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Esta Investigación, forma parte de los Proyectos de Vinculación con la Sociedad, 
promovidos por la Universidad de Cuenca. Se desarrolla en el marco del Proyecto 
Ciudad Patrimonio Mundial de la Facultad de Arquitectura y Urbanismo con el apoyo de 
las Facultades de Ciencias Químicas y Artes. 

El objetivo principal está enfocado a estimular la diversificación de formas y usos del 
ladrillo en la arquitectura local, y además, busca contribuir directamente a la preservación 
del patrimonio inmaterial embebido en el proceso de producción, con la transferencia de 
los conocimientos relacionados con la técnica de elaboración de ladrillo artesanal con lo 
que se aspira potenciar la creatividad de los productores del ladrillo, a través de nuevos 
conocimientos relacionados a las características del material.

Como resultado de la investigación se han desarrollado cinco moldes para diversificar 
las formas; en dos de ellos se implementa la aplicación de improntas. Adicionalmente, 
se han generado varios talleres participativos con los artesanos y se ha consolidado 
un manual que incluye los ladrillos producidos actualmente por los artesanos;, además, 
el manual proporciona información acerca del manejo de nuevas herramientas y 
consejos para la producción de diseños innovados, desarrollo de tramas de ladrillo para 
revestimiento de pisos, una síntesis relacionada con la optimización de pastas, una 
sección de recomendaciones a aplicarse en los diferentes procesos de elaboración del 
ladrillo y finalmente, el listado de artesanos que trabajan en la elaboración del ladrillo 
artesanal en Susudel.
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La parooquia de Susudel se encuentra ubicada en la zona Sur del Ecuador, sitio en 
el que existe una clara vocación de producción ladrillera artesanal, con un 23% de la 
población que subsiste por esta actividad. 1

El territorio de Susudel, cuenta con una excelente materia prima para la elaboración 
de adobes y ladrillos. Esta materia está constituida por diversos tipos de tierras de alta 
calidad, sin embargo, pese a las potenciales ventajas para la construcción ofrecidas 
por el ladrillo artesanal sobre otros materiales, su pervivencia enfrenta grandes 
desafíos. Actualmente, la mayoría de productores artesanales ofertan un solo tipo de 
ladrillo denominado panelón fenómeno que desencadena la sobreoferta de un mismo 
producto, generando alta competitividad y disminución de precios de oferta al mercado. 
De mantenerse esta situación, se pone en riesgo la producción y el sostenimiento 
económico de más de 100 familias de la parroquia, vinculadas con la producción del 
ladrillo artesanal.

En este contexto, el Proyecto Ciudad Patrimonio Mundial de la Facultad de Arquitectura 
y Urbanismo de la Universidad de Cuenca, en colaboración con las Facultades de Artes y 
de Ciencias Químicas, ha articulado un Proyecto de investigación que, busca desarrollar 
alternativas que incidan directamente en el mejoramiento de la producción del ladrillo 
usado para el revestimiento de piso, diversificándolo, innovándolo y aprovechando 
su potencial y los recursos del lugar, posibilitando y desarrollando alternativas con 
identidad, basadas en la riqueza cultural de la región y focalizando su interés comercial 
en los grandes mercados regionales como son Cuenca y Loja, fundamentalmente. 

1 Plan de Desarrollo y Ordenamiento Territorial - Susudel (PDOT). Período 2009-2014.A
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En este proyecto se han integrado varias disciplinas 
entre ellas: arquitectura, química, conservación del 
patrimonio, la investigación historica y las artes, a 
mas de un estrecho trabajo con las comunidades 
y los gobiernos locales.

Para llegar a las propuestas aquí planteadas, 
se desarrollaron varias actividades en campo: 
recopilación de información por medio de 
encuestas y entrevistas, talleres con la comunidad 
y con los artesanos para comprender la dinámica 
productiva y la comercialización. Además, hay un 
trabajo de investigación bibliográfica relacionado 
con la historia, los procesos de producción, los 
fabricantes, el comportamiento de los materiales, 
su resistencia, etc. 

