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ROLOGO

Hoy cemo siempre, para esculpir es tan necesario el

con to de los materiales como el respeto a las
cuali de los mismos. Este libro esta destinado a
introducir al lector en las técnicas usualmente empleadas
por los escultores —algunas de ellas tradicionales y otras
firmemente ancladas en el siglo XX.

La artesania no debe ser considerada como un fin en si
misma, y una idea pobre y mal meditada no se vera
redimida por una buena habilidad artesana. Pero el
conocimiento de las técnicas y de los materiales
ayudara al lector a explorar ideas y comenzar asi
a entender las distintas afinidades existentes entre -
los procesos creativos de la escultura, J
el modelado y la ceramica.

Barry Midgley “

Diciembre de 1981




PRINCIPIOS DE ESCULTURA

Arriba Las escarpadas
esculturas talladas en el
propio Monte Rushmore,
Dakota del Sur (Estados
Unidos), pueden admirarse
desde kilbmetros a la
redonda. Transcurrieron
muchos afios desde que
Gutzon Barglum las
comenzara hasta que su hijo
las concluyera. Uno de los
aspectos mas fascinantes de
la escultura es que permite
realizar trabajos en las mas
diversas escalas.

TECNICAS
MAS IMPORTANTES

La escultura es una forma artistica que utiliza directa-
mente el espacio real. a diferencia de la pintura. que
crea un espacio ficticio sobre un simple plano. La
escultura, al ser tridimensional. tiene que ocupar un
espacio efectivo, estar en interaccion con el mismo o
englobarlo. Una forma puede ser compacta o solida. o
estar provista de resaltes que se introducen en el
medio que la rodea. Puede ser hueca. lineal o aguje-
reada, dando acceso a su propio espacio interno.
Puesto que la escultura tiene que tener una existencia
real, aunque s6lo sea temporal, en un mundo comple-
jo v confuso. el escultor debe ser capaz de emparejar
la percepcion v la imaginacidon con conocimientos
practicos v técnicos.

La escultura de bulto redondo exige una combina-
¢ion coherente de muchos v distintos elementos de

disefio, va que serd contemplada desde diversos pun-
tos de vista. ¢ idealmente cada una de las perspecti-
vas deberia estar igualmente acabada. l.a escultura
en relieve presenta problemas de diseiio completa-
mente distintos. puesto que dentro de una profundi-
dad relativamente pequeiia puede que tenga que in-
dicarse una complicada serie de relaciones espacia-
les reales. Los retos particulares a las aptitudes de un
escultor pueden ser superados por el aprendizaje o por
¢l estudio. pero inevitablemente las soluciones solo se
encuentran en la prictica. ¥ no en la teoria.

Los tres métodos basicos para producir una escultu-
ra con materiales en bruto son la talla, ¢l modelado v
la construccion. La talla v el modelado son los
métodos mas antiguos v la base de las tradiciones
cscultoricas. mientras que la construccion solo en ¢l
siglo xx ha sido completamente explotada v aceptada.
El vaciado es una cuarta técenica basica, pero se trata
de un proceso de reproduccion v no de una produc-
cidén original.




TALLA.
La talla es un proceso sustractivo. Esto quiere decir
que una masa solida de material resistente recibe la
forma mediante corte, cincelado v abrasion del exte-
rior del mismo para reducir la masa y crear una
forma determinada.

Los limites exteriores de una escultura tallada ¢stan
determinados por la forma v ¢l tamafio de la masa de
material en bruto. La madera v la piedra pueden
emplearse para obras en pequefia o gran escala. v
pueden también unirse bloques de estos materiales
la forma asi lo demanda. Las tallas en marfil v piedras
preciosas son siempre de tamafio pequefio.

La textura y la sustancia del material determinan
ciertas caracteristicas de la forma escultorica. Una
piedra blanda puede desmoronarse demasiado para
que pueda ser tallada con algin primor. Para labrar
formas incluso muy sencillas en una piedra dura.
como puede ser el granito, se requiere un trabajo
fisico agotador. El marmol es relativamente duro y
puede ser tallado en formas con detalles. pero puede
astillarse durante ¢l proceso de talla. Debido a la falta
de resistencia a la traccion en la piedra o de
capacidad de soportar la traccion—. la talla de formas
delicadas, en resalte. resulta extremadamente preca-
ria, dado que un golpe mal calculado puede fracturar
toda la pieza. I'n muchas de las tallas figurativas en
piedra. los brazos se tallan pegados al cuerpo. v donde
una forma se estrecha. por ejemplo en los tobillos,
existe a menudo un soporte de carga de piedra
disimulado en forma de ropaje. de tronco de arbol o
de algin otro detalle apropiado al tema de la escultu-
ra. La instintiva confianza de Miguel Angel (1475-
1364) v Bernini (1398-1680) en la manipulacion de
su medio se hace evidente al contemplar las intrinca-
ciones de detalle formal v sus maneras tan diferentes
de abordarlas, lo que con toda claridad puede verse en
muchas de sus obras.

El caracter fibroso de la madera proporciona a ésta
algo mas de resistencia a la traccion. Los disefios
calados y las formas fragiles v detalladas se ven mas.
por lo general. en tallas de madera. como pueden ser
los bellos retablos gdéticos. Un camino moderno es el
emprendido por el escultor britanico Henry Moore
(nacido en 1898). que utiliza yuxtaposiciones de
espacio y masa, tanto en las tallas en madera como
en las de piedra.

MODELADO

El modelado es un proceso aditivo: la forma se labra
directamente sobre un material blando vy maleable.
como pueden ser la arcilla o la cera, sobre una
minima estructura de soporte hecha de material
rigido. El modelado proporciona al escultor una ma-
vor libertad de expresion que la talla. Al material de
modelado se le puede dar forma en cada una de las
fases de la escultura. permitiendo un control completo
de la estructura tanto interna como externa de la
forma: vy si la obra no resulta satisfactoria, se puede
quitar todo o parte del material v comenzar de nuevo
el proceso.

En el modelado. el tamaiio. la forma y la extension
de las figuras son también madas variables que en la
talla. Con tal de que la armadura sea luerte v esté
bien equilibrada. no se necesita ninglin soporte ex-
terno.

El modelado en hueco en terracota ¢s un tipo
diferente de téenica de modelado. En él no existe
ningan soporte interior. por lo que la figura tiene que
ser mas compacta v sustentarse por si misma. Las
terracotas modeladas en hueco se secan v se cuecen
para hacer mas duradero ¢l material. v pueden ser
decoradas con vidriados coloreados.

Los frecuencia se

modelos en cera o arcilla con

vacian en metal para lograr una version de la escultu-
ra acabada e irrompible. EI vaciado proporciona una
reproduccion perfecta de la forma, pero obviamente
altera la textura superficial y el color del material
original.

PRINCIPIOS DE ESCULTURA

Abajo La Venus de
Willendorf tiene
probablemente una
antigliedad de 27.000 afios.
Tallada con herramientas
primitivas, sus formas
toscamente labradas, en
especial sus abultados pechos
y vientre, dan la impresion de
sensualidad y fecundidad.
Debid constituir un simboelo
de la fertilidad.




PRINCIPIOS DE ESCULTURA

Las canteras
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PRINCIPIOS DE ESCULTURA

Arriba Bernini fue uno de los
méas importantes escultores
italianos. Esta estatua de San
Longinos, en terracota, fue
posteriormente recubierta de
estuco y dorada. Es una
versién reducida de la estatua
en marmol del mismo autor
que se yergue en la plaza de
San Pedro, en Roma. Bemini
utilizé muy diversos medios
escultaricos.

CONSTRUCCION

Se denomina construccion el proceso de formacion
de una escultura a partir de varias partes componen-
tes. que pueden ser todas del mismo material o de
sustancias diferentes. En gran medida es un procedi-
miento desarrollado en el siglo xx, provocado por el
rapido incremento en materiales v técnicas que se
encuentran disponibles' gracias a la investigacion
cientifica e industrial. Las construcciones pueden
incorporar materiales escultoricos tradicionales, como
la madera, la piedra v el metal, pero se emplean para
desarrollar ideas completamente nuevas, en las que
pueden combinarse esos materiales con los modernos.
como pueden ser los plasticos v la fibra de vidrio.

[Las técnicas modernas para levantar. unir y susten-

tar materiales pesados han eliminado algunas de las
tradicionales restricciones en las formas esculpidas y
han abierto el camino a distintas representaciones de
las relaciones entre espacio v masa. lLos plasticos
transparentes dan acceso al espacio interno de las
esculturas. incluso aunque se trate de esculturas
cerradas. las técnicas industriales de fundicion se
utilizan en esculturas en metal que provectan enor-
mes y pesados resaltes, sin soporte alguno en el
espacio.

Formas prefabricadas v toda clase de wobjetos en-
contrados» pueden unirse entre si v combinarse con
materiales en bruto para funcionar en un nuevo
contexto. A las obras que se mueven en el espacio o
emiten luz se les incorporan mecanismos motorizados
v circuitos eléctricos. El campo deparado por los
nuevos materiales v téenicas ha impulsado también a
los artistas a reexaminar las posibilidades de los
materiales naturales, dandoles incluso en su propio
entorno nuevas formas para hacer gigantescas obras
escultoricas en roca.

VACIADO

El procedimiento de vaciado se utiliza para reproducir-
una escultura en un material diferente del original.
generalmente mas duradero. Con algunos de los
métodos de vaciado la obra original resulta destruida
durante ¢l proceso: y. también. segin el tipo de
téenica, puede ser posible reproducir varias copias del
original o s6lo una. Alrededor de la forma original se
construye un molde o impresiéon., que se utiliza para
reproducirla en un nuevo material.

