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Licenciado

.. Edgar Dagoberto Blicaro Pérez
Director General
Direccidn General de las Artes
Presente

Licenciado Blcaro Pérez:

De la manera mas atenta me dirjo a usted con el proposito de presentarie el
informe de~actividades conforme o estipﬁl do en el Conirato Administrativo
NUmero 30866-K-2019 y Resolucion Numero -DGA-043-2019 por Servicios
Técnicos correspondiente al séptimo producto.

Actividades realizadas:

'\1) Identificar la necesidad de recursos educativos en los talleres de grabado,
~  ceramica, escultura, anatomia artistica, fotografia y tecnologia computacion
de la Escuela Nacional de Artes Plasticas “Rafael Rodriguez Padilla”.

\2) Realizar propuestas concretas y oportunas para mejorar los procesos
técnicos para la programacion de uso de los talleres de grabado, ceramica
y escultura.

3‘)\Anéfisis al desempefio docente por medio de la observacién en aula.

Resultados Obtenidos:

\ ~Planteamiento de Matriz que indique la forma correcta para la organizacién
del servicio de coccién de piezas en el horno del taller de Ceramica para los
alumnos de la Escuela Nacional de Artes Plasticas “Rafael Rodriguez
Padilla”.



La Escuela Nacional de Artes Plasticas “Rafael Rodriguez Padilla” imparte la
carrera de bachillerato en Artes plasticas y Perito en Arte con especialidad: en
Dibujo, Pintura, Escultura, Ceramica, Disefio Gréfico, ilustracion, Fotografia y
Grabado.

Indicando en el pensum de estudios que en la carrera con especialidad en
ceramica se imparte el curso taller de ceramica que consiste en que los
estudiantes de tercero, cuarto y quinto grado de la Escuela adquieran
conocimientos basicos y aprendan a elaborar placas, cilindros, pieza de escultura,
churros expuestos y también conocer la técnica de horneado de piezas de arcilla
que se llevaran a coccién en horno de gas.

Es asi como para obtener la consistencia en la arcilla con la que se va a elaborar
una pieza de cerdmica se utiliza por cada 2.5 kilos de Arcilla .045 kilos de agua
que forma una pasta homogénea que se ird moldeando.

Después de realizar la pieza de ceramica se debe secar durante varias horas
previo a introducirla en el horno de coccién, en la Escuela se utiliza horno
conectado a tanque de gas que se encuentra colocado en el exterior del taller, la
presion es controlada dentro del salén y siempre se inicia con la temperatura 0 en
el medidor del horno.

Se pueden realizar tres tipos de quema de piezas de ceramica: 1) Bizcocho a una
temperatura de 880° C a 950° C, 2) Temperatura media de 106° a 1150°
Centigrados y 3) Temperatura alta de 1180° C en adelante, el horno cuenta con
tres quemadores de cada lado los cuales se van encendiendo poco a poco
primero se prende un quemador de cada lado para que la llama sea pareja la
puerta del horno se cierra completamente a partir de una temperatura de  150°
centigrados cuando las piezas ya no tienen agua.

Con el propésito de obtener una coccidén uniforme se elabora una matriz de
coccidn calculando que el horno aumente en 160° C cada hora de coccion y 80° C
cada media hora. Dependera del encargado definir la frecuencia de revision entre
temperatura y tiempo de coccion.

El Proceso de forma correcta para organizar el servicio de coccién de las piezas
elaboradas de ceramica inicia con la colocacién, inicia colocando en el horno
primero  las piezas grandes y luego las pequefas, de igual forma puede
introducirse alguna piezas pequenas dentro de una grande.

En el presente informe se elaboro matriz de coccién bizcocho ya que es la primera
coccidn de una pieza y matriz de temperatura alta que se utiliza también para
tintes que se aplican después de la primera coccién en las piezas de ceramica.
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Matriz que indica forma correcta del proceso de coccion de piezas
en horno del taller de Ceramica

Temperatura | Tiempo Quemadores | presién
Grados C

30 % hora 2 0.01

160 1 hora 2 0.01

240 1 % horas 4 0.01

320 2 horas 4 0.01

400 2 Y horas 8 0.01

480 3 horas B 0.01

) 560 3 % horas 6 0.01

M 640 4 horas 8 0.02

~d 720 4 % horas 6 0.02

800 5 horas 6 0.02

380 5 % horas 6 0.02

950 6 horas 6 0.02
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MatriZ que iInaica Torma Correcta del proceso Qe CGCCion ae pieZas
BN nOTNC 4el 1alier de Leramica |emperatura Aia

Temperatura | Tiempo Quemadores | presion
Grados C
80 12 hora 2 0.01
160 1 hora 2 Q.01
240 1 % horas 4 0.01
320 2 horas 4 Q.01
400 2 ¥ horas (=] 0.01
480 3 horas 8 0.01
560 3 V2 horas 3] Q.01
640 4 horas 8 0.02
720 4 V. horas 6 Q.02
800 5 horas 5] 0.02
880 5 14 horas (5] 0.02
92680 6 horas 6 0.02
1040 6 V2 horas (5] 0.02
1120 7 horas 6 0.02
1200 7 Y horas 3] 0.02
1280 8 horas 6 0.02
1360 8 “% horas <] 0.02
1440 9 horas 6 0.02
Temperatura
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ANEXO 1

Coccitn de piezas en horno
Horneado Biscocho

\cg_:\




Piezas horneadas
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