Adicionalmente, se realizaron análisis químicos 
y físicos de los ladrillos de producción actual, se 
estudiaron las arcillas y las pastas recopiladas en 
situ, obteniendo como resultado de este proceso 
investigativo, una nueva formulación de pastas 
con las cuales se realizaron varios prototipos. Este 
manual es también un producto final del proceso. 
Es un documento que contiene información 
validada por los artesanos relacionada con los 
prototipos elaborados. 

Ecuador

Azuay

Oña

Susudel

Es un cantón de la provincia 
de Azuay. Su nombre, 
proviene del vocablo celta 
Oni, que significa "pie" (de 
la colina).

La provincia de Azuay es 
una de las 24 provincias 
que conforman la República    
de   Ecuador.

Es un país americano 
ubicado en la sección sur 
de este continente. Limita 
al norte con Colombia, 
al sur y al este con Perú 
y al oeste con el océano 
Pacífico.

Su paisaje construido 
se caracteriza por la 
relación existente entre 
los hornos de ladrillo y la 
arquitectura vernácula 
en tierra.



6



7

Documentar la producción y el uso de ladrillos de Susudel, mediante fichas 
tipológicas que se registran las variantes morfológicas, usos y procesos de 
producción.

Identificar diseños antiguos, tradicionales como referentes para diseños 
modernos.

Caracterizar los ladrillos documentados, desde el ámbito físico, químico y 
formal.

En base a las materias primas y mezclas utilizadas en Susudel, dosificar 
una pasta optimizada que permita la ejecución de los nuevos diseños 
planteados.

Conocer y entender los procedimientos de producción de ladrillos en sus 
formas más generalizadas en Susudel.

Generar nuevos diseños

Formular un manual básico de morfologías de ladrillos como revestimiento 
de pisos y la pasta optimizada que permita su ejecución.

Realizar la difusión de resultados sobre los procesos de innovación, entre 
los miembros del proyecto y en las comunidades de Susudel.

O
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06

07

08
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Ejecución de ensayos preliminares para establecer restricciones, 
límites superiores e inferiores de las proporciones.

Análisis de resultados.FA
S
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O Identificación y análisis de la información, como base de su 

investigación.

Realización del levantamiento de la información para conocer la 
tipología de ladrillos utilizadas actualmente en Susudel.

Identificación de las personas de Susudel que trabajan y producen 
ladrillos para revestimiento de piso.

01

Identificación de los tipos de los ladrillos producidos para el uso como 
revestimiento de pisos.

Caracterización de las pastas mediante realización de análisis físicos 
y químicos.

Análisis e interpretación de los resultados de ensayos físicos y 
químicos.

02

Diseño de prototipos.03

04
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Análisis del entorno y de los mercados vinculados a la producción de 
ladrillos innovadores para revestimientos de pisos.

Identificar posibles innovaciones productivas como factores 
detonantes en el modelo de negocio de la producción de ladrillos 

innovadores para revestimientos de pisos.

Análisis técnico sobre el ó los productos vinculados a la aplicación de 
ladrillos como revestimientos de piso.

Programación de talleres de capacitación.

Elaboración e impresión de material para capacitación.

Realización de talleres de capacitación.

Evaluación de los resultados.

Generación de información base para el manual

Formular un manual básico de morfologías de ladrillos como 
revestimiento de pisos y la pasta optimizada que permita su 

ejecución.

05

06

07
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La metodología se cumple inicialmente, a partir de la aproximación a los artesanos, 
entendiendo las dinámicas productivas y el uso del ladrillo de revestimiento de pisos; y 
se enfoca en promover la conservación del patrimonio tangible e intangible en el área 
de estudio.

Para ello, se aplican encuestas y entrevistas a los artesanos y los profesionales con el fin 
de  entender las dinámicas de producción, utilización y comercialización. Por otra parte, 
se generan diversos diseños de ladrillos diversificando la forma, la materialidad y el tipo 
de molde. Adicionalmente, se realizan análisis físicos, químicos y formales, comprobando 
la calidad de las materias primas, trabajando conjuntamente con varios artesanos, 
generando un proceso participativo y un aprendizaje mutuo.
 