La técnica tradicional de vaciado es el método a
cera perdida. utilizado para el vaciado en bronce. Los
¢jemplares pequeiios pueden ser macizos. pero los
orandes generalmente son huecos. El metal tiene una
considerable resistencia a la traccion. lo que hace
posible el vaciado de formas fragiles y salientes que no
pueden labrarse en piedra. o que tanto en ésta como
en arcilla cocida estarian expuestas a sufrir (racturas.
Como el bronce se cuela en el molde en forma liquida,
penetra en todos los detalles de éste. v cuando se
solidifica constituye una c¢opia completamente fiel, en
la que se han retenido todas las intrincaciones de
forma del original. Algunas composiciones complejas
pueden ser vaciadas por secciones v posteriormente
montadas en un todo. Las cualidades del bronce han
sido siempre muy estimadas por si mismas su
superficie rica v reflexiva, su color natural ¥ la densa
patina que forma constituyen todos ecllos elementos
con los que se puede contar a la hora de hacer el
modelo original.

El veso es un material barato v de facil utilizacion
para ¢l vaciado. pero un tanto tosco para una obra
bien acabada. Il.a resina de fibra de vidrio es un
material relativamente nuevo que puede utilizarse
para vaciar formas tanto modeladas como construi-
das. Distintas pigmentaciones permiten al escultor
realizar directamente una obra en un color vivo e
incluso producir una superficie que imite el bronce.
Una gran ventaja de este material es que en el
vaciado en hueco la escultura es bastante ligera.



EVOLUCION

Muchas de las herramientas, materiales v formas de
escultura han cambiado poco a lo largo de siglos de
actividad. La mis temprana evidencia de un proceso
de talla deliberado la constituve la minascula Fenus de
Willendorf, lechada en torno al afo 27.000a.C La
simple forma curva de la figura indica el problema
que suponia trabajar con las primitivas herramientas
de piedra. Los artefactos primitivos se hicieron habi-
tualmente a partir de pequefios bloques y fragmentos
de material, que podian ser transportados con [laci-
lidad.

Del periodo paleolitico sobreviven pequefias escul-
turas en hueso v piedra, asi como estatuillas v vasijas
de barro, pero parece que las esculturas en madera no
han llegado hasta nosotros. Existen muchas prucbas
de que el impulso para crear formas decorativas v
expresivas en materiales naturales constituvd un
rasgo muyv temprano del desarrollo humano.

El primer paso importante en la historia de la
escultura fue el descubrimiento de las téenicas para
trabajar el metal. Este hecho proporciond a la vez un
nuevo material de escultura v unas herramientas
mucho mas eficientes para cortar v tallar. Las téeni-
cas de abrasion. equivalentes al lijado de la madera.

eran bien conocidas, pero constitufan un trabajo
laborioso e impreciso. Las herramientas metdlicas

eran un medio para tallar mucho mdas rapido v
preciso, que hacia posible los detalles delicados v las
decoraciones intrincadas.

Los principios basicos de la talla. el trabajo con
arcilla v ¢l vaciado en bronce que todavia estin en
uso eran va conocidos en las antiguas civilizaciones
gricga v romana. v ni las herramientas ni las téenicas
han cambiado demasiado. Su uso particular ha estado
sometido a la moda v a la preferencia personal, v esto
ha tenido una considerable relacion con el desarrollo
de los distintos estilos escultdricos a través del tiempo.
En la talla. por ejemplo, cada herramienta distinta
produce una marca caracteristica. Los hovos relativa-
mente prolundos hechos con un punzdén. utilizados en
muchos detalles decorativos de la escultura egipcia,
suponen un estilo muy dilerente del de la textura de
lineas cruzadas v superticies curvas formadas por la
labor con uiias. Aunque muchas de las esculturas de
Miguel Angel estan muy acabadas v pulidas, a menu-
do su destreza con el cincel resulta claramente visible.

[Las impresiones sobre un modelo en arcilla consti-
tuyen una expresiéon extremadamente personal de la
habilidad individual. va que con [recuencia estén
hechas con los dedos en un combate muy directo con
el material. Aunque muchas de las esculturas en
arcilla se alisaban v pulian buscando la forma «perfec-
tan, la obra del moderno escultor [rancés Auguste
Rodin (1840-1917). con sus formas macizas v sus
texturas asperas v organicas, ilustra claramente la
vitalidad del medio.

La tarca del escultor consiste mas en cooperar con
¢l material para llevar a buen término sus ideas. que
en imponer al mismo una forma determinada. Por

¢jemplo, no tiene sentido tratar de imitar la plastici-
dad de¢ la arcilla en una piedra rigida. Los mejores
escultores siempre han controlado su medio. prestan-
do. al mismo tiempo. ¢l debido respeto a las cualidades
inherentes a éste. Esto queda reflgjado en la tradicio-
nal opinion que sostiene que la escultura se¢ encuentra
va aprisionada en ¢l interior del bloque v el eseultor
trabaja para reconocer v orevelar su verdadera forma.

Hasta el siglo xx. el primer tema en escultura lo
constituyd la figura humana. La escultura antigua v
medieval se creaba principalmente con fines religiosos

v conmemorativos, para representar dioses v diosas,
figuras miticas o legendarias y seres humanos norma-
les en pos de un plano de vida mas elevado. En ellas
aparecen lambién frecuentemente animales, especial-
mente en las culturas pre-cristianas. orientales v
tribales. En la escultura en relieve. en la que se
aplican normas de espacio y lorma muy distintas.

aparecen algunos elementos arquitecténicos v paisa-
Jjisticos dentro de una perspectiva un tanto conden-
sada.

PRINCIPIOS DE ESCULTURA

Abajo Esta figura vidriada de
un tamborilero a caballo es
un ejemplo de la ceramica de
la dinastia Tang. Esta época
—desde el 618 al 906 d.C—
fue una de las mas brillantes
en la produccion ceramica. Es
una figura modelada con
mucho detalle. El color de la
arcilla cocida puede verse en
aquellos lugares en los que
se ha saltado el vidriado.



PRINCIPIOS DE ESCULTURA

Abajo La irrupcion del
plastico como medio
escultérico constituye uno de
los caminos mas estimulantes
para la escultura de nuestro
siglo. Esta obra, Rinoceronte,
ha sido realizada por el artista
italiano Gino Marotta en
placas acrilicas. Debido a sus
cualidades translicidas, los
acrilicos se suelen utilizar en
canjuncién con la luz.

El siglo xx ha contemplado numerosos cambios que
han revitalizado la actividad escultorica. La industria-
lizacion ha producido materiales artificiales v herra-

mientas mecanizadas de los que avidamente han
echado mano los escultores. sometiéndolos a sus

propios usos. las comunicaciones son tan eficientes
que practicamente se ha producido una conversacion
internacional entre artistas, con el resultado de una
rapida. v sin precedentes. evolucion de las ideas.

Partiendo de unos comienzos experimentales, la
abstraccion pura llegd a ser ¢l modo dominante de la
forma artistica v escultorica en el espacio de sdlo 50
afios. después de siglos de tradicion figurativa. Picasso
(1881-1973) fue un notable innovador tanto en
pintura como en escultura. Su analisis de la forma en
sus pinturas cubistas introdujo un nuevo concepto de
volumen. masa v espacio en términos visuales. Por
medio de la reduccion de una forma a una seric de
planos v angulos basicos. v la combinacion simulta-
nea de varios puntos de mira, examind la estructura
interna v externa de la masa solida. prescindiendo de
su «realista» apariencia superficial. Picasso fue tam-
bién el primero en introducir el uso de «objetos
encontrados» v materiales modestos como compo-
nentes escultoricos.

El artista francés Marcel Duchamps (1887-1968)
llegd atin mas lejos. presentando como obras de arte
objetos de uso diario, funcionales, sin la menor
modificacion. El alto plano de¢ la tradicion escultorica
fue puesto en cuestion en el contexto del mercantilis-
mo. del diseiio industrial v del inmenso cataclismo
soeial. politico v filos6fico que ocasiond la Primera
Guerra Mundial. Los movimientos dada v surrealista
investigaron la futilidad v la fantasia. ilustrando sus
visiones como formas artisticas. El futurismo v el
constructivismo intentaron definir un arte apropiado

a la era de las maquinas v del desarrollo urbano.
Después de la Scgunda Guerra Mundial, el arte abs-
tracto renuncio a comprometerse con mensajes socia-
les o politicos v se concentrd en la plena expresion de
las cualidades fisicas de los materiales artisticos v en
la pura sensacion visual.

En las décadas de los cincuenta v los sesenta. las
imagenes del Pop Art entraron en combate ditecto
con las imagenes v productos de la sociedad de
consumo, situando las formas en un contexto pura-
mente artistico. La escultura minima volvid a la
forma pura, permitiendo que reinaran por completo
las cualidades caracteristicas de los materiales. v los
artistas se trasladaron al campo. trabajan-
do los materiales naturales en su propio ambien-
te v llevado a éste clementos artificiales contras-
tantes.

Los materiales artificiales livianos. como los plasti-
cos v la resina de fibra de vidrio. han vuelto a
introducir el color como un rasgo importante de la
escultura. mientras que para usos industriales v
comerciales se han conseguido pinturas que pueden
ser aplicadas sobre metales y plasticos. Las pesadas
esculturas en metal del norteamericano David Smith
(1906-1965) y del inglés Anthony Caro (nacido en
1924) ganan en emocion a causa de su vivo color,
que equilibra el impacto de las nuevas formas. Toda
la base de la técnica de Smith la adquirio directamen-
te en los talleres de una factoria de automoéviles. La
celebracion por parte de los escultores pop ¢ hiperrea-
listas del vigor vy la vulgaridad de la vida moderna
seria menos efectiva si no utilizaran exactamente los

incluso

mismos materiales inventados por la sociedad de
consumo.

