cos, tejas, cafos, etec.), y para la cual ya existen varias fi@bricas insta-
ladas con diversas capacidades de produccifn.

6.2. Caolines.

Los caolines estudiados em los tres yacimientos de la provinecia de CSrdoba

tienen una relacifn szIA1203 sunanente elevada, lo que indica wna gram com
centracifn de impurezas y una bajaplasticidad. El informe de Ferrum S.A. por
otra parte, sugiere, segiin las caracteristicas del residuo no arcilloso, su
divisifn en caolines cuarciticos y caolines miciceos, cada wno de ellos con
propiedades negativas en lo que hace a su utilizacidn en la industria cerd-
mica. Lamentablemente un lavado mo alcanzaria a superar este inconveniente

por el bajo rendimiento que se espera, lo que se confirma mo solamente por

los valores excedidos en la relacifn $10,/A1,0,, sino también por el mismo

informe citado.

El fndice de alcalinidad para las muestras provenientes del yacimiento Eure-
ka es satisfactoriamente bajo, mientras que la mayor parte de las muestras
provenientes de Tangarupi y todas las de Aguila Blanca presentan un Indice
elevado, por lo que el caolin de tal procedencia no es apropiade para la fa-
bricacifn de cerfmica fina debido a su fusibilidad.

El porcentaje de hierro es algo elevado, produciendo pastas ligerameante co-
loreadas; en Tangarupd y sobre todo en Aguila Blanca el valor es excesive.

En resumen, de los cadlines estudiados solamente son utilizables em la in-

dustria cerdmica los provenientes del yacimiento Eureka, y sflo utilizaando

el procedimiento de moldeo por premsado de pasta seca o semi-hiimeda. Su a-

plicacifn estaria en la fabricacifn de maySlicas y ciertos tipos de azule-

jos o revestimientos cerfimicos, preferentemente esmaltados y decorados, pa-
ra ocultar el color propio del bizcocho. Deberia ser mezclado com una camti-
dad apropiada de arecilla pléstica blanca para adecuarlo al procedimiento de
moldeo, pudifndose ademis adicionar feldespatos, debido a su bajo centenide
en Slcalis.

2%3
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La potencia dely yacimiento, cubicado en 624.000 Tns., posibilitaria la
instalacifn en zonas préximas al mismo de una industria cerimica de media-
no tamafo.

6.3. Cuarzo.
El cuarzo pegmatitico de las sierras de Cérdoba es en gemeral de buena cali-

dad. Su bajo contenido en Sxido de hierro permitiria su utilizacifn enm la
industria del vidrio, sunque no sea rentable en la industria cerdmica, ya
que las arcillas locales lo contienen en elevada cantidad, segiin ya se ha
indicado.

6.4. Feldespato.
Dadas las caracteristicas de fusibilidad de las arcillas y caolines estudia-

dos, su aplicacifn seria limitada em industrias cerimicas que utilizaram ex-
clusivamente insumos locales, sin embargo se destaca por su buema calidad,

6.5. Calizas.
Se utilizarfan solamente en la fabricacifn de ciertos esmaltes y cubiertas

cerdmicas pero, por las razomes antes apuntadas, su demanda serfa minima.

6.6. Esteatita.
Si bien som talcos de buena calidad, su aplicacifn en cerimieca eléctrica es-

td limitada a aisladores pars bajo voltaje, debide a su alto contenido en
mum“mmmmmmuum.

-
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7. ESTUDIO DE MERCADO.
Los resultados de los anflisis y ensayos sobre los minerales estudiados limitam el
estudio de mercado, ya que en la metodologia &ste se circumscribia a los bienes
factibles de producir localmente en funcifn a los insumos existemtes. Asi lar arci
1las,tendrfan como principal aplicaciém la cerdmica roja para la comstruccién y
como una aplicacifn "no tradicional” se propome el gres premsado de pasta seca,
siempre que se acepte el color oscuro que resultard em la pieza; com respecto a
los caolines, sflo som utilizables los del yacimiento Eureka y mediante el proce-
dimiento de moldeo por premsado de pasta seca o semi-hiimeda, de azulejos o maydli-
cas esmaltados o decorados; finalmente, las esteatitas no serfam utilizables em la
produccifn de porcelamas de uso el@ctrico, salvo aquellas para bajos voltajes.