Finalmente, se elabora un manual, con el objetivo de recopilar los procesos de investigación 
del proyecto, generando una guía para los artesanos, la misma que pueda ser utilizada 
para difundir su producto.
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ELABORACIÓN DE LADRILLOS

carretilla

Mezcladora
de arcilla

Pisoteo animal

llana de madera

madera de borde 
regular machete

molde de madera

barreta

pala

pala

Extracción

Preparación

Moldeo

pico

pico

carretilla

Secado

Cocción
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ELABORACIÓN DE MOLDES METÁLICOS

Doblado

Corte

Amoladora

Tijeras para metal

Taladro

Brocas

Ingleteadora 

Micrómetro

Pie de Rey

Regla

Flexómetro

Combo 

Roladora

Prensa manual 
de mesa

Soldadora

Casco

Arco de Sierra  

Soldadura

Medición

Perforación
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ROMBO
Diseño 1

El diseño se basa en la textura de las canastas de 
mimbre, las cuales se tejen usando fibras vegetales 
de arbustos, de cuyo tronco nacen ramas largas, 
delgadas y flexibles.

Este material acompañado por las destrezas que se 
requieren para los tejidos, se ha desarrollado desde 
la edad media, sobre todo en la cestería, lo que ha 
permitido la obtención de una gran variedad de 
diseños con particulares tramas y texturas.

A pesar de que en la actualidad existen muy 
pocos países dedicados al cultivo del mimbre y a la 
fabricación de cestos y muebles, en Ecuador varios 
artesanos aún practican diversas técnicas de tejidos.
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Especificaciones del Material

A. Platina 2 ½ pulg. (3,8 cm) e=3mm  corte 82,00cm 
B. Varilla lisa d= 6mm, corte 18 cm
C. Varilla lisa d= 6mm, corte 25 cm
D. Arandela diametro interno = 6 mm
E.  Platina 2 ½ pulg, e=3mm  corte 8,00cm  x 2

18,00 25,00

3,8

82,00

 ø1,50

8,0

3,8

Proceso

X
20,8

20,880°

20,8

100°

Paso 1. Doblado y cierre de la platina de 2 ½ pulg. 82 cm 
de acuerdo a la morfología del prototipo y la especifi-
cación de sus dimensiones para cada arista y ángulos 
correspondientes. La pieza debe ser fijada en la unión X 
con electrosoldadura, electrodos 6011.

A

A
B

C

D

E
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Paso 4. Fijación de los elementos B y D a la impron-
ta C del prototipo de acuerdo a las especificaciones 
del manual. Importante: Comprobar las distancias de 
ubicación de arandelas en la impronta, calzando dicho 
elemento en las perforaciones previamente realizadas 
en el paso 3.
Paso 5. Fijación de las jaladeras (elemento E) con elec-
trosoldadura, electrodos 6011 al molde de acuerdo a 
las especificaciones del manual.

Armado del MoldeB

Paso 2. Doblado de piezas B y C mediante cur-
vado mecánico (rolado), varilla lisa de 6mm de 
acuerdo a las especificaciones del manual.

10,00

4,00

5,50

23,50

8,0

8,0

9,0

35,7°
35°

Paso 3. Perforación en borde superior del mol-
de de acuerdo a las especificaciones del ma-
nual. Importante: Comprobar las distancias de 
las perforaciones asentando el elemento C 
(pieza de impronta) en el molde.

10,3

10,3

B

C
C

D

E
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Formato

GSPublisherVersion 0.14.100.100

Diseño de Prototipos
Detalle Morfológico del Molde

Rombo Revisión: Equipo Later Eris

Fecha: Ene / 2019 esc: 1:1

01
01

3,0

8,
0

9,0

8,
0

19,2 19
,9

19,9

3,0

8,0

8,0

1,4

1,4

1,
1

19
,6

10
,0

9,2

19
,2

9,0

4,
0

Prototipo y Resultado
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Molde Trama
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CHACANA

Diseño basado en un  ícono relacionado con la 
cosmovisión de los pueblos aborígenes andinos, que 
expresa la unión o puente entre el hombre y la divinidad.