Las herramientas mecdnicas v los distintos meca-
nismos para levantar pesos han acabado con las
restricciones originalmente impuestas a la escultura
por el peso vy la naturaleza de los materiales. Ha

surgido una nueva actitud con respecto a la escala.
tanto real como simbolica. La figura humana ha sido
desplazada del lugar dominante que ocupaba como
tema escultorico por la rapida adopeion de estilos v
conceptos abstractos. La escultura ha alcanzado una
escala arquitectonica en construcciones y formas
inflables: y ha desafiado la inmensidad del paisaje
tratandolo como estudio y como galeria. Por ejemplo,
la Costa envuelta, en Little Bay. Australia. un proyecto
del escultor Christo (nacido en 1935). solamente
podria ser un hecho del siglo xx, una redefinicion de
la forma natural del material escultorico mas antiguo,
la piedra. empaquetando literalmente un trozo de
costa con laminas de plastico. En una escala mas
pequeiia. se han realizado esculturas que en diferentes
formas examinan el espacio en que se encuentran.
Los denominados Relieves en dangulo, del escultor ruso
Vladimir Tatlin (1885-1953), son simples construc-
ciones de madera encajadas en un angulo de 907 en
un estudio o galeria. de las que salen diversas varillas
de metal curvado que tocan las paredes para crear el
arca escultorica. K1 Palace a las 4 de la tarde, del artista
suizo Alberto Giacometti (1901-1966). realizada en
vidrio, cuerda v varillas de madera, define todo el
espacio de un edificio en pequefia escala mediante
una estructura lineal y abierta.



PREPARACIONES
DIBUJOS

Il dibujo es un medio comin a lodos los arlislas
visuales, compartiéndose un proposilo comin cuando
se le uliliza como [orma de anolar rapidamente en un
cuaderno de apunies o en una hoja cualquiera unas
impresiones visuales. Por muchos molivos. sin em-
bargo. los dibyjos de un escullor pueden dilenr de los
de un pintor o un arlista gralico. Tl escultor no estd
atado al espacio bidimensional y no necesila perder el
tiempo desarrollando complejos sislemas de perspecti-
va, inmensas vislas de paisajes o escenas [iguralivas
multitudinarias. Los estudios previos a la realizacion
de una escultura suelen ser con lrecuencia imagenes
independientes dentro del plano piclorico, y pueden
ser cualquier cosa, desde un examen minuciosamente
cuidadoso de la lforma del natural. hasia una impre-
s10n libremente esbozada de la idea basica para una
obra en particular. 'n muchas esculluras se emplea el
color natural del malterial. v, en caso de no hacerlo
asi. las ideas sobre el acabado de la superlicie pueden
surgir directamente de la lorma.

Existen muchos bellos dibujos a lapiz ¥ plumilla que
demuestran las preocupaciones v los métodos de
trabajo de artistas excepeionales, tales como Miguel
Aneel, Leonardo da Vinei (1452-1519) v <l tallista en
madera aleman Veit Stoss (¢. 1430-1533). Estudios
pequedios, por separado. de detalles anatomicos. el
bosquejo de una estatua ecuestre o uwn intrincado
disefio para un retablo completo. muestran como el
dibujo registra ¢l progreso desde la investigacion
original hasta la vision de la forma consumada.

l.os hermosos dibujos al lavado de Rodin indican las
lormas macivzas v vilales de sus modelos por medio de
delicados lonos superpuesios. Los escultores moder-
nos David Smith v Alexander Calder (1898-1976)
realizan alrevidos dibujos abstraclos con pincel y
pintura que no son necesariamenie un proyeclo para
un trabajo en particular, sino que proporcionan la
esencia de sus acercamientos a la [orma escultorica.
Tanto Christo como el norteamericano Claes Olden-
burg (nacido en 1920) combinan coflages con image-
nes dibujadas para descrbir proveclos gigantlescos al
aire hibre, tanto en la ciudad como en el campo.
Algunos de los collages de Christo son como bajorrelie-
ves. v Oldenburg afiade algunas veces [ologralias para
sugerir la realidad tridimensional.

I.as Tormas construidas, como pueden ser las escul-
turas cinélicas movidas a motor, o las esculluras de
plastico transparenie con iluminacion inlerior, no se
pueden hacer de manera apresurada. Necesilan unos
dibujos minuciosos que desarrollen tanio la lorma
eslética como los detalles lecnicos. [n
[igurativas se realizan disciplinados estudios objetivos
de la lorma humana para observar v enlender la
eslruclura antes de emperar a trabajar el

las obras

medio
escullorico.

Una teoria o férmula no puede proporcionar. en
cualquier trabajo artistico, un sustituto adecuado para
la observacion cuidadosa v continua, constituvendo el

dibujo ¢l modo mas rapido de registrar csta experien-
cia. En la cscultura. sin embargo. la utilidad del dibujo
es limitada, dado que la forma final del trabajo
dependerd de la diferente experiencia de las cualida-
des fisicas del material, que de antemano no pucden
estimarse en su totalidad.

Dicho esto. también ¢s cierto que cada wno de los
medios de dibuje como el lapiz. ¢l carboncillo, el
pastel, la tinta ¥ ¢l aguazo o pintura a la aguada
tienen cualidades materiales caracteristicas que por si
mismas pueden sugerir determinadas propiedades
visuales para el trabajo. La importancia del dibujo
para la escultura se ve a menudo subestimada a
causa del énfasis en la forma tridimensional, pero la
estera de actividad del e¢scultor puede extenderse hasta
cubrir tanto los materiales pictoéricos como los escul-
toéricos, proporcionando una amplisima area de expre-
sion visual para explorar.

MAQUETAS

IZl dibujo solo puede ser inadecuado como preparacion
para la escultura. dado que la cueslion decisiva es
como se verd la obra en la [orma solida, en el espacio
real y desde lodos los puntos de vista. Una buena
manera de verilicar el equilibrio y el volumen de una
escullura es hacer un modelo en pequefia escala en el
que puedan ser ensayvadas v comprobadas todas las
ideas que se van a desarrollar en la obra delinitiva.
I'ste modelo se conoce con el nombre de maquela.
Conslituyve un aspeclo tradicional de las obras en lalla
o modeladas v, junto con el dibujo. ha servido hislori-
camenle para hacer ver la escultura no s6lo al artista,
sino lambién al cliente que pudiera haber encargado
la obra. I'n las modernas técnicas de construcceion,
esla praclica no siempre es apropiada. puesto que a
menudo se Nega a las formas delinitivas conlorme va
progresando la obra. ¥ son sugeridas por la hechura,
textura v lamaiio de cada piera componente. las
ideas pueden ser desarrolladas en esculluras en pe-
quena escala, que constitluven obras importanles por
derecho propio.

Para hacer una maqueta de una escultlura tallada o
modelada puede emplearse la arcilla, la cera o el veso.
l.as maquelas pueden ser transporiadas mecanica-
menle a una escala mayor, que se corresponda con el
bloque de piedra, mediante una téenica conocida con
el nombre de punteado. Tsta 1éenica consisle en
tomar cuidadosamente las medidas de las [ormas ¥
transportar las proporciones a la piedra mediante una
estruclura metalica dotada de piernas ajustables. No
siempre produce un buen resullado, puesto que la
obra delinitiva puede llegar a ser una insulsa copia del
maodelo, moslrar relacion real alguna entre el
escullor y el malerial.

sin

El énfasis en ¢l compromiso directo con los materia-
les, que ha sido uno de los rasgos distintivos del arte
del siglo xx, ha hecho que pase de moda, en alguna
medida. esta tradicidén académica. Sin embargo, esta
técnica puede proporcionar los medios para conocer
una tforma de manera mas completa de lo que es
posible mediante el dibujo, evitando el peligro de
despilfarrar materniales caros.

PRINCIFIOS DL ESCUTLTURA
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PRINCIPIOS DE ESCULTURA

El estudio Esle dibujo
(izquierda) muestra una de
las disposiciones posibles de
un estudio escultdrico. A la
hora de disefiar un estudio o
un lugar de trabajo, es muy
importante tener en cuenta la
luz (tanto natural como
artificial), disponer de una
buena ventilacion para la
salida de gases y humos,
Luz natwral  contar con una amplia
superficie para trabajar, asi
: ! como disfrutar del mayor
Armario de gran capacidad  egpacio libre posible para la
talla de piezas de gran
tamafio y en aras de la
Punto de luz libertad de movimientos y de
Estanterias para los matenales & seguridad. Es de vital
y las heramientas  importancia la existencia de
una pila con agua corriente al
alcance de la mano, asi como
de grandes cubos de basura.
También es importante
disponer de abundantes
armarios y estanterias. Hay
que intentar mantener el
estudio lo mas limpio posible,
aun cuando el trabajo
escultdrico produce gran
cantidad de residuos.
Asimismo es importante
mantener apartados unos de
otros los diversos materiales.
Por ejemplo, la arcilla ha de
estar lejos de los tasquiles
que produzca el trabajo en

Espacio libre a nivel del suelo

Extintor de incendios

Tablero de corcho

Extractor de
humos

Cajones

Armarios

Luz artificial

Suelo resistente

Superficie de trabajo

Luz natural

Cable alargador

Pila o fregadero

Ventilacion Recipiente hermético para guardar la arcilla

Amplias puertas para el paso de las piezas grandes

piedra. El yeso, que ha de
mantenerse seco, tiene que
estar apartado de la arcilla,
que precisa conservarse
hiimeda. Las herramientas
siempre fienen que estar
ordenadas y limpias para que
no se estropeen. También han
de tenerse en cuenta las
: i medidas de seguridad, que
R g TR varian segun el material
4 | e, & i O empleado, pero siempre es
"y £ - ; conveniente tener a mano un
.1 buen extintor de incendios.
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EL ESTUDIO

