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LTCIIINUA; CERAMICA №  1 y 2

1 ,0.0 So ha tomado Como modelo de rehabilitación la
Cerámica 2f con motivo de sor esta fabrica

c
la do mayor capacidad pi’odutiva entre las 
unidades existentes en Lichinga,
Por lo quo so refiere a Cerámica n? 1 so ha
tomado en cuenta provisoi’iamente solo la
Jif’.Vvi U>. «>■•'/» C.producción de tejas y su estructura produtiva
en general; dejando para un segundo tiempo 
desarollar los eventuales resultados tecnoló­
gicos obtenidos °n Cerámica n? 2. Tcdo esto 
Con el fin de despordi^í-ax’ el menor tiempo 
posible en la realización del proyecto
MOZ/80/006.
Considerado ei alto porcentaje do paradas que

so han verificado en las 2 cerámicas con mo­
tivo do c0ntinuas averias a las partes mecáni­
cas» ol experto ha tonid0 quo limitar sus 
informaciones on la presente relación preli­

minar.

1.1.0. CONSIDERACIONES SOBRE LA CALIDAD DE ARCILLAS 

bESDE u n p u n t o dio v i s t a  c e ;;a m i g o i n d u s t r i a l

SD ef ce tetaran re cognición o» c-n los yaciwontos



de arcilla en actividad y on otrtíts todavía que 
no es ton en exercicio. Resultan evidentes ai- 
tunos aspectos l'uJUUimcntalc!s que pueden in­
fluir negativamente o positivamente sobre la

explotación racional de la materia prima presen­
te en estos terrenos.
Algunos de estes yacimento.s estuvieron ya indi­
viduados y clasificados por ol geologo UNIDO; 
otros fueron localizados por 01 personal 
local.
Los yacimientos visitados fueron los seguientes : 

V 0 ti *"’'l i tJ i»
1,1.1 \ LI CIIIKGA №  i

Liarcilla s© presenta bajo una capa vegetal 
( IIUMUS) de un Color gris claro con remarcables 
"inclusiones calcáreas o caliches", en genoral 
peligrosas a la fabricación <-1© toda clase do 
ladrillos, Lsta arcilla aparece mediamente pjlas- 
tica. Será necesario cxecutar pruebas ele labora­
torio que determinom las características mas 
importantes a los electos do la trabajabilidad 
industrial, Como:
a) Hesisténcia mecánica de las muestras, Sea con 

el material seco que cocido; «a flexión y a
c onprcs ion,

b)  C a n t i d a d  de c a r b o n a t o  c a l c i o  ( CAC>'3) : p o r c e n ­

t a j e .

c ) Ab:,o re i .on de agua d«l material cocíalo t pOreen t
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je.
d) Contracción en oí material soco У cocido:

porcentaje,
e) Percentaje do Г120 presento en los ensayos 

submetidos a extrusión y a prensado-
f) Tem -eratura y ciclo do secado
g) Тешрегагага y ciclo de cochura 
K¡ t Г. 5 CC-o-¡'o
i) Inclusiones calcarens
Si no será posible hacer estos ensayos prelimi­
nares en ol laboratorio de pruebas, se procede­
rá entonces con pruobas industriales cuidando 
que el material producido sea apartado por lo 
m eno por treinta dias de manera que tod0 aspecto 
negativo tenga sufiente tempo para manifestarse 
a Contacto con el ambiente natural.
Conocidos los aspectos mas elementares. So 
puede proceder q' fjo a st¡ xitilixfi picnic ando
su explotation on la manera lo mas conveniente 
para el futuro abastecimiento do las dos cora- 
micas. Algunos do estos ensayos en el terreno 
( pozos) muestran un arcilla muy arenosa que 
podria ser utilizada en mezcla con aquella mas 
plástica do los ensayos procedentes, cDn tai
poro que no sea demasi rulo calcaron. Ensayos 
i n d u s t i ’i n l e s  lian ampl i ament e  demonsti ’ado qno
uu porcentaje moclj.o do do carbonato calcio
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en la arcilla representa el o-ntimum par» obtener 
una buena cochura y una buena calidad d© ladri­
llos. .
Qtros pozos do Cato acimentó e£tak^ llenos de 
. agua y «o se ha podido ver m»s en profundidad 
la naturaleza do los litotipos que estalo^por 
debajo, be toda manera se tratd de un yacimento 
de evaluar muy atentamente sea por su calidad que 
por su variabilidad.
la potencialidad declarada ¿lobal es de me 2*i0t0u0. 
N c esta diferenciada quantitativamente en sus 
componentes cualitativos.