Ademfs de la limitacifam anterior, existe otra muy importamte, comstituida por la
falta de informacifn secundaria y la negativa de parte de los productores de res-
ponder a la encuesta emviada.

Con respecte a la entuesta se acompaiia un ejemplar de @sta, y las respuestas recibi
das, incompletas y de ningiin valer estadistico, no obstante que muchas de las empre
sas seleccionadas fuerom visitadas personalmente en sus sedes de la Capital Federal
y en las provincias de Cérdoba, Mendoza, San Juan y Sam Luis.

Este déficit de informacifn se salva parcialmente como consecueancia de la realiza-
eifn por parte del Ministerio de Economia de la Nacifn, Secretarfa de Estade de De-
sarrollo Industrial , del trabajo "Oferta Nacional de los Priancipales Insumos de la
MM".QU“-IMMINMl’?ﬂ,.l"ﬂ.l’nmﬁd
rubro de que se trate.

Con respecto al mercado externo, se recibieron respuestas de algumos paises latino-
americanos, cuya sintesis se efectiia acompafiindese el informe recibido de nuestras
egbajadas.

En sintesis, se tramscribe y comenta la informacifn existente, para obtener em el
@ltimo punto las conclusidmes sobre esta etapa del trabajo.

7.1. Produceifn nacional.
La informacifn bésica a utilizar en este punto serd la suministrada por el
trabajo ya citado del Ministerio de Economfa, el cual serd complementado en
algunos casos con informacidn obtenida de otras fuentes.
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Se seguird en la determinacién la misma clasificacién de productes utiliza-
da en ese trabajo.

7.1.1. Ladrillos huecos cerimicos.

El estudio de referemcia clasifica por provincias la capacidad insta-
lada y la produccién, detallando los proyectos de ampliaciSan comoci-
dos para determinar la futura oferta de este tipo de producto. Los
cuadros siguientes sintetizan la situaciénm.
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LADRILLOS HUECOS CERAMICOS - ANO 1970

‘“"‘“"‘1 - m:‘-‘- Total de produccidn | Capacidad ociosa
Ubicacifn planta |miles de wni-|En miles de z |Em miles de X

dades) unidades unidades
Gran Buenos Aires 45.445 41.316 90,9 4.130 9,1
Buenos Aires 328.284 249.068 75,9 79.216 24,1
Catamarca 5.037 2.959 58,7 2.077 41,3
Cérdoba 656.729 655.320 99,8 1.409 0,2
Chaco . 2.000 600 30,0 1.400 70,0
Entre Rios - 4.463 3.622 81,2 841 18,8
tiendoza 15.013 13.698 91,2 1.315 8,8
Misiones 4 3 75,0 1 25,0
salta 17.604 13.558 77,0 4.046 23,0
san Juan 39.155 35.591 91,0 3.564 9,0
San Luis 21.496 16.982 79,0 4.514 21,0
Santa Fe 1.484 1.335 90,0 148 10,0
Sgo. del Estero 8.301 5.811 70,9 2.490 30,0
Tucunin 28.151 23.928 85,0 4.223 15,0
TOTALES 1.173.166 1.063.791 90,7 109,375 9,3

FUENTE: Oferta Nacional de los Principales Induses de la Construccifn - Se=
cretaria de Estado de Desarrollo Industrial ~ Area de Investigacifn
y Desarrello Industrial.
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LADRILLOS HUECOS CERAMICOS — CAPACIDAD A INSTALARSE

Ubicacidn planta En miles de unidades

Gran Buenos Adres 32.520
Buenos Aires 5.163
Catamarca 7.282
Chaco 18.947
Caérdoba 2.000
Entre Rios 37.895
Reuwquén 12.632

Rio degro 600
TOTAL 117.039
FUENTE: Idem.

