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1.1.0C,

LICHINGA: CERAMICA Ne 31 y 2

Se ha tomado Como modelo de rehabilitacidén la
Ceramica n? 2, con npotivo de ser eosta fabrica

< .
la de mayor capacidad produtiva entre las EIY5
unidades existeantes en Lichinga,

~
Por 1lc que se refiere a Ceramica n? 1 se ha
tomada en cuenta provisoriamente solo la
.\Q'\ (P (\ rA
produercidn de tejas y su estructura produtlva
en generals dejandg para un seSundg tiempo
desavollar los eventuales reosultados tecnolo-
cicos oltenidos en Ceriunica n® 2, Todo esto

. “' 3

con e1 fin de desperdi¢dar el menor tiempo
posible en la roalizacidn del proyecto
M0Z/80/006,

Considerado €1 alto peorcontaje de paradas que

se han verificado en las 2 ceramicas Con po-
tive de continuas averias a l1las partes mecani-
casj ¢l experto ha tenidg que limitar sus
inforpaciones on la presente relacion preli-

minar,
CONSIDERACIONES SO0BRE LA CALIDAD DE ARCILLAS
DESDE UN PUNTO DB VISTA CHRAMNICO INDUSTRIAT,

Se efcetiuaran wCeoemiciones en los yvacimontos
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de arcilla en aciividad y °on otras todavia que
no eston en exercicio, Resultan evidontes al-
gunos aspectos fundamentales que pueden ine-

fluir negativamente o positivimento sobre 1a

explotaiion racicnal de la materia prima presen-
te en estos terrenos,

Algunos de estes Yacimentos estuvieron ya indi-
viduadoes y clasificados poTr el geologo UNIDRO,
otros fueron localizados por €1 perscnal

local,

Los yacimientos visit-dos fueron los sefuientos:
\’ 0 [ {L\V,I‘u
151,1 ¢ LTCHIKGA Ne 3

Ltarcilla se prescnta bajo una capa vegetal
(IBNUS) de un Color gris cliaro Con repmarcables
"inclusiones calcareas o caliches'", on genoral
peligrosas a 1a fabricacidu de toda clase de
ladrillos. msta arcilla aparcce medizuente plas—
tica, Serd nccesario executar pruebas de lubora-
torio que determinep las caracteristicas mas
importantes a los efectos de la trabajabilidad
industrials Como:
a) Resistfneia mecanica de las muc strag, Sea con
¢l material scco (ue cocido; a flexion y a

Compresion,
b) Cantidad de carbonato caleio ((CAC13): POrCC—
tajoe,

Absorcion de apua del material cocidoi percento-

N~
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Je.
d) Contraccion en ol material scco Y Cocido:

percentajo, i
e) Percentaje de H26 presente ¢n los ensayos

subpetidos a extirusion y a prensado.
£) Tem eratura y ciclo dc¢ secado

) Temperatura y ciclo de¢ cochura

! -
Wy CHlLTECEa

i) Incjusiones calcarcas

Si no serd posible hacer eostos ensayos prolimi;
nares en el laboratorio de prucbas, s¢ procede-
ré entonces con prucbhag industriajles cuidando
gue ¢1 paterial producido ;ea apartado por lo
meno por treinta diag de manera que todo aspecto
negativo tenga sufiente tempo para manifestarse
a contacto con el amizi¢nte natural,

Conocidos los asptctos mas elementares, so
puede proceder ¢ jlo a st utilizd  plancando
su explotation on la panera lo mas convenicnte
para el Tuturo abastecimento de las dos cera-
micas, ~l7unos de esloc ensayos en ¢l terreno

( pozos) muestran un arcilla muy archnosa que
podria sey utilizada en mezcla con aquella mas
plastica do 1los ensayos precedentes, Con tay

poero que no Sco demasiado calcartoa, nsayoes

industyriales han ampliagonte deponstrade (ue

A

wl porcentajo medie de ]5‘,', de carbgnato calcio




en la arcilla represcnta el optimuy para obtener
una buena cochura y una buena calidad de 1adri;
llos, ..
Qtros pozos de Lﬁ” 0  acipento egta}f’vglenos de
_4gua y no Sse ha podido ver mas en profundidad

la naturaleza de los litotipos que estaﬂv;or
debajo, De toda manera se tratd de un yacimento

de evaluar muy atentamente sea por su calidad que
por su variabilidad,

La potencialidad declarada global es de mc 240,000,
No eSté diferenciada quantitativamente en sus

componentes cualitativos,

I P 1/-‘-tv
1.1 ,'2,‘ LICHINGA No 2

Las ipdagines desarolladas en este yacimento
dan una potencialidad total de mc 205,000,

Aqgui tapbien no esta diferenciada cuantitativa-
mente por las diferentes cualidades de arcillas
presentes,

Las arcillas se presentan con una coloracion
variabje de rojo a rris, Con un esSqueleto are-
noso consistent., ¥s de buena cualidad Y Como
tal nued~ ser eppleada en cada tipo deo producto

si ¢s debidamente pezclada con arcillas mas plas-

ticas, Do este yacimiento se abastecen las €os

coramicas do Tdichinga,




1.1.3, YACIMIENTO No¢ 3 (Busqueda local)

