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El proceso de fabricacion de productos ceramicos a
principios de siglo, en Tierra de Campos.
La produccion de ceramica cocida preindustrial

La cerdmica, a cuya produccidn se refiere este texto,
estaba situada en una zona entre Palencia capital y la
zona Norte de la provincia, en concreto en un muni-
cipio de nombre Villasarracino, si bien el proceso de
fabricacién y de la evolucién del mismo que se rela-
ta, es comun a las cerdmicas y tejeras de esta zona de
Tierra de Campos.

Debemos retrotraernos al dltimo cuarto del siglo
XIX para empezar a situar los inicios de esta tradi-
cién en la produccién de material cerdmico destinado
a la construccién: ladrillos, baldosas y tejas princi-
palmente.

Para el inicio de la actividad se eligié un lugar
préximo al pueblo, al casco urbano, y que ademds
reuniera varias condiciones necesarias para la elabo-
racién de los materiales: una zona no lejos de un rio,
con la posibilidad de poder perforar un pozo, y pro-
Ximo a su vez a tierras de facil extraccién de una ar-
cilla sin mezcla de calizas.

Para iniciar la actividad se levantaron el minimo
de dependencias necesarias (figuras 1 y 2), como
son: un almacén, un secadero, una cuadra para los
animales, una solana exterior para el secado del ma-
terial, y los hornos de coccién. Este va a ser el ele-
mento que va a permanecer a lo largo del todo el pro-
ceso y que el que al final desencadené el cierre de
esta cerdmica por no competir con las cerdmicas que
contaban con hornos de fabricacién continua mucho
mds eficaces.

y el paso a la industrializacion
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PLANO DE LA CERjMICA

Figura |

Plano de la ceramica: 1 almacén, 2 secadero, 3 escolgadero,
4 horno A, 5 horno B, 6 pajar y carbonera, 7 cavadero, 8
toja de arriba, 9 toja grande, 10 pozo artesiano, 11 cuadra,
12 trilla, 13 solana, 14 pildn, 15 pila, 16 transformador.
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Figura 2
Vista de la antigua cerdmica

PRODUCCION Y PROCESO DE ELABORACION
Extraccion y preparacion del material

Desde el principio el material se extrae, en general,
de una zona cercana a la ubicacién de los hornos de
coccidén. Esta zona se conocia con el nombre de ca-
vadero o toja (figura 3).

Se cuida especialmente que no haya calizas, ya
que su presencia va a provocar posteriormente los
caliches, grdnulos de cal, que van a reventar las pie-
zas una ver elaboradas, inutilizdndolas, o al menos
dando lugar a defectos visibles. La excavacidn, al
aire libre, se hace a pico y pala.

Durante el invierno esta masa de arcilla de remo-
viay se deja cocer por las heladas, para que se deshi-

Figura 3
Vista actual del horno y del cavadero

ciera los caliches. Y el ladrillo y la teja se empezaban
a hacer hacfa el mes de Febrero si el afio venia bue-
no, es decir si dejaba de helar, y se paraba a primeros
de Noviembre, cuando comenzaban las primeras he-
ladas. No era infrecuente la aparicién de vetas de
mala calidad que en ocasiones llega a inutilizar parti-
das importantes de material.

Una ver pasado el invierno, la tierra se disponfa so-
bre una era, pequefio circulo de cemento donde se ex-
tendfa, y donde era pisada y triturada por una piedra
que mueve en forma de noria una mula. Cuando la tie-
rra estd molida se retiraba y se llevaba al almacén don-
de se cribaba. Una vez acribada la tierra y eliminados
los residuos o granceas, trozos grandes de piedra o ar-
cilla, se hacfa la masa o envuelta con agua para formar
el barro. Esta mezcla se dejaba tres dfas para que se
pasase y la masa de arcilla fuera mds moldeable.

Mis adelante se colocard la piedra de moler sobre
otra mds grande, algo elevada, que tenia en el centro
un orificio con una criba por donde caia la arcilla
bien machacada y fina.

Esta masa de arcilla ya triturada, se depositaba en
unas pilas, y se le afiadia agua, siendo esta sencilla
mezcla la que va a dar lugar a los ladrillos y tejas. La
mezcla en cuestién se ha de amasar fuertemente, pri-
mero manualmente y luego con ayuda de animales.
A partir de los afios 50, se utilizé primero un motor
de gasoil, y luego uno eléctrico (figura 4), y se pres-
cindi6 de la fuerza animal para la operacién de moli-
do. El resto del proceso de curado es el mismo.