LAPRILLOS BUECOS CERAMICOS-GAPACIDAD DE PRODUCCION FUTURA.
Thicacifn planta En miles de wnidades

Gran Buenos Aires 77.965
Buenos Aires 333.448
Catararca 12.319
Cérdoba 657.329
Chaco 20.947
Entre Ries 6.462
Mendoza 15.013
Misiones 4
Neuouén 37.895
Salta 17.604

San Juan 39.155

San Luis 21.496

Santa Fe 1.484
Santiago del Estero 8.301

Rio Negro 12.632
Tueumin 28.151
TOTAL 1.290.205

FUENTE: Idem.
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7.1.2. Ladrillos macizos cer@micos.
Para este tipo de ladrillos se resume en el cuadro siguieamte la situa-
eién pal afie 1970,

LADRILLOS MACTZOS CERAMICOS - ANO 1970.

Capaeidad Total de produecciém Capacidad ociosa
Uhicacifn planta | instalada

(En miles de|En miles de B En miles de 5

unidaden) unidades unidades
Gran Buenos Aires 11,446 8.857 77,4 2.589 22,6
Guenos Aires 4.018 2.840 70,7 1.178 29,3
Catamarca 886 443 50,0 443 50,0
Chaco 3.992 3.642 91,2 350 0,8
Lntre Rios 246 246 100,0 R -
Samta Fe 4.174 4.099 98,2 75 0,8
Santiago del Estere 140 70 50,9 70 50,0
TOTALES 254.902 20.197 85,1 4.705 14,9
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7.1.3. Tejas.
Dentro de este rubro se ineluyen, por separado, las tejas francesas, co
loniales y tejuelas, todas de cerdmica roja.

TEJAS FRANCESAS - ARG 1970

Gapacidad Total de produccién | Capacidad ociosa
Siteaniin plents c‘:‘ﬁi‘ de [En miles de ; [mmilesde | .
unidades) unidades unidades
. ]

Gran Buenos Aires 1.826 1.789 98,0 37 2,0
Buenos Aires 8.465 8.465 100,0 - -
Catamarca 15 15 [100,0 - -
Entre Rios 4.752 4.752 100,0 - -
Hendoza 1.245 1.158 93,0 87 7,0
Misiones 3 2 75,0 1 25,0
Salta 2.851 2.134 74,9 716 25,1
Santa Fe 6.183 5.565 90,0 618 10,0
TOTALES 25.339 23.880 94,2 1.459 5.8
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TEJAS COLONIALES -~ ANO 1972

i b T R A P

Fogéﬂ

Ubicacifn planta

Produccifa (En mi-
les de unidades).

Todo el pais

15.000

FUENTE: Idem.

TEJUELAS - ANO 1970

Capacidad ins [Total de produceifn Capacidad ociosa
talada (em mi
Ubicacife planta |les de wnida- [En miles de Z En miles de 2
des) . unidades unidades
Buenos Airves 13 10 80,0 3 20,0
Catamarca 547 87 15,9 460 84,1
Tucumin 1.733 250 85,0 1.473 15,0
TOTALES 2.293 347 15,1 1.946 84,9
FUENTE: ILdem.
TOTAL DE PRODUCCION DE TEJAS
En miles de 2
Clase idad Enm
Francesas 23.880 2.170.903
Coloniales 15.000 714,285
TOTAL 38.880 2.885.189
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7.1.4, Baldosas cerdmicas y de gres.

Se resume en los cuadros siguientes informaecifn detallada por provin-
cias para el aiio 1970.

..- CAS - ARD
Capacided | Total de Produccifn | Capacidad ociosa
Ubicacidn planta mmz'd' . - 2 7
(en m ) En m En w
Gran Buenos Afres 498.842 382.713 7€.7 116,135 23,4
Catemarca 18,331 4.620 25.2 13.711 74,8
Migiones 120 20 75,0 30 25,0
San Juan 8.000 8.000 100,0 - -
. Santa Fe 767.835 621.428 90,0 76.407 10,0
Salta 13.544 8.804 65,0 4.740 35,0
Tucunin 36.612 31.120 5,0 5.492 15,0
TOTALES 1.685.619 1.430.671 84,9 254.948 15,1

FUENTE: Idem.
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BALDOSAS DE GRES - ASO 1970

én ociosa
- idad Total de producci Capacidad
Ubicacién planta instalada 2 -
En -1 En m b 4 En m 4
GCran Buenos Aires 513.998 513.998 | 100,0 - -
Rio Negro 172.303 111,997 68,5 60.306 | 31,5
Santa Fe 360.000 36.000 10,0 324.000 | 90,0
TOTALES 1.046.301 660.9925 63,2 384.306 | 36,8
FUENTE: Idem.

