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INTROOUCCION 

Este taller forma parte de mi trabajo de tesis de grado 
y en la cual planteo una serte dc·prácttcas para ser des.a 
rrolladas por los estudiantes de dlsl:i\O industrial en los 
talleres que se llevan en la ticcnciaturil. 
Esto con el fin de que odqulcron uno visión global de lo 
cerámica y asf cuando se enfrenten a proUlcmns de diseño 
en dtcho matcrlal, sepan bajo que p.:irámctros trabajar. 

Es una continuación del trabajo de tesis elaborado por et 
Maestro Fernando Martín Juez y por lo to.loto, en ese docu
mento se podrá encontrar una teoría sclcccion.:ida de los 
mejores libros en español, como t.::imblén de términos y lt
tcratura cerámica bastante rtca que orientará y servirá 
de gufa al estudiante. De esta forma, se podril desarrollar 
el taller de cerámica propuesto. 

Consta de tres talleres organizados en dos partes, con la 
Idea de que puedan funcionar indcpcndlcntl!mantu, 6 un con 
Junto. 
Para cada taller se el tjc un tema de dlsci'\o y en base a 
él,se dcsarrol la la práctica. 
En este trabajo, como se vcr,5 m5s adelante, se clJ9Tcron 
temas de diseño (a manera de ejemplo), y en torno a -t.:1 los 
se htcieron las explicaciones de los diferentes: temas~ 

En el prlmer taller, al final de cada priictlca, _nparcccn 
unas observaciones y conclusiones de_ la mtsm~-~~ ql.i_1.:':sTr_v_cn 
como modelo, sin embargo, esta labor corr~spon-dc- ¡J ·1os··~e.s:-
tud 1 antes. · · 



El trabajo de tesis abarca los siguientes aspectos: 

1. Dfseño de las prácticas de los talleres de cerámica 
para dlseño Jndustrlal. Ellas son: 

Taller de modelos y moldes 
Práctica 1. Composlc16n y diseño 
Práctica 2. Molde de varias piezas 
Práctica 3. Molde para torno de tarraja 
Práctica 4. Hatrlccs 

T8ller de conformado 
Práctlca 1. Conformado por prcs16n 
Práctica 2. Vaclado por barbotlna 
Práctica 3. Torno de tarraja 

.Taller de esmaltes 
Práctica 1. Engobcs 
Práctica 2. Bajo-esmaltes 
Práctlca 3. Sobre-esmaltes, esmaltes y calcomanías. 

2. Clas1flcaci6n del material realizado como ejemplo en 
dichos talleres. 
Este material comprende: 
Modelos- moldes• matrices- primeros moldes- moldes de 
producción. Objetos de diseño obtenidos a partir de 
los moldes anteriores. 
Sobre estos objetos se aplicaron : engobes, bajo-bar
niz, sobre-barniz, calcomanías y barnices. 
Se utilizó pastas de baja temperatura y alta tempera
tura. 

3. Elaboración de ayudas didácticas para los talleres 
antes mencionados. 
Se trata de dos cuadros en los cuales se tratan los 
siguientes temas: 
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Cuadro 1. Procesos de conformado 

En él se aprecta secuencias fotográftcos de los proce
sos de vac1ado de barbotina, conformado por prestón y 
conformado por tarraja, pero no son casos o1slodos. sino 
que todos están 1ntcgrados a un problema de diseño. 

Cuadro 11. Model~s y moldes. 

En este cuadro se puede observar fotográficílmcnte las 
etapas que se dcbcn'scgulr para la obtención de 1110\des 
de producción a part1r de un modelo. 

4. Propuesta de equipo. 
En esta parte propongo un complcm nto al torno de yeso. 
Presento bosqucjos 1 un plano gcncr.:il y un,:, 11taqucta. 
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OBSERVACIONES GENERALES 

Este trabajo para su desarrollo, requiere la supervisión 
de un Instructor, ya que. ·no es autosuflclente. 

Es deber por parte de 1 instructor, tmpart t r 1 a teort a necA 
sarta para la comprenst6n de la cerámica y de evaluar los 
conoctmtentos te6rtcos y prácticos del estudiante. 

El estudtante deberá presentar un Informe posterior a ca• 
da práct tea. 
Este Informe tendrá como modelo el del presente documento. 
Se Incluirán observaciones, resultados y conclusiones. 
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PRIMERA PARTE 



PROLOGO 

En la cerámica es frecuente el empleo de moldes. En nues• 
tro caso, escuela de diseño tndustrta·1, usamos moldes de 
yeso para la fabrtcac16n en serie de piezas, ya sea por 
medio del v.aciado de barbotlna, torneado por. tarraja 6 
por compresión. · 
Para la hechura de estos moldes, es Jndtspensable tener 
como partfda, el modelo de la pieza que vamos a reprodu
cir; este modelo deberá tener un aumento en sus dtmensto
nes, equivalente al porcentaje de encogimiento de la pas
ta cerámica, además, al ser de yeso se obtiene economfa, 
rapidez de secado y buenos acabados superficiales. 
Para hacer un molde debemos tener en cuenta: 
1.- Olseño y ejecución del modelo. 2.- Conocimiento de la 
tecnologfa del yeso. 3.- Hechura de matrices para reprod.u. 
clr moldes. Sin lugar a dudas todo esto representa un pr.12 
ceso complejo. 
Por ser tan dtffcilcs estas técnfcas, no espero que las 
Instrucciones expuestas aquf sean auto-suffctentes, slno 
que constt.tuyan un apoyo Jmportante para el desarrollo de 
un taller de modelos y moldes¡ para que el estudfante pu11 
da desarrollar sus propios diseños. 
Este taller está planteado de la siguiente manera: 
1.- Tccnologfa del yeso. 
2. Dtseño, cálculo y hechura de modelos, moldes y matri

ces. Esta segunda parte se desarrolla en cuatro prác
ticas: 
Práctica 1. Composición y diseño. 
Prácttca 2. Moldes de varias partes. 
Práctica 3. Molde para torno de tarraja. 
Práctica 4. Matrices. 
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Taller De Modelos y Moldes 
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PR .o{ ·CTICA 1 COMPOSICION y DISEAO 
.A: • taller d• modelo• y moldH. 

objetivos: 1. E1 estudiante desarrollará un ejerctcto com 
pleto de modelado. 
2. Apllcact6n de los conceptos de dtseño-compostci6n. 
3. Uso adecuado del yeso. 
d•••rrollo. 
1!. El estudiante realizará en papel formato A4: varios 
bocetos de composict6n geométrica con las figuras básicas 
como son el cuadrado, trlángulo, rectángulo, cfrculo; a
plicando tos conceptos de luz, sombra, contraste, movi
miento, ~rmonra. etc,, utilizando para ello, hasta un má-
ximo de cuatro niveles. · 
Para hacer resaltar y comprender los diferentes niveles, 
usamos asciurados de intenstdad distinta. 
En la figura 1, se aprecta el diseño escogido; aquf pode
mos observar c6mo se han aplicado los conceptos de compo
sict6n. Se trata de triángulos que van girando stgulendo 
una curva logarítmica producto de ·situar los vértices de 
los cuadriláteros Inscritos a ,618 de la longitud de cada 
lado del cuadrilátero circunscrito. 
2!. Hacer el dibujo a escala tenlendo en cuenta el encogl 
miento de la pasta, es decir, se aumentará al modelo el !::. 
qufvAlente al porcentaje de encoglmicnto de la pasta, pa
ra que al final del proceso, la pieza quede a las dtmensis¡ 
nes a las que fué diseñado. 
3:. Escogemos el mnterial para realizar nuestro relieve. 
En estos tipos de trabajos por tratarse de figuras planas 
y contornos lineales, podemos elegir meter.tales ya sean " 
sintetices como el uniccl~ 6 simplemente usar barro 6 ye
so, 
4!. Recortamos y cnsambl~mos cuidadosamente todas las pa.c. 
tes del relieve. Si estamos trabajando el yeso, lo usare
mos usando yeso bien "aguado", y aplicándolo con la punta 
de la segueta. Debe tenerse en cuenta los ángulos de salL 
da para que sea fáct 1 sacarlo del molde," una vez que haya 
fraguado. 

•· formato P4 • 21 Olrln. x 297 mm. 
z.unlcel= pollestlreno expandido. 
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5!. Colocamos el modelo y lo cercamos con tablas dejando 
espacio suficiente é igual en los cuatro lados y, las SQ. 

portamos mediante tabiques 6 algún objeto pesado, Ver fi
gura 2 • 

FIG.2. Preparación para el vaciado. 

6!. Aplicamos una primera mano de Jabón. Dejamos secar 
durante diez minutos. Luego con ta misma brocha quitamos 
la espuma. Aplicamos una segunda mano. Dejamos secar du
rante otros diez minutos y qultamos nuevamente la espuma. 
7!. Preparamos yeso observando las proporciones cltadas 
en et capitulo anterior y lo vaciamos. 
S!. Después de haber fraguado, retir~mos las tablas e i
gualamos el molde, tanto en sus dimensiones, como en su 
acabado superftctal. Esto lo podemos realfzar con la se
gueta que para este fin habremos adaptado. 
9!. Desprendemos el modelo del molde recién terminado, 
actuando con cuidado para no dañar la c~ra interna del 
molde, 
10!, Dejar secar suficientemente y ojalá en ºforma natural. 

11 



En la f1gura tres, podemos ver et molde complct;:,imcntc tc.z: 
minado, 
Es conveniente quitarle todo el jabón al molde. Esto se 
logra lavándolo con ~gua que contenga un poco de bicarbo
nato. 
No t 1 rar e 1 j ab6n que haya sobr.::tdo, óstc se puadc rcut i 1L 
zar varias veces con igual resultado . 

. F IG,. 3. Molde del .•·el !ove ya 
tcrn1iriado • . ',, 

En las práctlcos 2 y 3 de .este rutsmO tn cr, se iñCistror~ 
c6mo hacer un molde de presión de dos· piezas. 

12 



PRACTICA 2 



PRÁCTICA2. MOLDE DE VARIAS PARTES 
t•ll•r de modeloa v moldea. 

objetivo•: 

1. El alumno realizará el modelo y el molde de un objeto 
diseñado y calculado por él mismo, de acuerdo al tema 
elegldo por el profesor. 

2. Dibujar a escala et objeto de dlseno tenlendo en cuen 
ta et encogimiento total de la pasta. 

3. Practicar con et torno de yeso. 
q, Comprender y evaluar Jos grados de dfffcultad que re

presentan los diferentes modelos. 
5. Conocer las partes que componeh un molde. 

equipo 
·Elementos de dibujo, torno de yeso, cubetas de plástfco, 
tablas, seguetas, cuílas, manto de cielo, herramientas de 
cortc(gavf lanes), brochas, lámlna de alumlnlo 6 esttreno, 
cuerda, regla con graduact6n en milímetros(preferJblemen. 
te metálica). 

materl•I•• 
Yeso, barro, jabón desmoldante, lljas _de diferentes gra
nos. 

1. obJ•to • dl••ñ•r : UNA CAFETERA.(Servrcro para dos). 
Ver frgura 2. 

2. dl••llo del obJeto: Para esta priict Jea debe establece.e. 
se, si la pieza pertenece a un estilo determinado 6 exi.5.. 
te total libertad en este sentido. Es importante plan
tearse lo anterior, ya que de eso depende la fonna y ada2 
tación de las piezas(Sf se trata de una vajllla debe c
xrstfr cohcrenci~ formal). 
Para el cálculo de las dimensiones de la pieza que hemos 
elegido, debe tenerse en cuenta: 
a. Capacrdad, 
b. Proceso de conformado. 
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-----------------· 
taller de modelos y moldes. 

PRACTICA 2. Molde de varias ~art 

POSIBILIDADES DE DISEÑO PARA UNA 
CAF~ERA. 

Cuerpo definido 
Asa y pitorro, variables. 

·Volumen de este dibujo- x(R r) " 

R· 2.'4 cm. 
r• 2.2 cm. 
h• s.g cm. 

Volumen del dibujo• 98 (9.C. 

FIGURA 1. 

.. . , 



c. Ttpo de pasta a utilizür. 
d. Encogimiento tot¡¡l de la püStü. 
e. Temperaturas de horneado. 

Para nuestro ejercicio tenemos: 

Capacidad en volumen ••••••••••••••••• 500 e.e. (liquido). 
Tipo de pasta ••••••••••.••• De altt'.l y baj·ri tempcr.'.ltura •. 
Encogimiento de las pastas .•••••• ; •••••••••••.•• 10- 15Z.. 
Temper.'.ltura de horneado, ••• Para alta- temper.ltur.:1: mono-

coccl_ón __ ü 1.2so"c, y p;Jr;J b;J
;·_J:L_temperütur-;J: Bizcocho y d~ 

- -. corado a 1. 080 8 C. 
Conformado de las ptezas: - Par;J el conformudo del .os.o em 

plearcmo·s 1.o compresión y 1 P.il 
ra el cuerpo y el pitorro ,con. 
formado por V.:Jciado de b.:Jrbo
tina. 

PASOS : 

A. Como se trata de una cafetera para scrvtclo de.dos ta• 
zas de 2.20 e.e., tenemos que c.'.llcular un volumen sufi• 
e tente de SOOcc. También pueden ser 4 de 100 e.e. 

