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INTRODUCCIóN



INtRoDuCCIóN       REsEñA HIstóRICA

 El yeso es uno de los más antiguos ma-
teriales empleado en construcción. En 
el período Neolítico, con el dominio 
del fuego, comenzó a elaborarse yeso 
calcinando aljez, y a utilizarlo para 
unir las piezas de mampostería, sellar 
las juntas de los muros y para revestir 
lo paramentos de las viviendas, susti-
tuyendo al mortero de barro. En Çatal 
Hüyük, durante el milenio IX a.C, en-
contramos guarnecidos de yeso y cal, 
con restos de pinturas al fresco. En la 
antigua Jericó, en el milenio VI a.C, 
se usó yeso moldeado. En el Antiguo 
Egipto, durante el tercer milenio a.C, 
se empleó yeso para sellar las juntas 
de los bloques de la Gran Pirámide de 
Giza, y en multitud de tumbas como 
revestimiento y soporte de bajorre-
lieves pintados. El palacio de Cnosos 
contiene revestimientos y suelos ela-
borados con yeso. El escritor grie-
go Teofrasto, en su tratado sobre la 
piedra, describe el yeso (gipsos), sus 
yacimientos y los modos de empleo 
como enlucido y para ornamentación

También escribieron sobre las aplica-
ciones del yeso Catón y Columela. Pli-
nio el Viejo describió su uso con gran 
detalle. Vtruvio, arquitecto y tratadista 
romano, en sus Diez libros sobre ar-
quitectura, describe el yeso (gypsum), 
aunque los romanos emplearon nor-
malmente morteros de cal y cemen-
tos naturales. Los Sasánidas utilizaron 
profusamente el yeso en albañilería. 
Los Omeyas dejaron muestras de su 
empleo en sus alcázares sirios, como 
revestimiento e incluso en arcos pre-
fabricados. La cultura musulmana di-
fundió en España el empleo del yeso, 
ampliamente adoptada en el valle del 
Ebro y sur de Aragón, dejando hermo-
sas muestras de su empleo decorati-
vo en el arte de las zonas de Aragón, 
Toledo, Granada y Sevilla. Durante la 
Edad Media, principalmente en la re-
gión de París, se empleó el yeso en re-
vestimientos, forjados y tabiques. En 
el Renacimiento para decoración. Du-
rante el periodo Barroco fue muy uti-
lizado el estuco de yeso ornamental y  

la técnica del staff, muy empleada en 
el Rococó. En el siglo XVIII el uso del 
yeso en construcción se generaliza en 
Europa. Lavoisier presenta el primer 
estudio científico del yeso en la Aca-
demia de Ciencias. Posteriormente 
Van t’Hoff y Le Chatelier aportaron 
estudios describiendo los procesos 
de deshidratación del yeso, sentando 
las bases científicas del conocimiento 
ininterrumpido hasta la actualidad.

Esculturas antiguas



INtRoDuCCIóN       obtENCIóN

obtención del yeso

Piedra aljez

Polvo de yeso

 El yeso es un producto preparado 
básicamente a partir de una piedra 
natural denominada aljez, mediante 
deshidratación. Esta piedra de yeso o 
yeso crudo, contiene 79,07% de sulfa-
to de calcio anhidro y 20,93% de agua 
y es considerado una roca sedimenta-
ria, incolora o blanca en estado puro, 
sin embargo, generalmente presenta 
impurezas que le confieren variadas 
coloraciones, entre las que encontra-
mos la arcilla, óxido de hierro, sílice, 
caliza, etc. En la naturaleza se encuen-
tra el sulfato cálcico (CaSO4),  presen-
tando una estructura compacta y sa-
caroidea, que absorbe rápidamente el 
agua, ocasionando un incremento en 
su volumen hasta de 30% o 50%, sien-
do el peso específico 2,9 y su dureza 
es de 2 en la escala de Mohs. También 
se puede encontrar en estado natural 
la basanita, sulfato cálcico semihidra-
to, CaSO4½H2O, aunque raramente, 
por ser más inestable. 

 El yeso (sulfato de calcio hidratado. 
CaS042H20) es un mineral que se en-
cuentra bastante extendido, al que 
puede añadirse en fábrica determi-
nadas adiciones de otras sustancias 
químicas para modificar sus caracte-
rísticas de fraguado, resistencia, ad-
herencia, retención de agua y densi-
dad, que una vez amasado con agua, 
puede ser utilizado directamente. 
También se emplea para la elabora-
ción de materiales prefabricados. Se 
comercializa molido, en forma de pol-
vo. Una variedad de yeso, denomina-
da alabastro, se utiliza profusamente, 
por su facilidad de tallado, para ela-
borar pequeñas vasijas, estatuillas y 
utensilios para la elaboración de ma-
teriales prefabricados.  



INtRoDuCCIóN       ElAboRACIóN

Proceso de elaboración
Extracción
El sulfato de calcio dihidratado se extrae 
de las minas. El tamaño de las piedras 
puede ser de hasta 50 cm de diámetro. 

Selección de la materia prima 
Se hace una minuciosa selección de 
la piedra de yeso natural, posterior-
mente se almacena para su use en 
el proceso de calcinación depen-
diendo del tipo de yeso a fabricar. 

Calcinación 
Una vez seleccionado el yeso crudo, se 
somete a una deshidratación parcial 
con una técnica de calcinación a altas 
presiones con un riguroso control de 
tiempo y temperatura, obteniendo cris-
tales de mínima porosidad y forma re-
gular, que permitirán producir modelos 
de gran dureza y resistencia. La estruc-
tura y propiedades del producto final 
dependen directamente de las condi-
ciones de calcinación empleadas.    

Trituración
La primera trituración, reduce el tama-
ño de las piedras para facilitar su mane-
jo a una dimensión inferior a 15 cm, la 
segunda trituración por medio de que-
bradoras permite reducir el tamaño de 
las piedras de 4 a 5 cm. 