Figura 4
Transformador y cuadra.
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Elaboracion de las piezas previa a la coccion

Hasta los afios 50 todo el proceso fue manual, sin la
utilizacién de maquinaria alguna y sé6lo se hacen la-
drillos macizos a paralelepipédicos, sin ningtin tipo
de rehundidos, y tejas. Sobre una mesa pequefia se
extendfa un poco de polvo de tierra y se colocaba la
amacal o gradilla. Se echaba sobre €l una cantidad
de la masa de arcilla ya preparada, y se apretaba con
la mano, que se mojaba para hacer fécil la tarea, has-
ta colmatar el molde, enrasandolo con la rasqueta. A
continuacién con un punzén, llamado pujamante o
lezna, se rodeaba la amacal y se quitaba el molde. La
amacal tenia hueco para dar forma a dos piezas de la-
drillo a la vez. El ladrillo a continuacién se llevaba a
un lugar cercano llamado solana o secadero, y se de-
jaba secar entre 3 y 6 dfas antes de llevarlo al horno

La fabricacién de la teja, también manual seguia
un proceso muy parecido. La masa de arcilla se colo-
caba sobre un galdpago o pieza de madera de forma
céncava sobre la que se transportaba la teja hasta el
secadero.

Hacia el afio 1936 aparece una prensa de bolas que
permite fabricar ladrillos prensados y baldosas de so-
lar, que también se meten en los hornos para su coc-
cién. Estas prensas tienen, dos grandes bolas de hie-
rro, unidas por una barra metdlica, que se hacian
girar rapidamente por un tornillo que atraviesa la ba-
rra, y que al llegar abajo prensan con gran fuerza
unos moldes que dan forma al ladrillo y a la baldosa,
que llevan la inscripcién del dueiio de la tejera. En el
caso concreto de este horno Eugenio Antolin.

En los afios 50 se adquiere una galletera que multi-
plicé la fabricacion de ladrillos y tejas, al hacerlos de
forma mecdnica, asi como un motor de 18 caballos
que impulsaba a través de la boquilla la masa de arci-
lla de la que surtfa un operario. La masa de arcilla al
salir del molde se va cortando con alambre segiin la
medida de las piezas. La produccién a la hora podia
ser de 400 ladrillos que comparados con los 130 que
hacfa un obrero manualmente supuso un salto enor-
me hacia delante. Se fabrican asi, por vez primera,
los ladrillos huecos de tres y seis agujeros. El resto
del proceso de curado y secado era el mismo. Las
piezas que se fabricaron a lo largo de todo este perio-
do fueron: el ladrillo macizo, el macizo prensado
(con rehundido), el ladrillo hueco de seis agujeros, el
ladrillo hueco de tres, conocido como «espafia», la
baldosa de solar y la teja (figura 5).

Figura 5
Productos que se fabricaban.

Proceso de coccion
El proceso de coccidn en horno pricticamente no su-

frié modificaciones en lo fundamental, salvo en el
combustible y en la ventilacidn.

DESCRIPCION DE LOS HORNOS

Eran construcciones de forma abovedada, bastante
alargada, que se construyeron con ladrillos macizos
y adobes, con relleno y rejuntado de arcilla, y trulla-
dos por dentro y fuera con masa de barro y paja (fi-
gura 6).

Figura 6
Restos de los hornos
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En la base tenian hasta un espesor de cuatro astas
de ladrillo macizo, en torno al metro, y en la parte
superior se reducia a dos o dos y medio astas de es-
pesor.

Los hornos estdn situados en un terreno en pen-
diente y tenian dos aberturas (figura 7): una en la
zona elevada de la pendiente, para la introduccién de
los ladrillos y su posterior retirada tras la coccién, y
otro en el lado opuesto, en la zona mds baja del hor-
no, para alimentar con combustible el fuego.
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Planta y seccién de los hornos.

sECCION 1-1

La base de los hornos, estaba realizada por arcos
de ladrillo macizo, que se recrecian hasta dejar una
base horizontal. Estaban separados entre si un poco
menos que la dimensidn de la soga de un ladrillo ma-
cizo, de modo que entre arco y arco se colocaban la-
drillos macizos dejando entre uno y otro unos huecos
de 10 cm de espesor a modo de rejillas por donde su-
bia el calor para la coccién (figura 8).

