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NORMAS DE APLICACIÓN
El molde estará seco y limpio de hormigón, polvo, óxido, 
etc.

Independientemente del sistema de aplicación, se depo-
sitará una capa fina y homogénea de desencofrante en 
los moldes, evitando los excesos de capa y los descuel-
gues en las partes verticales del molde; sobre todo en la 
conjunción de zonas verticales con horizontales, hendi-
duras etc.

Los excesos de capa se eliminarán antes del vertido del 
hormigón con una esponja o trapo humedecido con el 

propio desencofrante. En el caso de las emulsiones, se eliminarán mediante el mismo sistema una vez eva-
porada el agua.

Es preferible utilizar pulverización manual o aerográfica (pistola con o sin aire). Las boquillas serán de tipo 
cónico y la presión entre 2 atm y 5 atm.

El hormigón se verterá en el molde transcurrido un tiempo mínimo tras la aplicación del desencofrante (in-
mediatamente en el caso de aceites puros, de 10 - 20 min en aceites diluidos con disolvente y de 20 - 30 min 
en el caso de emulsiones, cuando haya evaporado el agua y la capa aplicada sea transparente).

DEFECTOS PRODUCIDOS EN EL HORMIGÓN POR EL DESENCOFRANTE Y POSIBLES CAUSAS
Micro poros en la superficie del hormigón
Nido de abeja, (1 - 2 mm de diámetro). Debidos principalmente a un desencofrante inadecuado o mal apli-
cado (exceso de capa, hormigón vertido antes de tiempo, etc.) Los poros de mayor tamaño se deben a la 
composición del hormigón (falta de finos) o a problemas 
de vibración.

Manchas en la superficie del hormigón
De color marrón amarillento debidas a exceso de desen-
cofrante, más oscuras en las partes bajas de los moldes 
verticales donde se acumula producto.

Manchas oscuras que aparecen en ocasiones en piezas 
hechas con emulsiones y que tienden a desaparecer a 
medida que se seca la pieza. Manchas de óxido que pue-
den aparecer por la falta de poder anticorrosivo del des-
encofrante, presentes en el molde y disueltas por el pro-

Hormigón con nido de abeja

Molde con hormigón agarrado
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ducto, también aparecen en los moldes pulidos que no 
han sido protegidos.

Superficies de hormigón pulverulentas (incluso retarda-
das)
Desencofrado demasiado rápido o exceso de producto, 
sobre todo con desencofrantes emulsionables o en emul-
sión. Hormigón vertido antes de tiempo.

Falta de adherencia de tratamientos posteriores (pintu-
ra, revocos, etc.)
Superficie excesivamente fina (producto inadecuado). Ex-
ceso de producto. Productos con ceras.

Moldes manchados de polvo y/o agarres
Exceso de producto, sobre todo en desencofrantes tipo 
emulsión o emulsionables.

Moldes manchados de óxido
Falta de poder anticorrosivo del desencofrante. Desenco-
frantes tipo emulsión o emulsionables, aplicados sobre 
moldes con principio de oxidación. 

Molde con polvo

Hormigón con manchas de óxido