NJ

1.12 '1 LT CHINO A №  2

has ipdagines dcsaroll»das en este yacimento 
d»n una potencialidad total de me 205,000,
Aqui también no esta diferenciada cuantitativa­
mente por las diferentes cualidades de arcillas 
presentes,
Las arcillas se presentan con una coloración 
variable de rojo a cris, Con un esqueleto are­
noso consistente, Ls de buena cualidad y Como 
tal puetí"’ ser empleada en cada tipo do producto 
si es debidamente mezclada con arcillas mas plás­

ticas. Lo este yacimiento se abastecen las dos 
coramicas de Lichlnca.
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1 .1 .3 . YACIMIENTO №  3 (Búsqueda local)

En la parte opuesta de Id chinga 2, o sea^ del 
otro lado del rio* siempre en la zona llamada 
"I1ATAEA", debajo de una capa vegetal muy pe­
queña se encuentra un arcilla de color gris 
oscuro muy plástica. Existe pero un orizonte 
de "inclusiones calcáreas" y pequeñas piedras 
entre la capa vegetal y la arcilla limpia 
que podria ser separado de la restante arcilla 
si el espesor del estrato arcilloso lo per- 
mite. Hay que investigar sobre este aspecto 
para averiguar* su extensión y profundidad.
En el caso que el resultado fuera positivo, 
este tipo d© arcilla podrie representar un 
optimo yacimi&nto para producir quaiquier 
tipo de ladrillos y tejas. Be toda manera, 
seria necesaria una mezcla oportunamente do- 
sada que habrá que experimentar-, con pruebas

V* y 'VU V' •* "industriales, Con las arcillas de 'I-i chine a 2 , 
Se pueden tolerar estas "inclusiones caica- 
reas" ( no existiendo otro» yacimientos mejo­
res) en fabricación quando el espesor de osto 
orizonto calcáreo no sobrepase do iof-15'í, 
aproximadamente de la potencia total del banco 
y quando se puoda trabajar con los laminadores

I
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O-'ltí© máximo Con 1 m/m d© luz entre los cilindros.
Es d© excluirse en manera categórica ©1 

empleo para la fabricación de tejas»
Actualmente se abastecen de este yacimento las 
dos cerámicas y el escavo -esta efectuado sin 
ningún criterio previamente establecido, sea 
por el yacimiento d© arcilla roja que por ©1 de- 
arcilla gris.
Es necesario entonces tomar las medidas opor­
tunas con el fin que se pueda explotar en forna 
corecta los yacimientos a disposición.
A tal proposito es necesario ampliar el actüfel 
frente de axcavacion en toda su anchura, con­
siderada la forma mas o menos rectangular de 
yacimiento* con oí objeto d0 ©valuar sea en 
extensión que en profundidad la variabilidad d©

Ilos diversos l#totipos que caracterizan los 
diferentes estratos de arcilla.
Esta operación va a consentir de enfrentar la 
futura excavación operando con mayor ciaritud 
©n el escojer las cualidades existentes con ol 
resultado de un produto acabado mas omogeneo y ■ 
constante ©n ©1 tiempo.
Es'*asp0cto es oxtrcutamente importante en el 
sector do los ladrillos, por los requisitos que 
son requeridos al mismo material, en relación



a las íunciones por las quales viene empleado. 
Es necesario entonces insistir y solicitar

1 «importancia de estos trabajos preliminares
{Con el fin que se pueda déspues disponer en 

forma logica y racional de los yacimientos 
arriba mencionados condition indispensable 
para obtener resultado® tecnico-economiCos 
rentables.

Fueran visitados otros yacimientos que 
por su calidad non precisan en la actualidad 
ser tomados on cuenta.
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1 .2 .0 , ABASTECIMIENTO DE BATERIAS PRIMAS 

1.1 . 1 - PREMESA
_ TRABAJOS PRELIMINARES; Escavo y transporte 

I.M - ALMACENAJE DE ARCILLAS EN FABRICA

1 .2 .1 . PREMESA

Desde muchos años» en muchas fabricas de la­
drillos en Europa se ha adoptado la política 
de abastecer la materia prima sirviéndose de 
Empresas cualificadas que operan en el sector 
do maquinas para oí movimiento de tierra. 
Difícilmente se recurro a modios proprios a 
causa del alto costo do inversión para su 
adquisición y mantenimiento. Esta política 
estrictamento económica es aconsejable en aque­
llas obras donde ei trabajo de estas maquinas 
se realizo en vnplazo muy c0rto do tiempo res­
pecto a su empleo total en el curso del año.
En el caso especifico de las cerámicas de LI_ 
CHINGA que pueden contar con una "C0N3TRUT0RA 
INTEGRAL" la qual tiene a su disposición maqui­
nas operadoras necesarias para oí dosenvolvimlen- 
to de sus obras; bien se puedo prográmalas de
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tal manera que puodan ser utilizadas según 
las exigencias de cada unidad productiva. 
Seria oportuno que para este servicio la 
"CONSTRUTORA" cobrara a las 2 Cerámicas un • ■* 
precio unitario por cada me de arcilla» esca- 
vado» transportado y almacenado en Fabrica. 
Esta operación resulta necesaria para ©1 
Control dol costo directo de fabricación de 
los ladrillos relativo a materia prima.
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CERAMICA №  1 y H« 2

1 .2 .2 . TRABAJOS PRELIMINARES, ESCAVO Y TRANSPORTE Y
PORKATION DE LOS DEPOSITOS DE ARCILLA EN FABRICA.