Esta propuesta es el resultado de un taller realizado con 
estudiantes de primer ciclo de la Facultad de Arquitectura 
en la cátedra de diseño, en el cual se generaron varias 
propuestas, una de ellas basada en la forma de la cruz 
de chacana. La idea de este taller de diseño, fue generar 
módulos y tramas, basados en el contexto a intervenir, 
en este caso la región sur y Susudel. 

A partir del diseño gráfico original -dada la cantidad 
de elementos que lo conformaban y en consideración 
de la complejidad que este diseño supondría en la 
reproducción de ésta forma- se buscó simplificar la 
idea hasta llegar a un módulo repetible con una única 
pieza con la forma de cruz de chacana. A este módulo 
se agregó otro diseño con la forma de cruz griega, 
alcanzándose a conformarse una trama combinando 
ambas formas.

Diseño 2
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Especificaciones del Material

A. 2 Platinas de 2 ½ pulg, (3,8 cm) e=3mm  corte 60,0cm 
B. 4 Platinas de 2 ½ pulg, (3,8 cm) e=3mm  corte 8,8cm

60,00

8,8

3,8

3,8

Proceso

5,0

5,0

10,6

10,6

90° 90°

Paso 1. Doblado de pieza A, de acuerdo a la morfo-
logía del prototipo y la especificación de sus dimen-
siones para cada arista y ángulos correspondientes. 
El proceso debe repetirse para el otro elemento de  
iguales características.

A

A

B
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Paso 4. Fijación con electrosol-
dadura, electrodos de las pie-
zas B1 y B2 para conformación 
de jaladeras. Repetir el proceso 
para la conformación de la otra 
jaladera.

Paso 5. Fijación de las jaladeras 
con electrosoldadura, electro-
dos 6011 al molde de acuerdo a 
las especificaciones del grafico.

Armado del Molde

X

X

Paso 2. Las piezas A1 y A2 debe 
ser fijada en las uniones X con 
electrosoldadura, electrodos 
6011.

1

2

B

3,8 3,8

8,8

5,0

R=0,6

R=0,6

Paso 3. Cortes de las 4 piezas 
B según las especificaciones del 
manual. 

A

1 2

3 4

B B

B B

A
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Formato Prototipo y Resultado

GSPublisherVersion 0.14.100.100

Diseño de Prototipos
Detalle Morfológico del Molde

8,
0

8,0

3,0

9,9

1,1

1,4

1,4

1,1

1,1

1,1

1,1

3,
7

3,7

3,
7

3,7

9,
2

1,4

1,4

3,
7

3,7

3,7 4,
1

Chakana Revisión: Equipo Later Eris

Fecha: Ene / 2019 esc: 1:1

01
01
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Molde Trama
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CRUZ GRIEGA

A partir del módulo en cruz de chacana, 
implementado para el presente manual, se realizó 
un nuevo ladrillo con forma de cruz griega. La idea 
fue conformar una trama por cada uno de éstos 
diseños, además de una trama combinada de 
ambos. La cruz griega está compuesta por dos 
segmentos que se intersectan en ángulo recto, 
donde los cuatro segmentos que la conforman 
son de igual dimensión y proporción.

Diseño 3
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Especificaciones del Material

A. Platina 2 ½ pulg, ce=3mm  corte 78,0cm 
B. 2 Platinas de 2 ½ pulg, (3,8 cm) e=3mm  corte 10,5cm 

78,00
10,5

3,8

3,8

Proceso

5,05,0

5,0

5,0

10,6

10,6

90°

90°

Paso 1. Doblado de pieza A, de acuerdo a la morfolo-
gía del prototipo y la especificación de sus dimensiones 
para cada arista y ángulos correspondientes. 