El papel social del escultor ha cambiado considerable-
mente a través de los siglos. v ademas han cambiado
también las condiciones en las que se produce la
escultura. Los escultores medievales v renacentistas
trabajaban en estrecha unién con otros artesanos, v
los vinculos entre la escultura v la arquitectura eran
particularmente fuertes en la edificacion y decoracion
de las iglesias. El taller era un lugar bullicioso. donde
los aprendices avudaban a realizar los aspectos mas
rudimentarios del trabajo fisico. mientras que el
maestro escultor afiadia los refinamientos de forma v
detalle. En el Renacimiento. ¢l secular patronazgo de
una ¢lite dominante ensanchd en un principio el
campo para los provectos escultoricos grandiosos. Sin
embargo, el desarrollo industrial v comercial, v el
subsiguiente desarrollo urbano, originaron graduales
cambios sociales que. finalmente, acabaron con mu-
chas oportunidades de las que disfrutaban los esculto-
res. La escultura nunca ha encontrado un verdadero
hogar en los pequefios interiores domésticos y. duran-
te los siglos xix v xx. el escultor se ha visto obligado al
aislamiento. dependiendo de una audiencia creada a
través de las galerias pablicas y privadas y recibiendo
relativamente pocos encargos de proyectos civiles.
Muchos escultores contemporancos tienen que conti-
nuar trabajando sin beneficios inmediatos proceden-
tes de las exposiciones y ventas. Disponer de un
estudio es algo vital v. puesto que un taller grande v
bien equipado puede no llegar a ser una realidad por
razones econdmicas, resulta necesario
ambiente que mas se le parezca.

encontrar el

NECESIDADES PRACTICAS

Un garaje. un desvan., un sotano. una habitacion
sobrante o un almacén pueden ser equipados de
forma que puedan utilizarse apropiadamente como
estudios. Las necesidades basicas son que tengan una
buena iluminaciéon. un espacio para almacenar las
herramientas. los materiales v las obras acabadas. v
que dispongan de agua corriente para la limpieza y las
mezclas.

El estudio ideal para obras de gran tamaio seria ¢l
que estuviera a nivel de la calle, con grandes puertas
que permitieran un facil acceso. con un suelo fuerte v
solido v dotado de un equipo para levantar y mover
materiales pesados. En la realidad. la arquitectura de
una habitacion o de un sétano probablemente pondra
un limite maximo al tamaiio de la obra e incluso,
posiblemente., condicionara el tipo de material que
puede emplearse.

[Los procesos escultoricos a base de materiales
solidos ocasionan un cierto revoltijo: el fino polvo
resultante de cortar los plasticos. los lasquiles de
piedra. las virutas de madera. las escurriduras del
veso o ¢l amontonamiento de los materiales acopia-
dos para una construccion. Las diferentes actividades
tienen que realizarse por separado, pues, de lo contra-
rio. los materiales pueden resultar dafados. Por
ejemplo, en una zona donde se modela o almacena
arcilla himeda no deben llegar fragmentos de piedra
o veso. Los materiales usados no reciclables no deben

PRINCIPIOS DE ESCULTURA

dejarse tirados por todas partes. Los materiales nue-
vos deben almacenarse en las condiciones apropiadas

la madera v el yveso. por ejemplo. pueden estropear-
se con la humedad. mientras que la arcilla tiene que
conservarse himeda.

[.as herramientas y el equipo almacenados cuidado-
samente sobre unos estantes o en un armario o
alacena es mas probable que se conserven en las
mejores condiciones, v se pueden encontrar [Acilmen-
te cuando son necesarios. Las herramientas aliladas
no deben estar a mano cuando no se estin usando.
sino guardadas en alacenas o armarios. Esto obedece
a razones de seguridad. pero también para evitar que
s¢ emboten con roces innecesarios. Cuando se tiene
en un estudio un montén de materiales para una obra
de construccion, pueden extraviarse facilmente herra-
mientas de gran valor.

Para muchos tipos de¢ trabajo resulta muy util
disponer de un banco fuerte o una solida mesa de
madera. De acuerdo con el material que vava a
emplearse, puede necesitarse también una plataforma
de modelado. un pedestal o caballete de escultor o
una firme mesa de trabajo con superficic de metal o
plastico. Cada material tiene unas propiedades carac-
leristicas que son las que dictan la clase de equipo que
s¢ necesita, de manera que el estudio puede estar
concebido como un taller para toda clase de obras, con
un lugar para cada cosa. o equipado especialmente
para un medio en particular.

Una iluminacion buena y general constituye una
exigencia minima, que puede ser suplementada con
algunos focos si se necesita una luz particularmente
fuerte que incida con un dngulo determinado. El
estudio debe estar bien ventilado cualquiera que sea el
tipo de obra que en ¢l se realice, pero algunos
materiales. como la resina de fibra de vidrio. despiden
vapores extremadamente desagradables que hacen
esencial la instalacion de un buen extractor. Resultan
también indispensables algunos enchufes eléctricos de
pared. convenientemente situados. si se usan con

frecuencia herramientas motorizadas. Un cable alar-

gador es un accesorio util, pero su presencia por el
suelo de la habitacion constituye un peligro, por lo
que debe ser recogido cuando no se esté utilizando.

Abajo El escultor Henry
Moore en su estudio. Trabaja
en su obra en dos piezas
Interfocking n.° 10. Esta
usando yeso y tiene a mano
multiples utensilios —colas de
ratén, un cepillo y un rallador
casero.
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Arriba Estas estatuillas
sumerlas, de arcilla, estan
realizadas entre los afios 2750
y 2600 a.C. Fueron
descubiertas en el templo
iraqui de Nippur. Las figuras y
las técnicas de modelado son
muy simples, aun cuando la
obra es muy expresiva. Las
cabezas y los rostros estan
mucho mas trabajados que el
resto.

Arriba derecha El artista
florentino Vicenzo Danti
madeld en el siglo xi esta
figura de un hombre
recostado. En la supefrficie se
detectan las huellas de las
herramientas utilizadas. EI
pelo y la cara estan muy
trabajados. Empled técnicas
contrastantes en las distintas
partes de la escultura. Danti
realizd en Florencia la mayor
parte de sus obras.

18

HISTORIA

Desde los primeros tiempos, v junto con los materia-
les utilizados en la talla, se han empleado arcillas
para la escultura. Para su realizacion con este medio,
muchas culturas han adoptado técnicas alfareras.
Generalmente. los objetos escultoricos se fabrican
huecos, a partir de rollos. placas o tubos de arcilla,
cociéndolos luego. Algunas veces se decoran las
superficies externas, bien con arcilla modelada o bien
con colores v barnices. Las esculturas se fabrican
también con la técnica del moldeado a presion, en el
que la arcilla humeda se comprime en moldes de
arcilla previamente cocidos. Sea cual sea la técnica
utilizada, el material decisivo de la obra es la arcilla, v
los objetos modelados de esta manera reciben el
nombre de «terracota», término que significa «tierra o
barro cocidox.

Ya en ¢l siglo m a.C. los griegos hacian sus ahora
famosas figurillas de terracota moldeada a presion,

conocidas con el nombre de Tanagra. que pintaban
con colores no ceramicos. Durante la dinastia Tang
(618-906). los chinos fabricaron terracotas moldeadas
a presion decoradas v barnizadas, cuva excelencia se
debia en buena parte a las peculiares cualidades de las
técnicas ceramicas de su tiempo v lugar. Los alfareros
de la América precolombina, es decir, los anteriores al
siglo xvi. v los de China y Grecia fabricaron vasijas v
esculturas de terracota, decorandolas a menudo con
colores no ceramicos. En el siglo XV, la familia italiana
Della Robbia resucité el uso del moldeado a presion
para crear esculturas decoradas v barnizadas. Sin
embargo. las esculturas mas expresivas y acertadas,
como el retrato de Juliano por Andrea Verrochio
(c. 1435-1488). no dependen de una gran sofistica-
cion técnica para producir una viva impresion. Aun
cuando este retrato no hubiera sido posible sin el
conocimiento toscano de la arcilla, no se inscribe en
las practicas alfareras con arcilla v barnices de la
misma forma que, por ejemplo, la escultura Tang.
En Europa. durante los primeros afios del Renaci-



Derecha Este es uno de los
7.000 guerreros de terracota
encontrados en las
excavaciones del mausoleo
del primer emperador de
Ch'in, en el Monte Li. Las
figuras datan
aproximadamente del afio

figuras de tamafo natural;
llama la atencion el hecho de
que no existan dos rostros
idénticos. En cambio, para los
torsos parece que debid
utilizarse un molde.
Praobablemente, los detalles
mas singulares se tallaron con

200 a.C. La densa arcilla posterioridad, pintandose
existente en esa regién luego las estatuas en colores
permitid construir estas brillantes.

miento. se desarrolld un nuevo énfasis en ¢l naturalis-
mo visual. Esto, a su vez, cambio ¢l modo de utiliza-
cion de la arcilla. que s¢ convirtid en un medio
transitorio y dejo de ser el producto final de las
esculturas. Se uso para modelar las que mas tarde
serian vaciadas en otro medio distinto, como ¢l metal.,

v en tiempos mas recientes el hormigdn v las resinas
plasticas. Se utilizd también para hacer moldes para
moldeados ceramicos a presion, o simplemente como
un material para estudios preliminares. Esta segunda
tradicion de la escultura en arcilla corre paralela con
la de la terracota.