Molienda y Cribado
La operación posterior a la trituración 
es la molienda, el yeso calcinado es lle-
vado a tolvas que dosifican la cantidad 
de material proporcionado a los moli-
nos. La proporción y distribución de los 
tamaños de partícula es un factor deter-
minante con respecto a las propiedades 
del producto.

Presentación
Se fabrica en colores azul, roza, verde 
menta, ocre y blanco. Se envasa en una 
cubeta de polietileno de cierre hermé-
tico con 25 Kg, envasados en bolsas de 
polietileno de 1 Kg o cajas de cartón re-
forzado conteniendo 10 bolsas de 1 Kg.

Yeso crudo calcinado

Variantes de colores
en la fabricación



introducción       elaboración

Proceso de elaboración
Mezclado
Una vez que el yeso alfa esta fina-
mente molido, se ajustan los deta-
lles con aditivos para que el produc-
to responda a las necesidades del 
cliente en lo que se refiere a tiempo 
de fraguado, viscosidad, porosidad, 
resistencia mecánica, expansión de 
fraguado, color, entre otros factores.

 

Pruebas de Estudio
Las pruebas y experimentos de la-
boratorio se llevan a cabo en etapas 
de producción para cada lote, para 
garantizar que todos los productos 
cumplan las estrictas especificacio-
nes requeridas antes de ser envasa-
dos y expedidos. El lugar de almace-
namiento debe tener un ambiente 
suficientemente húmedo.

Almacenamiento



CARACTERíSTICAS



CARACtERístICAs      PRoPIEDADEs FísICAs

ProPiedades Físicas
Piedra de yeso, yeso crudo o yeso natural

ProPiedades químicas
yeso, escayola y anhidrita

Color 

raya   

lustre

transparenCia 

sistema Cristalino  

Hábito Cristalino 

Dureza

tenaCiDaD

peso espeCifiCo 

DensiDaD 

solubiliDaD en agua

 

yeso

p.m

Caso4

H2o

esCayola anHiDrita

Incoloro, blanco, gris, diversas tona-
lidades de amarillo a rojo castaño o 
negro, a causa de sus impurezas.

Blanca

Vítreo y sedoso en los cristales. Na-
carado o perlado en las superficies 
de exfoliación.
Transparente a traslucido

Monoclínico

Granular, compacto

1,5 - 2 en la escala de Mohs, puede 
ser rayado con la uña

Frágil

22,70 N/dm3

2,31 - 2,33 g/cm3

2,23 g/L, a 20 °C y 2,57 g/L a 50 °C

(CaS042H20)

172, 18

79, l%

20,9%

(CaS041/2H20)

154,16

93,8%

6,2%

(CaS04)

136,15

100%

0%

  El Yeso (Sulfato de Calcio Hidratado: CaS042H20), es 
un mineral que se encuentra bastante extendido tanto 
puro como con diversas impurezas que lo colorean.
El Yeso se puede encontrar de las siguientes formas:

  La Producción de Escayola satisfactoria, se ve com-
plicada por el número de productos de deshidratación 
posibles, existen 2 tipos de semihidratos: Alfa y Beta.
Los semihidratos Alfa, son más resistentes y más satis-
factorios, por tanto, el más deseado.



CARACtERístICAs      ClAsIFICACIóN DEl yEso

clasiFicación
atndiendo al color de la masa PreParada

clasiFicación
atendiendo al Fraguado y la dureza

Yeso blanco: 
  El yeso blanco es el nombre tradicional de un producto ar-
tesanal, o industrial, que se obtiene del aljez, o yeso natural. 
Es un material muy utilizado en construcción, contiene pocas 
impurezas, menos que el yeso negro, es de color blanco, y 
con él se da la última capa de enlucido, o capa de “acabado”, 
en las paredes de las edificaciones.

Yeso negro: 
  El yeso negro es el nombre tradicional de un producto ar-
tesanal, o industrial, que se obtiene del aljez, o yeso natural. 
Es un material muy utilizado en construcción, contiene más 
impurezas que el yeso blanco, es de color grisáceo, y con él 
se da una primera capa de enlucido en las paredes interiores 
de las edificaciones.

Yeso rojo:
 El yeso rojo es el nombre tradicional de un producto que se 
obtiene de modo artesanal del aljez, o yeso natural. Es un 
material muy apreciado en restauración, contiene pocas im-
purezas, menos que el yeso negro, es de color rojizo, y con 
él se da la última capa de enlucido, o capa de “acabado”, en 
los paramentos de las edificaciones. Presenta ese color roji-
zo debido a las impurezas de minerales ferrosos disueltos en 
las aguas que originaron la piedra de yeso de donde procede 
este material. Se elabora en la zona de Albarracín, España, 
empleando un antiguo sistema con el horno moruno.

De fraguado rápido:
  El Yeso de fraguados rápido se utiliza en la formación 
de piezas de tamaño pequeño y mediano, como vajillas, 
piezas artesanales, etc. El fraguado se realiza de 25 a 35 
minutos.

De fraguado lento:
  El Yeso de fraguados lento se utiliza en la construcción,  
falsotechos, macillado y generalmente se mezcla con ce-
mento para ganar dureza. El fraguado se realiza de 6 a 8 
horas.

Blandos:
 Ayudan a la formaciones tixotrópicas porque tienden a 
formar cantidad de SO4. Su aplicación industrial es para la 
confección de moldes de corta duración.

Duros:
 Son muy resistentes , tienen baja porosidad y absorción, 
baja velocidad para la formación del espesor. Su aplicación 
industrial es para la confección de modelos y matrices.