7.1.5. Azulejos cerdmicos y mini asulejos cerfimicos y cuarta cafias.
La iaformacifn suministrada por el trabajo ya citado es la siguiente.

PRODUCCION D ATULEJOS CERAMICOS

Ubieacién planta Alle .f,’”
En m
Azul (Prov. de Buenos Aires) 3.705.516
San Lorenzo (Prov. de Santa Fe) 4.489.303
TOTAL 8.194.819
FUENTE(! Tden.

NOTA: Segin Informacién de Cerfnica Sam Lorenzeo I.C.$.A., hasta abril
de 1972 se producian 720.000 nzlm: desde abril 750,000 lzlm
v desde agosto 850.000 nzlm; en deecir guwe, dursmte 1973, pro-

2

ducirdn alrededor de 9.280.000 m",
Para el mes de enero de 1974 la produccién mensval se elevard a
1.050.000 n’/mes, 1o que significaria para ese afio, siguiendo

ese ritmo, una produceién de 12.600.000

2
m,
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MINI-AZULEJOS CERAMICOS - ANO 1972
c idad Total de produccifn | Capacidad ociosa
Ub}nod‘u planta instalada B B
Ea ‘2 w 4 m b4
Gran Buenos Aires 130.000 130.000 100,0 - -
FUENTE: Idem.
PRODUCCION DE CUARTAS CARAS
Capacidad Total de Produccifn| Capacidad ociocsa
Ubicacifin planta Instalada 2 2
En _ - K n s
Gran Buenos Aires 77.760 62.208 80,0 15.552 20,0
Mendoza 151.002 140.432 93,0 10.570 7,0
Santa Fe (%) 262.266 262.266 100,0 - -
TOTAL 491.028 464.906 94,7 26.122 5,3

(*) Corresponde a la produccifa del aiio 1972. Los demfis datos estén refe-

ridos a la producecifn de 1970.

FUENTE: Idem.
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7.1.6. Artefactos samitarios cerimicos.
La informacifn para el afio 1972 es la siguiente.

ARTEFACTOS SANITARIOS CERAMICOS

Capacidad :

calada (EN Total de produccifn | Capacidad ociosa
Ubicacifn planta les de unida En miles de oa wlbel &k

des) unidades * wnidades | %
Gran Buenos Aires 1.620 1.487 91,8 133 8,2
Buenos Aires 600 8 (®) 1,35 592 98,65
TOTALES 2.220 1.495 67,36 725 32,64

(%) La escasa produccifn se debe a que la planta comenzd sus actividades a

fines de BP72.

FURNTE: Ldem.
ACCESORIOS SANITARIOS CERAMICOS
m&{-:-hjmnhmm Capacidad ociosa
talada mi

Ubicscifn planta |, . e wnide-|En niles de ; |on miles .
des) unidades unidades

Gran Buenos Aires 3.605 3.352 93,0 252 7,0

FUENTE: Idem.
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EMPRESAS A LAS QUE SE LES ENVIO LA ENCUESTA

CAPITAL FEDERAL

. ANCERS S.A.C.I. - Olinden 1868/70.

« ATELIER CERAMICAS PICOLLO S.R.L. - Hidalgo 857.

. CERAMICA SEVILLA S.A.I.C. - Av. Cérdoba 1900.

. CERAMICA COSMOS - Sarmiento 4302/10.

. MANUFACTURA ARGENTINA DE PORCELANA S.A.I.C. - Arias 4995.
. PORCELANA AMERICANA S.A. - Bartolomé Mitre 4369.

. PORCELANAS TIZIANO S.A.C.I. - Lavalle 2040.