Las esculturas realizadas por escultores contempo-
rancos que han utilizado la arcilla como un madio
transitorio. como <l italiano Giacomo Manzii (nacido
en 1908). deben buena parte de su vivacidad en el
bronce a las cualidades de la arcilla, pero nada en
absoluto a la técnica cerdmica. Sin embargo, existen
indicios de que los escultores estdn comenzando a
emplear una vez mas las técnicas cerdmicas cn
nuevas v creativas maneras.

ARCILLA
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Reacondicionamiento

de la arcilla

1. La arcilla en verde puede
valver a utilizarse troceandola
y sumergiéndola en agua en
un recipiente de poco fondo.
Se remueve de vez en
cuando hasta que absorba el
agua y se suavice,
transformandose en un barro
espeso.

Coémo almacenar la arcilla
Hay que guardara cubierta
con un saco mojado y un
plastico en un cubo de
basura cerrado
herméticamente.

N
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Cdémo mantener humeda la
obra 1. Si la pieza que se
esta modelando se deja sin
acabar de un dia para ofro o
durante cualquier periodo
largo de tiempo, hay que
rociarla con agua.

2. Envaolverla en una toalla
mojada, cuidando de no
dafiarla.

3. Cubrir todo con una bolsa
de plastico, que se ata por la
base. Ello permitira que la
obra se mantenga siempre a
punto de ser trabajada.

2, Entonces se extiende sobre
unas bateas de yeso, que
absorben el exceso de

LA ARCILLA COMO
UN MEDIO TRANSITORIO—

En esta manera de utilizar la arcilla, la escultura es
tratada como si fuera a ser el objeto final. Sin
embargo, una vez acabado el modelado. se utiliza
como origen de moldes de diferentes tipos. segin que
el objeto final vava a ser vaciado en metal. hormigon,
resinas plasticas. veso o moldeado a presion en
terracota. A la arcilla no se le deja nunca que se seque
por completo: v una vez acabado el modelo se le
quitan sus soportes inlernos. se repasa y se¢ guarda
para su utilizacidn posterior.

MATERIALES

La arcilla es uno de los materiales normalmente mas
faciles de conseguir, hasta el extremo de que si da la
casualidad de que se tiene acceso a algin deposito
natural de una arcilla satisfactoria. se puede extraer
directamente la que se necesite. Pero pocos depositos
naturales proporcionan arcillas que sean suliciente-
mente uniformes. plasticas v finamente texturadas
como tienen que ser las que se utilizan para fines
escultoricos, por lo que la mayvoria de los escultores
compran las variedades mds baratas entre las que
venden los abastecedores de los alfareros. Las arcillas
pueden ser suaves o dsperas. segln que se les haya o
no afadido arena o chamota — polvo mas o menos
arueso de arcilla cocida y molida . Mdas para el
modelado que cuando se utiliza con fines ceramicos,
la eleccion de la arcilla es en gran parte una cuestion
de preferencias personales. Las variedades suaves son
mejores para obras pequefias con detalles delicados,
pero las arcillas con chamota son mas laciles de
reprocesar a causa de su mayor porosidad. y tienen
una dureza v resistencia en su manipulacién de la que
carecen las arcillas suaves.

Resulta mdas conveniente comprar las arcillas va
mezcladas en lugar de adquirirlas en polvo seco. vy.
dado que suelen venderse en bolsas de plastico, se
pueden comprar en la cantidad que se desee v guar-
darlas durante largos periodos. siempre que las bolsas
permanczean cerradas herméticamente. LLa mavoria
de los escultores utilizan grandes recipientes galvani-
zados. con tapas herméticas. para almacenar grandes
cantidades de arcilla de uso inmediato. Puesto que
estos recipientes pueden ser muy pesados cuando
estan llenos. resulta practico tenerlos sobre pequefias
plataformas con ruedas o carretillas para poderlos
mover con facilidad. Se puede destinar otro recipiente
para la arcilla que estd siendo reacondicionada. Para
ello. cuartear v desmenuzar la arcilla en pequefios
terrones, empapandola luego de agua.

Para realizar un modelado en Optimas condiciones.
la arcilla debe ser lo suficientemente pldstica como
para que aquél pueda efectuarse con facilidad. pero no
debe estar tan humeda que llegue a ser pegajosa. Para
mantener la arcilla en estas condiciones. lo mejor es
utilizar una plancha de yeso de Paris como la que
usan los alfarcros para amasar la arcilla. Estas plan-
chas o batecas miden normalmente unos 30X 30X 10




em. Una vez [fraguada la batea. su porosidad absorbe-
rd en poco liempo la humedad excesiva de la arcilla
que se amasa y se deja en contacto con aquélla. Las
bateas deben apoyarse en listones de madera de 5 a
7.5 ¢m de altura que las separen de la superficie para
que pueda circular el aire por debajo.

Existen en varios tamafos v [ormas plataformas de
modelado, que son importantes para el trabajo con
arcilla. Normalmente consisten en una mesa giratoria
o en un artefacto cuya parte superior pueda girar. Los
tipos con tripode. mas pesados. incorporan algunas
veces un sistema que permite utilizar la plataforma
en angulo para las pequeiias obras en relieve, vy las
partes superiores son ajustables a las distintas alturas.

La forma mds facil de mantener la humedad de la
arcilla durante los periodos de trabajo consiste en la
utilizacion de un pulverizador o un rociador de agua
caseros. Entre sesion v sesion, cubrir la escultura con
una toalla mojada v envolverla con un plastico.

Plataformas de modelado
con tripodes Estos
artefactos permiten ajusfar la
altura, y sobre las
plataformas, giratorias, se fija
la base del modelo. La
plataforma del tripode que
aparece a la derecha puede
también inclinarse para
modelar relieves.

ARCILLA

Soporte de hierro para
v figuras de un cuarto del
tamafio natural La
construccion de este refuerzo
es similar a la de los de
mayor tamafio, pero es lo
suficientemente pequefio
como para que pueda
utilizarse sobre un tripode.

Soporte de hierro para
figuras de tamafio natural
Uri soporte de estas
dimensiones ha de estar
firmemente atornillado a una
solida base de madera. Dado
que el modelado de la figura
durara bastante tiempo,
conviene que la base esté
montada sobre ruedas para
poder moverla de un lado
para otro.

'R

Pedestal El pedestal es mas
robusto que el tripode. La

parte superior también gira, lo
que permite tener acceso a
toda la obra.
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ARMADURAS

Existen pocas reglas rigurosas ¢ inamovibles para
confeccionar las armaduras. dado que su configura-
cion tiene que variar de acuerdo con la obra que se va
a realizar. El tipo mas simple es ¢l utilizado para
cabezas v bustos, denominado percha para bustos.
Otra armadura sencilla es la empleada para ¢l mode-
lado de relieves. Consiste solo en un tablero rigido en
¢l que se clavan tachuelas galvanizadas. poco hin-
cadas en ¢l. En los relieves de mavor tamaifio
¢s aconsejable un enrejado de alambre galvanizado
que corra de cabeza a cabeza de las tachuelas, lo
que proporciona un mavor soporte al peso de la ar-
cilla.

LLa mayor parte de las armaduras de liguras estan
basadas en principios similares. y cuanto mas grande
sea la obra, mas fuerte tiene que ser el soporte
metalico. Generalmente, estas armaduras tienen una
base de madera fuerte v rigida. un poco mas grande
que el area que va a ocupar la escultura. A la base se
le ponen unos listones en dos lados opuestos de su
superficie inferior para que pueda manejarse y. si es
necesario, los listones se colocan de forma que permi-
tan que la base se acople comodamente con la parte
de arriba de la plataforma o pedestal de modelado.
Esta base constituye el asiento sobre el que se atorni-
Ilan o empernan los soportes de hierro, que son unas
barras de acero dulce acodadas y con pestaiias. Este
soporte principal debe ser lo suficientemente fuerte

Modelado de relieves Para
trabajar un relieve se necesita
una armadura especial. Se
colocan tachuelas sobre una
plancha de madera a
intervalos regulares. Si la obra
es de gran tamafio, se unen
aquéllas con alambre para
que resistan el peso de la
arcilla.

como para que permanczea perfectamente rigido
después de que se hava agregado toda la arcilla.
Pueden hacerse también otras secciones importantes
de la armadura. bien con trozos de tubos atornillados
o bien con acero soldado. Las armaduras hechas con
tubos tienen la ventaja de que, si se revisten con una
oruesa capa de grasa antes de empezar a trabajar con
la arcilla. pueden ser retiradas del interior de los
moldes. pero ¢l acero soldado resulta mejor en ocasio-
nes v ose adapta con mavor facilidad para cjecutar la
zona central de las formas modeladas.

Unidos al soporte principal suclen ponerse soportes
secundarios, que pueden hacerse de materiales flexi-
bles. El material mas usado es ¢l alambre de aluminio
de seccion cuadrada. Estos soportes secundarios deben
fijarsec a los soportes principales de hierro lo mds
firmemente posible, porque si las distintas piezas de la
armadura giran unas sobre otras no sirven para nada.
Las extremidades de los soportes deben fijarse, siem-
pre que sea posible, para evitar vibraciones y propor-
cionar un firme apovo a la arcilla.

En el diseiio de las armaduras nada sustituve con
efectividad a la experiencia v al sentido comun. Al
cabo de algln tiempo se desarrolla un sentido intuiti-
vo de donde es necesaria la consistencia v donde la
flexibilidad en la ejecucion de una escultura.