CARACtERístICAs    ClAsIFICACIóN DEl yEso

clasiFicación
en la norma esPañola

Yeso Grueso de Construcción, designado YG:
Constituido fundamentalmente por sulfato de calcio semi-
hidrato y anhidrita II artificial con la posible incorporación 
de aditivos reguladores del fraguado.
Uso: para pasta de agarre en la ejecución de tabicados en 
revestimientos interiores y como conglomerante auxiliar 
en obra.

Yeso Fino de Construcción, designado YF:
Constituido fundamentalmente por sulfato de calcio semi-
hidrato y anhidrita II artificial con la posible incorporación 
de aditivos reguladores del fraguado.
Uso: para enlucidos, refilos o blanqueos sobre revestimien-
tos interiores (guarnecidos o enfoscados)

Yeso de Prefabricados, designado YP:
Constituido fundamentalmente por sulfato de calcio semi-
hidrato y anhidrita II artificial con mayor pureza y resisten-
cia que los yesos de construcción YG e YF.

Escayola, designada E-30:
Constituida fundamentalmente por sulfato de calcio semi-
hidrato con la posible incorporación de aditivos regulado-
res del fraguado con una resistencia mínima a flexotrac-
ción de 30 kp/cm².
Uso: en la ejecución de elementos prefabricados para tabi-
ques y techos.

Escayola Especial, designada E-35:
Constituida fundamentalmente por sulfato de calcio se-
mihidrato con la posible incorporación de aditivos regu-
ladores del fraguado con una resistencia mínima a flexo-
tracción de 35 kp/cm².
Uso: en trabajos de decoración, en la ejecución de ele-
mentos prefabricados para techos y en la puesta en obra 
de estos elementos.
Nota: La anhidrita II artificial es un sulfato de calcio to-
talmente deshidratado, obtenido por cocción, del aljez 
entre 300 y 700 °C.



AplicAción indusriAl
del yeso



APlICACIóN INDustRIAl DEl yEso   

aPlicación industrial

En la construcción
- Es utilizado profusamente en cons-
trucción como pasta para guarnecidos, 
enlucidos y revoques; como pasta de 
agarre y de juntas. 
- Prefabricado, como paneles de yeso 
(Dry Wall o Sheet rock) para tabiques, y 
escayolados para techos.
- Como aislante térmico, pues el yeso 
es mal conductor del calor y la electri-
cidad.

En la medicina
- Para confeccionar moldes de denta-
duras, en Odontología. 
- Para usos quirúrgicos en forma de fé-
rula para inmovilizar un hueso y facilitar 
la regeneración ósea en una fractura.

En el arte
Es utilizado para obtener estucados y 
en la preparación de superficies de so-
porte para la pintura artística al fresco.

En la agricultura
Yeso natural triturado
Para mejorar las tierras agrícolas, pues su 
composición química, rica en azufre y cal-
cio, hace del yeso un elemento de gran va-
lor como fertilizante de los suelos, aunque 
en este caso se emplea el mineral pulveriza-
do y sin fraguar para que sus componentes 
se puedan dispersar en el terreno.
Asimismo, una de las aplicaciones más re-
cientes del yeso es la “remediación ambien-
tal” en suelos, esto es, la eliminación de 
elementos contaminantes de los mismos, 
especialmente metales pesados. Ayuda a 
sustituir el sodio por calcio y permite que el 
sodio drene y no afecte a las plantas. Mejo-
ra la estructura del terreno y aporta calcio 
sin aumentar el pH, como haría la cal. De 
la misma forma, el polvo de yeso crudo se 
emplea en los procesos de producción del 
cemento Portland, donde actúa como ele-
mento retardador del fraguado Es utilizado 
para obtener ácido sulfúrico.
También se usa como material fundente en 
la industria.



APlICACIóN INDustRIAl DEl yEso     

aPlicación industrial

En la producción de modelos En la producción moldes En la producción matrices



PreParación Para el uso



PREPARACIóN PARA su uso     

PreParación

Para la industria:
 Cuando se preparan grandes cantidades para la confección de moldes grandes, debe-
mos proceder al pesaje del agua en una proporción de un 60% de Yeso y 40% de agua, 
de esta proporción se logra un adecuado fraguado aplicándose una homogeneización 
por medio de batido mecánico; para esto, debemos de valemos de batidores verticales 
que así lo posibiliten. Antes de batir, es conveniente dejar reposar el yeso dentro del 
agua por más o menos 1 minuto para que desaloje el aire que contiene. 

Método artesanal:
 Cuando no poseemos medios de pesaje o la cantidad a preparar es poca, debemos de 
proceder de la forma siguiente:
  -Calculamos el agua necesaria.
  -Aplicamos el Yeso, rodándolo sobre la superficie del agua, éste se irá introduciendo 
en la misma, hasta comenzar a flotar, formando Islas que van cubriendo la superficie, 
cuando la cubra totalmente, se puede homogeneizar (Manual o mecánicamente). 

Consistencia:
  Para aumentar la consistencia del sulfato de Calcio en su fraguado podemos aplicar:
  -Almidón de papa (dextrina) o adicionar en el agua cola derretida.
 
Fraguado:
 El aceleramiento del fraguado podemos inducirlo con la adición de un 0,5% de cloruro 
de Sodio (sal) u óxido de Cobre en, suspensión a un 5%. 
 
Terminación:
 Para darle terminación a modelos, maquetas u objetos que queremos mantener se 
puede aplicar talco frotado con un paño o un cepillo suave, lográndose superficies 
extremadamente pulidas.

Mezcladora industrial

Mezclado artesanal



PREPARACIóN PARA su uso     

PreParación artesanal

 En el modelo se deben dejar los 
ángulos para el posterior desmol-
deo y facilitar la aplicación de la 
jabolina.

1. Se pone agua en un cubo y se 
echa un poco de almagra. Se re-
vuelve Ia mezcla con una tira de 
plástico o bien con Ia mano en-
guantada. Para aumentar el tiem-
po de fraguado del yeso se puede 
agregar Cloruro de sodio.