La cantidad de arcilla prevista para las 2 cerá­
micas es aproximadamente de 13,000 mc/año, 
si se cumple con el Budget de 1982.
Esta cantidad de arcilla representa aproximada­
mente 13.000 ton/año do material cocido y dos 
meses de trabajos para las-maquinas necesarias 
al abastecimiento do arcilla, en el periodo del 
año lo mas apropriado para efectuar tales opera­
ciones. Organizando de tal manera los trabajos, 
se Podra contar en cada fabrica de las cantida­
des necesarias hasta la próxima temporada» donde 
so repetirán, con las mismas modalidades, los 
trabajos executados el año anterior,

3-La materia prima debra ser colocada en fabrica 
en una area lo mas cercana posible a la prepara­
ción de las arcillas; de manera que sera suficien­
te una pala mecánica par:' abaatocer alternativa­
mente las dos cerámicas, cargando las arcillas
del deposito descubierto hasta llevarlas y des- 

vcargaias ai deposito cubierto. En esta forma esta 
a segurada la materia prima para la producción
do ladrillos o tejas para todo el tiempo del
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año •
El resuman de las fas°s de estas operaciones se 
pueden describir en la siguiente manera:
1 » FASE
Eliminar la capa vegetal (HUMES) por medio de 
Buldozer en relación a la Superficie que se ha 
estabalecido como necesaria para la extracción 
do arcilla suficiente para un año de trabajo en ¡A> 
fabricaS.
28 FAJE
Excavación y carga sDbre camiones por medio de 
una Excavadora hidráulica de adecuada capacidad.
El numero de los camicnes necesarios para el 
transporte do la materia prima sera conseguionte 
a la menor o mayor distancia entre la fabrica y 
el yacimiento,
3*3 FASE
Doscarga de la materia prima en Fabrica y formation

ldel Deposito ott depósitos de arcilla de forma 
Trapeo! oj dal. t>or medio d© Buldozor do suficiente 
potencia y peso para constipar y almacenar 1*arci­
lla. Proforibiemente o» mejor un deposito para
cada tipo de arcilla porque en qualquior momento 
se puoderthacor diferontes mezclas,
■^sta operación, disponiendo de un solo 1Juldos¡er,
so hace precedontemento en una coramica y despu©s

en 1 a otra.
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- Este sistema oí/^rece, sin duda, sus vientaj«fs, co­
mo por ejemplo:
- El costipado y la forma trapecioidal de los depó­
sitos de arcilla permiten a las lluvias solo una 
limitada penetración del agua con el beneficio que 
después en el moldeo se puede -obtener la humedad 
deseada para la fabricación de los ladrillos, 
bloques, tejas, etc.
Este factor(relacionado al percentaje de a?ua en 
t,A ARCILLA al momento de su extrusión de la ladri­
llera a través de la boquilla^es muy importante 
para poder mantener equilibradas" las differentes 
presiones presentes en el moldeo de las piezas ce­
rámicas. Sencillamente se puede decir que si se 
consigue haber una humedad constante, preestabtíe- 
cida conformo a las características de las arcillas 
que se emplean, habra también tensiones y presiones 
equilibradas en las boquillas con el resultado que^ 
bajo oste aspecto se evitaran fisuraciones yr
defor,naciones en los materiales quo se van a secar 
sea naturalmente y mas sensiblemente en modo 
artificial.
- Disponibilidad de la R,ateria prima durante todo 
el ano evitando asi paradas forzadas en la tempora- 
da de lluvias.
- Por las arciHas en general, y grasas en parti­
cular, influye sensiblemente el’ tiempo que porma-
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nocen al sol, al viento» a la lluvia.
Este tratamiento suele aiudarles a madurarse y 
volverso mas fáciles a ser trabajadas industrial- 
monte con menor consumo de fuerza motriz, meno­
res fisuracionos en el secado'y en cochura y en 
fin con una mayor productividad de la misma 
ladrillera.
- No disponiendo de cajones alimentadores dosa- 
dores, la PALA puedo substituirse a la mano de 
OBÜA en el pesado trabajo de mezclar a mano 
las Componentes arcillosas en manera mucho mas 
eficiente y segura.
_ En ei trabajo de extracción de la* arcilla* es 
necesario que una persona sea responsable do los 
trabajos que so efectúan en el yacimiento, mientras 
que el Encargado, o quien por el(tendrá que 
supervisar los transportes y la formaccion de 
los depósitos en las resoectivas cerámicas.
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CERAMICA №  2

1 .3.0. 0 #Í£̂ <0Ó«6tóípreparacion de las arcillas.
Esta Tase» que procede la fabricación es muy 
importante porque recula ei ritmo y condiciona 
la calidad del material que se va a producir. 
Los interventos mas urgentes y indispensables 
en esto sector para una mejor preparación de 
las arcillas son los seguientes:

i. Reactivar la bomba de agua del Tanque general
para poder instalar sobre el* dosador circular 
una ducha con la qual suministrar la cantidad 
final de agua para el amasado de las arcillas.