A

A

B
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Paso 2. La pieza debe ser fijada en la unión X 
con electrosoldadura, electrodos 6011.

Paso 3. Fijación de las jaladeras (piezas B1 y B2) con 
electrosoldadura, electrodos 6011 al molde de acuer-
do a las especificaciones del manual.

Armado del Molde

5,0

5,0

5,0

5,0

10,690°

X

A

A 1

2

B

B
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Formato Prototipo y Resultado

GSPublisherVersion 0.14.100.100

Diseño de Prototipos
Detalle Morfológico del Molde

Cruz Latina Revisión: Equipo Later Eris

Fecha: Ene / 2019 esc: 1:1

01
01

3,
0

10,5

1,3

1,3

1,3

1,3

1,3

1,3

9,8

3,
7

3,7

9,
0

3,7

3,
7

9,0

3,0

4,
5

1,3

10
,5
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Molde Trama
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ORGÁNICA

El diseño de esta figura fue concebido a partir 
de tres criterios de base: a) generar una figura 
que sugiera movimiento; b) tomar distancia 
de los diseños del ladrillo basados en formas 
ortogonales y; c) usar las formas y líneas 
sinusoidales por la sensación de continuidad y 
movimiento que generan perceptivamente. El 
diseño de este módulo permitió generar un solo 
tipo de organización y una sola trama.

Diseño 4
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Especificaciones del Material Proceso

A. Platina 2 ½ pulg (3,8 cm), e=3mm  corte 66,3cm 
B. Platina 2 ½ pulg (3,8 cm), e=3mm  corte 5,00cm
C. Platina curva  2 ½ pulg (3,8 cm), e=3mm corte 6,80cm  

66,3

3,8

5,00

3,8

6,8

3,00 R=8,8 90°

7,0
14,3

7,0

Paso 1. Doblado de pieza A, de acuerdo a la morfolo-
gía del prototipo y la especificación de sus dimensio-
nes para cada arista y radios correspondientes. 

A

A

B

C
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Armado del Molde

12,4
25,0

6,3

6,3

5,5

R=8,8

R=8,8

R=8,8

14,3 5,3
7,0

7,0

X
Paso 2. Fijación de las jaladeras con electro-
soldadura (piezas B y C), electrodos 6011 al 
molde de acuerdo a las especificaciones del 
manual.

Paso 2. La pieza debe ser fijada en la unión X con 
electrosoldadura, electrodos 6011. Para el proceso 
de doblado utilizar una roladora.

A

A

B

C
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Formato Prototipo y Resultado

GSPublisherVersion 0.14.100.100

Diseño de Prototipos
Detalle Morfológico del Molde

Forma Orgánica Revisión: Equipo Later Eris

Fecha: Ene / 2019 esc: 1:1

01
01

3,0

5,0

6,8

7,0

14,3

6,4

0,9
4,1

0,9

6,4

14,3

6,4

0,9
4,7

3,0

4,7
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Molde Trama
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ROSETÓN

Diseño inspirado en la joyería de las mujeres de 
varias regiones de la sierra del Ecuador, entre 
ellas, unas de las más representativas Saraguro 
y Otavalo.

Cuentan las mujeres de Otavalo que usan este 
collar, que el número de callares (y pulseras) 
están relacionados con la posesión de tierras. 
A mayor posesión, corresponde usar un mayor 
número collares o walcas.

En Saraguro, cada diseño tiene un distinto 
significado propio, generalmente relacionado 
con la cosmovisión andina, así por ejemplo, los 
collares multicolores representan el arco iris.