2. Se va echando la escayola en el 
agua teñida, tamizándola con Ias 
dos manos para que no formen 
grumos.  

3. La formación de una pequeña  
isla de escayola en el agua, indica 
que ya hay suficiente. Se deja que 
Ia escayola se deshaga (aproxima-
damente en un minuto), y se espe-
ran otros tres antes de remover Ia 
mezcla. 

4. Se revuelve la mezcla prolon-
gadamente siempre en el mismo 
sentido, deshaciendo los grumos 
que hayan podido formarse, hasta 
notar que la mezcla adquiere una 
consistencia cremosa.

2 3 41



Herramientas para 
trabajar el yeso



HERRAMIENtAs PARA tRAbAjAR El yEso    

entorno de trabajo

  El trabajo con el yeso tiene su primer instrumento de tra-
bajo en la mesa del realizador, esta mesa debe tener sus ca-
racterísticas muy propia como son su superficie, la cual debe 
ser una placa de mármol granito o simplemente fundida en 
hormigón pulimentado, es fundamental que esta esté correc-
tamente nivelada lo cual se debe comprobar periódicamente, 
la nivelación juega un papel fundamental en la fabricación de 
los moldes de yeso. 
  En segundo lugar el taller de yeso debe tener un adecuado 
abastecimiento de agua así como un drenaje que impida la 
salida de residuos de yeso hacia las cañerías de desagüe, esto 
se lleva a cabo con una trampa de residuales que asegure la 
salida del agua y la cómoda extracción de los sólidos. A lo ex-
puesto anteriormente se debe agregar la ventilación e ilumi-
nación del local.
  Como herramientas propias de trabajo tenemos en primer 
lugar depósito para el yeso, que estará formado por una caja 
de madera que permita la cómoda extracción del yeso hacia el 
depósito con el agua para formar la mezcla.
  Los depósitos para formar la mezcla del yeso con el agua, 
deben ser de plástico o goma lo suficiente flexible para lograr 
el fácil desprendimiento del yeso que se fragüe en su interior, 
para ello podemos utilizar cubos de PVC palanganas y hasta 
balones de futbol picados a la mitad. 



HERRAMIENtAs PARA tRAbAjAR El yEso    

herramientas de Primer orden

1- serrucho

2- trinchas

3- gubias

4- Cepillos de carpinteros

5- escuadras

6- pie de rey

7- Compases 

8- Chavetas

9- raspillas

10- estropajo de acero y yute

11- Desvastadores

Escuadras Cepillo

Desvastadores para 
el torno de yeso

Copases calibradores

Pie de rey
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herramientas de segundo orden

1- escayola en polvo

2- palillos de modelar

3- Desbastadores

4- barros extrusados

5- tableros para encofrar

6- presillas para sujeción 
    
7- brochas

8- Vacelina

9- solución jabonosa

10- Cinta adhesiva

Escayola
Barro

Cinta adhesiva Vaselina Palillos de moldear

Devastadores



HERRAMIENtAs PARA tRAbAjAR El yEso    

imPermiabilización

PreParación y mantenimiento Para el uso

  Es importante el mantener los instrumentos con el afi-
lado adecuado para facilitar la tarea de desbastado del 
yeso el cual se debe trabajar en estado húmedo la solu-
ción de goma laca disuelta en alcohol debe estar colada 
sin residuos de las escamas.
  Todos los instrumentos que se emplean para el trabajo 
con yeso deben ser limpiados y engrasados para evitar 
la oxidación.
  El engrasado del modelo o molde yeso, lo realizamos 
aplicando con una brocha con solución jabonosa, la 
cual, está compuesta de la forma siguiente: 

Cuando se confeccionan los moldes es necesario lavar 
las piezas limpiando toda la superficie con una brocha 
y agua corriente. Estando limpio el lo impermeabiliza-
mos aplicando detergente y agua con una brocha fro-
tamos la superficie diluyendo el detergente contra las 
paredes, se puede aplicar aceite automotriz y otros lu-
bricantes como solución jabonosa vista anteriormente 
que puedan dar una capa aislante en la superficie del 
molde que evite la succión del agua. 

- Jabón de lavar o de tocador
- Agua
- Petróleo, queroseno o aceite de circulación.
  Para preparar la solución procedemos como sigue: hervi-
mos el jabón (una pastilla) en 10 litros de agua, cuando se 
enfría se forma una gelatina, a esta se le agrega petróleo 
según el caso hasta que batiéndolo se licúa u el jabón pier-
de el estado gelatinoso y se convierte en una suspensión 
grasosa. Debe batirse hasta no tener grumo y un estado 
completamente liquido. La densidad se controla agregan-
do agua según convenga.



Modelado del yeso



-modelo madera
    
-modelo metálico

-modelo en cera  
  
-modelo en barro

-modelo en yeso 

MoDElADo DEl yEso      

tiPos de modelos
atendiendo al material

métodos Para la conFección

tIPos DE MoDElos
MétoDos PARA lA CoNFECCIóN

  La obtención de modelos por rotación, es la más tradicio-
nal para la realización de prototipos, en la fabricación de 
utensilios de cerámica. Para ello el hombre se ha valido de 
diferentes medios para lograr las formas más diversas.
 El torno alfarero, es un medio muy antiguo, el cual ha sido 
tradicionalmente lo más efectivo para lograr objetos cerá-
micos, por medio de este se puede realizar modelos que 
podemos pasar a moldes de yeso para la reproducción en 
serie.
 Otro medio que podemos emplear es la terraja o chablón, 
que consiste en un perfil que puede ser de madera dura, el 
cual se hace pivotear sobre una base de madera formando 
el modelo en un 50% de su forma; esto significa que el otro 
50% lo debemos obtener con la reproducción de yeso. 