En la parte opuesta de Lichinga 2, o sea, del
otro lado del Yio, siempre en la zona llapada
"HATAMA", debajo de una capa vegetal muy pe-
queffa se encuentra un arcilla de color gris
oscuro muy plastica, Existe pero un orizonte
de "inclusiones calcareas" Y pequeflas piedras
entre la capa vegetal y la arcilla limpia

que podria ser éeparado de la restante arcilla
si el espesor del estrato arcilloso lo per-
mite, Hay que investigar soire esto aspecto
para averiguar su extension y profundidad,

En el caso que el resultado fuera positivo,
este tipo de arcilla podrie representar un
optimo Yacimiento para producir qualquier
tipo de ladrillos y tejas, De toda manera,
seria necesaria una mezcla oportunagentie do~
sada que habri que experimecatar, con pruebas
industriales, con 1las arcillas dé7£;2H£;Ea 2,
Se pueden tolerar estas "inclusiones calca-
reas" ( no existicendo otros yacimientos mejo~
res) en fabricacion quando ©1 espesor de este
orizonte calcarco no Sobrepase do 107-1575,

aproximadamente de la potencia totol del banco

y quando se pucda trabajar con los laminadores




il
de maximo Con 1 m/m de luz entre los cilindros.

Es de excluirse en panera categorica el
empleo para la fabricacion de tejas,
Actualmente se abastecen de este yacimento las
dosS ceramicas Yy el escavo ‘esta erectuado Sin

ningun criterio previamente estabhiecido, Sea

por el yacimiento de arcilla roja que por €1 de

arcilla gris,

Es necesario entcnces tomar las pmedidag opox-
tunag con el fin que se pueda explotar en form
corecta los Yacimientos a dibposicion:

A tal proposito es necesario ampliar el actial
frente de axcavacion en toda su anchura, con-
siderada la forma mas o menos rectangular de |t
yacimientoy con ¢l objeto de evaluar sea en
extension que en profundidad la variabilidad de
los diversos 1étotipos que caracterizan los
diferentes estratos de arcilla,

Csta operacion va a consentir de enfrentar la
futura excavacion operando con mayor claritud
on el escojer lﬁs cualidades existentes con e}
resultado de un produto acabado mas omogeneo y-
constante en el tieppo,

Eé‘hspecto es goxtremamente importantc en el

sector de los ladrilles, por los requisitos que

son requeridos al mismo material, on relacion




a las funciones por las quales Qiene empleado,

Es necesario entonces insistir y solicitar
1ltipportancia de estos trabajos preliminares
con el fin que se pueda déspues disponer en
forma logica y racional de los Yacipientos
arriba mencionados; condition indispensable
para obtener resultados tecnico-economicos
rentables,

Fueran visitados otros vacimientos que

por su calidad non precisan en la actualidad

ser tomados en cuenta,
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ABASTECIMIENTO DE MATERTAS PRINMAS

PREMESA

TR.»\BAJOS PRELII-IINARES; Escavo y transporte

ALMACENAJE DE ARCILLAS EK FABRICA.

PREMESA -

Desde muchos afios, en muchas fabricas de la-
drillos en Lurops se ha adoptado la politica
de abastecer la materia prima sirviendose de
Empresas cualificadas que operan en el sector
de maquina5 para €1 moVipmiento de tierra,
Dificilmente se recurre a medios proprios a
causa del alto costo do inversion para su
adquisicion ¥ mantenimiento, Esta politica
estrictamente egonopica es aconsejable en aque-
1las obras donde e] trabajo de estas maquinas
se realize en vn}lazo muy cofto de ticempo res-
pecto a su ompléo total en el cursoe del afio,
En el caso ©shecifico de las ceramicas de LI_
CHINGA que pueden contar con una "CONSTRUTORA
INTESRAL® La qual ticne a su disposicion maqui-

nas opéradoras mecesarias para el desenvolvimien-

v
to de sus obrag; bien se puede programalas de
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tal manera que puedan ser utilizadas segun
las exigenciés de cada unidad productiva,
Seria oportuno que parn este servicio la
"CONSTRd%ORA" cobrara a 1las 2 Ceramicas un - -
precio unitario por cada pc de arcilla, esca-
vado, transportado y almacenado en Fabrica,
Esta op~fracion resulta necesaria para el
control del Costo directo de fabricacion de

los ladrilles relativo & materia prima,
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CERAMICA Ne 3 y Me 2