Diseño 5
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Especificaciones del Material

A. Platina 2 ½ pulg (3,8cm), e=3mm  corte 122,1cm 
B. Platina 2 ½ pulg (3,8cm), e=3mm  corte 12,00cm 
C. 3 Platinas 2 ½ pulg (3,8cm), e=3mm  corte 10,00cm 
D. Varilla lisa d= 6mm, corte 48,0cm
E.  Varilla lisa d= 6mm, corte 26,0cm
F.  2 Varillas lisas d= 6mm, corte 41,5cm
G.  Varilla lisa d= 6mm, corte 5,50cm 

Paso 1. Doblado de pieza B y F,  de acuerdo a la morfolo-
gía del prototipo y la especificación de sus dimensiones. 
Paso 2. Corte de pieza C1 y perforacion de piezas B, C2 y 
C3, de acuerdo a las especificaciones del manual. 
Paso 3. Soldar la bisagra a la pieza C1, de acuerdo a la 
especificación del manual.

A B C

D FE

G

Proceso

10,5

1,5

1,2

0,75
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Proceso Molde

Paso 4. Doblado de pieza A,  de acuerdo a la mor-
fología del prototipo y la especificación de sus di-
mensiones para cada arista y radios correspon-
dientes. La pieza debe ser fijada en la unión X con 
electrosoldadura, electrodos 6011.
Paso 5.  Fijación de las jaladeras con electrosolda-
dura (piezas C1 y C2), electrodos 6011 al molde de 
acuerdo a las especificaciones del manual.
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20,0

20,0

20,0
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X 120°
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E Proceso Impronta

Paso 6. Doblado de pieza D, varilla lisa d=6mm.  de 
acuerdo a la morfología del prototipo y la especifi-
cación de sus dimensiones para cada lado. La pieza 
debe ser fijada en la unión X con electrosoldadura, 
electrodos 6011.
Paso 7. Curvado mecánico (rolado) de pieza E vari-
lla lisa de 6mm de acuerdo a las especificaciones del 
manual. Repetir los procesos de acuerdo al número 
de elementos requeridos para la construcción del 
elemento.
Paso 8. Fijación de los elementos E al elemento D me-
diante soldadura, de acuerdo a las especificaciones 
del manual.
Importante: Comprobar y considerar para la fijación, 
la calzadura de los elementos D y E.8,3

R=10,6

9,00

8
X

8

8
120°

8 8

X

120°

D

D

E
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Proceso

Paso 7

Paso 9. Fijacion de la impronta al molde en el punto 
señalado (visagra), con electrosoldadura, electrodos 
6011.

1/21/2

D
E

F

B
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3C
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1
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C A
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Formato Prototipo y Resultado

GSPublisherVersion 0.10.100.100

Diseño de Prototipos

Detalle Morfológico del Molde

Observaciones
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Molde Trama
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La elaboración y uso de moldes de hierro, como una nueva opción a los tradicionales 
moldes de madera, posibilita la obtención de nuevas y diferentes formas, así como la 
disminución de su peso y aumento de la resistencia mecánica. 

Los moldes metálicos funcionan bien y permiten un buen desprendimiento de la pieza 
moldeada, remojándolos previamente antes de colocar la mezcla. 

Se recomienda construir y usar un molde que permita elaborar dos o tres piezas al 
mismo tiempo, de acuerdo a la forma y tamaño (diseño) del ladrillo requerido.  

Se recomienda que las jaladeras de los moldes se coloquen, una en el lado superior o 
inferior y la otra en el lado izquierdo o derecho, de manera que permitan optimizar el 
espacio en el galpón de secado. 

Para evitar la deformación de las piezas en necesario que la superficie de secado sea 
regular y nivelada.

Los moldes en aluminio también serían válidos, incluso podrían resultar mejores, ya que 
la pasta se adhiere menos, pero tienen un costo más elevado.

Las improntas deben ser realizadas de tal manera que no sean excesivamente 
profundas, resultando únicamente insinuaciones de formas internas. Esto responde a 
que, al momento de la colocación en obra, es necesario evitar la acumulación de polvo 
y basura entre las ranuras de la impronta. 

Como sugerencia se plantea colocar dentro de la ranura de la impronta un emporado 
para obtener un efecto visual de entramado. 