La parte superior, en un principio estaba abierta,
como cortando el cono, pero en los dltimos tiempo se
cerré con una boveda horadada, que dejaba huecos
que servian para controlar la direccién del calor y la
coccién (figura 9).

Figura 8

Horno desde arriba. A la derecha, la puerta de acceso para
colocar los productos cerdmicos; abajo, a la izquierda, la
entrada de combustible..

Figura 9

Fotografia antigua de los hornos en la que se puede apreciar
la puerta pzra introducir las piezas cerdmicas y el cierre ca-
lado de la parte superior.

COLOCACION DE LAS PIEZAS Y COCCION

Dentro del horno se colocaban los ladrillos macizos
de canto, dejando huecos entre ellos, normalmente
hasta la mitad, y rellenando hasta arriba con las tejas,
colocadas siempre en vertical. Cuando aparecen los
ladrillos huecos estos se colocan en medio. Cada dos
hiladas de ladrillos, se esparcia un poco de polvo de
carbén, para favorecer la combustién interna. Una
vez lleno el interior del horno se cerraba la puerta,
que hemos sefialado que estaba en la zona alta, con
dos hojas de adobe, una alineada con el interior del
homo, y la otra, dejando una cdmara de aire en me-
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dio, alineada con el exterior, trulldndose, con una
masa de barro y paja para evitar agujeros y pérdidas
de calor.

Dependiendo del horno, de la habilidad del colo-
cador y de las piezas, se podian introducir entre
13.000 y 16.000 piezas en el horno, en cada hornada.

Una vez colocadas todas las piezas se comenzaba
la coccion. Esta se hacfa al principio exclusivamente
con paja, que se introducia por el agujero que se si-
tuaba en la parte mds baja del horno. Era necesario
mantener el fuego durante al menos una semana en-
tera, dia y noche. Mds tarde se fue usando carbén, lo
que aceleré un poco el proceso, y sobre todo redujo
el volumen del combustible. Durante este tiempo se
controlaba la coccién de la cerdmica observando por
la parte superior. En las zonas que estaban mds al
rojo vivo se tapaban las aberturas con unas tortas de
barro de modo que se dirigiera el calor hacia las otras
zonas.

La sefial que indicaba que la coccién se habia rea-
lizado era que, en la parte superior del horno, las pie-
zas cocidas adoptaban la forma de un plato como si
se hubiese producido, lo que asi era, una merma uni-
forme de todo el conjunto. Una vez que esto ocurria
se tapaba la parte superior del horno, cerrandose en
su totalidad con barro. Entonces se paraba de echar
paja o carbén y se esperaban entre tres o cuatro dias
hasta que se habia enfriado el horno lo suficiente
para que se pudiesen ir abriendo huecos por arriba y
por el hueco de acceso, que ahora habia que demoler.
Esta operacion debfa ser lenta, ya que un cambio
brusco de temperatura por abrir demasiado pronto y
rapido rompia los ladrillos y tejas. También era fre-
cuente que una descompensacion en la combustion
llegase a fundir las piezas, y formase escorias derreti-
das de bloques de ladrillo, dando lugar a formas real-
mente originales y caprichosas, completamente vi-

driadas. Una vez enfriado el conjunto se deshornaba,
es decir se sacaban todas las piezas, y habfa que in-
troducirse por el agujero inferior, el que servia para
alimentar la combustién, y limpiar de cenizas, esco-
rias y restos bajo del horno y dejarlo limpio y prepa-
rado para otra hornada.

Este proceso de coccién tuvo dos mejoras, una
fue, con la llegada de la electricidad, la colocacion de
un ventilador a la puerta del orificio de alimentacién
de combustible (1953), lo que avivaba el fuego y
permitia subir el fuego en dia y medio o en dos dias
méximo; y la otra fue cerrar la parte de arriba del
horno con una béveda perforada (figura 7), que ser-
via para regular el tiro de una forma un poco menos
rudimentaria y mds eficaz que con el método de las
tortas de barro, cerrando o abriendo con ladrillos y
barro esos huecos, y asf dirigir el fuego a un lado u
otro del horno hasta unificar la coccién del conjunto.

El resto del proceso: colocacién de piezas, coccién
en si, etc., no sufrié cambios y se llegd a alcanzar
una produccién anual de 50.000 ladrillos y 40.000 te-
jas, con estas mejoras. La cerdmica realizé su dltima
hornada en el afio 1969 ya que al no cambiar el hor-
no, el sistema de fabricacion dejé de ser competitivo.
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