1.2.2, TRABAJOS PRELILINARES, ESCAVO Y TRANSTORTE Y

FORMATION »E LOS DEPOSITOS DE ARCILLA EN FABRICA

La cantidad de arcilla prevista para las 2 cera-

micas es aproximadamente de 13,000 pc/afio,

si se cumple con el Budget de 1982,

Esta cantidad de arcilla representa aproximada-

mente 13,000 ton/afio de material cocido y dos

meses de trabajos para las-maquinas necesarias

al abastecimiento de arcilla en el periodo dol

ano lo mas apropriado para efectuar tales opera-

ciones, Organizando de tal manera 1os.trabajos;

se Dodra contar en cada fabrica de las cantida-

des necesarias hasta la proxima temporada, donde ’
so repetiran, con las pismas modalidades, los

trabajos executados el afio antericr,

La materia pripa degza ser tolocada en fabrica

en una area 10 mas cercana poSible a la prepara-

cion de las aprcillas; de panera que Sera suficien-

te una pala mocanica par: abastocer alternativa-

mente las dos ceramicas, carginde las arcillas 9
dcl deposito descubierto hasta llevarlas y des-

Y
cargalas @1 deposito cubierto, I'n esta forma esta
asefurada la materia pripa para la produccion

de ladrillos e tejas para todo el ticnpo del
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afio,

E]l resumpen de las fases de estas operaciones se
pueden describir en la siguiente npanera:

1% FASE

Eliminar 1la capa vegetal ( HUMUS) por medio de
Bujdozer en relacion a la superficie que se ha

e stabelecido como necesaria para la extraccion

de arcilia suficiente ﬁara ur afio de trabajo em %
fabrical,

28 FALE

Excavacion y carga Sobre camiénes por medio de
una Excavadora hidraulica de adecuada capacidad,
El nupmero de 1loS camiones necesarios pa;h el
transporte de la materia prima sera conseguicnte

a la menor o maYor distancia entre la fabrica y
el yacimiento,

33 PasH |

Doscarga de la materia prima en Fabrica y formation
del Deposito Ju depositos de arcilla de forma
Ernpecinjdg], por medio de Buldomor de suficicente
potencia y peso para constipar Yy alpacenar 1'arci-
11la, Preforiblemente ¢35 mojor un deposito para

cada tipo de arcilla porque en yualquicr momento

se puede” hacor diferentes mozelas,
Egga operacion, disponiendo de un solo Puldozer,

so hace preccdontemente en una ceramica Y despues

en la otra,



- Este sistepa ogﬁ}ece, sin duda, sus vantajgs, co-

mo por e¢jemplo:

- El costipado y la forma trapecioidal de los depo-
sitos de arcilla permiten a las lluvias Solo una
limitada penetracion del affua con el beneficio que
despues en el moldeo Se puede -obtener la hupednd
deseads para la fabricacion de los ladrilles,
blogques, tejas, etc,

Este factor relacionado al pércentaje de asua en

LA ARCILLA al momento de su extrusion de l1a ladri-
llera a traves de la boquilla,es muy importante
para poder mantener equilibradas las differentes
presiones presentes en el moldeo de las piezas ce~
rapicas, Sencillamente se puede decir que si se
consigue haber una humedad constante, preéstabbzg-
cida conforme a las caracteristicas de las arcillas
que se epplean, habra tampbien tensiones y presiones

equilibradas en las boquillas con el resultado quel

bajo este aspectolse evitaran fisuraciones y
deforgaciones en los pateriales que se van a secar
sea naturalmente ¥ mas sensiblemente en modo
artificial,

- Disponibilidad de la pateria prima durante todo
el ano evitando asi paradas forzadas en la tempora-
da de 1ijuvias,

- Por las arcillas en General, Y grasas en parti-

cular, infiuye sensiblemento cl tiempo que porma-




necen al Sol, al viento, a2 la lluvia,

Este tratamiento suele aiudarles a madurarse Yy
volversoe mas faciles a ser trabajadas industrial-
mente con menor Consumo de fuerza motriz, meno-
ros fisuraciones en el Secado'y en coChura y en
fin con una pmaYor productividad de 1a misma
ladrillera,

- No disponiendo de cajones alimentadores dosa-
dores, la PALA puede substituirse a la mano de
OBRA en el pesado trabajo de mezclar a mano

las componentes arcillosas-en manera mucho mas
eficiente y segura,

- En el trabajo de extraccion de 1a§arcillé es
necesario que una persona sea reSponsablé de los
trabajos que so efectuan en el yvacimiento, mientras
que el Encargade, o <uien por el'tendra que
supervisar los transportes y la formaccion de

l1os depositos en las resnoctivas ceramicas,




CERAMICA N 2

1.3.0, gﬁgﬁ'ﬂ&ﬁjﬂ%&?gpgxfgci‘on de las arcrillas.
Esta fase, que precede la fabricacion es npuy
importante porque rezula el riimo y condiciona
la calidad del material que se va a producir,
Los interventos pmas urgentes y indispensables
en esto sector para una mejor preparacion de
las arcillas son los serzuientes:

1. Reactivar 1a bomba de agua dellPanque ceneral

para poder instalar sobre el dosador circular
una ducha con la qual supinistrar la cantidad
final de agua para el amasado de las arcillas,
2, Modificar la fosa de la cinta tranSpoféadora,
en Zoma { 1a primera del equipo) porque el es-
pacio lateral es insuficiente y no permite
ni limpieza y ni pantenimiento, ! Is il N2 1
3, Poner compuertas de madera moviles para quiiar
o reproner, segun el caso, al almacenar la
arcilla ya mezclada, a lo larZo de¢ los 2 la-
dos de la cinta arriba mencionada,{Tﬂﬁlﬂ o L
r, Almacenar, como Ya explicado en el capitulo

precedento, bajo el arca cubierta a disposi.