En ¢l caso de las grandes esculturas. una de las
funciones de la armadura es la de proporcionar un
esqueleto sobre ¢l que puedan sujetarse firmemente.
con alambre, unos materiales de relleno de poco peso.
Estos materiales pueden ser bloques de madera, go-
maespuma de poliestireno o cualquier material apro-
piado. no absorbente. como puede ser ¢l corcho. Para
favorecer la adhesion de la arcilla a estos materiales
debe clavetearse su superficie con clavos galvanizados
o rodearla con una tela metalica. Para aguantar el
peso de la arcilla en los espacios que quedan entre los
principales miembros de la armadura existe una picza
atil denominada palomilla. Es un pequeiio objeto en
forma de X, hecho generalmente con dos listones de
madera cruzados v atados. Se suspende con un alam-
bre en el punto mas préoximo de la armadura. A causa
de la tendencia de la arcilla a empandarse. es conve-
niente, cuando se trabaja en obras de gran tamaiio.
comenzar en el centro de la figura con arcilla ligera-
mente mas endurecida de lo normal v seguir con
capas cada vez mas blandas.

El aprendizaje del modelado con arcilla puede resul-
tar dificil y [rustrante, dado que la arcilla no tiene por
si misma una estructura resistente v su tendencia a
pandearse puede producir distorsiones. Es posible que
su capacidad de respuesta dé lugar a efectos esponta-
neos v agradables que pueden no tener nada que ver
con los propositos del escultor. Por consiguiente, es
indispensable llegar a conocer el material, adquirir
experiencia en la habilidad para conseguir formas
escultoricas limpias, para adivinar cuando hay que
ejercer un control v cuando hayv que explotar un
accidente afortunado. Una de las claves para desarro-
llar el control sobre la arcilla es la practica de la
construccion hacia afuera, a partir de la armadura,
con rollos, cintas o bloques de arcilla bastante mode-
lados de antemano. trabajando gradualmente v por
todas las partes hasta llegar a la superficie final.
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construccién de una
armadura 1. Se da forma a
unos segmentos de alambre
de aluminio de seccién
cuadrada, que se unen entre
si con alambre de acero
galvanizado.

2. La armadura se sujeta
fuertemente con alambre de
acero al soporte de hierro.

4. Las armaduras de las
formas pequefias detalladas
se hacen por separado y se
unen, a la principal.

ARCILLA

La armadura constituye una
estructura esquelética rigida
en el interior de una escultura
modelada. Debe seguir los
ejes principales de la obra, y
es esencial si existen
proyecciones en la forma, que,
en caso contrario, quedarian
sin apoyo. Alambres
retorcidos integran las lineas
basicas de la armadura; para
que no se deslicen, hay que
sujetarlos firmemente en las
uniones de las distintas partes
que la componen. En caso de
que haya de aplicarse un
volumen demasiado pesado
de arcilla, la estructura se
rellena con bloques de
madera o de goma espuma de
polistireno sujetos al
alambre. La armadura ha de
quedar firmemente fijada en
una solida base de madera
para que no se vuelque.

3. Debe quedar anclada sobre
la base con clavos que, con
un martillo, se doblan sobre
el aluminio.

5. Para reducir el peso de la

arcilla, la armadura se rellena
con bloques de madera que

fortalezcan las secciones mas
largas, pero dejando libre las
uniones.
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Herramientas para modelar
la arcilla Recuérdese que
estas herramientas han de
considerarse como
extensiones de las manos y
los dedos Los efectos
producidos por varias de las
que aqui se muestran se
parecen mucho a los que se
pueden obtener con diversas
partes de la mano —las
puntas de los dedos, las
palmas o los cantos de las
manas, por eiemplo—.

Existen herramientas de
diversos tamafios y formas, y
en su mayoria son de madera,
preferentemente de boj o de
acebo (7) También las hay

de plastico (4), que resultan
ttiles para el principiante. No
hay que olvidar que, en el
modelado en arcilla, cuantas
menos herramientas y cuanto
méas simples, mejor. Debe
expetimentarse con las
maximas posibles hasta
descubrir cudles responden

mejor a nuestras necesidades.

Una plataforma solida (6),
normalmente de madera
contrachapada o de un
material similar, es
imprescindible, tanto para el
principiante como para el
profesional; para evitar que
absorba agua debe sellarse. A
veces dan mejores resultados

algunos utensilios caseros
que las herramientas
fabricadas a propésito. Un
rodillo {1 ), unas cucharas de
madera (2}, un rociador para
plantas (3), unos cuchillos de
cocina (10 ), un cortaplumas
{12) y una plamada demostraran
ser imprescindibles. Suelen
utilizarse trozos de hojas de
sierra para aplanar algunas
zonas y como rascador para
nivelar superficies. Para medir
hara falta una cinta métrica,
asi como unos compases
sacapuntos, de gruesos y de
calibres, para calcular las
medidas externas (8) e
internas (9).

HERRAMIENTAS

[.as principales herramientas empleadas en ¢l mode-
lado son las manos y los dedos, debiéndose pensar en
las demads herramientas como extensiones especializa-
das de aquéllos. Al seleccionar o conleccionar las
herramientas. una buena regla es la de que lo mejor
es utilizar las menos posibles v lo mas sencillas
posible. Un buen surtido debe constar de paletas o
bloques para dar una consistencia uniforme a las
orandes masas. una variedad de herramientas de
madera o metal de formas sencillas. ¥y cucharillas de
alambre. Una herramienta Gtil para dividir bloques de
arcilla ¢s ¢l hilo cortador de alambre. que se¢ hace
retorciendo juntos dos finos alambres de laton vy
sujetandolos en cada punta a una empunadura de
madera. La mavor parte del trabajo de modelado se
hace con herramientas de madera, pero algunas de
metal pueden proporcionar una calidad claramente
distinta. Las herramientas metalicas estan hechas por
lo general de acero dulce. Las mejores herramientas
de madera estdn hechas de boj o de acebo, pero
muchos escultores se hacen sus propias herramientas
con cualquier madera dura que sea compacta v de
fibra fina  en particular, de manzano, peral u otros
arboles frutales Cada escultor debe experimentar
con ambos tipos de herramientas para ver cual se
acomoda a sus necesidades.

TECNICAS

El modelado es un procedimiento complementario de
la talla. En lugar de quitar piedra o madera de un
bloque para llegar a la superficie de la escultura. el
que modela trabaja en direccion a la superficie a
partir del centro de la misma. La naturaleza maleable
de la arcilla fomenta en ¢l ingenio del escultor un

grado de [lexibilidad que no siempre ¢s posible en la
talla. Pero, va se trate de modelado o de talla, la obra
exige que el escultor tenga en su mente una idea
claramente definida antes de comenzar a trabajar
sobre el objeto final. El grado de certeza confortable
variard segin los escultores. v la naturaleza de la idea
escultorica es normalmente resultado de los dibujos




preliminares, de las maquetas v de los estudios en
una escala menor. Cuando se emplea para una obra
de un tamafio grande, la arcilla necesila un buen
soporte interno, que puede poner limites al grado de
flexibilidad del ingenio del escultor. Es posible, por
supuesto, efectuar un cambio importante en algin
momento de la obra final. pero esto puede significar la
demolicion de la escultura, modificando la estructura
v comenzando de nuevo —procedimiento nada eco-
ndmico.

Conforme se avanza hacia la superficie final se¢ hace
indispensable disponer de una buena iluminacion. Se
necesitan tanto un buen nivel de iluminacion general
como diversos puntos de luz portatiles v dirigibles
hacia donde se precise. El cambiante juego de luces
sobre las superficies modeladas tiene efectos impor-
tantes en la percepeion de la forma. debiéndose
cstudiar frecuentemente ¢l trabajo en marcha bajo
diferentes condiciones de iluminacion, Estas son parti-
cularmente decisivas para la forma en que s¢ percibe
la escultura en relieve, v, por esta razon. todo modela-
do en relieve debe hacerse siempre con la misma
relacion visual que la que vava a tener en su emplaza-
miento definitivo.

Como han de tratarse las calidades finales de la
forma v la superficie es algo que tiene que ser resuelto
por la experiencia. Sin embargo. existen algunos
factores importantes que deben tenerse presentes. En
primer lugar. resulta util el conocimiento. a poder ser
directo, de tantas obras escultoricas como sea posible.
En segundo lugar. es importante tener en cuenta las
cualidades particulares de la forma subyvacente v qué
es lo que parece mas apropiado para sacarlas a la
superficiec. También deben tenerse en cuenta las
tradiciones visuales y los usos del material en el que
se¢ vaciard la escultura. Otro factor importante es
cudles son, entre las cualidades que van surgiendo en
el proceso de ejecucion, las apropiadas tanto al tema
como a las percepciones del escultor. Por encima de
todo, el artista debe emplear siempre las nuevas
posibilidades que surgen durante el desarrollo de las
distintas obras escultoricas.

En un cierto sentido, la arcilla utilizada como
material transitorio cuenta con pocas instrucciones o
guias particulares para su uso. aparte de las ya
mencionadas. Sin embargo, el escultor debe tener
constantemente presente las cualidades del material
del vaciado final —va sea bronce, plomo o resinas
plasticas.

Tipos de arcilla El tipo de
arcilla {izq.) que se elija para
modelar depende de la clase
de obra a realizar. Cuando se
utiliza como medio transitorio
se puede usar un cuerpo de
arcilla gris (3} o una arcilla
natural (1). Su textura y
plasticidad han de ser las
adecuadas para la forma
deseada. Un modelo en
terracota (2), queda acabado
cuando se cuece, por lo que

es muy importante mantener la

arcilla limpia de impurezas.
Hay barras y bloques de arcilla
para modelar que endurece sin
coceion (4).

Derecha Clarc de Luna, de
Arturo Martini, data de 1932.
Es un ejemplo de modelado
en terracota y muestra cémo
Martini intentd recrear
algunos aspectos del arte
clasico en un lenguaje
moderno. Las figuras dan la
impresién de calma y quietud.
Martini trabajé como orfebre
y alfarero antes de dedicarse
a la escultura, en 1906. En
1945, poco antes de su
muerte en 1947, abandond la
escultura en favor de la
pintura, por entender que la
primera habia dejado de
constituir un medio vivo.