 La terraja podemos aplicarla a un torno de rotación ho-
rizontal que puede ser por fuerza manual o mecanizada, 
de esta forma se logra el modelo en un 100% de su con-
figuración. La forma más actualizada de lograr modelos 
en yeso es el torno vertical, el cual es lo más eficaz, por 
lograrse en él, las forma mas definida y se puede realizar 
parte de el molde completo de la pieza.

Modelo de barro Modelo de yesoModelo de madera



MoDElADo DEl yEso      

modelado Por torneado

MoDElADo PoR toRNEADo

1- Dibujos dimensionados de la pieza a realizar, teniendo en 
cuenta las contracciones de acuerdo a la pasta a emplear. 

2- Fundimos un tocho de yeso sobre el plato del torno que ten-
ga el volumen de la pieza a tornear (ayudándose de un acetato 
para dar la forma cilíndrica), siempre dejando una sobre dimen-
siones a favor para el desgaste. 

3- Transcurrido el tiempo suficiente para el fraguado del yeso, 
desbastamos hasta el diámetro mayor necesario.

4- Valiéndonos del pie de rey, compas de exteriores y desbasta-
dor, torneamos el modelo de la forma deseada.

5- Para conformar el dibujo con el modelo torneado, sacamos 
una plantilla de cartón de la silueta del dibujo y rectificamos el 
modelo hasta que coincidan plenamente. 

6-  Con el modelo sobre el torno aplicamos goma laca y lubri-
camos la pieza. Se señala el centro del modelo valiéndonos de 
un lápiz tinta, esta marca nos sirve de división del modelo en 2 
parte iguales para el moldeado.

1
2

3
4

5 6



MoDElADo DEl yEso      

modelado a mano

MoDElADo A MANo

1- Dibujo dimensionado de la pieza a realizar con el cálculo de la 
contracción de la pasta a emplear. De existir partes en revolución se 
realizan por torneado.

2- Se prepara un tocho de yeso de las medidas necesarias y plantear 
las vistas de la pieza.

3- La pieza de yeso se va esculpiendo siguiendo las vistas. La pieza 
se puede pegar al resto del modelo con yeso humedecido.

Por torneado 

Modelado manual

El ejemplo que continuamos se ilustra es válido para todo tipo 
de piezas que no se pueden realizar por rotación en torno.



Moldes y Matricez 
de yeso



MolDEs y MAtRICEs
DE yEso      

CARACtERIzACIóN
DE los MolDEs

Blandos:
 Ayudan a las formaciones tixotrópicas porque tien-
den a formar gran cantidad de SO4. Su aplicación 
industrial es para la confección de moldes de corta 
duración.

Duros:
 Son muy resistentes, tienen baja porosidad y absor-
ción, baja velocidad para la formación del espesor. Su 
aplicación industrial es para la confección de modelos 
y matrices.

Producto del desgaste de los moldes en la industria se tiende a utilizar moldes duros.

Esculturas de una sola tirada Moldes de producción

clasiFicación de los moldes
atendiendo a la dureza



 En varios casos se utilizan en el mismo 
producto tanto rectos como circulares en 
dependencia de las partes a confeccionar. 
Existen otros molde amorfos que se reali-
zan para piezas complejas, generalmente 
artísticas.

Circulares:  Son moldes formados por encofrados cur-
vos que se realizan generalmente con planchas de 
acero o acrílico y se fortalece en la base con pasta ce-
rámica, generalmente barro, para mantener su forma.

Cuadrados o rectangulares:  Son moldes forma-
dos por encofrados rectos que pueden hacerse 
con planchas, angulares y presillas o con sujeta-
dos con sargentos, tornillos de banco, etc.

Modelo para torno terrajaModelo para vaciado

MolDEs y MAtRICEs
DE yEso      

clasiFicación de los moldes
atendiendo a la Forma

ClAsIFICACIóN DE
los MolDEs DE yEso      



MolDEs y MAtRICEs
DE yEso      

clasiFicación de los moldes
atendiendo al tiPo de Producción

ClAsIFICACIóN DE
los MolDEs DE yEso      

Vaciado.
 En la Colada o Vaciado de la Cerá-
mica se vierte la Barbotina  líquida 
en un molde contenedor de la for-
ma, con el objetivo de fabricar pie-
zas iguales, de dimensiones exactas 
y de bajo costo. Los moldes pueden 
ser simples, complejos o macizos.
 

Terraja.
 Los molde de terraja tienen la forma 
de un cara de la pieza y la otra se com-
pleta con el chablón. Pueden ser cón-
cavos o convexos. La parte inferior de 
los moldes acopla perfectamente a la 
copa del torno para impedir el des-
plazamiento durante el proceso.

Prensado.
 Los molde de prensado son uno de 
los más sencillos de realizar. Consta 
de una sola pieza, debido a la forma 
del modelo. Se utilizan generalmen-
te en la confección de platos y lozas 
para la construcción.



MolDEs y MAtRICEs
DE yEso      

estructura de los moldes
Para Vaciado

EstRuCtuRA 
DE los MolDEs     

Alimentación 

Llaves

Pieza

Molde

Simple.
 Los moldes simples son utilizados en 
la producción de vajilla sencilla. A es-
tos se pueden pegar las luego del va-
ciado. Constan de un molde, el cual 
tiene forma cónica, ya que el ángulo 
de salida es superior.

Ventajas:
-Fácil confección, proceso de vacia-
do, desmoldeado e higienizado del 
molde.

Desventajas:
-Piezas  de un solo ángulo de salida 
y acabado modesto comparado con 
los moldes complejos.

Complejo (dos partes).
 Los moldes de dos partes varían el án-
gulo de salida con respecto al simple, 
siendo éste lateral por ambos lado pu-
diendo conseguir formas menos cónicas 
como tinajones, etc. En estos moldes co-
mienzan a utilizarse las llave para impe-
dir es desfases de entre las partes.