2 . Modificar la fosa de la cinta transportadora, 
en goma { la primera del equipo) porque ei es­
pacio lateral es insuficiente y no permite
ni limpieza y ni mantenimiento, j • s -ví.»' > í  í

3 . Poner compuertas de madera móviles para quitar
o reponer, serjun el caso» al almacenar la 
arcilla ya mezclada, a lo largo de los 2 ia- 
dos de la cinta arriba mencionada. I

f’. Almacenar, como ya explicado en el capitulo 
precedento, bajo el arca cubierta a disposi­
ción las arcillas ya mezcladas por medio de la
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pala mecánica.
%

Actualmente esto sector dispone de las seguientes 
maquinas:

1. una cinta transportadora en Coma

2. un dosador alimentador circular

La linea de maquinas actualmente instaladas es 
incompleta. U#a preparación adecuada para 
los tipos de arcillas que se están trabajando 
esta describida jmas adelante, en el capitulo 
que se refiere a la res truc turacion,, a largo 
pla%o» do esta planta.

Los factores negativos que impiden una buena pr e- 
paradon de las arcillas, con Consfcquentes prejui­
cios, después, para la fabricación del material 
cerámico, tienen sus origines en las stguientos 
causas:

a) Doscontinuidad de alimentación do la materia 
prima» que significa, siendo esta operación 
"anual, «n descenso siempre importante en la 
producción,

b) Imposibilidad de control en la cantidad de 
agua necesaria para un buen amasado y mezclado 
de las arcillas con resultados después dosas-
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tr0sos sobre la calidad de las piezas producidas

c) La mezcla es hecha manualmente en manera nota 
uniforme y inconstante, provocando en los ladri 
líos contra'ciones, fisuraciones y dimensiones 
fuera tolerancia C09 ademas altüs percentajes 
de desechos.
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CERAMICA №  2 

FABRICACION

2̂ í|#0, La producción prevista por la Cerámica n! 2  

es de 1 milion de bloques^ tomando como tipo
standard el bloque 15 x 2Ú x 3 0 del peso d©
7.00 kg tendremosuna producción anual do
7.000 ton., aproximadamente.
En ©i seguiente reparto están incluidas las
s egui ente s maquinas:

\ # n - 1 - cUbta transportadora ©n goma
n 5 1 - lamina«lor
n« 1 - bomt»a de vacio
n^ i - ladrillera de vacuum
n? 1 - cortadora manual
ni ht -  carotinas con rueda de goma por trans­

porte de materiai húmedo.

Los interventos mas urgentes y indispensables en 
este sectorjj,ara una mejor fabricación de los 
productos(son los siguientes:
a) substitución do los cilindros laminado­

res en relación al desgaste muy alto que 
tienen estas maquinas

b) substituícion de la heiice de la ladrillera 
en sus partes dosarmabios con motivo de su
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ij

descaste fuera tolerancia ( mas de 2,5 Cm entre 
camisa y bordes de la hélice). Con esta operación 
se podra aumentar la capacidad de extrusión de 
la maquina de unos 3°/*' aproximadamente,

c) rectificar los espesores de los nervios o paredes 
externas y interiores de las boquillas

d) substituición de las .boquillas de mayor us0 como 
por ejemplo la de 15 x 2° x 30 y lO^x 20 x 3°

e) recuperación de boquillas que ya no están en uso 
para reconstruir boquillas de. bloques de mas 
consumo

f) comprar n 5 2 carctiiigs con rueda de goma para 
transporte de material húmedo al secadero

c) comprar n 9 2 carotinas con ruedas de joma para ' 
la limpieza en jeneral

h) projramar fabricación de bloques de tamaño hi'/'d,
5,5 x 20 x 3° Por la cerámica n? 2 , para aprovechar
mas su area de socado y su capacidad? de hornos,

i) substituir la corroa de transmisáion que va del 
motor hasta la polea central

j) comprar n? 2 madejas de hilo de acoro armónico 
0 , 8  inrn y 0 ,1° rnm para cortadora a mano

l) disponibilidad de repuestos para todas las partos 
que están sujetas al Contacto con el barro y a 
desjasto mecánico

m) evitar de moldear piezas que por demasiada cantidad 
do acua en el arcilla despuos quedan deformada» y
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no aguantan ni su propi'io poso.

Es posible, tina vez efectuadas las revisiones 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 3 0 . Tal cadencia, considerando normalmente 
una perdida de 12,5̂ . sobre las ftZ horas semanales de
trabajo, se traducen en una producción media semanal

U w v -  J<td dz Üh.Ou 
de 37 b efectivas, o sea, 3©ííO0O\Vequeridos por el y

La capacidad entonces del grupo preparación-fabri­
cación permite un margen bastante amplio a la reali­
zación de los obiectivos prefijados con la reserva 
naturalmente que se respeten todas las recomendacio­
nes hechas con este inform©#