B. Realizamos varios bocetos con íormas y altcrnatlV;JS d~ 
fercntes y los dlbujainos sin tmportar 1.:is dimensiones, 
pero guardando 1 a's prepare i enes est r i et .Jmentc. De .oh r 
eligtremos la solución m5s apropladü. Luego corrcglrc• 
mos las dimensiones con la fórmula e~·:), que nos dDrá 
la constante de aumento 6 dlsminuct6n de la escala vo
lumétrica del dibujo. Figura 1. 

También debemos aumentarles S mt1Tmctros correspondientes 
al espesor de las paredes, y luego corrcgtr el cncogl01icn 
to. 
Como vamos a traba] ar con varf os t t pos de p~st~s, tomzirc• 
mos para el ejemplo, una cifra promcdio--del"0:15.z~-

lb 
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C. Calculamos el volumen que proporcfonarTa el dibujo re.e. 
1 Izado: 

V=1f• (R+r fl2"h , .. , ,en donde R= 

.. 
V= '11'•(2,4 + 2,2)/2 ,., 5,9 

Volumen = V= 98 cm! 

2,4cm. 
2,2cm. 
5,9cm. 

D. El dºibujo nos proporciona un volumen de 9Bc.c. pero C.Q. 
mo necesitamos un volumen de SOOc.c. debemos ampltffCar 
nuestr~s medidas por medio de la stgutente fórmula. 

* 

Reemplazando, tenemos; 

o - ~soo/98 1. d 

V=vo 1 umen mayor 
V= 500c,c. 
v=volumen menor 
v•98c.c. 

D=Dtmcnstoncs mayores. 
d=dtmcnsiones menores. 

D• 1,72•d Esto quiere decir 

que todas las dimensiones del dibujo deben multiplicarse 
por 1,72, para obtener el volumen de SOOc.c. 

R1=1,72 .,., 2,4 •••. +. 0,5 •• ,R 1=4,63cm. 
r 1 =1,72 .,•: 2,2 •• + o,5 ••• r 1 •4,28cm. 
h 1 =1,7.''l .,., 5,9 • • 1" 0,5 •.• h'•T0,6cm. 

Por lo tanto, NO SON las del modelo, 
pues, falta contemplar el encogimiento 
propio de la pasta. 

Estas medfdas son 
las que deberá te
ner la cafetera de~ 
pués de todos los 
procesos cerámicos. 

A continuaci6n, debemos calcular las dimensTones del modA 
lo; en caso de no tener el porcentaje de encogimiento, SA 
rá necesario .establecer este valor experimentalmente. 
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Como sabemos, para este caso es del ts<'k. Vamos a llamar 
D.H., a la dimensión que tendrá el modelo y el molde. 
D.R., a la dfmenst6n requerida, es decir, la medida que 
tendrá la pieza al fin~l de todo el proceso. 

D R DM: 

1 _ % enco11m1ento 
100 

Ut 11 Izando 
molde: 

esta f6rmula, calculamos las dimensiones 

IS o .R. 
1 - (% encogjmiento) 

100 
r M e _4..._2,.B,.,_~ 

1- 15/100 

h - _.1 .. 0-5,_"""" 
H 1- ¡5/100 

Con estas medtdas construiremos 
nuestro modelo. Ver figura 2. 

3. hechur• del modelo. 

del 

Como en esencia se trata de una flgura de revoluct6n a Ja 
que se le ha agregado un pitorro y un asa, tendremos que 
utilizar el torno de yeso par-a su rea1tzact6n. Luego har~ 
mes el pitorro, el asa y la tapa aparte. 
Pasos a scgu t r: 
A. Enrrollamos la lámina metálica al diámetro deseado.(A11. 

mentar ~cm. al diámetro ). 
B. La centrümos en el torno. 
c. La sujetamos por medio de barro, pcgápdolo en la base(T) 

del torno y en el clerre(2) de la lámina. Ver figura 3. 
D. Apl leamos suficiente jnbón desmoldante a las partes que 
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van a entrar en contilcto di recto con el yeso. 

Hoj '11ata 

Disco del 

E. Preparomos ln c~ntidi!d suficiente de yeso en unn cub.c, 
ta plástica y lo VilCÍilmos. 

F. Ejecutamos el torno~do, inicinndo por 1~ bnsc del mo
delo. Ver figura 4. 

Ftg. 4. Cuando el y,eso ha froJgU<Jdo, retiramos la t..ímlna 
y comenzamos e 1 tornc.:ido. 

20 



G. Luego de torneado et cuerpo de la cafetera, nos prepa
ramos para vacJar el yeso que formará el asa y el pJtJ2 
rro de la cafetera. Para esto, colocamos un cerco de 
barro o p1ast11Tna que dé la forma y dtmensfones del 
asa y del pitorro, y lo vaciamos. FIG. 5. Deberá tene.c. 
se en cuenta, el uso de Jab6n desmoldante, cada ·vez qte 
sea necesario. 

FJg. S • Se aprecJa el vacJado del yeso para Juego tallar 
et asa. 

H. Trazamos y tallamos el asa con ayuda de la segueta. FJg,6 
l. Tallamos el pJtorro ayudados de elementos como, ta se

gueta, cuchillas, etc. Ver figura 7. 

,, 

-----· 
FIG.6. Asa completamente terminada. 
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- ·-·-·- --·-·--·---
- -- -·__:::_::----O---

figura 7. Hechura del pitorro. - -------·-

J. Tenemos terminado asf, et cuerpo principal, el pitorro 
y el asa. Podemos elegir alguna de l~s siguientes op
clones: 
1.- Untr asa y pitorro al cuerpo erlnctpal y vaciar 

con barbottna. (un solo molde). 
2. Hacerl molde a cada una de los piezas y luego pe

garlas, cuando aún se encuentren en dureza de cue
ro. 

3.- Unir el pitorro al cuerpo principal y el asa apar-
te. 

Como se trata de un ejercicio netamente didócttco, cscOg.Lt 
remos el segundo caso, pues, as( podremos_ enriquecer el 
ejercicio, variando asa y pitorro, lncluso-_-con los-obtcnl 
dos de otros ejercicios. . 
Veamos: por ejemplo, el molde del pitorro, fué -dlsc11odo 
de modo que se pueda obtener, longitu<lés y ·5ngulo-s dlfc• 
rentes. También puede modificarse la altura dal .. sitio en 
donde se pegará el pitorro y el asa-~ :"· . 
En la figura 1 (atrás), puede-apreclarsc--varlascposlbUl-: 
dades. 
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K. Preparamos el torno, vaciamos nuevamente yeso, y luego 
torneamos la tapadera, siguiendo las dimensiones que 
se ven en el dibujo de la figura a. 

rf,24-

<f¡/6 

"' .... l\j 

!::! 

,,._ 

r/J50 

r/>59 

</110 

FIG. 8. Tapa de la cafetera con dimensiones 
para el modelado. 

Hemos termlnado completamente nuestro modelo. En la figura 
9 podemos admirar el juego que compone el modelo. 
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HECHURA DEL MOLDE 

A. DETERMINACION OEL NUMERO OE PIEZAS DEL MOLDE. 

Para determinar el número de piezas de c.:id.:1 molde, nos b.w 
samos en la complcj idCJd y form.:1 del modelo. En este caso, 
el cuerpo principal del modelo, scr5 de cuCJtro piezas. 
Estas son llomadas: 1. Goli Ita, tapa 6 parte supurtor y, 
en esta pieza es donde gcncr..:ilmcnte v.:i el o los vertede
ros. 2. Piezas laterales, que en nuestro caso, son simé
tricas. 3. Base, también ll;imad.:i por muchos ceramistas: 
11pati11a 11 • Ver figura 9. Estos nombres c.:imbi.:in de .:icuur
do a la regi6n. 

L 1.:ivi! 

L.:>tcralcs 

Ftg. 9. Plano del molde del cuerpo principal. 



B. TRAZADO DE LA LINEA S IMETRICA. 

1Trazemos sobre el .modelo una línea simétrica, que será 
el tope 6 cierre de las piezas laterales. Debe haber mu
cha exactitud, de lo contrario, cuando se vacfe y fragUe 
el yeso, el modelo quedará 11atorado11 .FIG.10• 

línea simétrica. 

Flg. 10. La línea simétrica 
debe quedar totalmente hori
zontal. 

C. HECHURA DE LA PRIMERA PIEZA ( No.2 LATERAL). 

lntctamos con la pieza número dos, lateral. Colocamos el 
modelo de tal manera que la lfnea simétrica trazada anti:. 
rtormcnte, quede totalmente horizontal; hacemos una 11ca
ma11 de barro que llegue hasta la lliea stmétrica.FIG.11. 
Esta superftclc deberá quedar completamente pulida. 
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D, PREPARACIDN PARA EL VACIADO. 
Ahora, colocamos tablas como se mucstril en la figuril 12, 
teniendo en cuenta que no queden posibles fugas de yeso. 
Las soportamos por medio de tabiques ú objetos pcsnJos. 
Con una brocha aplicamos suficiente j¡:¡bón, lo dcj\111105 s.c. 
car durante diez mtnutos. Luego le rctir.:imos 1.:i cspumü y 
ap 1 i camos una segunda mano de Jabón, que dcj .:iremos scc.:ir 
también durante otros diez minutos. Quitilmos la espuma. 

Modelo Tabla .. 

Flg, 12. Preparacl6n para el vaciado, 

E. VACIADO DEL YESO. 
Preparamos yeso suficiente de acuerdo a lo establecido 
anteriormente, y lo vaciamos.Cuando esté tibio Ces sc~al 
que está comenzando el proceso de fr.Jguado), podremos quJ. 
tar las tablas. Con una segueta pulimos la superficie ex 
terlor del molde. 
Retiramos el barro que fué uti ttzudo p.:irü 1Ll 11camLJ1

,
1 vol• 

teamos Yi hacemos unos agujeros redondos que son llum.:idos 
11 l1aves 1

1 en la figura 13 podemos yprcciYrl.:is. Apllc;imos 
jabón, colocamos nuevamente las tOJbl.Js y éfcctuilmos la 
rutina anterior hasta dejar tcrmin.Jdil la sc9und¡:i plczil 
lateral. Quitamos las tablas y tenemos .:isr Los dos piezas 
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laterales ensambladas. Ver la figura 14. 

---- PJeza 2 ............. _ 
...... , ............ 

1 

Flg. 13. Las dos ple?as laterales ya vaciadas. 
F HECHURA DE LA PIEZA No.3 (BASE) 
Ahora realizaremos la pieza 3 6 sea la base, según el pl.il 
no de la ftgura 9. Como en los procesos anteriores, 1tm
ptamos, Igualamos y dejamos las caras del molde a escua• 
dra, es decir, que formen 90°unas con otras. Hacemos las 
11 11aves 11 para lograr e1 ensamble de las piezas laterales 
con 1 a base que vamos a rea 11 zar. F IG, 14 •. 

Aplicamos jab6n, colocamos las tablas y vaciamos el yeso. 
Esperamos a que frague, quitamos las tablas y al Igual 
que en las piezas anteriores, emparejamos las caras, pull 
mas. Voltcmos todo el conjunto y le hacemos también sus 
11 1 laves 11

• 

Stempre que hagamos llaves ó claves de ensamble, debemos 
tener el cuidado de hacer una de ellas distinta a las o
tras, con el fin de Identificarlas rápidamente. Esto se 
logra, haciéndole una paloma 6 inc1st6n a una de ellas, 
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He:hura de la piezn4-

Figura 14, Hechura de la patl 1 la (pieza No, 11) 
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G. HECHURA DE LA GOL 1 LLA. ( P 1 EZA t), 
En ésta Irá el vertedero de la barbotlna. Iniciamos mo
delando un "vertedero (cono) de barro6 de yeso, que deberá 
tener el diámetro de la boca de Ja cafetera (diámetro ma
yor), 
Este vertedero generalmente al igual que la mayorra, tfe
ne una 1ncltnacf6n de 15°aproximadamente, para permitir 
Ja salida del molde. 
Su altura será de 3 a 4 centFmetros. 
Lo colocamos exactamente sobre 1a boca del modelo de la 
cafetera, ver ta f lgura 15. 
Ltmptamos, hacemos las llaves, aptrcamos Jab6n, colocamos 
las tablas y vaciamos el yeso preparado minutos antes. 
Una vez fraguado, retiramos las tablas, pulimos las supe.e. 
fieles, quitamos el vertedero y 1 Jmpl amos. · 
Hemos terminado el molde de la parte principal de la cafc. 
tera; queda por hacer el molde de la tapa, el pitorro y 
el asa. 

Vertedero 

o 
1 

z 

Figura 15. Cofocacl6n del vertedero para ser vaciada 
la gol lila. 
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Hechur• del molde da la tapa 

Se trata de un cuerpo de rcvoluct6n y de rclatiVil senci
llez, por lo que decidimos reüllz.:irlo en tres partes asr: 
dos laterales y una golilla. Ver et pl.:ino e.Je 1.:i íig. 16. 

1 

Figura 16. Plano del molde de la tapo. 

PROCESO. 