cion las arcillas ya mezcladas por medio de 1la
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pala mecanica,

Actualpente este sector dispone de las sbguiontes

maquinas:

1. una cinta transportadora en goma

.2, un dosador alimentador circular

La linea de maquinas actualmgente instaladag es

incompleta, Ufa preparacion adecuada para
los tipos de arcillas que se eStan trabajandop

esta describida gnas adelante, en el capitulo
que se refiere a la restructuracion, a largo

plazo, de esta planta,

Los factores negativos que impiden una bu?na pr e-
paracion de las arcillas, con consbguzntes pre jui-
cios, despues, para la fabricacion del materiai
cerapico, tienen sus origines ep las séguientes

causag?

a) Descontinuidad de alimentacion de la materia
pripa, que sirnifica, siendo e¢sta operucion
Manual, un descenso siempre imporiante en la
produccion,

b) Tmpossibilidad de control en la cantidad de

agua necesaria para un buen amasado Y mezclado

de las arcillas con resultados despues deosas~



trosos sobre la calidad de las piezas producidas,

¢) La mezcla es hecha manualmente en manera nd?
uniforme y inconstante, provocando en los ladri-
<o, . . .
1los contraciones, fisuraciones y dimensiones
fuera tolerancia coy ademas altds pércentajos

de desechos,

i
i
|
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CERAMICA Ne 2

FABRICACION

1,1,0, La produccion prevista por 12 Ceramica n? 2

es de 1 milion de bloques; tomando como tipo
standard el bloque 15 x 20 x 30 del peso de
7,00 kg , tendremosuna produccion anual de
7.000 ton,, aproximpadamente,

En el seguiente reparto estan incluidas las

sepguientes maquinas:

)
n? 1 - cupta transportadora en goma
- lapinailor

bopba de vacio

=}
-]

[ T
1

- ladrillera dc¢ vacuum

B
o

-
]

cortadora manual
n? » - carotillas con rueda de Joma por trans-

porte de paterial hupedo,

Los interventos mas urgentes y indispensables en
este sector;}ara una me jor fabricacion de los
productos, son los séruicentes:
a) substituicion de los cilindros laginado-
res en relacion al desgaste muy alto que
tienen estas maquinas

b) substituicion de la helice de la ladrillera

en sus partes desarpables con motive de su

!
H
1
'
h
}
)



c)

d)

f)

c)

h)

i)

1)

1] )

20

desrgaste fuera tolerancia ( mas de 2,5 cm entre
camisa y bordes de la helice), Con esta operacion
se podra aumentar la capacidad dec extrusion de
la maquina de unos 305 aproximadamente,
rectificar los espesores de los nervios o paredes
externas y interiores de las.bOQuillas
substituicion de las .boquillas de mayor uSo como
por ejemplo 1a de 15 x 20 x 30 y 10 x 20 x 30
recuperacion de boquillas Que yvya no estan en uso
para rcconstruir boquillas de bloques de mas
consumo ,

comprar n? 2 carctillas con rueda de goma para
transporte de material hupmedo al secadero

comprar n? 2 caretillas con ruedas de goma para °

la limpieza en general

programar fabricacion de bloques de tamaho |2 7427 - han'y,

15 x 2C x 3C por la cerapica n? 2, para aprovechar
mas Su area de secado Y su capacidad® de hornos,
substituir la correa de trqnsmisﬁion que va del
motor hasta la polea central

comprar ne 2 padejas de hilo de acoro armonico
0,8 i y 0,10 my para cortadora a mano
disponibilidad de rcpuestos para todas las partes
que estan sujetas al contacto con el barro y a
desraste mecanico

evitar de moldear plezas que por demasiada cantidad

do agua ¢n e) arcilla despucs gucedan deformadas y




no aguantan ni su proprio peso, i

Es posible, una vez efectuadas las revisionés progra-
madas a las maquinas Y a loS equipos, mantener una
cadencia media de 10 piezas al 1' con bloque de

15 x 20 x 30, Tal cadencia, considerando normalmente
una perdida de 12,57 Sobre las 42 horas Semanales de
trabajo, se traducen en una produccion media semanal