ARCILLA
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3. Se da a la obra su
volumen y forma basicos,
aplicando gruesos rollos de
arcilla, redondeando la forma.

6. Se agrega mas arcilla y se
comienza a definir los rasgos
de la cabeza y el rostro.

10. Hay que trabajar sin
interrupciéon sobre toda la
obra, afiadiendo detalles y
haciendo surgir las lineas y
formas caracteristicas.

Modelado en arcilla 1. Se
construye una armadura
adecuada a la forma que se
va a modelar. En el caso que
aqui presentamos se emplea
una percha de busto con una
palomilla central.

2. Se recubre la armadura con
grandes terrones de arcilla,
comprimiéndola firmemente
con los dedos sabre el tronco
y rellenando la cabeza.

4. Se trabaja la superficie con
los dedos, uniendo los rollos
de arcilla para formar una
sola masa.

7. Se utiliza un Instrumento
de modelado para trabajar los
ojos, la nariz y la boca,
quitando la arcilla sobrante.

5. Se sigue modelando
toscamente la forma con los
dedos antes de introducir los
detalles. Se desarrolla el ritmo
y el contorno de la figura.

8. Se sigue trabajando la
forma hasta conseguir una
representacion basica del
tema previsto.

11. Los detalles del vestido o
de las telas se desarrollan
afiadiendo pequefios rollos de

arcillas y modelandolos en las
formas mas marcadas.

TECNICAS

Formas solidas. Con un cuerpo de arcilla con alto
contenido de chamota se puede hacer una escultura
que, una ver cocida. constituya una masa solida. sin
que se produzca ninguna cavidad, siempre que se dé
el tiempo necesario al proceso de secado v que la
coccion se efectie muy lentamente. Los inconvenien-
tes de la misma son el peso de la escultura y el mucho
tiempo que necesita para su secado. Pero el peligro
real es el de que se rompa, v cuanto mavor sea el
contraste entre las formas finas y las gruesas, mas
probable es que la arcilla se rompa durante el proceso
de secado. Como regla gencral. pues, la escultura en
terracota debe hacerse de un grosor tan uniforme
como sca posible.

Otra regla es la de que la arcilla debe contener las
minimas bolsas de aire posible, particularmente en el
caso de las arcillas de textura suave. Por cllo. v
también para asegurar que toda la arcilla que se va a
utilizar en una escultura es mas o menos de la misma
consistencia, es necesario amasar la arcilla en la
forma que lo hacen los alfareros. utilizando como
superlicie de amasadura una batea de veso.

Formas huecas. Se puede modelar directamente una
figura que tenga una amplia base plana y ahuecarla
luego con una cucharilla cuando la arcilla hava casi
alcanzado la consistencia del cuero y pueda ser
manejada sin peligro de distorsion. Se pueden prepa-
rar otras [ormas conleccionando planchas de arci-

9. Con un utensilio de
modelar se da al cabello la
textura adecuada.

13. No existen reglas estrictas
e inamovibles para el
modelado en arcilla. La
préactica es la mejor maestra,
adaptandose las diversas
técnicas al resultado final que
se desee conseguir.

12, Seafiaden pequen os terrones
de arcilla que se modelan sobre
la superficie. Hay que mantener
acliva la textura sin que pierda
coherencia la forma.



lia sobre un lecho de arena, juntando después las
distintas planchas con barbotina. Esta s¢ hace mez-
clando arcilla en polvo con agua hasta que alcance la
consistencia de una papilla ligera. Otro método con-
siste en modelar directamente sobre una armadura a
la que se ha dado una forma muy simple. v cuando la
arcilla tiene la consistencia del cuero se corta en
seeciones con un hilo cortador de alambre v se quita
con cuidade de la armadura. que hav que disciiar
teniendo presente esta operacion, de manera que la
arcilla no quede atrapada en ningin saliente rigido.
Como ha de producirse alguna contraccion en el
tiempo que va desde que se completa el modelado
hasta que la arcilla adquiere la consistencia del cuero,
hay que rellenar la armadura rigida con un material
blando. como puede ser papel de periddico. que pueda
ser comprimido ligeramente por la arcilla al contraer-
se. Después de que la escultura hava sido cortada v
separada de la armadura, se juntan las distintas
piezas. erosionando las superficies de union v pintan-
dolas con barbotina. La escultura se envuelve enton-
ces para evilar que siga secandose hasta que la
barbotina hava adquirido la misma condicion del
resto de la arcilla, después de lo cual puede continuar
normal v rapidamente el secado. Todas las paredes
que contengan una cavidad deben perforarse para
permilir que ¢l aire que ésta contiene se expanda
libremente durante la coccion sin poner en peligro la
escultura. FEl espesor de las paredes finales puede
variar desde 6 mm. a 2.5 ¢m. 0 mas. dependiendo del
tamaiio de la escultura v del grueso del grano de la

3 -
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lzquierda Once piezas de
loza de Kasama componen
esta obra de Isamu Noguchi,
Incluso el ciempiés (1952).
Las piezas tienen unos 45 cm.
de anchura y estdn montadas
sobre un eje de madera de
4,25 m, de altura. La obra
muestra claramente la
particular contribucién de
Noguchi al mundo de la
escultura. Aunque nacié y
estudié en Estados Unidos,
su infancia transcurrié en
Japan, y esta combinacion de
influencias otorga una calidad
especial a su labor que,
aparte de la escultura, se
desarrolla también en disefios
para el teatro y su vestuario,
planificacién de jardines y
zonas de juegos. Pama
Noguchi, la esencia de la
escultura esta en «la
percepcidn del espacion.
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Modelado en hueco
Modelar formas huecas es
mucho mas gratificante que
trabajar con formas sdlidas,
especialmente en aquellos
casos en que la escultura es
tan grande que tarda
demasiado en secarse o
puede resquebrajarse. Las
formas huecas pueden
realizarse directamente,
ahuecandolas cuando la
arcilla ha alcanzado la
consistencia del cuero. Otros
métodos consisten en dar
forma a una plancha de
arcilla sobre un lecho de
arena o en utilizar una
armadura simple.

5. El rodillo se desliza sobre
unos listones colocados a
ambos lados de la arcilla para
garantizar asi un grosor
idéntico a toda la placa
resultante.

e

10. Se fabrican asi todas las
secciones que se neceisten
y se dejan secar sobre un

14, Sobre las superficies
rayadas se aplica barbotina,
que actia como adhesivo.

= s

Construccion de una

forma hueca 1. Hay que
amasar bien la arcilla sobre
una batea de yeso o una
superficie lisa cubierta con tela
basta o cafiamazo limpios.

6. Se le da la vuelta a la
placa y se pasa otra vez el
radillo.

lecho de chamota hasta que
hayan alcanzado la

consistencia del cuero.

15. Las marcas de las juntas
se rodean con un pequefio
rollo de arcilla, rollo que
puede utilizarse para modelar
sobre las mismas.

2. Con la arcilla se forma un
rollo largo y grueso.

7. Con un cuchillo bien
afilado y una regla como guia
se corta la arcilla en piezas
del tamafio adecuado a la
escultura que se pretende
realizar.

11. Se sostienen las piezas en
lo que sera su lugar definitivo
y se marcan las juntas con un
cuchillo.

16. Las distintas formas
prefabricadas se unen
sujetandolas apretadas y se
aplica arcilla sobre las juntas
para asegurar cada una de las
secciones.

3. Se coloca el rollo sobre la
tela y se va aplastando
transversalmente con el canto
de la mano.

8. Se enrolla la placa para
formar un tubo, uniendo bien
los bordes.

12. La superficie de unién se
raya con cuchillo para facilitar
asi la adhesion de las
distintas piezas.

17. Para trabajar zonas a las
que no llegan los dedos se
utiliza algtn utensilio de
modelar. Se rellenan todas las
grietas que puedan haber
quedado junto a las uniones.

4. Se trabaja la arcilla con
un rodillo para uniformar
su grosor.

9. Se mantiene el tubo de
pie, utilizando la ofra mano
para estrecharlo y alargarlo
hasta conseguir la forma
deseada.

13. Se rayan asimismo todas
las demés superficies que

vayan a unirse, para lo que es
muy Util un peine de plastico.

18. Se hace lo mismo con
todas las piezas hasta que se
haya construido la forma
bésica del madelo.



pasta. Pero el escultor debe tener presente que el
grosor uniforme de las paredes es la clave para
reducir al minimo las tensiones que se producen en la
arcilla durante el secado y la coccion.

Otro importante lactor en el trabajo con formas
huecas es el tiempo. La arcilla debe conservarse en la
condicion Optima de humedad para cada una de las
ctapas del trabajo. y no debe dejarse que ninguna
parte de la escultura alcance la consistencia del cuero
antes que las otras. El trabajo con formas muy
grandes puede constituir una excepcion a esta regla,
porque puede ser necesario comenzar por la base ¢ ir
trabajando hacia arriba por etapas. En este caso. hay
que dejar que las sccciones inferiores sequen lo
suficiente como para que puedan soportar el peso del
siguiente piso o seccion. pero no tanto como para que
la union de ambas no resulte segura a causa de una
diferencia demasiado grande en el contenido de hu-
medad. Si la escultura se resquebraja cuando tiene la
consistencia del cuero, pocas veces puede repararse
con éxito. Una seccion inferior puede dejarse secar
ligeramente sin peligro si su extremo superior se
mantiene himedo cubriéndolo con papel o tela mo-
jados.