Ventajas:
-Fácil proceso de vaciado, desmoldeado 
e higienizado del molde. Permite mayor 
variedad de formas que el molde simple.

Desventajas:
-Modesto acabado con respecto a mol-
des de más partes. Rebabas más nota-
ble requiriendo de mayor tiempo de 
acabado.



MolDEs y MAtRICEs
DE yEso      

estructura de los moldes
Para Vaciado

EstRuCtuRA 
DE los MolDEs     

Alimentación 

Llaves

Pieza

Molde

Complejo (tres partes).
 Estos moldes cuentan con otra parte 
inferior con el que se pueden realizar 
las bases y los pies con mayor acaba-
do por tener ángulo de salida inferior. 
Las llaves este último tiene forma de 
anillo y se acopla con los moldes late-
rales al cerrar, evitando el movimien-
to en la vertical. 

Ventajas:
-Permite una mejor confección de los 
pies de los productos al contar con un 
ángulo de salida adicional.

Desventajas:
-Mayor dificultad en su realización y 
requiere mayor precisión con respec-
to a sus predecesores.

Complejo (cuatro partes).
 En los moldes de cuatro partes se 
agrega la parte superior, que inclu-
ye la alimentación. Las llaves se co-
locan en esta pieza y generalmente 
acoplan dos en un molde lateral y 
dos en el otro.

Ventajas:
-Mejor acabado en la boca del re-
cipiente. Permite retirar la parte 
superior y observar la evolución de 
proceso.

Desventajas:
-La dificultad de la confección de los 
molde va aumentando con la canti-
dad de partes a utilizar, así como la 
rebabas producto del proceso. 

Molde de tres piezas



MolDEs y MAtRICEs
DE yEso      

estructura de los moldes
Para Vaciado y Para Prensado

EstRuCtuRA 
DE los MolDEs     

Pieza

Molde

Prensado.
 Los moldes para prensado son parecidos 
a los de vaciado simple, con la particulari-
dad de que no requieren de espacio para 
alimentación ya que la pasta se utiliza en 
estado plástico.
 
Ventajas:
-Fácil confección, desmoldeado e higieniza-
do del molde. 

Desventajas:
-Las piezas no son exactamente iguales.

Macizo.
 En los moldes macizos la pieza cubre la 
totalidad de la cavidad, se utiliza en piezas 
macizas como platos pequeños y asas de 
vajilla.

Ventajas:
-Piezas con grosor invariable.

Desventajas:
-Si no se confecciona correctamente la ali-
mentación pueden ocurrir problemas de 
rechupe.



MolDEs y MAtRICEs
DE yEso      

estructura de los moldes
Para terraja

EstRuCtuRA 
DE los MolDEs     

Copa 

Pieza

Molde

Convexo.
 Los moldes convexos se caracterizan por 
formar la parte interior de la pieza, mien-
tras que la parte exterior la conforma el 
chablón. La parte inferior del molde se 
acopla a la copa del torno. 
 
Ventajas:
-Al tornearse la parte exterior con el 
chablón se tiene más precisión en el pie 
de la pieza.

Desventajas:
-La pasta sobrante se desprende del con 
el chabón hacia los lados dificultando el 
reciclado de la misma.

Cóncavo.
  Los moldes cóncavos forman la par-
te exterior de la pieza, mientras que la 
parte interior la conforma el chablón. 
La parte inferior del molde se acopla a 
la copa del torno. Ambas estructuras 
de modelos pueden variar en cuanto 
al ancho y altura, siendo los más altos 
para vasos y jarras; mientras los an-
chos se usan en platos, ceniceros, etc.

Ventajas:
-La pasta sobrante se desprende y de-
posita en el interior de la pieza, facili-
tando el reciclaje de la misma.

Desventajas:
-Menor precisión en el pie de la pieza.



PaPel de los moldes

PAPEl DE los MolDEs

 Los defectos de una pieza, puede atribuirse tanto a la pas-
ta como al molde de yeso. Características del producto co-
lado en función de las barbotinas y el molde:

Tixotropía: 
Es la característica de la barbotina que de licuarse al ser 
movida y de endurecerse en estado de reposo. 

Desfloculador: 
Son sustancias químicas que permite que la barbotina se 
vuelva líquida aun con un mínima cantidad de agua, los 
desfloculantes pueden ser carbonato de potasio, carbo-
nato sódico, silicato de potasa, ácido húmico entre otros. 

Ventajas del uso del yeso:
Es el único material que absorbe el agua de la barbotina y 
crea las películas homogéneas copiando de manera per-
fecta la forma. Es el ideal para crear producciones a gran 
escala.

MolDEs y MAtRICEs
DE yEso      

moldebarbotina tixotropía

Muy duro

Duro

Fino

Medio

Medio

Desfloculada
sin cuerpo

Desfloculada
sobre espesor

Correctamente
desfloculada

Muy fino

Duro

Aceptable

Blando

Barrido muy limpio

Barrido limpio

Barrido limpio

Barrido aceptable

Barrido aceptable

Barrido muy limpio

Barrido limpio

Barrido aceptable

Barrido sucio



ProPiedades del yeso Para moldes

PRoPIEDADEs DEl yEso PARA MolDEs

Propiedades generales:

Coeficiente de dilatación -------------------------149x10-6 cm/0C
Resistencia a la comprensión en seco ---------2000 lb/pulg2

Dilatación de fraguado en seco -----------------0.15%

 Para los productos por colado, se requiere que los moldes de yeso 
tengan las siguientes condiciones:

- Consistencia normal baja.

- Dilatación moderada pero uniforme al fraguar.

- Periodo de fluidez lo suficientemente largo, que permita verter 
varios moldes.

- Regularidad de las propiedades del yeso para que los moldes pue-
dan fabricarse sobre un molde madre sin variación de las caracte-
rísticas de modelo original.

- Que el desgaste no sea muy rápido.