‘&y gl O wno A Ldad Ja wxg 835,000 l,'-,«...,
de 37 h efectivas, o sea, R94@0O0\requeridos por el

g oo 0.0 wuGESE 6T YR AU FONED
La capacidad entonces del grupo preparacion-fabri.
cacion permite un pargen bastante amplio & la reali-
zacion de los obiectivos prefijados con la reserva

naturalmente que se respeten todas las recomendacio-

nes hechas Con este inforpe,

SECADO

1}5.0. E1l secadero Consta de una area cubierta de
3512 m2,
El materia) se sdca naturalmente, La capacidad
actual del secadero es alrodor de 30 plezas
por m2, Esto se realiza haciendo filas de 8

bioques ( 35 x 20 x 30), poniendolos unos enci-

mna de otros, o Sea, aproximadamente do mt 1,60

de altura. Este sistema os posible hagiondo

una fila de b‘oq“ﬁw por vez, con dos Hoauoes,




uno junto al otro y dejando entre una fila y otra

espacio suficiente para pasar con las caretillas.
Se dejan tambien corredores en el sentido longi-
tudinal de los dos lados de la nave para ¢l libre
pasaje de las carotillas.q;e rued@n circular en
todo sentido y entre una fila Yy otra del material
que esta apilado en fase de secado, Llenada toda
una nave { cerapica 2 tieﬁe 4) con todas las filas
de material que caben, Segun la disposicion arri -
ba mencionada, se regresa a poner sobre la 1%
fila una segunda hilera de bloques recien fabri;
cados, Entre la 1* carga ¥ la 2? pasa minimo un
dia para que el material tenga todo €1 tiempo de
endurecerse y por lo tanto de soportar 41 peso
de los bloques que Se Van poniendo encima uno de
otro, Todo tecnico cerapico sabe que en una fila
de bloques a secar naturalmente, el bloque que
so0ca mas tarde es el que esty perado al suelo

Y el que seca primero es el que eSta mas alto en

la pila, Por lo tanto el secaje de los bloqﬁes,
’

. e én
con este petodo, se van a secar casi parejos; 5&3
problemas para Guien debe abastecer el horno de
material seco.

[
Rc#sumiendo las vantajgs de este procedimiento se

pueden sacar las sbruientes conclusiones:

P




19) méYor capacidad de area de secado respecto

a la disposicion del material anteriormente
verificada, o Sea: 36 piezas/m2 contra 20
piezas/m2 con bloque 15 x 20 x 30,
2¢) mayor chposicion de las piezas 2 1a ventila-
cion natural con tiempo Qas corto de secado
3¢) mayor facilidad de carga ¥ descarga del seca-

dero para el personal de la fabrica(fYﬁle H°“)

-— oy

La fabricacion de bloques 15 x 20 x 30, segun el

budget de 1982, deberia sexr 15 seguieénte:

Produccion diaria - 3,500 piezas

n " semanal - 19,600 »
" " mensual - 84 L0000 v
" " anual - 1,000,000 »

Por 1o tanto el secadero deberiairasegurar cada dia,
considerando un ¢iclo medio de secado de 10 dias,

la cantidad diaria de 3,500 bloques secos; o sea

una capacidad del area de Secado de 35,000 bloques,

El secadero con sSus 3,512 m2 y 36 p/m2 tiene umna
capacidad total de 126,000 bloques; o Sea, una
capacidad de secado 3,5 veces mas de lo necesario
y poermite @ una maYor produccion o ciclos mucho

mas largos,

Tambien con 20 p/m2 la posibilidad del Secadero

era 2 voces mas (rande poero nunca venia utilizado-
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segun las posibilidades que ofrecia un area tan gran-

de Yy con un sistepa de carga y descarga tan poco
racional.{TABIQ ﬁf,g)

Quedando en tema de secado, con el arreglo de po_
gquilla 15 x 20 x 30, que antes daba un porcentaje

de fisuraciones de 407., ahora se ha rebéjado a un
5%, La demonstracion fue echa con el objecto de mejo-
rar la produccion Yy tambien de ensenar al personal
de fabricacion como Sse agtua en estas Circumnstan-

clas,

HORNOS

1.,6,0, La fabrica dispone de n? 10 hornos intermiten-
tes, Cadaguno es indepiendiente, Fl combustible~
empleado e5 1a madera, La cubatura total de los

1o hornos esS de 250 pme~.

la cubatura total efectiva es de 180 pe.

La diferencia se debe a:
1) pmetodo de apilar 1los bloques en 105 hornos
2) los puros perimetrales no estan perfectamente
perpendiculares
3) el piso donde se apilan los bloques esta muy
desuniforme Y por lo tanto 1la carga es muy
irregular,

4) algunas bovedas Que sostienen ol pise do apoYo




donde se apilan los bloques estan en palas

condiciones y peligrosas, Sea por el personal
qQue debe trabajar en hestos hogares como para

la instabilidad d?1 mismo material,

/
El ciclo de cochura declarado oS de 62/h, y comprpon-

de: caldeo, coccion, enfriamiento,
’ 14

Los hornos tienen una capacidad nominal de quemar

semanalmente cerca de 40,000 bloques de 15 x 20 x 30

( 280 ton) contra los 20,000 bloques del misSmo tipo

( 140 ton) que prevee el Budget de 1982,1rrﬁhlﬁ N2 4)

Para rehabilitar fisicamente estos hornos se nece-

sita hacer los seguientes trabajos:

A)
B)

c)