« FABRICA ARGENTINA DE PORCELANAS ARMANINO S.A.I.C. ~ Piedras 383.
. CANRTERAS CERRO NEGRO S.A. - HipSlito Yrigoyem 1628.

. CERAMICA INDUSTRIAL TSUJI S.A. ~ Chile 265.

. DACLISA S.A. - Directorio 5721.

« PORCELANAS TSUJI S.A. -~ Chile 299.

« VAN HEIT S.A. - Acevedo 25l.

. MAPO S.R.L. - Rosario 47.

. PORCELANA PORTENA S.A. - Monte 4340.

PROVINCIA DE BUENOS AIRES

. CERAMICA LIS SA.C.I.F.I. - Brasil 75 - Villa Martelli.

. CERAMICA MILANO S.A.I.C. - Leandro N. Alem 597 - Lomas de Zamora.
. CERAMICA SELENE S.R.L. - Av. San Martin 1456 - Ramos Mejfa.

. CERAMICA GENTAS - Prameia 4576 - Florida.

. FERRDM S.A. DE CERAMICA Y METALURGIA - Espaiia 496 ~ Avellaneda.
. PORCELANAS LOZADUR S.A. - Perito Moreno 2830 - Boulogne.

. CERAMICA PILAR S.A.C. e I. - Casilla de Correo 120 - Ruta N° 25 - Villa Rosa - Pilar.
. ANSCO S,A. - Castelli 1035 - Martfnez.

. CERAMICA SAN LORENZO - Casilla de Correo 123 - Azul.

. IRELAND S.A. - Independencia 231 - Berazategui.

. KEREMOS S.R.L. - B, de Irigoyen 1485 - Boulogne Sur Mer



' FOLI®
LUDUERA, PONCIO, SCHULTHESS Y ASOCIADOS —QA-

ASESORES EN ECONOMIA Y ADMINISTRACION

. PORCELANA BAVIERA S.A. - Julio A. Roca 534 - Villa Miipii ~ Partido de San Martin.

. SANI VLUX S.A. -~ Tte. Cnel. Magan 1990 -~ Avellaneda.

. INDUSTRIAS SICA S.A. - 25 de Mayo 1200 - Lanis.

« CATTANEO Y CIA. S.A.I.C. -~ Thames y Pichincha -~ Boulogne Sur Mer.

. PORCELANA SAN MARTIN S.R.L. - Calle 60 (Rivadavia) 2501 -~ Villa Maip@ - Partido
de San Martin.

. CERAMICA ABRAXAS - Av. Gral. San Martia 565 - Escobar.

= Ap—
. CERAMICA VALLE VIEJO S.R.L. - Tres Puentes - Prov. de Catamarea.

CORDOBA

« CERAMICA LA HILDA - Calle 34 N* 95 - Colonia Caroya.

. CERAMICA SAN VICENTE - Diego de Torre 100 -~ Bajada Ferreyra (San Viceate).
. CERAMICA PALMAR - Camino Monte Cristo Km 4.

. CERAMICA AUGUSTA - Av. Cral San Martin 5351 - Colomia Caroya.

PORCELANA GUNTHER S.A. -~ Villa Allende.

SRACO
. CERAMICA TOBA ~ Santa Marfa de Oro 142 ~ Resiseencia.

. ..mm-yumsm - Roque Saenz Pefia.

ENTRE RIOS
. CAMPANINI E HIJOS - Espafia 616 -~ Parani.

. CASA FRANCHINI S.R.L. = 25 de Junio 482 - Parand.
« S.A. COCERAMIC IND. Y COM. - Puerto Viejo ~ Parani.

MENDOZA
+ CERAMICA ALBERDI - San José de Guaymallém -~ Av. Mitre 1301.
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. CERAMICA DEL VALLE S.A.I.C.I. - Colomia Confluencia.
. CERAMICA STEFANIES - Cutral Co.

RIO NEGRO

. CERAMICA RIO NEGRO S.A.I.C. - Yrigoyem 1334 - Cipolletti.
SALTA

. CERAMICA DEL NORTE - Buenos Aires 100.