SECADO

1 ,5 ,0 . El secadero consta de una arca cubierta de 
3 5 1 2 m2.
El material se s¿ca naturalmente. La capacidad 
actual del secadero es alrodor de 3é piezas 
por m2. Esto se realiza haciendo filas de 8 
bloques ( 15 x 20 * 3 0 )* poniéndolos unos enci­
ma d© otros, o sea, aproximadamente do mt 1,60 
de altura. Este sistema os posible batiendo

fila de baques por vo</, con d0s tyoques,una
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uno junto al otro y  dejando entre una fila y otra 
espacio suficiente para pasar con las caretillas. 
Se dejan también corredores on el sentido longi­
tudinal de los dos lados de la nave para el libre 
pasaje de las carotillas^que pued&n circular en 
todo sentido y  entre una fila y otra dei material 
que esta apilado en fase de secado. Llenada toda 
una nave ( cerámica 2 tiene h) con todas las filas 
de material que caben, según la disposición arri - 
ba mencionada» se regresa a poner sobre la 1* 
fila una segunda hilera de bloques recien fabri- 
cados. Entre la 1* carga y la 2 ? pasa mínimo un 
dia para que el material tenga todo «i tiempo de 
endurecerse y por lo tanto de soportar el peso 
de los bloques que so van poniendo encima uno do 
otro. Todo técnico ceramic0 sabe quo en una fila 
de bloques a secar naturalmente, el bloque quo 
soca mas tarde es el que esta pegado al suelo 
y el que seca primero es el que esta mas alto en 
la pila. Por lo tanto el secajo do los bloques,

I
* **• ¿'11con esto motodo» se van a socar casi parejos»

problemas para quion debe abastecer el horno do 
material seco»

i,Consumiendo las vantajes de este procedimiento se 
pueden sacar las sbguicntos conclusiones:
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1 - ) m^yor capacidad do area de secado respecto 
a la disposición del material anteriormente 
verificada, o seas 36 piezas/m2 contra 20 
piezas/™2 con bloque 15 x 20 x 3 0 *

2») mayor exposición de las piezas a la ventila­
ción natural con tiempo mas corto de secado 

3?) mayor facilidad de carga y descarga del seca­
dero para el personal de la fabrica ̂  7 Ab'-- II2 ^)

La fabricación de bloques 15 x 20 x 3 0 » según el 
budget de l?8 2 , deberla ser la soguiénteí

Producción diaria - 3 * 5 0 0 piezas 
» » semanal _ 19,600 i»
w •» mensual - 8h ,000 "
** « anual - 1,000.000 «

Por lo tanto el secadero deboriaiasegurar cada di a, 
considerando un ciclo medio de secado de i0 dias» 
la cantidad diaria de 3,5°0 bloques secos; o sea 
una capacidad del area de secado do 35.000 bloques. 
El secadero c0n sus 3 .5 l2 m2 y 36 p/m2 tiene una 
capacidad total de 1 2 6 , 0 0 0 bloques; o sea, una 
capacidad do secado 3 ,5 veces mas de lo necesario 
y pormite 6 una maYor producción o ciclos mucho 
mas largos.
También con 20 p/m2 la posibilidad do] secadero 
ora 2 veces nías grando poro nunca venia utilizado



según las posibilidades que ofrecia un arca tan gran­
de y c0n un sistema de carga y descarga tan poco 
racional. Yt'l i ;
Quedando en tema de secado, con el arreglo de bo­
quilla 15 x 20 x 3 0 , <iue antes daba un porcentaje 
de rasuraciones de h0' ' t ahora se ha rebajado a un

La demonstración fue echa con el objecto de mejo­
rar la pi'oduccion y también de enseñar al personal 
de fabricación como se actúa en estas circunstan­
cias.

HORNOS

1 .6 .0 , La fabrica dispone de nS lO hornos intermiten­
tes, Cadauno es indepicndiente. El Combustible^ 
empleado es la madera. La cubatura total de los 
lo hornos es de 250 mc~.
La cubatura totai efectiva es de 180 nlc- 

La diferencia so debo as
1) método de apilar los bloques en los hornos
2) los muros perinjetrales no están perfectamente 

perpendiculares
3 ) el piso donde se apilan los bloques esta muy 

desuniforme y por lo tanto la carga os muy 
irregular.
algunas bóvedas que sostienen ol pis© do apoyo



dond© se apilan los bloques están en malas 
condiciones y peligrosas, sea por el personal 
quQ debe trabajar en hestos hogares Como para 
la instabilidad d®l mismo material.

El ciclo de cochux-a declarado es de 6 2/h. y compxjpon­
de : caldeo, cocción, enfriamiento.
Los hornos tienen una capacidad nominal de quemar 
semanalmente cerca de 4 0 , 0 0 0 bloques de 25 x 20 x 30 
( 280 ton) c0ntra los 20,000 bloques del mismo tipo 
( IZjO t0n) que provee el Budget de 1982# N- k }

Para rehabilitar físicamente estos hornos so nece­
sita hacer los seguientes trabajos:
A) reparar el techo de los hornos ni 7 y 8
B) rehacer bóvedas y pisos donde se apila el mate­

rial seco 1
C) posiblemente hacer un deposito cubierto para la 

madera porque en temporada do lluvias se gasta 
mucho mas Combustible de lo necesario