1. Hacemos una pared de b.:Jrro que dlvldil cx.:ictomcntc el 
modelo de la tapa en dos mit.:Jdcs. Lucao .:ipl ic.:irnos j.:ib6n 
suficiente (dos manos como ya subc1nos) y cotoc.:ii11os un.:is·
tablas que sirvan para contener el yeso que con .:interio
ridad habremos preparado, en cantld.:id adccuüd.:J. FIG. 17 •. 
Lo vac tamos cu l dados amente, esperamos que f rngue, retira. 
mos el barro ut111zndo como p.Jred y las t.:Jbl.::is, llmpta
mos y rectiftc.:Jn10s las sup~ftctes de yeso. 
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Figura 17, En Cal, vemos la cama de barro hasta la línea 
de simetría, En (b), el yeso es vaciado, 

Procedemos ahora, a reattzar 1a otra mitad. Para esto, 
comenzaremos haciendo las llaves y colocamos las tablas. 
Preparamos yeso en las proporclones conocidas y vaciamos. 
Tener en cuenta que haya sfdo aplicado el jabón como se 
ha Indicado ya. 
Dej~mo~ fra9uar, retiramos tablas y rectlflc!mos las su• 
perflcles. Volteamos y hacemos unas nuevas llaves para 
ensamble de la golilla. 

Figura 18. Piezas 1 y 2 

31 



HECHURA DE LA GOLILLA DEL MOLDE DE LA TAPA .• 

Como en esta parte es donde va el vertedero, <lcbcrcmos 
proceder antes que todo 1 ;i modelar dicho vertedero en ba_: 
rro,6 en yeso. 
Se trata de un tronco de cono que tcng.:i de di5mctro nu1yor,1 

el diámetro de la tapa y de 6 a 7 centímetros de .Jltura. 
En la figura 18 aprcctamos claramente los dos pic1os la
terales ensambladas con sus llavcs,y ya colocado el vcrt~ 
dero de barro justamente encima de la boca de la t.:ipa, lo 
Vell'Os en la figura 19. ---- Vertedero. -;:::-.., 

-- 1 

Flg.19. E¡ verted~ 
ro:cs colocado.para 
voclar lo gollllo. 

Colocamos unas tablas preparamos y v.:1clilmos el y\.!so. Es
peramos que fraguc. Ret i rnmos todo y rcct 1 íi c.:ln1os. Hemos 
terminado el molde, FIG,20 

o \_Y.o 

Figura 20, El molde.totalmente termlnodo, 
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HECHURA DEL MOLDE DEL PITORRO 

Vamos a hacer este molde para ser conformado por vaciado. 
Aunque parece sencilla, es una pieza que presenta cierto 
grado de dificultad por tener dos bocas. 
Será de cuatro partes asf: dos laterales, una golilla y 
una patilla. Ver el plano que se muestra en la figura 21 

VERTEDERO 

MODELO 

Ftg. 21. Molde del pitorro. 

Para figuras que tienen doble boca, combes nuestro caso, 
a y b, es necesario valernos del artificio siguiente: 
Como la boca b queda taponada, se debe prolongar el mode-

33 



lo en ese punto, tal que, penetre en la pattllo quedando 
perfectamente marcada la línea por donde deberá recortar
se, además, no permite que se forme una c.:tpa de pasta en 
el fondo (taparía la boca quedendo mSs corto el modelo). 

DESARROLLO. 

Le trazamos la lfnea de sJmctrfil al modelo, lo coloci:::imos 
de modo que dicha lfncü quede horizontul y 1<! hacemos uno"J 
cama de barro como ya lo hemos hecho con otros modelos. 
Lo cercamos con tablas,plücas de yeso, cte., aplicamos u
na capa de jabón desmoldantc, prcpi0ramos el yeso y to va
ciamos. Luego qurtamos las .tablas y el barro, 1 implamos, 
volteamos y hacemos una 1 love al.:Jrgad.:J, coloc.:Jrnos nucv.-:J
mente las tablas y apllcamos jabón dcsmold~ntc, prepara
mos yeso y vilciamos, ver figura 22. 

e 

--- ---- ---

- =-=-=;-~ 
.... ::. ... ' ... ;:.... 1 

1 
1 
1 
1 
1 

Flg. 22. Ejecucl6n de la segunda pieza lateral. 

Volteamos el conjunto de plezas lütcrül~s y~- rcai lzüdils y 
le hacemos las llaves. Ahoril debemos hacer un vertedero 
de barro o de yeso , el cuill dcbcr.5 tener ta forma del m.c. 
delo en el extremo que vá en contilcto con el molde, o J rá 
aumentando de tamaño a m.:ini:::ra de embudo. Ver í i 9uro 23. 



Vertedero 

de 

Lo colocamos justo encima ,cercamos para vactar el yeso, 
aplicamos el Jab6n, preparamos yeso y vac1amos. 

Para hacer la pat111a del molde, deberemos hacer una espa 
cie de vertedero, solo que éste no va hasta el exterior 
del molde. Como vemos en el mo1deitlene una forma especr 
al. l.,, colocamos en la boca b del modelo.Continuamos el 
proceso hasta vaciar el molde por completo. F!g,24. 
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Figura 24, Vaciado 
de la base (patilla). 



HECHURA DEL MOLDE DEL ASA 

Para tener una aplicación más de los moldes de p1·cslón, 
aunque en otra versión (dos partes), hLlrcmos e\ tl'loldl.!' del 
asa, empleando este sistema. Lo haremos como si se trata
se de un molde para vaciado, solo que no tendrá vertedero. 
Luego, se ta11ará un canal alrededor de la íorma, que pe.e. 
mit ·rá alojar los sobrantes de pasta. Tambfén es llt:Jmodo 
cortador, pues, junto con la cavidad dejada por cl1nodcJo, 
forma un filo que corta el barro. 

Veamos en el plano, como est.5 constituido un molde de es
te tipo, 

a.- La forma del modelo. 
b.- Una 11bola 11

, que modifica la forma y permite la salida 
del molde. Es utilizado cuando las íormus dt.:1 modelo, 
no tienen ángulo de salida. srn embargo, \y forma de 
los extremos del modelo, pcr111.:i.nccur5 invarlablc, ya 
que esta bola no llega hasta la arlst.:i. del nlOdclo, s.L 
no que quedará Jigeramcnte m5s pequeño. Ver detalle. 
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d.- Llaves de caja, que reemplazan a las llaves de bot6n, 
que generalmente se le hacen a todos los moldes. Es
tas actúan tamb1én como guf as, lo que permite un buen 
acople de las partes del moldP.. 

En estos moldes de prest6n, en cuanto sea posible, es pr,s:. 
ferlble eltmlnar las esquinas exteriores del mlsmo, redo.o. 
deándolas y asr se facilita la operacl6n de conformado, 
al no lastimar las manos del operarlo. 

DESARROLLO. 
1 .... Hacemos con yeso 1 a 11bo 1 a11 a cada extremo de 1 asa. 
2.- Colocamos el modelo, de modo que la lfnea simétrica, 
quede totalmente hortz ntal y hacemos una cama de barro. 
3.- Aplicamos jab6n desmoldante, dejamos secar, limpiamos 

los excedentes de jab6n. 
4.- Colocamos unes tablas alrededor. 
S.- Preparamos yeso y vact amos. 
6.- Dejamos fraguar quitamos tablas. 
7.- Emparejamos las superficies. 
8.- Hacemos llaves y repetimos el procedimiento anterior. 

La arista queda registrada en el 
molde y en la pieza obtenida. 
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OBSERVACIONES Y CONCLUSIOtlES 

Del yeso podemos dectr que su prcparaci6n se hace al tan·
teo. Tal vez por tratarse de pequeñas c.::int icladcs se just.l 
ftque, stn embargo, se puede pensar que al ser dtsttntas 
las proporciones de yeso-agua para cada un.:i de 1.:is ptczüs 
que componen un molde, pucc.Jo c.:iusilr problc111ils, tanto al 
molde como a las ptezas que scr~n vaciadas en ellas. 

Sería 6ptirno, prep8rar el yeso en una proporct6n dctcrml
nada(a gusto del modelista), pero que esa proporc16n seo 
la mlsma para todas las partes que componen el molde 6 
series de moldes que Integran la pieza. 

Ahora, en cuanto al yeso, es sorprendente liJ moncra como 
se deja trabajar: Tal lar, 1 ijar, recortar, limar, perfo
rar, en ffn, un sin número de operaciones que lo hocen un 
matcrta1 idóneo para las labores del modclndo. 

Podrfa mejorarse los sistemas de cierre entre las partes 
de los moldes. 
Esto se lograrTa cambtando las llaves que actu~1lmcntc se 
le hacen a los moldes por algún tipo de llave fabricada 
de otro material que sea miis resistente .::il dcsgnstc, por 
ejemplo, pl.:istico. 

En lo que respecta al torno de yeso, podrf.::i dcctrsc que 
es muy anticuado y deberTa mujorarsc p.::ir.::i pruscnt~r al 
aprendtz una manera m.:is f5ci1 de logrtJr el do111into del 
mtsmo, sin tanta inversión de tiempo cOmo.:sc h¡]CC tJCtual
mente. 
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PRÁCTICA 3. 



PRACTICA3. MOLDE PARA TERRAJA 
t•ll•r de modelo• v moldea 

Método de torne•do con terr•t•. 

Consiste en un brazo ajustable que sosttene una terraja ó 
plantilla, que se apoya, haciendo presión en un montón de 
arcilla blanda colocada en el Tnterior 6 en el extertor -
de un molde de yeso, mlentr~s éste glra alrededor de un s:, 
je movido por fuerza motriz. 
Gran cantidad de cerámlcas comerclales están hechas por -
este procedlmlento mec~nico. 
Entonces, cuando se requTcren numerosos artrculos Jdéntt-· 
cos se utiliza el torno de tarraja(una combtnact6n del 
torno con moldes de yeso y perfiles metálicos). 
Se utlliz~n térmTnos para dlferenclar entre el moldeo de 
la superficie cóncava o sobre la convexa. 
Así jiggcring (moldeo en torno para Interiores) es el prg, 
ceso de moldear un ~rtTculo sobre un molde de yeso conve
xo, ,por ejemplo, el Interior de un plato; y jolleylng(mo.l 
deo en torno para exteriores) es el proceso de moldear un 
artTculo dentro de un molde c6ncavo, por ejemplo, el ext~ 
riol"' de una taza. 
El cabezal de l"'Ueda pleno utilizado en el moldeo a mano 
se l"'Cemplaza por un soporte de molde, que por lo general 
tiene una cavid~d c6ntca en su centl"'o y se conoce como 
11cabezal de torno para tntertores 11 ó c;¡ibezal.de torno pa
ra exterfores". Los moldes se fabrfcan en yeso duro y dan 
la forma del fnterfor, como en el caso de los platos, o 
del exterior de la pieza a fabricar. 
Para cada hustllo debe disponerse de una serte de moldes 
Idénticos. La cantidad requerida de pasta se coloca den
tro 6 sobre el molde, directamente después de ser exten
dida en una torta. A cont1nuac16n se hace descender gradJ.La.l 
mente sobre ella un perfil metálico de la segunda super. 
ficie de la pieza. El perfil va montado sobre una palanca, 
o bien se desplaza verticalmente de arrtba a abnjo sobre 
un eje, estando contrapesado mediante una polea 6 un l"'e
sorte. La forma de la pteza puede deternrinar qué tipo de
be utilizarse, pel"'o c~n frecuencia la elección es cues
t16n de gusto y conventencta. El perfil se aplica lenta-
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mente a Ja pasta sobre c1 mo1dc 1 cfcctu5ndosc sobre Ja 
misma una cierta cantldlld de trab.:ijo de .:unas.:ido como c1 
caso del torneado a mano. 
Presiona Ja pasta contra c1 molde y "'1 propio tiempo 
arranca y retira el material sobr.:lntc. Mucl1os pcrrttcs 
están provistos de topes p¡ira evita que se <1proximcn al 
molde. 
Una vez que la pieza está totalmente moldc.:ida se elevo:> el 
perfil, se detiene el husillo, y el molde se rctlr.:i Y se 
pone a secar con la pteza sobre él.Scguld.nmcntc se lnscr• 
ta un molde seco nuevo y se repite el proceso. 
La velocldad de producción por moldeo en CJI torno depende 
de la plasticidad de 1.:i pasta y del t.:imniio de lcis piezas. 
Los moldes de yeso empleados para clmoldco en el torno 
tienen una porosidad del 30% .:iproximadcimente. Es nccesa· 
rto un control cuidadoso de la porosid.Jd de la esc;iyola 
para cada tipo de perfil, h.:1ciéndosc .:ijustcs dfícrentes. 
Un secado irregular de los pl<1tos, scc~;ndosc intclillmcn
te el borde, puede evitarse mediante frotado pcrt6dico 
del borde del molde de yeso con .:iccite. Los moldes duran 
alrededor de 190 a 200 cic1os. · 
El material más utl lizado para los perfiles es nccro dul
ce. Este es relativamente f5cl1 de tr.:iblljar, ITmar, rcctl 
ficar, etc., pero se dcsgvsta tanto que requiere reajuste 
aproximadamente cada quince días o después de moldcDr 200 
a 300 docenas de piezas. La lnvcstiguci6n de m.:itcriales 
correspondientes .:i p 1 ezas defcctuos.:is, du rcintc el i versas s:, 
tapas del proceso de cochura demuestra que fas dcnsfdades 
de diferentes partes no son idéntic.is. Este fcn6meno se 
produce dur.:intc c1 moldeo, como consccucncf.J del ·cu.:i1 lll
gunas zonas se compr imcn m5s que ot rns, de! t n 1 íorm.i que 
algunas tienen un conteni~o de agu..i mayor y por consigui
ente son más porosas después del scc.:ido y sufren una 1na
yor contracción en la cochura ocasionando tensiones.Esto 
conduce a una elevación o hundimiento en el centro. La mQ. 
dificacJ6n del diseño y el ángulo del torno puede_ rcmcdl_-_ 
ar este inconveniente. La mayorí.:i de 1.:is cuchi 1 li!s de mol 
deo trabajan por compresión o por corte, t.Jmbién uxistc 
la combinacfón de ~mbas. 
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mente a la pasta sobre el molde, cfectu5ndosc sobre la 
mlsma una clcrta cantfdad de tr;ib.:ijo de ;im;is.:ido como el 
caso del torneado a mano. 
Presfona la pasta contra el molde y ni propio tiempo 
arranca y retira el material sobrante. Muchos perfiles 
están provistos de topes para evita que se ;iproxlmen al 
mo 1 de. 
Una vez que la pieza está totalmente moldci!da se elcv.:t el 
perfil, se detiene el huslllo, y el molde se retira y se 
pone a secar con la pieza sobre él.Scgutdan~ntc se lnser• 
ta un molde seco nuevo y se repite el proceso. 
La velocidad de producción por moldeo en el torno depende 
de la plasticidad de la pasta y del tamílño de lils piozLJS. 
Los moldes de yeso empleados para clmoldeo en el torno 
tienen una porosidad del 30% nproximadamcntc. Es necesa· 
rto un control cuidadoso de la porosfdad de Ja csc.:iyola 
para cada tipo de perfi 1, haciéndose njustes dlfercntes. 
Un secado irregular de los platos, sccoíndosc iniciillmcn
te el borde, puede evitarse mediante írot.:ido periódico 
del borde del molde de yeso con aceite. Los moldes duran 
alrededor de 190 a 200 ciclos. 
El materfal más utTlizildo pDra tos perfiles es nccro dul
ce. Este es relatTvomentc í5cl 1 de tr.:Jbnjar, limnr, rcctL 
ficar, etc •• pero se desgnsta tilnto que requiere rciljustc 
aproximodamente cado quince dfas o después de moldcor 200 
a 300 docenas de piezas. La lnvestigriclón de mritcrialcs 
correspondientes a piezas dcfectuos.:ts, du rnntl! d J vcrsns s:. 
tapas del proceso de cochur.:t demuestra que lns densidades 
de diferentes partes no son idént icns. Este fcn6mcno se 
produce durante el moldeo, coo10 consccucnci., del cu.:il td
gunas zon.:Js se comprimen m.5s que otr.,s, de tnl forma que 
a 1 gunas tienen un con ten r ~o de aguil mayor y poi" cons l gu f -
ente son más porosas después del sccildo y sufren un.:> m.:>
yor contracctón en la cochura ocasionando tensiones.Esto 
conduce a una elevación o hundimiento en el centro. LD mt?, 
diftcación del diseRo y el ~ngulo d~I torno ¡1ucdc remedi
ar este inconveniente. La mayorí.:t de 1.:ts cuchillas de mol 
deo trabajan por compresión o por corte, t.'.'lmbién existe 
la combinación de ~mbas. 
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Objetivo•: 