MolDEs y MAtRICEs
DE yEso      



matrices

MAtRICEs

  Se llama matriz al molde que se le realiza a cada una de 
las piezas del molde maestro para reproducir y poder for-
mar los moldes de producción. Para realizar la matriz es 
necesario tener en cuenta las mismas características que 
para cuando sacamos el molde primario del modelo en 
yeso. Se confeccionan luego de preparar el molde madre 
separándolo en las piezas que lo constituyen para la rea-
lización de la matriz en escayola o resina de cada una de 
ellas. Las matrices pueden incluir el encofrado para que 
todo los molde sean iguales.
  La escayola prepara en las condiciones especificadas para 
el método operativo en la reproducción de matrices:
 -Se incrementa la dureza y durabilidad de las matrices 
agregando cemento a la mezcla. 
 -Se agrega alambrón, mayas metálicas o plásticas para dar 
una estructura firme y duradera.

MolDEs y MAtRICEs
DE yEso      

Matriz sin encofrado

Matriz con encofrado

Malla 
plástica

Malla 
metálica

Malla 
metálica gruesa



Elaboración dE moldEs 
para producción



PREPARACIóN DE MolDEs
DE CuAtRo PARtEs

ElAboRACIóN DE MolDEs
PARA PRoDuCCIóN

  A continuación se muestran los pasos para la confección de moldes 
madres y matricez para una producción en masa de piezas cerámi-
cas. Se debe tener en cuenta antes de verter el yeso siempre se debe 
impermeabilizar antes para facilitar el desmoldeo.

1- El primer paso luego de tornear el modelo es encofrar la base 
para sacar una copia en yeso para el molde inferior.

2- Después del fraguado del yeso se pasa a devastar una ranura a 
todo lo largo del molde para evitar el desplazamiento vertical y una 
pequeña ranura vertical para evitar la rotación del molde.

3- Sobre la mesa de trabajo colocamos el modelo y valiéndonos del 
pie de rey y escuadra, con pasta cerámica, colocamos el eje de cen-
tro trazado a nivel. 

4- Rellenamos con pasta cerámica hasta que coincidan con la línea 
de centro del modelo. Desbastamos las oquedades para las llaves 
del molde, obteniendo una cuna.

5- Encoframos y aplicamos el aislante jabonoso para impedir que se 
peguen las piezas

6- Luego se procede a fundir la primera pieza del molde sobre el 
molde perdido o tope de yeso.

3

1

5

Pieza a producir

4

2

6

PreParación de moldes de cuatro Partes
molde madre (1)



PREPARACIóN DE MolDEs
DE CuAtRo PARtEs

ElAboRACIóN DE MolDEs
PARA PRoDuCCIóN

7- Luego de fraguar el yeso retiramos el encofrado y limpiamos la 
pasta de la parte inferior. Volteamos el molde, encoframos y proce-
demos a verter el segundo molde lateral.

8- A los dos moldes laterales les desbastamos los orificios para las 
llaves. Luego los limpiamos, unimos e impermeabilizamos para pa-
sar a formar el último molde.

9- Con pasta cerámica dejamos espacio para la alimentación del 
molde superior, encoframos y vertemos el yeso.

10- Por último retiramos el encofrado, separamos y limpiamos los 
moldes para la producción de las matrices.

Pieza a producir
PreParación de moldes de cuatro Partes
molde madre (2)

9

7

10

8



PREPARACIóN DE MolDEs
DE CuAtRo PARtEs

ElAboRACIóN DE MolDEs
PARA PRoDuCCIóN

PreParación de moldes de cuatro Partes
matriz (1)

 Después de confeccionados los moldes se pasa a realizar las matrices 
de cada uno. En estos moldes de vaciado las dos piezas laterales y la 
pieza superior se realizan de manera similar, a diferencia de la pieza 
inferior.

1- Para el uno de los moldes laterales colocamos la pieza como se 
indica y se realiza un encofrado excediendo alrededor de 1/3 la altura 
del molde. Vertimos el yeso hasta esa altura, esperamos al fraguado 
y encoframos nuevamente a 2 cm aproximadamente del exterior del 
molde.

2- Dividimos el encofrado con pasta o planchas para confeccionar los 
collarines exteriores en forma de L. Vertimos el yeso en uno primero 
y luego en el otro. Después de fraguado el yeso retiramos la pieza 
realizada al inicio.

3- En los collarines desbastamos cavidades para aumentar el acople 
de la matriz y fortalecerla.

4- Por último encoframos alrededor de los collarines y vertimos la 
escayola sobrepasándolos alrededor de 2 cm.

Moldes a reproducir

1

3

2

4



PREPARACIóN DE MolDEs
DE CuAtRo PARtEs

ElAboRACIóN DE MolDEs
PARA PRoDuCCIóN

PreParación de moldes de cuatro Partes
matriz (2)

  La confección del molde inferior es más sencilla respecto a los de-
más por su forma y tamaño.

5- Primero colocamos el encofrado al rededor del molde y limitamos 
hasta la mitad y llevamos la escayola hasta el tope del modelo. Imper-
miabilizamos la pieza.

6- Luego vertimos el yeso en el resto del encofrado sobrepasando al 
doble de la altura del molde.

7- Después de terminado se pueden confeccionar moldes con un 
solo paso de desmoldeo.

Molde a reproducir

5

7

6



ElAboRACIóN DE MolDEs
PARA PRoDuCCIóN

PREPARACIóN DE MolDEs
MACIzos

PreParación de moldes macizos
molde madre

PreParación de moldes macizos
matriz

1- Primero se realiza el modelo en el torno de yeso. En el caso de los 
moldes macizos se conforman con la forma de la pieza a producir y 
se agrega la alimentación, generalmente por la base para un mejor 
acabado en el pie de la pieza.