D) el terreno circustanto a los hornos no tiene ni 
drenajes ni desagües y por lo tanto también es-o 
concurre a un mayor' consumo do combustible,

E) se necesita comprar otras '-1 carotinas para la 
descarga del material cocid© y do otras 2 
iguales para la limpióla de los hornos

F) evitar do apagar las cenizas con 01 agua dentro 
dos hogares de los h0rn0s,

I
I I
I I I

II I I I I IN l II
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G) los hornos, aunque tengan techactas, no están 
suficientemente abrigados en tiempo de lluvias 
y i© entra aguí por todas partes

H) es necesario que se Construyan pistas de cemento 
de los secaderos hasta las entradas de carga y 
descarga de los hornos para. no quebrantar el 
material crudo.

i) evitar de poner ©n el horno material que no '
esta muy seco porque ai levantarse la temperatu­
ra en fase de caldeo se va a reventar.

La calidad del material cocido en estos tipos de 
hornos no es satisfactoria.
El material demuestra al sonido un insuficiente 
grado do cochura.
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CERAMICA №  1 Y CERAMICA №  2

1 .7 .0 . MANTENIMIENTO

Un error muy Común es aquel de dejar que las 
maquinas lleguen un punto extremo de usura 
antes de efectuar las reparaciones necesarias. 
Lamentablemente muchas pueden ser las causas 
de esta manera de trabajar. Casi sempre, estas 
causas suelen atribuirse a las faltas do re­
puestos. P©rc casi siempre* también falta una 
Organización preventiva de mantenimiento.
Donde es posible realizar este procedimiento 
hay muchas menos avarias en las maquinas.
La instituición de unrmantenimiento preventivo 
es indispensable donde la producción depende 
di 100^ tal buen estado de ias maquinas. LaS 
Cerámicas de Lichinga sufron de este problema 
y la maYoria de las averias fueran causa de 
mantenimiento preventivo y de los repuestos 
necesarios•
Seria oportuno que ol Jefe de Mantenimiento 
tuviora una cédula por cada maquina donde se 
anoto lo seguiente;
l) dia cm que se hizo la reparación o substi­

tución *
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2) persona ( mecánico) que lia efectuado este traba­
jo .

3) tiempo (horag) empleado
k )  pieza/s substituída/s o reparada/s,
Con este sistema a la ¿in del año se podra sa­
ber los costos de exercicio de cada maquina y 
quando habra llegado 01 momento de substituirla 
por su alto costo de mantenimiento. Indirectamen­
te se tendrá también una evaluación técnica de 
personal mecánico que opera en dichas plantas.

1 .7 .1 . COMBUSTIBLE
®1 combustible que sea empleado ®n las.2 coramicas 
es la madera quo viene cortada en el bosque a 
unos 30 km de distancia de ias Plantas. Su costo 
directo 4 muy alto en proporción a la mano de obra 
empleada y los medios d© transporte,
Esta en curso de experimentación el transporte de 
los troncos por medio d©i Ferrocarril. Asi s© 
podra rebajar su costo y la madera podra llegar 
tambiem a las ceramicas en temporada de lluvias.
he toda a manera se necesita do mas control sobre

•vel p^esonal qi>e efectúa estos trabajos. Es prcci - 
so poner un encargado a la cabeza de estaOpo- 
raciono^
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1.7.2. MANO PB CTiliA

El probiema aqui qs principalmente la falta 
de una mentalidad industrial en la gente qUe 
opera en este sector productivo.
Efectivamente orgánico se puede considerar 
suficiente para oxpletar todas las mancioxieg 
necesarias» pei’o dos son los aspectos funda­
mentales importantes que gradualmente es in­
dispensable modificar:
lfi) combatir el atfsentism0 del personal en 

las fabricas. Hucha gente no osta pre­
sento por varias causas a su ptísto de 
trabajo.

2 2) evitar que qttando hay averias en las
plantas la gente desaparezca do las mis­
mas o se quede en sus sitios de labor sin 
ti’abajar.

Es preciso decir que no es falta de buena vo­
luntad de parte de los encargados» ncro su 
preparación no es sufiento para superar estes 
aspectos dol probiema.f aunque últimamente con 
el nombramiento de un supervisor las cosos han 
empezado a mejorar bastanto
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1 . 7 . 3 .  fuerza üotrtz

Actualmonte se está empleando como fuerza motriz 
en las 2 plantas motores-diesel. En la Ceramica 
n? 2 muy pronto se va a substituir el motor Diesel 
Con un motor eléctrico. Esto llevara una venta 
sensible sea como mantenimiento que como rendimien­
to en la fabricación. De hecho» los motores Diesei 
tieneh un c0sto de exercicio superior respecto a 
los motores eléctricos. En las instalaciones do 
las 2 Cerámicas falta una mayor protección con­
tra accidentes,

1 .7.h . ORGANIZACION DE LA PRODUCCIÓN

, Esia forma do Colóiboracion ya so comenzado a 
poner en pratica en todos ios sectores do fabri­
cación de las plantas. Asi como resulta do este 
informe preliminar

1.7.5. FORJACION DE PEVAONAE naciottat.

Esta taroa también muy importante para el futuro 
desarollo d© las unidades productivas, fluo, lle­
vada adelanto, durante el tie,„po disponible, bus - 
cando de transferir al personal de fabrica todos 
los aspectos tecnológicos pertinentes o la fabrica-
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clon de ladrillos e tejas»

1 .7 ,6 . ANALISIS DE LABORATORIO

En relación a esta parte del trabajo» no se ha 
podido desarollar ninguna labor» ni programar 
análisis porque las muestras del material de 
los ensayos hechos por ei geologo UNIDO en 
NIASSA todavia están parados en Lichinga.