1.- Conoctmlento del proceso de torneado por terraja. 
2.- Hechura de un molde completo, es dectr, la cuchilla y 

el molde de yeso, 

Problema de dlHño 

Para este ejerctcto se planteará como problema de diseño, 
una.taza que sirva para la cafetera de la práctica ante
rior. As( pues, esta taza debe tener relact6n formal con 
la cafetera , para lograr armonfa en el diseño. 

D•a•rrollo 

1. Objeto a diseñar: una taza. 
2. Al Igual que en la práctica anterior, comenzamos con 

un dibujo que, aunque no tenga 'las·dlmenslones correc
tas, s t deberá tene.r 1 a forma y proporct enes que se r.c:. 
laclonen con la cafetera; lucgo,sl fuese necesario, cg, 
rregtremos las dimensiones con la f6rmula de propor
ct6n de volúmenes. 

3. Volumen de la taza: 100 e.e. 
4. Et asa se realizará por el proceso de comprest6n. Utt-

ltzaremos molde de dos piezas. 

En la figura 1, podemos observar nuestro objeto de dise
ño, en proporcl6n 1:1. Calculemos el volumen que nos pro
porcionarfa el dibujo, 

Volumen del dlbujo:n x 
en donde: r= 3.5 cm. 

h= 7,0 cm. 

Encogimiento: 15% 
Espesor: 5 m.m. 

r X h 
A estas dimensiones debemos res
tarle, el encogimiento de la pa,:¡, 
ta y el espesor de la pared. 
r= 3.5 x ,85 -·.5 = 2.475 cm, 
h= 7.0 x .85 ~ ,5 = 5,45 cm. 

41 



Volumen del dibujo ~lTx (2,475) X 5,45 ~ 104,8 e.e, 
Solo excede en lt.8 ce. lo que es aceptable. 

Flg,1.-Dlbujo a escala 1:1 de la taza a realizar. Las dJ. 
menslones mostradas son para el mo,dclo. 

A partir del dlseño,que tenemos de la taza y con sus di
mensiones, elaboraremos el pcrft 1 que tcndr.5 el modelo,- -
molde y cuchilla de la tarraja. 

Siguiendo con la terminologra, nuestro cjc1i1plo será .un 
moldeo en torno para exteriores. __ - ::>' .. - _-- ,/-.,--:--_.:: 
Ahora, también es necesario en este momcnto,_

0
_tcné-r __ :,l.:is·_-;_dl. __ _ 

menstones del cerquillo del torno, pucs~''°"oh(_-,-entrDr5-,,a1_--o::,-_.-:-c_ 
molde de yeso; y las de la p.:ilanco ó lugar dondc _-Tr.5'co1J2 
cada la cuchilla del perfil, 
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1------<fi 14-0 

tf>10 ---

t-------\1>110----l 

1------· rp1:;1 -----.-i 

Flg. 2. Molde de terraja para taza. Las dimensiones lnte.r. 
nas fueron obtenidas del modelo de la flgura.1. 
Las exteriores, de acuerdo a las medidas del torno 

1. Hacer el modelo en el torno de yeso, según las medidas_ 

Flg. 3. 

! 

1 
Model o de Ta taza. 

-e-
1 -

e• es pesor del molde. 
1 

1 l/JS 

Como se observa, debe tenerse en cuenta, que el 
as debe quedar un poco mayor, para que al f lnal 
ajustemos a la dimensión requerida. 
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2. Aplicamos Jab6n desmold.lnte al modelo, coloc.Jmos una 
hojalata alrededor de UB. Prepar.:imos suficiente yeso 
y lo vaciamos.Ver fi ur.:i 4. 

ti~~:~''\)' '.'t~ ::: : :::' 
~.-r#,=.::;77';::::·;~.'/i /j¡' ~177.¡:77:~;~i1if ~771Moclclo 

3. Torneamos el bloque de yeso v.Jciado, dándJ le li! forma 
y dimensiones externos de acuerdo al ccrqul 110 del tg
no de tarraja, 

~ 
Cuando se trata de piezas de yeso con parctics muy dc190-
das, ésta debido a su expansión, rompen 1.ls pilrcJes que 
las contif!nen. 

4. HECHURA DE LA CUCHILLA. 

Para esto, partimos del perfil qu·e nos dá el molde de YJJ. 
so , ya terminado. Una forma f5cll consiste en 11cnor el 
molde con pasta cerámica, sacarlo y partirlo cx.Jctümcntc 
por la mitad y así obtener el perfil. Este lo dibujaremos 
y sacamos la plantllla .netállca. 
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Habrá que considerar el detalle siguiente: como la altura 
del modelo es 4 mm. menos, esta cantidad será compensada 

'por la cuchilla. Ver figura 7. 

Cuchilla--...._. 

Holde !" 
m. 

Altura 
Calculada 

FIG.7. Perfil de la cuchilla montada en el molde de yeso. 



Una vfsta de la cuchffla, nos pcrmrtrrS observar el ángJJ. 
lo de forjado 6 Sngulo de trnbajo de )iLJ misma. 

Flg. 8. Vista frontal y lateral de la cuchllla. 

o 

o 

o 

: 
r
~ l t-. 

'-~gulo 
/ 

de prcs16n 

Este ángulo actúa como sistema de compres16n de la pas• 
ta. 
Por esta raz6n, muchos ceramistas llaman~ este slstcma, 
forjado por tarraja. 

~'r En el Informe que debe presentar el cstudl.:inte, se 
Incluirá : 
OBSERVACIONES; 
CONCLUSIONES. 



Obaervaclon•• v conclualonea 

Acerca del yeso y el torno de yeso, son válidos los co~en 
tarios hechos al respecto en las conclusiones de la prác
tica anterior. 

Es una práctica realizada totalmente en el torno de yeso, 
por lo que se requtere tener buena habilidad con él. 

La madera con la que se hace la cuchilla, debe ser tal. 
qu~ no absorba la humedad de la pasta, pues se hincharía 
y no durari a. 

La lámina metálica para hacer la cuchilla puede ser cali
bre 18 6 más gruesa. 

Al perfil de la cuchilla debe dejársela un sobrante, para 
que cuando haya necesidad de afilarla, se pueda hacer sin 
que pierda sus dimensiones. 
Esto se logra aumentándole unos milfmetros al radio de la 
cuchilla. Ver la figura. 
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PRÁCTICA4. MATRICES 
taller de modelo• y moldes 

En Ta producct6n cerámtca por 1os métodos de: a.- Vactado 
b.- Por presión, c.- Por tarraja, es ncccsarto tener un 
número suficiente de moldes de yeso (moldes de produccl6n) 
Esta cantidad se determina por el número de piezas a pro
ducir y el ttempo para hacerlas. 
Por lo tanto, para reproductr moldes de yeso, debemos a · 
su vez, hacerles sus moldes (matrices), para proveernos 
de ellos y asf lograr una producción acorde con los obje
tivos trazados con anterioridad. 
Asf, cada una de las piezas que componen un molde, tendr5 
su matriz. 
Básicamente toda matriz está compuesta de dos partes prTJi 
clpales: 1. Base y 2. Caja 6 marco. 
El marco puede ser de dos , tres 6 cuatro piezas según el 
caso y, la base cast siempre de una ptcza, contiene el 
11postttvo 11 de la pieza. 
A continuación algunas nOrmas que pueden ser de utilidad 
a la hora de hacer matrices. 

Molde de do• pieza• 

2 
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La matriz de cada pteza serS 
de tres partes( dos escuadras 
y la base). 



Molde de tres plez••. 

1 

2 

PIEZA 1. 

La matrrz de Ja pieza 1 serii 
de tres partes.Dos escuadras 
y la base. 

Marco de dos piezas. 

Base. 

Las matrices de 2 y 3 serán d~ cuatro partes. Ver figura3 

En esta pieza van 
las llaves. 

El marco ó caja en 
tres partes a,b,c. 

Figura 3. Matriz de la pieza 
2 y de la ;. 



Molde de cuatro piezas. 

2 3 

4 

LaS matrices de 1 y 4 serán 
de tres pi czas: 
base : una pieza. 
marco : dos escuadras. 

Las matrtces de 2 y 3 serán de ctnco partes, asf : 
Base : una pteza. 
Marco : cuatro .Pl.ezas. Dos externas y dos tntcrnas. 

En 1es Internes trán les llaves. 
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Marco de cuatro piezas 

Matriz de un molde 
de cuatro ptezas. 



Resumiendo: 

Piezas que tengan llaves en 
una sola cara. 

MARCO DE DOS ESCUADRAS. 

1. Llaves. Van en la base. 

Piezas que tengan llaves en 
dos de sus caras. 

MARCO DE TRES PIEZAS. 

1. Llaves. Van en la base. 

Figura 7. de cuatro piezas. 
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Van en esta 
pieza. 

1 

. 



Ptezas que tengan llaves en 
tres de sus caras. 

MARCO DE CUATRO PIEZAS, 

3. Llaves. Van en esta pteza. 

2. Llaves. Van en esta pteza. 
1. Llaves. Van en la· base. 

Flg,8. Matriz de cinco piezas. 

Los moldes hechos en las pr~cticas anteriores son llama
dos MOLDES MAESTROS, es decir, éstos junto con el modelo, 
son archtvados y solamente utilizados en caso de necesl
tar nuevas matrices, mientras tanto, los ut i 1 Tzados en 
producción, son los obtenidos de las matrices. A estos ú.L 
timos deben quttarseles las aristas para que no se despo.c. 
ttllen durante el proceso de fabricación. 

Des•rrollo 

1, El alumno dibujará los planos de las matrices a reali-
zar. 