2- El modelo se coloca cubriendo la oquedad, se encofra unos cen-
tímetros por los bordes de la pieza, se impermeabilizan las caras de 
contacto y se vierte yeso hasta el tope de la alimentación.

3- Después del fraguado se desbastan las oquedades de las llaves y 
luego se voltea el molde, se encofra y se vierte la escayola nuevamen-
te sin retirar en modelo.

  Para la confección de las matrices se repiten los pasos de los moldes 
de cuatro piezas laterales y superior. 

Pieza a producir

1 2

3



torno terraja

tiPos de coPa

PREPARACIóN DE MolDEs 
PARA toRNo tERRAjA

 El torno terraja se utiliza para hacer piezas en revo-
lución. Consiste en un perfil compuesto por una plan-
cha de madera fijada a una plancha metálica que fun-
ciona como cuchilla, la cual se hace pivotear sobre 
una base a lo largo de un brazo donde se ubica. Los 
moldes son de una sola pieza y se acoplan a la copa 
del torno para que no ocurran deformaciones duran-
te la producción de la pieza. La pieza se genera en el 
espacio entre el molde y el chablón.
 La terraja podemos aplicarla a un torno de rotación 
horizontal que puede ser por fuerza manual o meca-
nizada. 

 Las copas del torno terraja se clasifican según su ta-
maño, siendo las más anchas para fuentes, platos y 
en las más pequeñas se fabrican vajillas como tazas.
 

Torno terraja

ElAboRACIóN DE MolDEs
PARA PRoDuCCIóN

1- terraja

2- molde

3- Copa

4- pieza



moldes Para torno terraja

PREPARACIóN DE MolDEs 
PARA toRNo tERRAjA

 Las piezas en el torno terraja se pueden realizar por el ex-
terior de los moldes (convexos) o en el interior de los mis-
mos (moldes cóncavos). Para la realizar los productos se 
debe contar con un modelo (con su alimentación), la ma-
triz, el molde y el collarín. Este último es muy importante, 
ya que se encarga de que el molde acople a la perfección.

Molde cóncavo

Molde convexo

1- matriz

2- molde

3- Collarín

4- base del torno

ElAboRACIóN DE MolDEs
PARA PRoDuCCIóN



PREPARACIóN DE MolDEs 
PARA toRNo tERRAjA

 Los moldes para torno terraja, tanto convexos como cónca-
vos se pueden confeccionar en el torno de yeso. Teniendo 
especial atención en la forma del acople a la copa del tor-
no. Los moldes deben tener una separación con el fondo de 
la copa para aumentar la adherencia.

 La matrices de los moldes para terraja se realizan en 
dos partes: 
a- La matriz inferior (collarín) que se repite en el cóncavo 
y el convexo. Es el negativo de la copa. 

b- La matriz superior que forma un negativo de los moldes. 

 Pasos generales: 
1- Primero se confecciona el collarín, encofrando el molde 
colocado boca abajo a unos 3 cm del borde y vertiendo el 
yeso hasta la base (sin cubrirla). 
2- Se desbastan las llaves de la matriz.
3- Después de fraguado el yeso se voltea el conjunto, se 
encofra  y sin retirar el molde se vierte hasta unos 2 cm por 
encima de la extremo superior.

ElAboRACIóN DE MolDEs
PARA PRoDuCCIóN

PreParación de moldes conVexos y cóncaVos Para torno terraja
molde madre

PreParación de moldes conVexos y cóncaVos Para torno terraja
matriz

A

1 3
2

B



PREPARACIóN DE MolDEs 
PARA PRENsADo

1- Para confeccionar un molde para prensado se realiza 
el modelo que puede ser tallado o torneado.

2- Se coloca el modelo boca abajo se realiza el enco-
frado y se vierte la escayola sobrepasando la altura del 
modelo unos 2 cm.

 Para la confección de las matrices se repiten los pasos 
de la matriz lateral en los moldes de cuatro piezas. 

Los moldes para prensado pueden ser de una pieza, 
como el molde de vaciado simple; o de varias piezas 
donde se estampa la pieza y se retira luego la rebaba, 
como el molde masizo (sin alimentación). 

ElAboRACIóN DE MolDEs
PARA PRoDuCCIóN

PreParación de moldes Para Prensado
molde madre

PreParación de moldes Para Prensado
matriz

1 2



Galería de
imáGenes



PRoDuCCIóN DE
jARRA

GAlERíA DE 
IMáGENEs

  En la galería de imágenes se presen-
tan algunos procesos en la producción 
de piezas cerámicas, enfatizando en la 
confección de moldes y matrices.
 Trabajo del profesor Jesús Martel para 
la empresa productora de piezas cerá-
micas del Rincón.

Moldes Matriz de molde lateral

Matriz de molde inferior Matriz de asa



PRoDuCCIóN 
DE uNA jARRA

GAlERíA DE 
IMáGENEs

Proceso de llenado Proceso de vaciado

Esmaltado y secadoPisa en biscochoPisa cruda Pieza final



PRoDuCCIóN 
DE uNA tAzA

GAlERíA DE 
IMáGENEs

Modelo de yeso

Proceso de llenado Proceso de secado Proceso de vaciado

Matriz del molde lateral Matriz del molde inferior



PRoDuCCIóN 
DE uNA tAzA

GAlERíA DE 
IMáGENEs

Proceso de desmoldeo

Pieza cruda Pieza en biscocho Pieza esmaltadaProceso de pulido

Pieza con rebaba



PRoDuCCIóN 
DE uNA PlAto

GAlERíA DE 
IMáGENEs

Matriz interior Collarín y molde

Colocado de la pasta para tornear Torneado en torno terrajaMolde

Extrayendo el molde de la matriz



PRoDuCCIóN 
DE uNA PlAto

GAlERíA DE 
IMáGENEs

Desmoldeo y secado

Pieza finalSecado del esmalte

Preparado del esmalte Esmaltado de la pieza

Limpiado de la pieza
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