*!

Ii
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Es semejante Como estructura a la Cerámica n$
2, excepto la fabricación de tejas* ®1 budget 
de 19^2 prevee una producción de 30*000 pezas/ 
año y 8 0 0 mil bloques» o s.Ga» aproximadamente 
90/ton d® tejas e 5.6 0 0 ton de bioquos ( 15X20x30) 
Hay pero por parte de la "Constructora Integral 
do Kiassa" el programa de aumentar la fabricación 
de tejas para diminuir ei empieo de las laminas 
de Lusalito,
El area cubierta empleada para el secado de 
bloques y tejas es actualmente inferior del 
5 3'' respecto a Cermica n? 2, Ai terminar la 
parte que todavía ©sta en construcción ( falta 
el techo)esta relación* desfavorable bajara «1 
'12;'..
Los hornos tienen una capacidad nominal de 
167' y una capacidad efectiva del ’’5f, en mono 
respecto a la cerámica n? 2, El ciclo de cQchu - 
ra es de 8 0/h, .2n vista do los resultados obte­
nidos en Cerámica no 2 con referencia al seca­
dero, seria oportuno ensayar nqui también el 
mismo procedimiento para incrementar la fabrica­
ción do bloques.
Con ol posible empleo d© 1»arcilla gris de Li- 

éhinga ( Hus que da local) limpia de cada impitri-

1.8.0. CERAMICA W» 1
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dad, no seria mas necesario añadir 1*arcilla de 
U NANGO para fabricar tejas. Sera suficiente variar 
ei porcentaje entro 1'arcilla roja de Eichinga 
2 y l»arcilla cris para obtener un buen producto 
sea con las tejas que con los bloques. A j.a 
linea de preparación do las arcillas hace falta 
instalar un aiimentador Posador circular como 
©1 que esta trabajando en la Cerámica ne 2, 
por lo que se refere a la fabricación de tejas 
so ha constatado el seguiente ritmo efectivo d e 
trabajo!
1) Preparación y fabricación'de las tortas = 9^0/ 
hora,
Mano de obra empleada - 35 personas.

2 ) Producción de tejas con Prensa a mano =
= 180:200 tejas /hora
Mano do obra incluyendo las operaciones do 
ap'ilamento en el secadero - 9 personas

Area secadero de tejas - 33 m2 

Capacidad do las estanterías - l66't/te jas 
Ciclo de secado - 8 dias, aproximadamente

El aroa do secado de las tejas x-eprosenta 
actualmente el del aroa total y oí l t 6'. con 
el próximo ampliancnto, or lo tanto seria mas

rentabio dosarollar os te sector mas bien que am-
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pliar el secadero para îq fabricación de bloques. 
En osta planta se lamenta la necesidad de obre­
ros mas para cumplir con las tareas necesarias a 
la descarga de los hornos.
También en esta Cerámica jp o r los tipos do hornos , 
el material no esta bien cocido.
Para una buena fabricación de tojas se recomindan 
los seguientes punto?.
A) Homogeneidad en las mezclas de arcillas dife­

rentes
B) Laminación no superior a 1 m/m entre los ci­

lindros
C) Contenido de H2 0 en la fabricación de las tor­

tas airedor de 2±'/j referido al peso seco.
D) El espesor de las tortas debe ser cerca del 

doble dol espesor do la teja cocida
E) El vacio dobe ser ©i máximo posible para evit ar 

estructuras en las tortas
P ) A la salida de la torta dol molde ( o boquilla' 

de la ladrillera, esta debe presentarse, como 
también para los bloques, con la parte central 
ligeramente retrasada rosnecto a las partes la­
terales.

Por ultimo se recomonda programar la fabricación 
de bloques de medida 15 x 20 x 30 hasta las mas

p o quenas (al contrario de Corar, ica 2 ) para apro-
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vechar mas racionalmente la menor capacidad de 
esta planta con rospecto a la otra Cerámica.
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E STUDTQ SOIHTg I A STRI'CTT:*? ACTCN D" 1 AS CB1,X'[1CAS

Dr- LICHINGA

1 ,9 .0 . Para lograr una restructuración eficiente y¥
económica a corto plazo se. recomenda cuanto 
ante dicho en este informe.
Para realizar una restructuración a largo 
Plazo con los mism0s principios, se reconlendam 
las seguientes modificaciones a las plantasí

l O  disponibilidad do rmtcrj-a prima
*

A) Arcilla roja:a,„pía disponibilidad con los 
yacimientos existentes

B) Arcilla gris i disponibilidad limitada 
en consecuencia de la presencia de "in­
clusiones calcáreas" e caliches en la 
mayor parte do los yacimientos existentes