2. Hacer las matrlces del molde clegTdo. 
3. Vactar el llamado "primer molde". 
4,' Hacer un molde de produccl6n con las matrices anterio

res. 
S. Realizar los pasos anteriores con un molde para tarraja. 
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Equipo. 

Elementos de dlbujo,cubetas de plástico, tablas, segueta 
. curias, brochas, escuadras metal teas y torno de yeso. 

M•t•rialea. 
Yeso, pasta· jab6n desmoldante, lijas de diferente número 

L MOLDE A REPRODUCIR : a. EJ molde de la tapa de la ca• 
fetera del ejercicio 2. · 

b. El molde de la taza ( tarraja) 
Así podremos ver la ejecuct6n de dos ti•'Os de matrices 
diferentes en esta práctica. 

a. Matriz de molde de vaciado. 
b. Matriz de molde de tarraja. 

Daremos comienzo a la parte a. 

MATRIZ DEL MOLDE DE VACIADO. 

Figura 9. Molde maestro 
de la tapadera de la ca• 
fetera. 

Las piezas 1 y 2 son similares y por lo tanto, su proce
so el mismo. Estas piezas,por tener llaves en dos caras, 
sus matrices serán de cuatro piezas. 
Para comenzar, ensamblemos las piezas 1 y 2 y el modelo 
de la tapa adentro. , 
Dispongamos el conjunto de piezas como se muestra en la 
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ffgura10 , para vacfar alrededor una pared de 3,5 cm. de 
espesor Y que tenga una altura 1.5 cm. por encima de la · 
ltnea de cierre de los moldes 1 y 2. 
AP11camos Jab~n desmoldante, preparamos yeso y lo vacTa• 
mos. 

e• espesor del marco. 

h• altura del 
marco. 

Flg. 10, Hechura del mar· 
co de tres piezas •. 

Rettramos las tablas , emparejamos las superfictes y aho~ 
ra retiramos la pieza 2, p~ra hacer los tres cortes si.- · 
gutentes: Uno en la mitad de la cara p~ralcls a ta que 
tiene las llaves. -Deis en la pieza que tiene las 1 laves, 
de modo que ésta no se dañe, ya que no se camblará. 

Ffg, 11, Corte del 

Esta pieza debe 
conservarse. 

.. 



Ahora rodeamos con unas tablas y aplicamos jabón desmolda.n 
te preparamos yeso y lo vaciamos. Clueda asr nuestra base. 
Ver la figura 12. 

Molde 

Marco 

Fig.12.Vaclado de la 
base. 

Volteamos, quitamos una de la escuadras (que será la que 
vamos a repetir), untamos de jabón colocamos tablas y va
ciamos el yeso. Ver figura 13. 

Tablas 

• 
Figura 13. Cambio de la primera escuadra. 
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Procedemos a cambiar la escuadra que falta. A estas escu.a. ... 
dras debe haeérsele Tlaves de caja. Ver figura. 14 

Base Ftg. 14. Vaciado de la 
segunda escuadra defL 
nltiva. 

-Todo el procedlmtento anterfor se le hor5 s Jo.pfeZ8 2. 
Vamos a hacer la pieza 3. 
Para esto, montamos las ~res piezas que componen el mol• 
de, lo colocamos boca abajo, lo rodeamos con tablas a 
3.5 cm. del mismo, preparamos yeso y To vaciamos. no sfn 
antes haber aplicado Jna mano de jabón desmoldante. En 
Ja figura 15, vemos la co1ocact6n para el vaciado. 
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Marco 

Ftg.ura 15. Vaciado 
del mareo de la pi.e. 
:za 3. 
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EJ marco que acabamos de hacer, será de dos partes (dos 
escuadras), asf que lo cortaremos como.se muestra en la 
figura 16. · 

•lg.16. Matriz de la 
golilla de la tapa. 

Quitamos las piezas 1· y 2, hacemos 1 laves de caja, rodea
mos con tablas, aplicamos jab6n desmoJdante, preparamos 
yeso y vaciamos. 
Nota: siempre se daMará una de las piezas(escuadras), por 
el espesor del corte.Por6 eso, se deberá repetirse una de 
ellas. 
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Marco 

Figura 17. Matriz termi
n.;1da. 
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SEGUNDA PARTE 



Taller De Conformado 
·, 

• 



PROLOGO 

Con es~e taller se tnicta el contacto de estudlante con 
las pastas cerámtcas y los métodos de moldearla o darles 
forma. · 
Por lo tanto, debemos tener un conbcTmlento de dichas pa.5, 
tas, su composición, comportamTento, poslbtlidades, usos 
más frecuentes de algunas de ellas y lo más importante, 
cómo poder prepararlas. · 
sr observamos las piezas cerámicas artesanales, en su ma
yoría, por no decir que todas, están hechas con barros 
tal y como salen de ta mina, sfn ningún agregado o modtf.L 
cante; solamente han sidos moltdos para poder ser trabajA 
dos. 
Eso está btcn para esas piezas que no requieren de más _e• 
xigenci~s fisTco-mecántcas, pero cuando esto sucede, deb~ 
remos buscar una mezcla apropiada, que le den a la pasta, 
características que cumplan con nuestros requfrimentos, 
tanto químicos, como físico-mecánicos. 
Cuando se plantea la tarea de producir artTculos eerSmi• 
cos, surgen una serle de Jnterrogantes que deben ser re• 
sueltos con antelaci6n. Estos son: 
1. ¿Qué arttculo vamos a producir?. 
2., ¿Qué proceso vamos a ut 11Tzar7. 
3. ¿Qué temperatura vamos a emplear?. 
4. ¿Qué tipo de pasta vamos a utilizar?. 
Al ir solucionando algunos de éstos, tr5n resolvTéndose 
los otros casi simultáneamente. 
Al contestar la pregunta, LartTculo a producir?, casi po
demos definir el.proceso a utilizar y, si tenemos la tem• 
peratura, deduciremos la pasta correcta a emplear. 
Más adelante, aparece una tabla que será de mucha ayuda, 
pues, en ella se muestra condiclones de la pasta, produc
to caracterTstico, forma de moldeo y mecanismo reqücrTdo. 
Para el efecto, ver la tabla 
Este taller tendrá el siguiente desarrollo: 
1, Conceptos b5sicos en ta cerámica. 
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2. Prácticas de taller: 
Práctica 1. Conformado por presión. 
Práctica 2. Conformado por vaciado de barbotina. 
Pr~ct lea 3. Conformado por torno de tarraja~ 

Todas las prácticas de este trabajo de tesls, están plan 
teadas en forma general, es decir, sus objetivos no son, 
de ninguna manera, obtener los productos de diseílo que 
se proponen como ejemplo para el desarrollo de la práct.L 
ca en sí. Son como tal, un ejemplo que nos sirve de guia.. 

Todas las ·prácticas, sin tener un orden estrl cto, conta
rán con las siguientes partes: introduccf6n, objetivos, 
m8teriales y equipo( que podrán variar de acuerdo con el 
ejercicio a realizar) y el ejercicio propuesto, que será 
diferente cada semestre 6 período de clases. 
Debe recalcarse que, casi todas las plezas cerámlcas pu.t:. 
den hacerse por dos ó más métodos de fabricación ó combl. 
naciones de ellos, srn embargo, éste o estos se elegirán 
por factores como: economra, dlsponibilfdad técnica y 
t i empos de trabajo. 
Aunque las práctlcas están ordenadas por procesos dtfe• 
rentes, lo cierto es, que no pueden separarse éstos a la 
hora de realizar una solución cerámica. 
Por lo tanto, se plantearán ejercicios mixtos para pro
porcionar al estudiante, una vtsión más amplia y no aco~ 
tumbrarto a utilizar un solo proceso. 
Para este trabajo,se seleccionaron por razones didácticas. 
El estudiante lo hará de acuerdo a su conveniencia ó ne
cesidades. De ·esto se trata. 
En cuanto a los esmaltes, veremos c6mo están constitui
dos, analizaremos SU' composición sin llegar a profundi
zar dema.s 1 ado, pero s f logrando un conocimi ente adecua
do de ellos. 
Para la obtención de éstos, es necesarfo entender los 
conceptos de fórmula y receta, pues, Jos esmaltes vfencn 
mencionados en los llbros de diferentes formas. 
Las pr.ácticas de taller propuestas, que serán tre's, son 
suflclente1 para abarcar los campos más frecuentes del es
maltado. 
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PRACTICA1. Conformado por prosfón 
taller do conformados 

Objetivos. 

1. Aprender a preparar pastas cerámicas. 
2.-.~A partir de mo 1 des de yeso, el estud t ante pract 1 cará e 1 

conformado de ptezas por el método de comprest6n. 
M•terl•I•• y equipo. 

Pasta cerámica ó componentes para prepararla, cubetas, me
sas de amasado, moldes de yeso, reglas, batid.ora de pastas 

D•••rrollo.del ejercicio propue•to: Un rel leve. 

1. Sacar la ~asta de las bolsas plásticas en donde se en
cuentra almacenada ( para este taller es preferible que 
la pasta se haya preparado con anterioridad, asr, ta 
pasta tendrá cierta maduraci6n), si no se tiene prepar.A
da, se procederá de la siguiente manera: 
1.1. En un recipiente con agua ya sea una cubeta (para 

peque"as cantidades), 6 en piletas (para grandes 
cantidades), depositamos suficiente cantidad de 
pasta comercial ( en polvo ) en proporctones como 
dice el fabricante, 6 la preparamos de acuerdo con 
alguna f6rmula desarrollada en la mtsma clase. 
La agitamos para lograr buena homogeneidad. 

1.1. Deposltamos to anterior en cubetas 6 bateas de ye• 
so, para obtener así, la consistencia adecuada pa• 
ra ser usada, ta almacenamos en bolsas plásttcas 
para lograr cierta maduraci6n. 

1. Mezclado de la pasta 
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2. Amasamos hasta lograr un estado plástico justo a nues
tros p 1 anes. y 1 t bres de burbujas de aire. 

3. Como el ejerctcto lo reallzaremos sobre un molde de u
na pieza; comenzaremos a aplicar capas sucesivas de 
pasta en las cavidades del molde, teniendo e·n cuenta 
el espesor de la capa • Esto se logra, poniendo una 
marca a un clavo o alambre (ver figura). 

4. Para un molde de dos piezas, se pone buena cantidad de 
pasta ( se calcula que sobre ), de modo que cuando se 
cierre el molde y se le aplique presión, ta pieza que
de compacta y sin faltantes de pasta. 

MOLDE 

PASTA 

MOLDE 
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S. S¡ se trate de un molde de una pieza como el ejemplo, 
y sJ además se treta de un relieve bastante grande, es 
aconsejable, co.locale unos upuentes 11 que sirvan de re
fuerzo y soporte. También servTr5n de conductor térmt• 
co, de modo, que cuando la pleza se cal tente y se en• 
frfe en el horno, altvtará las tensiones Internas que 
se ·producen, lo que evttará grietas en nuestras piezas. 

"PUENTES" 

MODELO EN 
ARC 1 LLA 

MOLDE 

6. Cuando comience a despegarse del molde, sacar la pieza 
y poner a secar el molde para ser reutilizado. 

7. Rectificar los posibles tmperfcctos que hubiesen qued.& 
do, 

B. Dejar secar. 
9. Pul 1 r con uma esponje. 
10.Hemos terminado nuestro ejerctcto. 



PRÁCTICA 2 



·. 

·PR Á ·CT.ICA 2 ·vaciado por barbotlna 
M • l•ller de conformado• 

Introducción - Objetivos. 
Este método de reproducción de ptezas ceram1cas, es uno 
de"los "más utilizados actUalmente en los talleres de pr.a, 
ducción industrial 1 y por lo tanto, es indispensable que 
el estudiante de dtse~o Industrial, deba conocer este 
proceso para sopesar los alcances y postbtlidades de es
te método,en le momento de decidir el método de fabrica
ción de sus productos. 
Para este proceso comenzaremos con la preparación de la 
barbotlna, que dependerá de: a), s¡ utilizaremos una pr.i;:. 
paract6n comercial. b). O prefiramos formular la nuestra. 
Si se trata de a, podemos ut 11 izar la pasta número 44 6 
la número 10 de la cornpaHTa Ferro que por sµ precio y r.e.. 
sultados es apropiada para escuelas. SI optamos por b, 
entonces deberemos estudiar y comprender los métodos pa• 
ra el balanceo de pastas 6 preparar alguna f6rmula ya 
probada. 

Material•• ,. Equipo. 

Pasta #44 ó materiales para prepararla de acuerdo a la 
fórmula a preparar, silicato de sodio, carbonato de so-
dio, cubetas, balanza con graduacl6n en gramos,'batidora 
de pastas, moldes de yeso. 

E¡ercicio. 
Una cafetera. Para esto, ya habremos elaborado los moldes 
de yeso de las piezas que componen el objeto. 
De las cuatro piezas que componen la cafetera, tres de J::. 
llos, los haremos por vactado( el cuerpo principal, el 
pitorro y la tapa) y el asa por compresl6n. 