D)

r)

reparar el techo de los hornos n? 7 y 8

rehaver bovedas y pisos donde se apilavél mate-
rial Seco '

posiblemente hacer un deposito cubierio para la
madera porque en tegpporada de lluvias se gasta
mucho mas combustible de lo necesario

el terreno circustante a 1os hornos no tiene ni
drenajes ni desagues y por lo tanto tambien es-o
Concurre a un mdyor consumo de combustibie,

se necosita comprar otras ! carotillas para 1a
descarga del material cocidg y de otras 2

igzuales para l1a limpioza de 108 liornoes
evitar de apagar las cenizas con ¢l agua dentiro

dos hogares de los liornos,



G) 1los hornos, aunque tengan techados, no eStan

suficientemente abrigados en tiempo de lluvias
y 1o entra agu: 9or todas partes

H) es necesario que Se Construyan pistas de cemento
de los secaderos hasta las entradas de carga y
descarga d¢ los hornos parL no qQuebrantar el
material crudo,

I) evitar de poner en el horno material que no
esta muy Seco po¥que al levantarse la tcmperatu:
ra en fase de caldeo se va a reventar,

La calidad del material cocido en e¢stos tipos de

hornos no es satisfactoria,

E1l pmaterial depuestra al sonido un insuficiente

grado de cochura,
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CERAMICA N° 31 Y CERAMICA N¢ 2

1,7.0. MANTENINIEN'TO

Un error muy Comun es aquel de dgjar que las
maquinas lleguen un punto extrepno de usura
antes de efectuar las repafaciones necesarias,
Lamentablemente muchas pueden Ser las causas
de esta manera de trabajar. Casi sempre, ostas
callsas sueleh atribwyrse a las faltas de re-~

puestos, Perc¢ casi siempre tambien falta ung

organigacior preventiva de pantenimiento,

Donde es posible realizar este procedimiento
hay muchas menos avariag en las maquinas,
La instituicion de unrpantenimiento preventivo i
es indispensable donde la produccion depende

1 1007> tal buen estado de las maquinas, Lgs

Ceramicas de Lichinga sufren de este problema

Y 1a maYoria de las averias fueran causa de

mantenimicnto preventivo y de 1los repuestios

[+ ] necesarios., | {
Seria oportuno que ol Jefe de Mantenimiento

tuviera una cedula por cada maquina donde se

aNote 1o seguiente:

1) dia em que sv hizo la reparacion o Substi.

tucion.




1.7.1.
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2) persona ( mecanico) que ha efectuado este traba-
Jo

3) tiempo ( horas) empleado

4) pieza/s substituida/s o reparada/s,

Con este sistema a 1a :in del aho se podra sa-

ber los costos de exercicio de cada maquing vy

gquando habra llegado ¢}l momento de substituiria

por su alto costo de mantenimiento, Indirectamen-

te se tendra tapbien una evaluacion tecnica de

personal mecanico que opera en dichas plantas,

COMDRUSTIBLE

E1 combustible que sea empleado ©n las.2 ceramlcas
es l1a madera que viene cortada en el boSque a
unos 30 kpy de distancia de las Plantas. Su costo
directo € muy alto en proporcion & 1a mano de obra
empleada ¥ los medios de transporte,

Esta en curse de experimentacion el transporte de
los troncos por pedio del Ferrfocarril, A8i se
podra rebajar su costo y 1a nadera podra llegar
tambiem & las cerapicas en temporada de lluvias,
De toda a manera se necesita de mas control sobreo
el piééonal QUe efoctua estos trabajos, Es preci -

80 poner un encargado a la cabeza de 95t4>0pg_

T acionel
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1.7.2, HANO DE GDRA

El problema agqui eS principalmente la falta
de una mentalidad industria)l en 1la gente que
opera en eSte Sector productivo,
LEfectivamente c¢1 organico se puede considerar
suficiente para oxpletar todas las manciomnes
necesarias, pero dos son loS aspectos funda.
mentales importantes que gradualpente es in-
dispensable modificar:
1¢) combatir ol aBsené;smo'del personal en
las fabricas, Mucha gente no osta pre.
sente por varias causas a su pti"éi;o de
trabajo,
2¢) evitar que quando hay averias en las
plantas la gente desaparezca do las mis-
mas o se quede en sus sitios de lahor sin
trabajar,
Es preciso decir que no es falta de buena vo-
luntad de parte de los encargadoS, rero su
pr2paracion no es sufiente para superar estes
aspectos del problema, aunque ultimamente con

el nombramiento de un supervisor las Cosos han

empezado a meJjorar bastanto
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1.7.3, FUERZA HOTRIZ

Actualmente se esta empleando como fuorza motriz
en las 2 plantas motorés—diesel. En la Cerapica

n? 2 puy pronto se va a substituir el motor Diesel
con un potor electrico, Esto llevara una venta je
sensible Sea como mantenimiento que como rendipien—
to en la fabricacion, De hecho, 10s motores Diesel
tienen un cCosto de exercicio superior respecto a
los motores electricos, En las instalaciones de

las 2 Ceramicas falta una mayor proteccion con-

tra accidentes,

1.7.%, ORGANIZACION BE LA PRODUCCION

ha
, Esta forpa do coliboracion ya se comenzado a

Poner en pratica en todos los sectores de fabri.