2 5) Abastecimiento de ln.R are i H a s  :
So recomenda cuanto ante dicho en este 
informe,

3 0  Preparación v fabricación
Una mejor preparación de las arcillas y una 
constante alimentación para la fabricación 
presumo una linea de maquinas que so puedo 
sintetizar en lo seguienteí
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A) i Cajón alimentador de dos compartimientos
( 5mc/h)

1 Rompeterrones desmenuzador - 7 mc/h
1 Cinta transportadora metálica: 6 0 0 m/m

( ancho)
1 Laminador: 5 ° 0 x ^$0 mm 
1 Mezclador — dosador 
1 cinta transportadora metálica 
1 laminador: 600 x 5^° mm 
1 ladrillera vacuum : existente 
1 cortadora automática y una manual ( exis­
tente) y cfcemas acesoriqs 

10 caretillas a mano con 3 ruedas de poma

k i ) Secadero natural

So recomienda cuanto ante dicho en esto in­
forme

5 -) Quedado

Aqui seria necesario realizar hornos continuos 
o semi-continuos del tipo Hofman; pero hasta 
que no se pueda disponer del carbón de i o. 
trmpuia o de qualqubt,*r otro combustible solido 
triturado o del tamaño adoqu.¿do para estos tipos 
de hornos, no so ve altra alternativa que 
sopuir quemando con los hornos actuales me­
jorando su conducción en el limito de lo po - 
sible y como ya especificado anteriormente.
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Transporto para carga y descarga de los hornos n$ 
10 caretillas y 3 ruedas do coma.

2 .0 , 0  CUAF.BA

de la necesidad de su pronta rehabilitación, ei 
DHIC, con la colaboración de UNIDO han programado 
una serie de trabajos que le permitirán de volver 
a dosarollar su actividad productiva aproximada­
mente por el mes de Junio 1982.
Sin embargo esta deberi^ ser una fas© transitoria 
porque, por la Cerámica de Cuamha, es prevista una 
nueva planta con base en el proyecto de la Empresa

es en fase de estudio y bajo este aspecto se hacen

2 .1 .0 . ARCILLA

Al presente no se conocen las disponibilidades de
»

la materia prima. Entre la m<itad del mes de Fe- 
vroro se habran completado las exploraciones, 
sOndods» etc y pruebas industriales con motivo de 
Comprobar las calidades do las arcillas en rela­
ción a la necesidad do fabricar bloques y tejas

La Ceramica actualmente está' parada; pero con motivo

Este proyecto preliminar

l l • l



O ABASTECIMIENTO

El principio de disponer en fabrica de materia 
prima suficiento para un año de trabajo es siem­
pre valido por qualquier tipo de fabrica de la­
drillos; a menos que no existan otras razones de 
carácter economico que no permitan este proce­
dimiento

O. PREPARACION Y FABRICACION

Los equipos de preparación y fabricación serán 
recuperados de la cerámica de '“.uelimane. Las 
maquinas, si son eficientes, aseguran una bue­
na preparación y fabricación de material a pro­
ducir, siempre que no se tx-ato do ai’cillas muy 
duras o de corro, porque en este caso es nece­
sario substituirlas con maquinas mas adecuadas 
para el uso? asi c0mo también si tienen piedras

Ü\- „o otros c0rpos oxtranos,
Lo que se subiere es el empleo de 2 cajones ali_ 
montadores suponiondo que hay que dosar y tnoz - 
ciar 2 tipos de arcillas diferentes. Aun nías si 
se necesita fabricar tojas y bloques que por lo 
genoral llevan mezclas distintas.
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2 .^.0 . SECADO

Se subiere, por las condiciones climáticas 
existontesf ol secado natural de las piozas 
©eracjicas con estanterías y transporte meca- 
n i zado.
Por un promedio de 65 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 7 5° m2 para las tejas.
Este correspondería a una.producción diaria 
de 7,000 ^loques ( 15 x 20 x 30) con un ci­
clo medio do secado do lO dias aproximada­
mente y de 5 .1 ° 0 tojas diarias. Conun ciclo 
medio de socado de 8 dias aproximadamente.

2,5,0, i r a

El tipo mas recomendado es el Horno Hofman 
y sus derivados que tienen un rendimiento 
térmicp sin duda muy superior respecto a los 
otros tipos de Hornos V excluido el TUNNEL) 
existentes,
Por lo tanto, si hay el combustible adecuado, 
es el que resume los requisitos mas califica­

dos para su instalación en quaiquier fabrica 
de ladrillos y tojae.



3.0.0 UNAKGO

43 lt>}

Iil programa do estudio do este proyecto ha
s ido aplazado por babor dado prioridad a
la urgente rehabilitación de Cuamba y por

V)otras causas continentes relativas ai
proyecto dp/;;o z/8o/o o 6 .
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