De•arrollo: 

~~ 1. Preparamos nuestra barbotina, de acuerdo a las siguic.n 
tes indicaciones: 

1.1. Pesamos el agua y la depositamos en la cube~a en 
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Ta cuet haremos la preparacJ6n. Agregamos la ca.o. 
tldad de silicato de sodio y colocamos la cubeta 
a la acct6n de la batidora, 

1,2, Pesamos la cantidad do pasta adecuada y la ª"adL 
mos 1 enti!mente 11 l agua que se encuentra bat r.endg, 

1,3. 
se, 
St fuese necesario la adtctón de carbonato, lo lit 
remos cuando la mezcle esté lo más ·homogénea po• 
si ble, 

Bat !dora 

2. Lt.mptaremos el molde y lo cerremos por medio de ligas 
de hule o lazos de henequén. 

3. Vaclamos la barbotlna en el molde, hasta llenarlo com 
pletamente. 
3.1. St el nivel de berbotfne se baja, lo llenemos 

Nivel bajo (llenar) 



~. Cuando la capa de pasta haya adquirido el espesor re
querido, vertimos la barbotina sobrante, a las cubetas 
y volvemos a batirla. 

Ul~ •' 
4.1. Pa.ra conocer el espesor de la pasta, en cualquier 

momento, basta con recortar con una cuchilla la 
pasta que hay alrededor del vertedero, y ver el 
grosor hasta ese momento. 

5. Dejamos el molde acostado por un par de minuto~ (para 
evitar que se forme una gota en el fondo del objeto 
que estamos vaciando). 

~~-: 
6. Ahora lo colocamos boca abajo, hasta secar completame.n 

te. Este tiempo depende de la composición de la pasta, 
20•30 minutos. • 

7. Despegamos la capa de pasta de la golilla lentamente. 
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8. Levantamos la go1111a¿y recortamos el vertedero. 

VERTEDERO 

9. Abrimos y sacamos la pieza. 
9.1. Como hay necesidad de ensamblar el asa y el pito• 

rro a la pieza recién obtenida, será necesario e.e. 
volverla con un plástico para que se mantenga hú
meda. 

Este proceso se replte, tanto para le tepa, como para el 
pitorro.ET pttorro se guardará en plástlco, pues va a ser 
ensamblado al cuerpo principal. 

Hechur• del ••• 

1. Como el asa to vamos a hace'r por compres 16n ,· prepara• 
mos la pasta con la consistencia propta para este pro• 
ceso. 

2, Colocamos cantidad suficiente en el molde, 

CORTADOR 

LLAVES 

'-..__ 3. Cerramos los moldes y aplTcamos presJ6n manual sobre 
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ellos, observando que haya habido un cierre completo, de 
lo contrario, abrimos y sacamos los sobrantes, pues, es 
señal que los canales ó cortadores, se han llenado. Luego. 
volvemos a cerrar y presionamos • 
4 •. Dejamos secar por unos minutos. 
5. Abrimos, sacamos la· pieza y recortamos la rebaba 6 so
brantes. 

Ena•mble de I•• ple&•• 

Teniendo todas las piezas que componen la cafetera, proc.c. 
demos a ensamblarlas. Para esta tarea, es Indispensable 
tener barbot i na a 1 go espesa, cµe permitirá e 1 pegado de 
dichas piezas. 

P•g•do d•I pitorro 

1. Marcamos en el cuerpo de la cafetera, el sltlo donde 
quedará el pitorro. 

2. Hacemos el· corte del agujero en el cuerpo de la cafet.e. 
ra Con un cuchillo 6 herramienta affn. Ver figura. 

3. Untamos el borde de) pitorro con barbotina y lo pegamos 
4. Con una brocha aplicamos barbotina alrededor del pito

rro. 
S. Con un estique emparejamos la unión y si es necesario, 

colocamos algo de pasta para lograr un acabado satisfa.s:. 
torio. • 
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6. Aplicamos otra vez barbotlna alrededor del pitorro. 

7, Dejar secar, 



Pegado del••• 

La barbotina espesa preparada anteriormente, nos servirá 
para el pegado del asa. · 
1. Se rallar~ con la segueta los extremos a pegar. 

2. Aplicamos buena cantidad de barbotina en los extremos. 

BROCHA CON BARBOTINA 

3. Pegamos en el sitio demarcado para ello. 

PITORRO 

ASA 

4. Al¡ semoS y retoeafuos. 

s. D~jar secar. 

CUERPO PRINCIPAL 
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Acab•do tlnal 

Luego de" secar, es necesarto darle uñ ac~bado superftclal, 
esto se logra con una esponja húmeda. 
También, para logr-ar este propós.Tto, se utilizan: 
1. Brochas. Para partes difíciles como, por ejemplo, la 

parte tnterna de las asas tipo argolla. Ver figura. 

PIEZA 
A 
PULIR 

BROCHA 
HUMEOA 

2. Plsposltlvos para portes Internas, donde no es posible 
el acceso de la mano con la esponja. Ver figura. 

~ESPONJA 

Es Importante que esta parte del proceso, sea ejecutada 
con mucho esmero, pues, aquí se pueden mejorar y arreglar 
ciertos detalles 6 defectos que vienen de los procesos a.o. 
tertores. 

Ha quedado ·termlnada la cafetera~ 

74 



-------., 

PRÁCTICA 3 ... 

. '. 
' • ¡ 



PRÁCTiCA3. Torno de T•rr•J• 
taller d• conformado 

Cuando se desea reproducir objetos de revolución en gran 
des cantidades, puede optarse por este método de forjado 
Decimos de forjado, pues, esta operación se realiza por 
Ja compresión que ejerce Ja herramienta ("chaftón"), so• 
bre Ja pasta. La chapa de metal, corta y. dá la forma de• 
finftfva al objeto. · 
En este taller, Ja práctlca consiste en hacer las tazas 
con Tos moldes del ejercicio del taller cuatro de mode• 
los y mol des, 
Sin embargo, en este taller ·se podrá realizar el ejerci• 
clo que bien tenga a su Jufcio et profesor. 
Este soto servlrá para mostrar et desarrollo típico de 
este proceso. 

Objetivo•: 

T. Experimentar con el torno de tarraja. 
2. Et alumno realizará el objeto de diseño que había pra. 

y~ctado en el taller de modelos y mo1des. 
3. Formarse un criterio comparativo con Jos otros proce• 

sos. 

Equipo "* M•terlalea 

Torno de tarraja, moldes de yeso para tarraja, chaf16n, 
pasta debidamente amasada. un pis6n, accesorios de corte. 

Deaarrollo del ejercicio propuesto: Una taza .. 

1. Montar cuidadosamente Ja cuchi J Ja en el brazo del to.e, 
no. 

• 
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• .. 
CUCHILLA 

BRAZO DEL TORNO 

MOLDE 

2. Amasar la pasta. 
3. Montar el molde de yeso, sobre el cerquillo del torno. 

Ver figura 1. 

PISON 

FIG. 2. 

4._Colocamos pasta suficiente en el molde (lanzarla con 
fuerza y al centro del molde). · 

5. Mojamos el pls6n y con éste distribuimos la pasta• 
Ver figura 2. 
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Ftg.3. Forjado de la pasta. 

6. Bajamos et bra20 del torno con éste en marcha, y ayuda 
dos por la otra mano, damos forma a la arci 1 la. Ver fig 3 .' 

molde ep 
marcha ---+-= molde 

Ftg. 4.Refllado de la taza. 

7.Con una herramteñta de corte y con el torno en marcha, 
retira110s la pasta.sobrante que ha quedado sobre el mo.l 
de.Figura 4. 

8. Bajamos el molde con todo y taza. 
9. Luego de med.Ja hora, cuando comience a despegarse del 

molde, la sacamos y la guardamos en una bolsa plástica. 
Asf, se mantendrá húmeda y luego pegarle el asa~ 
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10. Hacer e 1 asa por e 1 méto1llh!e pres r&.f: ¡jioi..[¡JTf {;¡\ 
11. Pegar et asa al cuerpo de la taza, slgulendo les reca. 

mendactones del ejerctclo anterior. 
12. Ha quedado concluida nuestra taza • Dejamos secar. 
13. Putrmo·s la taza por medlo de esponjas o brochas húme• 

das. ·. · 
Está lista para ser decorada, en caso de ser monococ• 
ctón,6 para hornearse y obtener el bizcocho. 

CUERPO PR INC·I PAL ( POR TARRAJA ) 
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PRÁCTICA 1. 



PRÁCTICA 1. ENGOBES 
taller de eemeltes 

. -ENGOBE 

La mejor manera de preparar un engobe: tomar pasta con la 
que fué elaborada la pieza y molerla finamente y, luego 
agregarle el color correspondtente. 

St el engobe se contrae o encoge más que el barro, se cae
rá. Para evttar este problema, aplique las decoraclones de 
engobe, mtentr~s la pasta esté suf tclcntemente húmeda, pa_ 
ra que el engobe y la pteza puedan encogerse juntos. Ot~a 
manera'de resolver el problema es preparar un engobe con 
un alto porcentaje de fundente. Realmente tal engobe es CA 
si un esmalte, pero puede usarse como engobe y ser apllca_ 
do a las piezas muy secas o en btscocho. 
Se puede hacer mucha decoract6n de engobe usando barros nA 
ttvos de dtferentes colores. Color rojo o color de tierra 
son bien llevados cuando se usan asf. Para los colores más 
brtllantes, es necesarto preparar un engobe blanco y dar 
el color con los 6xtdos metáltcos.A conttnuaci6n un engobe 
blanco para aplicar sobre barro húmedo: 
Caolfn E.P.K ••••••••••••••• 25 grs. 
Ball clay No.4 •••••••••••• :20 grs. 
Cuarzo No.200 •••••••••••••• 30 grs. 
Carbonato de calcio No.200. 2 grs. 
Feldespato No.200 •••••••••• 17 grs. 
Carbonato de Magnesio •••••• 6 grs. 

El siguiente engobe contiene un Ingrediente soluble, el b6. 
rax, por lo tanto, mézclelo como si fuera un esmalte alca• 
lino. Este engobe contiene un alto porcentaje de fundente 
y puede ser aplicado a las piezas completamente secas o a 
las piezas ya quemadas. No sirve para pastas húmadas. 

Caolfn E.P.K ••••••••••••••••••••••••••••• 6 grs. 
Bal 1 Clay No.4 ••••••••••••••• ,., •••••••• 6 grs. 
Feldespato No.200 ••••••••••••••••••••••• 10 grs. 
Cuarzo No, 200 ••••••••••••••••••• , •••• , • , 20 grs. 
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Carbonato de calcio No.200 ••.••••••••••• 3 grs. 
Bórax. . . . . . . . . . . • • . . . . . • . . . . • . . . • • . . • . . . 3 grs. 
Nephellne Syenlte ....................... 12 grs. 
Frita 3124-3601. ........................ 20 grs. 
Opamex .................................. 20 grs. 

Aribos engobes pueden ser coloreados agregando 6xtdo metáll. 
co en diversas proporciones. 
Se pueden hacer diseños con engobe, chorreando la materia 
a trav6s de un tubo, ya sea metál leo o de vidrio. El tubo 
se llena sumergféndolo como st fuera una pipeta de las usa 
das en el laboratorio químico. La cantidad se regula cam• 
blando el ángulo del tubo. Cuando se tiene el tubo en posL 
clón horizontal, el engobe no saldrá. 

Ob1et1vo• 

1,- Conocimiento y preparación de engobes • 
. 2.· Aplicación de engobes sobre un objeto: 

a.· En crudo (deberá estar aún húmedo o dureza de piel) 
b.· Bizcochado o al blscult. 

3.- El alumno practicará la aplicación con: 
a.- Brocha. 
b.- Pincel. 
c.- Inmersión. 
d.• Vertido. 

En fin, con el proceso que mejor se adapte , al propósito 
del decorado, 

Material•• w equipo 

Báscula de precl&lón. 
Ingredientes que emplearemos para preparar los engobes. 
Cubetas. 
Frascos de boca ancha. 
Pinceles de pelo suave. 
brochas de pelo suave. 
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Pr8ctlc• • r••llz•r 

Se utlll2arán para esta práctica algunos de los objetos 
reallzados en Tas práctJcas de conformado, por ejemplo, 
los relieves hechos en el taller de conformado por presl6n. 
Como se vécada estudfente preparará sus colores de acuerdo 
a su proyecto. · 
Como muestra, .Y para fines de este trabajo, tomaremos el 
re11eve que se muestra en Ta págfna 

D•••rrollo 
1. PREPARAC ION OEL ENGOBE 

1.1. SI el engobe no ha sido probado con anterlorlrlad, 
es decir, haberlo aplicado y cocido a la temperat1L 
ra del horno y, sobre la pasta a trabajar, deberá 
hacerse este tfpo de pruebas. 
Para ello, se harán como se dljo antes, placas de, 
por ejemplo, 10x2x1 cms. de la pasta a utill2ar. 
SeJecclonar y preparar una serle de colores, que 
serán ap1Jcados sobre cada una de las placas y ho.c. 
nearlas. · 
Asf tendremos nuestro muestrarro, ya probado de CA 
lores, del que escogeremos el color que vamos a 
preparar. 

t.2. De acuerdo a To antertor, mlramos et número o refA 
rencla del color y buscamos la fórmula o receta y 
Ta preparamos. 
Para nuestro caso es la slguTente: 
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Pesamos las cantidades exactas de cada uno de los ingren
tes, y los mezclamos en un mortero, hasta que quede bien 

hornogenéa la mezcla. SI es necesario, le añadiremos de una 
vez el agua, s61o que asf tendremos que guardarlo en rccJ
plentes herméticos, 

2, APLICACION OEL ENGOBE 

2.1. 