El desmolde de las piezas debe realizarse tan rápido sea posible, ya que mientras más 
tiempo pasa, más difícil resultará desprender la pieza del molde. 
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Con las pastas modificadas, no 
existe ningún problema al usar 

este tipo de molde, es una de las 
formas más rápidas de elaborar, 
y al no ser tan compleja resulta 
sencillo su desmolde, su secado 
es rápido y no ha presentado 

trizaduras ni roturas en todas las 
pruebas que se han realizado.

Debido a que la forma presenta 
8 filos marcados, al momento del 

desmoldado se lo debe hacer 
cuidadosamente para que no 
existan desperfectos en los 

bordes. 

CRUZ

ORGÁNICOM
O

LD
E

S
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Debido a que la forma presenta 
12 filos marcados, al momento 
del desmolde, se lo debe hacer 
cuidadosamente para que no 
existan desperfectos en los 

bordes.

Se ha colocado una visagra de unión entre el molde 
y la impronta, obteniendo el diseño sin variaciones 

en la posición original del rosetón. La separación de 
la impronta respecto al borde del molde debe ser 

mínimo de 2 a 2,5 cm. Los diseños de las improntas 
no pueden estar justo al borde del molde. Cuando el 
espesor del prototipo es menor a 3 cm, no permite 
colocar las improntas con facilidad, produciéndose 

un debilitamiento de la pieza y fisuras. En este caso, 
la reducción del tamaño del ladrillo y de la impronta 

aumentaría su resistencia al disminuir su tensión.

CHACANA

ROSETÓN 
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Las proporciones óptimas de tierra para estabilizar las mezclas, varían según la zona de donde 
son extraídas, incluso la calidad de la tierra cambia dentro de cada zona a cortas distancias.

Una vez estabilizada la mezcla de tierras (pastas) hasta que se encuentre en un estado no 
muy arcilloso, ni tampoco arenoso, la tierra debe ser mezclada con agua homogéneamente, 
hasta que desaparezcan por completo los grumos de tierra seca.

La mejor manera de mezclar las tierras y el agua, para lograr la pasta, no es manual, la mezcla 
debe realizarse con maquinaria, caballos o pisando el material con el uso de botas, ya que de 
esto depende en gran medida el éxito de cada pieza. 

Para comprobar que la mezcla ha alcanzado el punto óptimo para su uso, se puede realizar 
una prueba sencilla: consiste en agarrar con la mano una pequeña cantidad, lanzándola contra 
la mezcla total, si es que la primera se pierde fundiéndose con la mezcla de manera casi 
horizontal, será válida, caso contrario será necesario batirla y estabilizarla.

Para obtener una mejor textura en el terminado de las piezas, es decir para que la mezcla 
presente una granulometría fina, se recomienda contar con una molienda previa a la 
preparación de las pastas.

La cantidad de agua que se adicione a cada una de las pastas es importante, pues si la cantidad 
es deficiente, se dificulta el desmolde de la pieza. Así mismo, si la cantidad se encuentra en 
exceso se producirán roturas y trizaduras en las piezas, y daños en la forma final.
 
Se debe evitar que en la mezcla existan piedras de tamaño superior a 4mm; es recomendable, 
retirar manualmente la mayoría, ya que, al formar la pieza, se generan arrastres, tensiones y 
por lo tanto roturas en las piezas. 
 
Las pastas deben contar con una buena homogenización, ya que influirá tanto en la formación 
de la pieza, como en el secado y quema de la misma.

Para que no se adhiera la mezcla al molde, el desmoldado de las piezas debe realizarse 
tan rápido como sea posible, ya que mientras más pasa el tiempo, más difícil resultará el 
desprendimiento. 



57
Nota: Estas cantidades han sido establecidas mediante fórmulas, el ejemplo de estas proporciones está relacionado a la obtención 

de 20 ladrillos; si se desea obtener mayor cantidad de piezas se debe realizar los incrementos en proporciones relacionadas.

7 1/2 palas

22 1/2 palas
7 1/2 palas

7,5 lts

RojaLastreNegra
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O Las superficies de los sitios de producción deben ser lisas, limpias y barridas previamente, 
sin restos de material grueso. 