cacion de las plantas, ASi Como resulta de este

inforpe preliminar

1,7.5, FORMACION DE PEZGONAL NACTOMAL

Esta tarca tagbien puy importante para el futuro
desarollo de las unidades productivas, fus, 1lle-
vada adelante, durante el tiempo disponible, bus -

¢cando de iransforir al personal de fabrica todos

los aspoctos tecnolosicos portinentes a la fabrica-
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cion de ladrillos e tejas,

e m v o mrr———— e — -

1.7.6. ANALISIS DE LARO2ZATORIO

En relacion a esta parte del trabajo, no se ha
podido desarollar ninjuna labor; ni programar
analisis porque las mueStras del material de

l10s ensayos hechos por el geologo UNIDO en

NIASSA todavia estian parados en Lichinga,
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1.8,0, CERAMICA N 3

Es semejante Como estructura a la Ceramica n¢

2, excepto la fabricacion de tejas. El budget
de 1982 prevee una produccion de 30,000 ﬁezas/
afio y 800 pil bloques, o Sea, aproximadanente
90/ton de tejas e 5,600 ton de bloques { 15X20x730)
Hay pero por parte de la "Constructora Integral
do Niassa" el programa de aupentar la fabricacion
de tejas para diminuir ej] empleo de las laminas
de Lusajite,

El area cubierta empleada para el secado de
bloques y tejas es actualpmente inferior dei

53 respecto a Cermica n? 2, Al terminar 1la
parte que todavia esta en construccioh‘(falta
el techo)esta relaciond desfavorable bajara al
L2,

Los hornos tienen una capacidad nominal deg

167 y una capacidad efectiva del "57 en meno
respecto a la ceramica n? 2, E] ciclo de cpochu -
ra es de 80/h, .n vista de los resuliados obte;
nidos en Cerapica n® 2 con referencia al seca-
dero, Sseria oportuno ensayar aqui tambien el
mismo procedimiento para incrementar 1la fabrica-

.’
cion de bloques,

Con o1 posible empleo de 1tarcilla gris de Li-

€hinga ( Busqueda local) limpis de cada impuri-
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dad, no Seria mas necesario amadir ltarcilla de
UNANGO para fabricar tejas, Sera suficiente variar
el porcentaje entre ltarcilla roja de Lichinga

2 y 1llarcilla gris para obtener un buen producto
sea con las tejas que con los bloques, A ja

l1inea de preparacion de las arcillas hace falta
instajar un alipentador dosador circular Como

el que esta trabajando en l1la Cerampica n? 2,

Por 10 que se refere a la fabricacion de tejas

se ha cohstatado el Seguiente ritmo efectivo d e
trabajo: -

1) Preparacion Y fabricacion de las tortas = 900/
hora,

Mano de obra eypleada - 15 personas,

2) Produccion de tejas com rensa a mano =
= 180:200 tejas /hora
Mano de obra incluyendo las operaciones de

agilamento en el secadeoro - 9 personas

Area secadero de tejas - 33 2

Capacidad de 1as estanterias - 166!/tejas
Ciclo de secado ~ 8 dias, aproximadamente

1l area de secado de las tejas representa
actualmente el 203 del area total y el 1,6 con

@1 proximo ampliapento, -or 1o tanto seria mas

rentable desarollay g¢ste scetor mas biem que am-



pliar el secadero para ?rqfabricacion de bioques,

En osta planta se lagenta la necesidad de 4 obre-

ros mas para Cupplir con las tareas necesarias a

la descarga de lo5 hornos,

Tapbien en esta Ceramica'por los tipos de hornos

el material mo esta bien cocido,

Para una buena fabricacion de tec jas se recomindan

los seguientes puntos.

A) Homogeneidad en las mezclas de arcillas dife-
rentes

B) Laminacion no superior a 1 m]m entre los ci-
lindros ‘

C) Contenido de H20 en la fabricacion de las tor-
tas alredor de 21j. referido al peso seco,

D) El espesor dé las tortas debe ser cerca deil
doble del espesor de la teja cocida

E) El vacio debe ser el maximo posible para evit ar
estructuras en las tortas

F) A la salida de la torta del molde { o boquiilla'
de la ladrillera, esta debe presentarse, como

tambien para los bloques, con la parte central

ligeramente reotrasada resnecto a las partes la-

terales,

Por ultimo se recomenda prosramar la fabricacion

de bloques de medida 15 x 20 x 30 hasta las mas

o P s P
poquofias ( a1l contrario de Coramica ne 2) para apro
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vechar mas racionalmente la menor capacidad de

esta planta con respecto a la otra Cerapica,

[
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ESTUDTC SOME 1A QISTRUCTUDACTICN D' 1LAS CELAMICAS

= _LICHINGA .