————re———

. CERAMICA INDUSTRIAL SAN JOSE ~ Gral. Acha 518 (Sur).

SAR LX8
. CERAMICA INDUSTRIAL SAN JOSE - Mendoza y Belgrame.

SANTA CRUZ
. EL TEHUELCHE S.A.C.I.C.I. - Rawsom 29 - Rio Gallegos.

SANTA FE

« ANNICHINI E WIJOS S.R.L. - La Guardia (Dpto. Capital).

. CERAMICA FIGHIERA - Fighiera -~ FC Mitre.

. CERAMICA PUERTO GENERAL SAN MARTIN S.R.L. - CSrdoba s/n. - Puerto Gral. Sam Martia.
. DELLA TORRE - San Loremzo 564 - Rafaela — FCN Mitre.

. CERAMICA ALBERDI S.A. - J.B. Molina 2670 (Alberdi) - Rosario.

. STRHAD E HLJOS S.R.L. - Pje. Manuel Leiva 3801 (Barranquitas).

» CERAMICA SAN LORENZIO ~ Sam Loremzo.

. PORCELANAS VERBANO S.A. - Capitin Bermidesz.

R

+ SACET ~ CERAMICA TUCUMANA ~ Junfn 181 -~ Lavalle 2700 - Sam Miguel de Tucumin.
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7.2.

rtaciones aciones.
Las importaciones y exportaciones realizadas por nuestro pais en el periodo
1966-1974, han sido clasificadas por destino én paises latinoamericamos y
resto del mundo, y por tipo de producto en cer@mica para la comstrucecidn, pa-
ra usos técnicos e industriales y para uso doméstico y de tocador.

8i observamos los cuadros adjuntos, vemos que dentro de los productos desti-
nados a la construccidn, la exportacidn se ha dado en su casi totalidad hacia
latinoamérica, y con valores que han seguido en el periodo uma tendencia cre-
ciente, hasta llegar en 1974 a un monto cercano al millén de délares exporta-
dos. Contrariamente, las importaciones de iguales productos est@n repartidas
entre latinoamé@rica y resto del mundo, con valores fluctuantes que alcanzam
su walor miiximo en el aiio 1970, durante el cual se importa por mis de un mi-
118n ycmedio de délares, para descender luego a menos de medio millén en 1974.
Las importaciones estin constituidas fundamentalmente por baldosas y revesti-
mientos decorados y sin decorar, habiendo sido en el aiio 1970 el prineipal
proveedor Italia.

Con respecto a los productos de uso t@cnico e industrial, las exportaciones
aleanzan cierto valor en los afios 1973 y 1974, con un valor miximo en este @l
timo aiic de 21.326 d6lares. Las importaciomes provienen fundamentalmente de
fuera del drea latinoameriecana, con valeres de alrededor de 100.000 délares
anuales y un méximo, tambifn en el aifio 1970, de 157.317 délares.

Finalmente, los productos de uso dom@stico y tocador se han exportado prineci-
palmente a los paises latinoamericanos a pesar de que en los @ltimos tres aiios
crece sustancialmente el volimen de los destinados al respec del mundo, con va-
lores totales que alcanzan miximo de 286.839 délares en 1969. Las importa-—
ciones de estos mismos productos provienen fundamemtalmente del resto del mun-
do, alcanzan su miximo en 1971 y luego decrecen sustancialmente.

En resumen, las exportaciones totales se sitfian alrededor del millén de ddlares
anuales, mientras que las importaciones lo hacen en alrededor del medio millém.
La tendemcia probable es el crecimiento de las exportaciones, fundamentalmente
de productos destinados a la construccidn.