Para el secado del ladrillo, especialmente cuando el sol es intenso, es necesario disminuir 
la cantidad de luz directa en las piezas, para ello se usa barro sobre los toldos de plástico 
o cualquier otro material, ya que un secado muy rápido provoca fisuras en los ladrillos. 

El traslado de cada pieza debe ser realizado con cuidado, finalizado el proceso de secado 
para su acarreo al horno. 

El manejo del prototipo por su tamaño y espesor no complica la actividad de raspado. 

Para lograr el acabado liso en las piezas, las llanas deben estar previamente remojadas 
en agua.

Las llanas de madera, son las más indicadas para obtener un mejor acabado en las 
piezas.
 
El número de aristas del prototipo de alguna forma retrasa el proceso de raspado, sin 
embargo esto podría compensarse con el precio de venta del producto. 

Las piezas cuentan con una impronta en la cual el raspado debe realizarse cuidadosa-
mente para evitar deformar el sello.

Las piezas pueden colocarse una a continuación de otra, apoyadas sobre un lado, o  
procurando que se encuentren sobre dos vértices. 

Las piezas tienen una forma regular y no presentan ángulos pronunciados, por lo que su 
apilado resulta sencillo. La impronta,sin embargo, debe manejarse con cuidado. 
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Durante el proceso de quema, es necesario que la temperatura  se incremente  
homogéneamente en  todas las piezas, por lo que se debe generar espacio suficiente 
entre ellas. 

Los ladrillos deben ser acomodados uno a continuación de otro, conformando camas 
horizontales que son a su vez  base para las piezas del siguiente nivel. 

Las piezas son acomodadas por lo general verticalmente, independientemente de su 
forma, guardando una distancia mínima entre ellas, para optimizar el espacio en el horno. 

Para mejores resultados, la forma orgánica es colocada en el horno de manera vertical 
(apoyadas sobre el lado menor), separadas unas con otras a una distancia mínima.

NOTA: Las recomendaciones son el resultado de un proceso de experimentación,  
análisis y trabajo entre todo el equipo “Later – Eris: Creatividad y diversificación 
del ladrillo de Susudel” en coordinación con varios artesanos de Susudel. 
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El desarrollo del proyecto ha sido enriquecido por la participación activa tanto del equipo de 
investigadores, como de los artesanos. El intercambio de experiencias a lo largo de los dos 
años de ejecución, permite discernir criterios y reflexiones sobre la actividad ladrillera en la 
parroquia, logrando de esta manera delinear propuestas que permitan mejorar el proceso 
de elaboración y producción. 

En el trascurso del proyecto, se cumplió con los objetivos, al entender el funcionamiento 
de la cadena productiva del ladrillo en Susudel, optimizar las pastas con las cuales fue 
factible trabajar y diseñar, probar y experimentar con los prototipos de moldes e improntas 
trabajadas y fabricadas por el equipo de investigación. Se pudo validar con los artesanos, 
aquellos componentes que lograron adaptarse adecuadamente a las demandas de los 
ladrilleros.  Se incorporaron además, nuevos elementos como parte de las sugerencias para 
mejorar el producto, en consenso con los artesanos.

La aplicación de procesos de análisis cualitativo permitió recoger las percepciones, 
preferencias y criterios de los ladrilleros (expertos  vivenciales) y aclarar ciertos aspectos de 
tipo productivo, para perfeccionar los productos elaborados y la cadena productiva.

La introducción de nuevos materiales como el hierro para la elaboración de moldes, ha 
despejado enigmas respecto a la versatilidad de los ladrillos,  posibilitando y permitiendo la 
inclusión de texturas o formas orgánicas: aportando con nuevas diseños para la elaborción 
de ladrillos de revestimientos de pisos, encaminando a los artesanos hacia la innovación del 
proceso productivo, abriéndose así un abanico de posibilidades para la diversificación de sus 
productos.



66

LI
S

TA
D

O
 D

E
 A

R
TE

S
A

N
O

S
   

 



 



68
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