1,9,0. Para lograr una restructuracion eficiente y
-
economica a corto plazo se recoéenda cuanto
ante dicho en este inforpe,
Para realizar una recstructuracion a largo

plazo con loS pismos principios, se recoﬁendam

las secguientes podificaciones a las plantas:

1°) Dis

A) Arcilla rojatappla disponibilidad con los
Yacimientos existentes

B) Arcilla gris: disponibilidad limitada
en consecuencia de la presencia de "in-
clusiones calcareas" e caliches en 1la
mayor parte de l1os yacimientos existentes

29) sbasteginmiento de 1ns arcillas:
Se recomenda cuanto antce dicho en cste
v informe,

3e¢) Prenaracion v fabricagion

Una mejor preparacion de las arcillas y una
consiante alimentacion para 1la fabricacion

presume una linea Jde¢ maquinas que s0 puede

sintetizar en lo scruiente:
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I Cajon alipentador de dos compartimientos
(5mc/h)
1 Rompeterrones desmenuzador - 7 mc/h

1 Cinta transportadora pmetalica: 600 m/m

( ancho)
Lapinador: 500 x 450 mm
Mezclador - dosador
cinta transportadora metalica
laminador: 600 x 500 mm

ladrillera vacuup : existente

T L

cortadora automatica Y una manual { exis-
tente) y demas acesorigs

10 caretillas a mano con 3 ruedas de Ffoma

Secadere natural

Se recomicenda cuanto ante dicho en esteo in-

forme

Quemado

AqQui seria necesario realizar hornos continuos

o sepi-continuus del tipo Hofman; pero hasta

que no se pueda disponer del carbon de -‘o.
tangula o de qUAIQUbur otro combustible solido
triturado o del tamafio adequido para estos tipos
de hornos, no se ve altra alternativa que

sejuir quemande con 1os hornos actuales po-
Jorando su conduccion en el limite de lo po -

sible y como ya especificado anteriormente,




Transporte para carga y descarga de los hornos n?

10 caretillas y 3 ruedas de oma.

2,0,0 CUAMBA

La Cerapmica actualpmente esta parada; pero Con motivo
de 1a necesidad de su pronta rehabilitacion, e}l
DNIC, con la colaboracion de UNIDO han proframado
una serie de trabajos que le permitiran de volver
a desarollar su actividad productiva aproximada-
mente por el mes de Junio 1982,
Sin embargo esta deberiq ser una fase transitoria
porque, por la Ceramica de Cuapba, es previsia una
nueva planta con base en el proyecto de la Empresa
» ORANDO Impianti de Asti, Este proyecto preliminar
es en fasec de estudio y bajo este aspecto se hacen
'
los Sscguientes sugeriﬁentos:

ARCILLA

Al presente mo se conocen las disponibilidades de
la materia prima, Entre la métad del mes de Feo
vrero s¢ habran completado las exploraciones,

sondegs, etc y pruebas i:idustriales con motive de

comprobar 1los calidades deo las arcillas en rela-

cion a 1la nocesidad de fabricar bloques y tejas
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2.,2,0 ABASTECILIENTO

El principio de disponer en fabrica de materia

prima suficiento para un alio de trabajo es siem-

pre valide por qualquier tipo de fabrica de la-

drillos; a menosS que no existan otras razones de

caracter economico Que no permitan eSte proce-

dimiento

2,3,0, PREPARACION Y FiDRICACION

. 1
-

Los equipos de preparacion y fabricacion seran
P recuperados de la cerapica dg “uelimane. Lag

waquinas, si son eficientes, aseguran una bue-

na preparacion Y fabricacion de material a pro-

ducir, siempre que no se trate de arcillas puy

R

duras o de corro, porque en este caso eS neco-

sario substituirlas con maquinas mas adecuadas

para €l uso; asi Como tambien si tienen pilcdras
U e e

o otros corpos extrahos,

Lo que se su’icre es el empleo de 2 cajones alin-

mentadores suponicndo que hay que dosar y mez ~

clar 2 tipos de arcillas diferentes, .Aun pas si

se necesita fabricar tejas y bloques que por 1lo

general llevan pmezclas distintas,



2 ,%,0, SECADO

Se sugiere, por las condiciones climaticas
existentes, el secado natural de las piozas
¢exanicas con estanterias y transporte meca-
nizido,

Por un propedio de 63 ton/dia (50 ton de blo;
ques y 15 ton de tejas) Se considera necesa-
ria una area cubierta de 1950 m2 para los
bloques ¥y de 750 m2 para las tejas,

Este corresponderia a una.produccion diaria
de 7,000 *1oques (15 x 20 x 30) con un ci-
clo medio de secado de 10 dias aproximada-

mente y de 5,100 tejas diarias, con un ciclo

medio de Secado de & dias aproximadamente,

2,5,0, 1O1NO

1 tipo mas recomendado es ¢l llorno Nofman

y sus derivados que tienen un rendimiento
térnicep sin duda puy superior respecto a los
otros tipos de llornos \ excluido el TUNNEL)
existentes,

Por 1o tanto, =i hay el combustible adecuado,

¢es el que resume los requisitos mas califica-

dos para su instalacion en qualquier fabrica

’ de ladrillos y tejas,
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3,0,0 UNANGO

El programa de estudio de este proyecto ha
sido aplazado por haber dado prioridad a
la urgente rehabilitacion de Cuamba y por
otras causas conti?.rentes relativas al

proyecto DP/ii0Z/80/006,
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