2.2. 

2.3. 

Es necesario antes que todo, que la pieza esté lim 
play libre de polvo; asr que es bueno para estar 

.seguro, pasarle una esponja húmeda y ponerla a se
car. 
Como se trata de colores planos, deben quedar muy 
bien aplicados. Para esto es aconsejable, aplicar
lo con trazos definidos y buena carga de engobc. 
Las limitaciones del método son entendlbles, ya 
que no pueden hacerse aplicaciones muy largas, pe
ro sl pueden ser cortas, con tacadas directa de 
brocha, SI la•Capa queda muy delgada, desaparecerá 
en ta cocct6n, o quedará muy p61tda. 

Cada véz que introduzcamos la brocha en el engobe, 
será necesario agitar la mezcla, para mantenerla 
homogénea. • 



2.4. Es posible q~e se quiera hacerle algun tipo de rasca• 
do(sgraffltoJ. 

En este tipo de decorac16n los dlsenos son rascados 
de una capa de engobe, para que el color de éste, co.a. 
traste con el eolor de ta pteza. La capa de engobe se 
puede aplJear sobre la pfeza con una brocha. ser ver• 
tlda o aplicada con pistola de aire, las lTne~s que 
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son rascadas cuando et engobe aún está mojado, tendrán 
unas caracterfstlcas diferentes a las rascadas después 
de haberse secado. 

2.5. Et engobe también se puede aplicar con pistola de aire 
Casperst6n), asr. podremos obtener capas del mismo es
pesor. 

3. Una vez terminada la apltcact6n se limplará(rascará), 
con una cuchilla o un utensilio similar las pa~es que 
entrarán en contacto con las placas del horno. 

4. Ahora s61o falta ver si hay necesidad de hacer algún re
toqu~. 

5. En este momento, la pieza queda 1 ista para ser horneada. 

6. HO~NEADO DE LA PIEZA. 

6.1.La belleza de una pieza terminada. se debe tanto a 
Ta quema, como'ª su forma, por lo tanto, debe cono
cer su horno lo mismo que a sus materiales. 

6.2.Aprenda tanto como se pueda sobre los hornos de dif.c. 
rentes tipos. Cuando tenga la oportunidad de exami
nar un horno, aprovéchela. 

• 
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6.3. Tenga cuidado el cargar su horno ye que una mala 
colocact6n, puede echar a perder un buen trabajo. 

6.4. Pinte el piso del horno y los de Tos entrepanes 
con un producto llamado despegante de placas, an
tes de quemar las pTezas esmaltadas. 

6.5. No meta en 'su horno nTnguna cosa que no esté com
pletamente seca. Examine las piezas pesadas para A 
segurarse de que contengan grog y que estén comple. 
tamente secas. 

6.6. Permanezca con su horno mtentras ·se está quemando, 
no lo deje en manos Inexpertas, puede costarle muy 
caro. 

6.7. Durante' los primeros 3ooºC queme.su horno m6s d.nC, 
nos .. le!Jto; de 30.oºc a 65oºc, más lento y, de 65oºc 
a 1050 C, rápido pero no tanto que haga hervir el 
barniz. Al llegar al cono necesario, baje un poco 
el calor, para mantener la temperatura suftctente 
para Ta madurez(15 - 10 minutos). Luego apáguelo y 
permita el tlempo suficiente para que se enfrle a.o. 
tes de abrl rlo. 

7. ANALISIS V RESULTADOS 

8. OBSERVACIONES 

9, CONCLUSIO:lES 
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PRACTICA2. 
Objetivo• 

BAJO- ESMALTES 
taller de eamaltes 

1, Conocimiento y preparacl6n de bajo-barnices( sub-barniz, 
Bajo-esmalte l. . 

2. Ap11cacl6n de los bajo-barnices en objetos de dlsel'lo. 

3. El alumno aplicará bajo-esmaltes con: .Brocha, Pfncel, 
etc. 

4.Conoclmlento y preparacf6n del barniz. 

S. Apllcacl6n del barniz por lnmersl6n. 

Equipo 

Báscula de preclsl6n. 
Ingredientes para la preperac16n de los bajo-esmalte y del 
barniz. 
Frascos de boca anche. 
PJnceles de vartos tipos, de. pelo sueve. 
Brochas de pelo suave. 
Cubetas de plástico. 

Pri:otloe • r•all••r 

Será tan variada, como soluctones de decorado haya: pero b.A 
stcamente consiste en un decorado al que cubriremos con un 
barntz transparente. 
El estudiante debe hacer sobre papel el dlsel'lo del decorado 
que ha seleccfonado ó creado para su pteza. 
El diseno debe ser tal que, armonice con el objeto; que lo 
enriquezc8 y no que lo arruine. 
Aquf se podrá poner en práctica dfsenos desarrollados en o• 
tras materles que se llevan ~n la ltccne1etura. 
Para esta práctlce, desarrollaremos como ejemplo, el decora 
do de un Jarro cervecero, que fué hecho en tas práctJcas de 
conformado por ·vaciado de barbottna. Este se encuentra bis• 
cochado(jagUete, sancocho). 
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Desarrollo 

1. Preparac16n del bajo-barniz: 
Con la f6rmula: 

COLOR 25 grs. 

FRITA (215•3 6 139•200) 40 grs. 

POLVO DE PASTA 10 grs. 

E¡ color será el que necesitemos, con cualquier color 
funcione la f6rmule. 

Pesamos exactamente. los mezclamos bien en un mortero, p.a. 
ra homogeneizar la mezcla. Le anadlmos agua de tal modo, 
que quede en condiciones de ser aplicado. Preparar tantos 
colores como se necesiten. 

2.1. El diseño que tenemos en eapel, lo transferimos al 
objetoCtarro en este ceso). 

• 
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.2.2. Comenzamos a aplfcar Tos colores con pTncel, agf• 
tando ·1a mezcla cada vez que lntroduzcamos el pln• 
cel en el barnlz(bajo•barnlz), hasta terminar el 
dibujo. 

2.3. Preparamos el barnfz transparente con sufTcTente A 
gua, de modo que tenga le consTstencTa. Debemos 
preparar una cantTdad adecuada para cubrTr la ple• 
za, ya que lo aplicaremos por 1nmersT6n, 

2.4. Vaf!éndonos de unas tenazas apropiadas para tal 
fin, Introducimos el objeto en el barniz transpa• 
rente, durante un.s dtez segundos aproximadamente. 

2.S. Dejar que el esmalte se tncorpore;'y lo colocamos 
en un sTtto en donde pueda secarse y esté protegt• 
do. 

3. SECADO. 

4. HORNEADO. 

S.ANALISIS Y RE~ULTADOS. 

6.0BSERVACIONES. 
7.CONCLUSIONES. 

*ANEXO: ESMALTES PREPARADOS COMERCIALES. 
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ESMALTES PREPARADOS COMERCIALES 

A contlnuae16n algunos de los esmaltes preparados que se 
consiguen en el comercto y que pueden ser de utilidad. 
Esto ocurre, cuando tenemos que preparar poco esmalte y no 
disponemos de todos los componentes; tendrtamos que com
prar de cada uno de ellos y como generalmente solo venden 
ciertos mlnlmos, resulta mejor comprar el mTnlmo del esma.l 
te ya preparado. 

ESMALTE BLANCO BR 1 LLANTE CUBRE BARRO ( F-.113•7 ) 

Caracterlsticas: excelente brillo~ alta opacidad. 
Rango de maduración: 1ooo"C a 1080 C (cono 06·03). 
Recomendaciones de uso: 
Densidad: 

Aspersi6n ••••••• 1.65 a 1.70 gr/e.e. 
lnmersi6n ••••••• 1.50 a 1.55 gr/e.e. 

Peso de apllcacl6n •••••••• 0.5 gr/plg~ 

Finura: 5% de máximo residuo en malla 325 (el esmalte se 
surte en polvo con esta especificación). 

Forma de preparación 
Hacer una suspensión agregando a 100 partes de esmalte, 60 
partes de agua aproximadamente. Ajustar 1 a.'dens i dad hasta 
obtener los valores Indicados. Se recomienda agitar con rn.c. 
dios mecánicos. 
Una vez efectuado lo anterior, es conveniente tamizar con 
Una buena malla 60 con objeto de eltmlnar grumos y separar 
part!culas gruesas. 

Observaciones. 

Adtclonando colores se logran tonos pastel. Se recomienda 
para la decoración sobre/esmalte. 

• 
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ESMALTE BLANCO PORCELANA. (11 • 60 • 16) 

CaracterTsttcas: 
Excelente brillo. Produce una tona11dad ligeramente azuli:i. 
sa semejante a la lograda con la porcelana de alta tempe
ratura. 
Rango de maduración: 1ooo•c a 1oso•c (cono 06-03) 

Recomendactone~ de uso. 
Densidad 

Asperslón •••••• 1.65 a 1.70 gr/ce 
lnmerslón •••••• 1.50 a 1.55 gr/ce 

Peso de apllcaclón ••••• 0.5 gr/p1g 

Finura: 4% máximo de reslduo en malla 200 (el esmalte se 
surte en polvo con esta especificación). 

Forma de preparación: 
Hacer una suspensT6n agregando a 100 partes de esmalte, 
60 partes de agua, aproximadamente. Ajustar la densidad 
hasta obtener los valores tndtcados. Se recomienda agitar 
con medtos mecánicos. 
Una vez efectuado lo antertor, es conveniente tamtzar con 
malla 60 con objeto de eliminar grumos y separar partfcu
las gruesas. 

Observaciones: 
Se recomtenda usarlo solo, para conservar su caracterfstl. 
ca pr1nctpa1, que es su tono ligeramente azul. 

ESMALTE TRANSPARENTE MATE. ( 9 • 34 • 2 ) 

CaracterTstlcas: 
Buena transparencta y superficie muy tersa. 

Rango de maduración: 980°c a 105o•c (cono 07 - o4) 

Recomendactones de uso: 
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Densidad 
Aspersl6n ••••••••••• 1.65 a.1.70 gr/ce. 
lnmersl6n •••••.••••• 1.50 a 1.55 gr/ce. 

Peso de apllcaci6n ••••••••••• 0.5 gr/pulg 

Finura: 5%máxlmo de residuo en malla 20D (el esmalte se 
surte en polvo con esta especlf lcacl6n). 

Forma de preparact6n: 
Hacer una suspenst6n agregando a 100 partes de esmalte,60 
partes de agua aproximadamente. Ajustar la densidad hasta 
obtener los valores indicados. Se recomienda agitar con 
medios mecánicos. 
Una vez efectuado lo anterior, es conveniente tamizar a mi 
lla 60, con objeto de eliminar grumos y separar partículas 
gruesas. 

Observaciones: 
Cuando se utilicen colores bajo/barniz, suplicamos consul
tar a nuestro representante pera que recomiende los más t.a. 
dlcados. 

ESMALTE TRANSPARENTE BRILLANTE. ( 11 - 17 - 15 ) 

Características: Excelente brillo y transparencia, buena 
resistencia al cuartesdo en cuerpos porosos de alto talco. 

Rango de maduracl6n: 980°a 105o"c. (cono 07 - 04) 

Recomendaciones de uso: 

Densidad 
Aspers16n ............ 1.65 a 1.70 gr/ce 
lnmers16n ••••••••••• 1.50 a 1,55 gr/ce 

Peso de apllcacl6n •••••••••• o.5 gr/pulg 

Ftnura: 4% máximo de residuo en malla 20D (el esmalte se 
surte en polvo con esta especlflcaci6n). 

• 
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Forma de preparac16n: 
Hacer una suspensl6n agregando a 100 partes de esmalte, 60 
partes de agua aproximadamente, Ajustar la densidad hasta 
obtener los valores tndtcados. Se recomtenda agitar con fl\C. 
dtos mecánicos. 
Una vez efectuado lo antertor e.s conventente tamizar en m.a. 
11a 60, con objeto de eliminar grumos y separar partfculas 
gruesas. · 

Observaciones: 
Se puede mezclar con colores para obtener esmeltes eoloreA 
dos con tonalidades Tntensas. Excelente para usarse en pt.c, 
zas con decoract6n bajo o sobre/esmalte. 

ESMALTES TRANSPARENTES BRILLANTES F-139•200 y F-215•3 

Carecterfsttcas: 
Excelente brillo y transparencia, buena res1stenc1a al 
cuarteo en curpos porosos de alto talco. 

RANGO OE MADURACION: 

F-139-200, ••••••••••••••• 9BOºC(cono 07 - 04) 
F-215-3 •••••••••••••••• 1000°c (cono 06 - 03) 

Recoméndactones de uso: 

Densidad: 
Aspers16n, •••••••• 1,65 a 1.70 gr/ce 
lnmers16n ••••••••• 1.50 a 1,55 gr/ce 

Peso de apl lcacl6n ......... 0.5 gr/pl.g 

Finura: 4% máximo de residuo en malla 200 ( el esmalte se 
surte en polvo con esta especlf lcac16n), 

Forma de preperec16n: 
Hacer una suspens16n agregando a 100 partes de esmalte, 60 
partes de agua aproxlmadamente. Ajustar a le densldad has-
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ta obtener los valores Indicados. Se recomienda agttar con 
medios mecánicos. 
Una vez efectuado lo anterior, es conveniente tamtzar en 
en una malla 60 con objeto de eliminar grumos y separar pa.r. 
t r cu 1 as gruesas. 