LUDUERA, PONCIO, SCHULTHESS Y ASOCIADOS

ASESORES EN ECONOMIA v ADMINISTRACION

PRODUCTOS CERAMICOS PARA LA CONSTRUCCION

EXPORTACIONES POR DESTINO

= “Paises Latino Resto del ;
Ao S americanos nundo T_-pt_a]‘ =
jog | Cantidad en Kg. 147.029 - 1467.029
Valor en u$s . 30.077 - . 30.077
1967 Cantidad. en Kg. 177.074 - 177.074
Valor en u$s 21.319 - 21.319
1968 Cantidad en Kg. 270.532 - 270.532
Valor en u$s 58.077 - 58.077
1969 Cantidad en Kg. 252.393 - 252.393
Valor en u$s - 78.230 - . 78.230
1970 Cantidad en Kg. 444.738 - 444,738
Valor en u$s 175.500 - 175.500
1971 Cantidad en Kg. 528.307 - 528.307
Valor en u$s 156.747 - 156. 747
1972 | Centidad en Kg. 804.688 1,355 806.043
_ Valor en ufs 263:562 ~268 263.830
1973 Cantidad en Kg. 1.455.233 1.604 '1.456.837
Valor en u$s 520.408 994 521.402
Valor en ufs - 937.809 8.316 946.125
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PRODICIOS CERAMICOS PARA LA CONSTRUCGION

IMPORTACIONES POR. ORIGEN

- Paises Latino Resto del o

Ano americanos mundo Total
1966 Cantidad en Kg. - 1.859 1:859
_ Valor en H$s — 891 891
1967 Cantidad en Kg. © 16.367 54.083 70.456
Valor en uls 9.338 61.869 71.207
1068 Cantidad en Kg. 253 456.892 457,145
Valor en u$s 148 110.873 111.021
1969 Cantidad en Kg. 316.829 2.264.852 2.561.681
' Valor en u§s 96.825 537.293 634.118
1970 Cantidad en Kg. 1.520.179 4.514.919 6.035.098
‘ Valor eir u$s 372.141 1.179.846 1.551,987
1971 Cantidad en Kg. +2.153.263 1.840.188 '3.993.451
e Valor en u$s 596.%44 338:137 935,081
1972 Cantidad en Kg. 4.505.852 90.168 4,596,820
Valor en u$s ~ .1.009. 846 13.239 1.023.085
1973 Cantiddd en Kg. 975.508 513.877 1,489,385
, Valor en u$s 173.841 38.733 212,574
1974 Cantidad en Kg. 2.081.487 272 2.081.759
' Valor en u$s - 419,747 - 598 420.345
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PRODUCTOS CERAMICOS PARA USOS TECNICOS E INDUSTRIALES

EXPORTACIONES POR DESTINO

Ao Paises Latino Resto del Total
americanos mundo

: Cantidad en Kg. - - -

1966 Valor en uls - - -
1967 Cantidad en Kg. 130 - 130
Valor en ufs 286 - 286
1968 Cantidad en Kg. 430 - 430
Valor en u$s 133 - 133
1969 Cantidad en Kg. 132 - 132
Valor en u$s 180 - 180
1970 Cantidad en Kg. 1.400 - 1.400
Valoxr en uss . 101 - 1ol
Valor en u$s ' 256 - 256
1972 Cantidad en Kg. 957 9 966
Valor en u$s . 189 13 202
1973 Cantidad en Kg. 23.753 - 23.753
Valor en u$s 7.558 - 7.558
| 1974 Cantidad en Kg. 37.716 19 37.735
-1 Yalor on uls ‘ 15.810 5.516 - 21.326
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PRODUCTOS

CERAMICOS PARA USOS TECNICOS. E INDUSTRIALES

_' TMPORTACIONES POR ORIGEN

= Paises Latino Resto del ,
Ano anericanos nuado Total

1966 Cantidad en Kg. 13 14.468 14.431

Valor en u$s. 294. 77.013 77.307

1967 | Centidad en Ke. 9 18.001 18.010

) Valor en u$e - 20 71.376 71.396

1968 Cantidaﬁ en Kg. 25 10.785 10.809

Valor en u$s 305 82.263 82.568

1969 Cantidad en Kg. 20 91.085 91.105

Valor en u$s . 315 99.904 160.219

1970 Cantidad en Kg. 50 64.185 64.235

Valor‘eg‘u$s 33 157.284 157.317

1971 Cantidad en Kg. - 55.814 55.814

Valox en u$s - 117.610 117.610

1972 Cantidad en Kg. - 17.921 17.921

Valor en u¥s - 110.163 110.163

1973 Cantidad en Kg. - 1.725 1.725
- Valor en uls - 51.962. 51.962"

1974 Cantidad en Kg. - 31.023 31.023

. Valer en uls . - 80.211 80.211
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PRODUCTOS CERAMICOS PARA USO DOMESTICO ¥ DE TOCADOR.