Observaciones: 

Se pueden mezclar con colores para obtener esmaltes colo
reados con tonalldades intensas. 
Excelente para usar en piezas con decorac16n bajo 6 sobre 
barniz. 

Fuente: PROHACESA. 
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PRÁCTICA 3. 



PRÁCTiCA3. 
Objetlvoa 

SOBRE-ESMALTES• 
taller de esmaltas 

1. El estudiante preparará y aprlcará barnices, ya sean 
transparentes 6 coloreados. 

2, El alumno·preparará y aplicará sobre-barnices. 

3. También aprenderá el proceso de aplicar <:alcomanTas ce
rámTcasCsobre piezas esmaltadas). 

l!qulpo 

Báscula de precisión. 

Ingredientes para la preparación de esmaltes de colores y 
sobl"'e•esmaltes. 

Ca1comanFas para cerámfca. 

Frascos de boca ancha. 

Cubetas de pl~stlco. 

Pr•ctlc• • r••llzar 

Prrmero que todo, conslstTrá en esmaltar tres objetos de 
los realizados en la práctlca de conformado. 

t. ET prlmero para ser esmaltado solamente. Su es
maltado es en sf su decoración. 

2, EJ segundo objeto servirá para la práctica de s.12 
bre•bernJz, 

• TAMBIEN ESMALTES Y CALCOMANIAS, 
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3. El último, será sobre el cual aplicaremos las 
calcomanfas. 

PARTE A, ESMALTADO PARA LAS TRES PIEZAS, 

1. Preparacl6n de los esmaltes, 
., 

1.1 •. Pesamos exactamente los Ingredfentes de cada uno 
de los esmaltes que serán utilizados, y en cantl• 
dades suflclentes(para lnmersl6n). 

2. APLICACION, 

2.1. Sumer;!rncs las piezas, tal como lo htctmos en el 
ejercicio anterior. 

2.2. Retocamos los posibles lmperf~ctos. 

P 1 EZA 1. PORTAVASOS, SOLAl'\ENTE ESMALTADA. 

Se trata de un problema de dise~o elaborado en las prácti• 
cas de confonnado (barbotlnal. 
Esta pieza fué hecha en gres(stonewar.!')· · • 
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1. Tenl·endo suficiente esmalte, se sumerge la pieza en ,él. 

PIEZA 

ESMALTE 

'2~ Sacarla, dándole un giro de modo que el barniz escurra 
hacia una de las esqutnas y no quede chorreada las par.A 
des de la pieza. 

3. Retocar en caso de necesltarlo. 

4. D.eJ ar secar. 

5. MornearC12aoºc). 

PIEZA 2, CAFETERA. SOLAMENTE ESMALTADA. 

TambTf:n esta p1eza fu~ hecha en gres, y debemos resaltar ··· 
en ella, el hecho que consta de dos partes, el cuerpo y la 
tapadera. Por To tanto~ habrá necesfdad de reservar algu;. 
nas partes, ta les como 1 a boca y 1 a b8 se de 1 cuerpo y 1 a 
parte de la tapa que está en contacto con el cuerpo. Ver 
la figura, 
Para esto, pondremos a derretlr cierta cantidad de paraff
na, en un rectptente plano pero a·ncho, en una parrt 1 la. 
Una vez que se halla derretido completamente la paraftna, 
colocamos el cuerpo de la cafetera en una torneta, la cen• 
tramos y con una brocha aplicaremos la pnraflnaCvcr ftg;) 
La volteamos y 1e hacemos lo mtsmo en la base. 

Ahora el turno le corresponde a le tapa. La centremo5 en 
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la torneta, Untamos la broc:ha y la aplicamos uniformemente 
en el aro de la tapa. 

Luego de haberle aplicado la reserva tanto a la tapa como 
al cuerpo de la cafetera, las sumergimos en la cubeta de~ 
malte, y las sacamos de tal modo que no queden chorreadas. 

Retocar, st hubiese necesidad • 

Dejar secºar. 

HornearC12Boºc). 

• 

1.01. 
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PIEZA 3, CENICERO, SOBRE-BARNIZ. 

Teniendo la pieza ya esmaltada (parte a), nos disponemos e 
aplfcarle el decorado sobre ese esmalte. 

Sobre un papel y con elementos de dibujo, haremos el dlse• 
no del decorado, a escala i:1. 

Lo transferfmos a la pfeza • 

Con plnceles que se adapten al dibujo, aptlceremos el sobr.c. 
barniz, preparado con la formula que se muestra en el plano 
de la fTgura que a conttnuacJ6n se presenta. Figura b. 

·sr por algún caso no se fija en la pieza, le anadtmos un 
poco de goma de tragacanto o C.M.-C. 6 dextrina. 

Dejamos que se seque. 

Ho.-neamos. 

PIEZA 4. VASO, PARA APLICARLE CALCOMANIA, 

Suponemos que la pieza ya se encuentre esmaltada. 

1. Etegtmos Ta calcomanra. Para nuestro caso utilizaremos 
de las existentes en el taller (importadas). 
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2. La colocamos en remojo, para que se despegue del papel. 

CALCOHANIA 
AGUA 

3. La desprendemos del papel y la pegamos a la pieza • 

• 
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4, Dejamos secar Ta ca1comanTa. 

S. Hornear. De acuerdo al fabrtcante esta hay que hornearla 
a 75oºc, 

6, ANALISIS Y RESULTADOS. 

7, OBSERVACIONES. 

8. CONCLUSIONES. 
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. TERCERA PARTE 
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PROPUESTA DE EQUIPO 

La propuesta de equipo, forma parte de este trabajo de 
tests. Para ello, contemplé la reallzacl6n de un comple
mento para et torno de yeso. 
Et torno de yeso es Jmportante en una escuela de diseño, 
porque además de cumplir su mtsJ6n en el taller de cerá
mica, presta un gran servicio al taller de modelos y pro
totlpos. Stn embargo, no es tan uttlfzado actualmente, 
debido a su dificultad de manejo. 
La Idea de pl"'esentar esta ayuda, r.esu Ita en cierto modo 
alentadora para los cstudlantes de diseño fndustrlal, ya 
que con este dtsposfttvo, no es necesario fnvertfr tantas 
horas•aprendtzaje, que exigen los tornos actuales. 

En el capitulo de modelos y moldes, ya hicimos referencia 
a dichos tornos. 
Veamos cada uno de ellos: 

TORNO 1 

PLATO DEL 
TORNO 

PARED 
1 

1 

Consiste del plato en en cual se vacra et yeso para ser 
torneado. 
La herramlenta 1 se apoya en el palo 2,que posee en su 
extremo un clavo, el cual se fija en la pared. Ver flg.1. 
,Este torno para su manejo, exige del to~nero gran habll I• 
dad, fruto de muchas horas de torneado. 
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No.posee ninguna comodtdad para c1 operarlo. Las manos 
además de sostener la herramienta, debe tDmblén encargar• 
se de fijar el palo 2, que sirve de opoyo. 
Esto se hace diffcitl, pues, la- mano Izquierda no debe de
jar que se mueva la herrnm1enta 1 que generalmente adopta 
el ángulo que se vé en la f 19ura 2. 

HERRAM 1 ENTA 

Flg.2. Apoyo de la 

TORNO 11 

Aqu r .. es· doridc .-v~·;: 1 ~'mano -_ tzqu t ci"da~ 
::;'.·~:-.:::;:: ,': 

herramt cnt~: e~··_':'~ ( .t·o-rnO:.- 1 ·.-· 
,_ ;~;e 

En este, que resulta ser una mc]o·r·a-dc.1 .. antc~tor,--1D __ hcrra. 
mienta 1 1 se apoya sobre la madcrü2 y ést;J. a su vez puede 
tener variedad de a1turas gracias a los c'sc..'.lloncs que ttc
ne para tal efecto las tablas 3. Ver figuro. 3. 
Este sistema tiene los siguientes tnconvcntcnt~s: 
Cada escal6n tiene su propia li1nttantc de ;J)tura, por lo 
que, cuando es tnsuftctcnte y subimos 6 bajilmos i>l slgulcn 
te escalón, queda ya muy alto 6 muy bDJo~ 
Para corregir esto el tornero debe trabajar con otros ángu. 
los en su herramienta de corte, por lo que se crea un gran 
problema. 
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ESCALONES 

FIG.3. HERRAMIENTA 

Al subir o bajar dc·escalón, debemos alcjür o accrcür los 
escalones de madera, que son pesad~s y resulta una tarea 
ardua. 

TORNO 111. PROPUESTA l 

HERRJ\MI ENTJ\ 

MODELO 

Con este torno podemos obtener los mt smos t 1 pos de mov 1-
ml ento y ·1os mismos dcsplazamlcritos con la herramienta. 
Podemos subir y bajar la hcrr.:imtcnta Solo lo necesario, 
por medio de la manivela 5, logrando asf, varlacloncs da 
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altura milimétricas, 
Et apoyo se realiza en el dispositivo solamente. 
Se opra con mucho menor esfuerzo, y por lo tanto, habrá 
menos fatiga en el operarlo. 
La herramienta estará siempre en su mejor ángulo de cor
te. 
Esos son algunas de las ventajas que se pretenden con el 
tipo de torno 111 

Con los dtbujos siguientes podremos darnos cuenta, cómo 
está construido y ver su func1onamtento. 
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17 -::.il-----14 

. 15 
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COM?lfüEt:TO TORllO DE YESO 

ESCf,LA. 1 :4 



COMPLEMENTO PARA EL TORNO DE YESO, . 

1, SOPORTE-GUIA, Va unido a la bose por medio do soldadura. 

2. TUERCA, Sube y baja p~r la' ~cclón del ele roscodo 6 . 
. , -.-. .-;· 

3, PLACA, Que slrvec0m0opoyo~l,eJc.l'oscadoG;•.~• 

4. MAN !VELA, Para. darl~ m~vimf~;~;g~~R~J~f~,·~i;~J~~-.~¡"-· -

S. TORNILLOS DE FIJACION.DE LA.PtACA·3;•; .,,, •• 

6. EJE ROSCADO, Al hacer subti"6';b~J"%~o~}~:c-~lcz<l'2,•-tmpr,L 
me este -movim_t c_n~'.o~~~~:.:l_;'J __ '~o-r_:t~:::_l~ __ C_6-~n1_l_c_nt_i1 11. · 

;;:~;;.~~~~:~~::;~:j~;t~l~I~ ::':º' 
.- _;\<;-,i~~~~~·;:~~::_;~ ;~~~-,:?~~'. 

al s~j;,:1·;~r~·~d~"6.~·. 
11, PORTA-HERRAMIENTA, 

12. PLACA, Que sirve como apoyo 
·.--. ,c,_.,,·,_;_.:;J,i~~:;;-:,;· ---- -~?::·:·:, 

13. TUERCA, Para b 1 oque ar e 1' mov lnit'i,iif0'dc t'é:uerpo pr 1 n-

14. PLACA, Q:~P:: soldada ·::1~:<~1~!;f~;~·~7f'j?-;i:C .·· _. 
15• 17. PLACA. Que .. va·-_anc 1~da_~_a:~J-~~7·sa_;;~-~:=-~_r·::ih~j_o~;-·,~n~cd1 :intc 

el tornl 1 lo 17;•:c;.;.·.::,--•.-'fR•.;•¡c;•;;,~";°":·.C--·"c•c'•'- .-
,,1,._~, '.~:·:,_;';i<_~,.~::'-'""> -:,;\>_¿: - ' 

16. TORNILLO. Sobre el cual gtr" t:c).íci'cl dcinJ'll~tÓ .1~111, 
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CONCLUSIONES GENERALES 

Espero con este trabajo de tesis brindar a los estudiantes 
de diseño Industrial, unos medios didácticos que le fact• 
liten el aprendizaje de 1a ccr5mlca, asf: 

Con los talleres, una manera ordenada de rcaltzar las 
prácticas que lo conduzcan al cntcndtmicnto cDbal de 
la cerámica. 
Con los cuadros, un rcsumun gr5f 1 co de tas 1 abo res más 
cotldtanas de la ccrSmtca. 
Con el complemento del torno, una opción para facllltar 
su labor. · 
Y el material clasificado, una cxposlct6n pcrinonPntc 
de trabajos realizados, como soluciones de Jiscño. 

Como tod<;> trabajo de tests, al llegar ill fln01 se abren 
nuevas metas, por lo que podcnios decir, que .el trilbiljo no 
se ha conclutdo sino, por el contrario, se plantciln a pnr• 
ttr de esta tests otros temas que pueden ser purfcct;Jmcn• 
te objeto de Investigación: 

Pastas de baja temperatura 
Pastas de alta temperatura 
Esmaltes de baja y alta temperatura 
EquJpo cerámlco •••• etc. 
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