EXPORTACIONES POR DESTINO

- Paises Latino Resto del :
Ano americanos mundo Total
’ : )

1966 Cantidad en Kg. 13.434 142 j 13.576
g Valor en u$g 28.092 202 } 28.292
1967 Cantidad en Kg. £6.685 1.968 ' 8.653
Valor en uls 11.931 1.148 13.079
1968 Cantidad en Kg. 30.894 210 31.16&
Valor en uSs 27.939 829 28.768
1969 Cantidad en Kg. 35.056 2.728 37.784
Valor en uds 43.64% 243,199 286.839
1970 | Centidad en K. 15.277 773 16.050
- Valor en u$s 7.957 2.419 10.376
) Valor en'u$s 14.497 10.627 25.124
1972 Cantidad en Kg. 38.746 26.461 65,207
Valor en u$s 45.649 64.884 110.533
L1973 Cantidad en Kg. 140.193 83.43L 223.624
Valor en uf$s 119.744 '119,599 239.343
1974 Cantidad en Kg. 49.462 37.020 86.482
' Valor en u$s 100.602 71;?&6 172,348
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artefactos sanitarios e importador em muy pequefia medida de articulos
diversos. No se provee informacién respecto a la produccidn interna,
mmﬁuthrnmeﬁnhd—ndanhnﬂhhqnmm-

ten importaciones.

7.‘.5. '-m.
Este pafs es productor de cerfmicas, realizando exportaciones e impor-
taciones de escasa significacién.

7.4.6. Perii.
Como los tres paises amteriores, tieme una industria local desarrolla-
.’" | da que incluso le permite desarrollar exportaciemes a los paises limf-
trofes. Las importaciones de productos cerfmicos carecen de relevancia.

7.4.7. Ecuador.
Existe una industria em desarrollo, no se han realizado exportaciones
y sblo estd permitida la importacidn de artefactos sanitarios, que
. son los que adquiere en Chile y Peri.

7.4.8. Guatemala.
La informacién estd referida al irea centroamericana, y en ella se ma-
pifiesta la existencia de una industria cer@mica que provee al mercado
centroamericano

i : 7 7.5. Conclusiones sobre el mercado.

‘ \ Remitiéndonos a las conclusiones del trabajo sobre Oferta Naciomal de los
principales insumos de la construccifn., podemos comprobar que, en funcidn al
plan de vivienda elaborade en 1973, el cual no lleyd 2 ejecutarse y a la fe-
cha estd paralizado, la capacidad instalada en cerdmica roja supersha a la
demanda en los afios 1974 y 1975, por lo que puede concluirse que ello debe
ocurrir en forma afin mds acentuada en el presente afio. Por lo tanto quedaria
desestimada la posibilidad de instalar cualquier tipo de planta de cerfimica
roja, principal use puibll de las arcillas estudiadas. Este exceso de oferta
posible incluye tamto ladrillos como tejas y revestimientos, afin cuando estos
filtimos no sean en su totalidad incluibles dentro de la ceramica roja.
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Con respecto a la utilizacifm del caolin, dadas las reservas existentes que
~Blo posibilitarian la instalacifn de una planta de mediano tamaiio, locali-
zada en la proximidad del yacimiento, para revestimientos, cuya oferta actual
como acabamos de ver excede a la demanda, no seria factible, pues no podria
competir adecuadamente con las empresas ya existentes.

Las"poaibilidades del mercado externo para los productos factibles em Cérdo-
_ba son desechables.

Por todo lo anterior, podemos concluir que dadas las caracteristicas técnicas
de los minarales existentes em Cérdoba, y la situacifn actual del mercadofin-
terno y externo, no resultaria factible la instalacifn en la Provincia de plan
tas productoras de bienes cerfimicos.