Generalmente, las esculturas huecas se trabajan y
s¢ cuecen sobre un lecho de arena o chamota. lo que
permite que se contraigan libremente sobre su base o
en el estante del horno. Desde que se acaba el
modelado. v a través de los procesos de secado vy
coccion, una terracota habrda mermado aproximada-
mente un 10 por 100 de su volumen. Si el tamaifio es
decisivo, esto hay que tenerlo en cuenta v evitarlo
modelando la obra en un tamafio ligeramente mas
grande que ¢l que se desea para el resultado final. Si
la escultura es grande v va a resultar dificil moverla
antes de su coccion. puede ejecularse sobre un estante

de horno cubierto de chamota y situarla con éste en el
interior del mismo. una vez seca.

Ademas del método de la armadura. las principales
técnicas para hacer escultura ceramica son las mis-
mas que usan los alfareros: construccion de una
forma mediante rollos o planchas: moldeado a pre-
sion: vaciado de barbotina (para produccion en masa):
v modelado en torno, detalladas todas ellas en la
seceion de alfareria (pp. 32-53).

En el tamafio de la escultura en terracota existen
algunas limitaciones que deben tenerse presentes. El
problema que supone transportarlas hasta ¢l horno
para su coccion puede ser solventado, algunas veces.
construvendo un horno temporal alrededor de la
escultura, si estan justificados el tiempo v el esfuerzo
que ello cuesta. Sin embargo. el tamaiio de los hornos
de que se dispone debe tenerse siempre en cuenta.
Realmente. esto no es una limitacion, a condicion de
que la escultura se corte en secciones cuando tiene la
consistencia del cuero. Puesto que en este caso las
secciones se contraeran v alabeardn por separado. hay
que contar con un ligero desajuste de forma a lo largo
de las juntas. Otro punto a considerar es que. despucs
de la coccion, las uniones hay que hacerlas utilizando
adhesivos o pasta de cemento. lo que las hara casi
siempre visibles.

Existe un aspecto importante de la téenica ceramica
que no se menciona frecuentemente en relacion con
la escultura. Forma parte de la indole del trabajo en
arcilla v de la ceramica que los objetos se hagan en
gran nimero y que sean corrientes los articulos
defectuosos. Para el escultor la leccion es clara: hasta
que conozca bien el medio a través de su experiencia
personal. es una buena idea realizar mas de una
escultura, o por lo menos diversas variaciones sobre
un mismo tema.

ARCILLA

19. La forma hueca ya esta
lista para ser trabajada en la
superficie y decorada en
detalle. Estas fotos muestran
la obra a medio acabar: un
lado tras quedar unidas todas
las secciones, y el otro
totalmente modelado.
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Derecha Aqui aparece la
figura de la p. 26 ya cocida,
mostrando un color mucha
més claro que el de la arcilla
en verde. Es muy importante
cocer las obras a la
temperatura adecuada, asi
como conocer bien el tipo de
horno y las temperaturas que
alcanza, antes de empezar a
trabajar con él.

TERRACOTA

El término terracota significa simplemente arcilla
cocida: la mayoria de los escultores lo usan para
designar cualquier escultura en que se utilice la
arcilla como material final. v que se somete a coceion
para que adquiera permanencia. Dicho término tiene
un uso mas especializado, en el que terracota significa
especificamente escultura en arcilla cocida, realizada
caracteristicamente en cuerpos de arcilla roja. que es
comparativamente plastica ¥y que normalmente no se
cuece por encima de los 1.280°. Hoy. sin embargo.
muchas esculturas cerdmicas estan hechas con arci-
llas de loza. Estas arcillas son menos plasticas v
tipicamente mas claras de color, algunas veces tan
claras como el ante palido, v se cuecen a temperatu-
ras mucho mds altas. Un pequeiio nimero de especia-
listas utiliza también cuerpos de pura porcelana
blanca v de porcelana de hueso. El campo téenico de
la escultura ceramica puede ser tan vasto como el
propio campo de la ceramica. va sea en maleria de
técnicas de modelade o moldeado. en tratamiento de
las superficies, coloreado, barnices vy métodos de
coccion. v a cualquiera que se acerque a ella desde el
punto de vista escultéorico hay que aconsejarle que
cultive la amistad de un alfarero experimentado o que
se tome el tiempo suficiente para llegar a ser uno de
éslos.

Ll lugar en que se va a trabajar v cocer la arcilla
debe mantenerse muy limpio. como también deben
estarlo la propia arcilla, las herramientas v los mate-
riales. Cualquicr material distinto. en especial ¢l yeso.
debe almacenarse v utilizarse en otro lugar. 8i duran-
te la coccion existe en la ¢scultura de arcilla algtn
resto de veso. pueden producirse pequefias explosio-
nes de vapor que podrian estropear o arruinar la obra.
¢ incluso dafiar ¢l horno.

MATERIALES.

Las arcillas que se utilizan para la escultura en
terracota son las mismas que las que se utilizan en
alfareria., vendo desde las rojas a las arcillas de loza
mas palidas. tostadas o de color ante, pasando por las
de color salmodn o rosado, que se cuecen a temperatu-
ras medias. La textura de cualquiera de ellas puede
variarse mediante la adicion de arena v chamota
hasta aproximadamente un 25 por 100. lo que produ-
ce el efecto de reducir la contraccion y el alabeo que
toda arcilla sufre durante el secado v la coccion. Sin
embargo, si no se desea una textura dspera se puede
obtener algin incremento en la estabilidad de una
arcilla incluso muy suave. mezclandola con un poco
de arena o chamota cernidas con un cedazo [ino.
Aunque esto reduce en alguna medida la plasticidad
de la arcilla, no aumenta,necesariamente su aspereza.
Ademas de esto. el escultor aficionado a la técnica
puede estar muy interesado en la enorme gama de
colores v texturas posibles que pueden lograrse ana-
diendo materiales texturantes especiales v Oxidos
colorantes.

De entre todos los que pueden utilizarse en la
escultura, los materiales v las téenicas de la ceramica

proporcionan ¢l campo mas variado v de mas amplia
gama de posibilidades artisticas. Sin embargo, la
sencillez v la actuacion direcla deben constituir los
objetivos del escultor hasta que hava logrado una
suficiente experiencia de las posibilidades técnicas
para cualquier proposito escultorico inmediato.

Al comienzo, lo prudente es elegir o bien un cuerpo
de arcilla roja suave o texturada, llamada a veces
arcilla para escultura en barro, o un cuerpo de gres
texturado. La eleccion puede depender menos de las
preferencias individuales. que siempre deben estar
determinadas por el examen de muestras cocidas, que
del tipo de posibilidades de coccion de que se dispone.
Normalmente las arcillas deben cocerse a sus tempe-
raturas correctas de maduracion o vitrificacion, vy

algunos hornos estdn disefiados para operar a tempe-
raturas mads altas que otros. Los dos tipos de hornos
fundamentalmente distintos son los de oxidacion v los
de reduccion. v cada uno de ellos tiene efectos caracte-
risticos sobre el color de las arcillas cocidas v de los
barnices.
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Construccién en hueco de
una figura de terracota
1. La armadura que se utiliza

en esta pieza se envuelve con
papel de periédico para
reducir el peso de la arcilla.

7. Se colocan las secciones sobre
un lecho de chamota y se unen
oprimiéndolas entre si. haciendo
que coincidan exactamente.

ARCILLA

2. Se modela la forma y
cuando haya alcanzado la
consistencia del cuero se
separa de la base con un
cuchillo de hoja larga.

5. Se trabajan ambas partes
de la figura hasta conseguir
un grosor uniforme de las
paredes, de 25 a 4 cm.

8. Se limpia el exceso de
barbotina y se modela con
arcilla fresca sobre la unién
para que no se note.

9. Una vez que las uniones
estan cubiertas, se repasa el
acabado de la figura y se
somete a coccion.

4. Se ahueca el interior con
ayuda de una cucharilla de
alambre cuando la arcilla esté
firme pero no seca.

3. Se corta de arriba abajo
por lo que seré la linea de
juntura previamente marcada,
en dos piezas si es posible, y
se separan de la armadura.

6. Las superficies de unién se rayan
con un peine o un cuchillo, y
se les aplica barbotina a pincel.
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Arriba Esta jara tripode de
arcilla data del segundo o
tercer milernio a.C. El asa esta
fabncada con delgados rollos
de arcilla retorcidos. El resto
de la decoracion es muy
simple, y consiste en relieves
de caintas y circulos de la
misma arcilla. La alfareria ha
sido desde siempre un arte
popular, y son muchas las
fascinantes tradiciones que
perviven en todo el mundo
La invencion de los barmices
y los homos alrededor de
afo 4000 a.C. hizo posible la
fabncacion de duraderas
vasias de caramica vidnada
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HISTORIA

La alfareria es uno de los oficios artisticos mas
antiguos v el mas extensamente practicado; es un
oficio singular y apasionante. Constituye una tradi-
cion que ha ido avanzando a través de los tiempos
juntamente con el hombre, v abarca desde lo pura-
mente ornamental hasta lo verdaderamente funcio-
nal. La arcilla tiene unas caracteristicas singulares, y
el principiante necesita conocer algunas de estas
caracteristicas para poder trabajar con ella de manera
inteligente. El término ceramica abarca también la
alfareria y todo aquello que se haga con arcilla v que
haya sido endurecido mediante coccion o cochura.
La arcilla una vez cocida es fragil v se quebranta
con facilidad, pero es imperecedera v no se corroe ni
se descompone. Por esta razon, los objetos de cerami-
ca subsisten como un registro continuado del desarro-
llo del hombre desde los tiempos mas primitivos. Los
museos actuales estian llenos de objetos ceramicos que
muestran una rica profusion de estilos v técnicas.
Los mas antiguos objetos de ceramica conocidos
datan del ano 6000 a.C. Ne eran otra cosa que figuras
de hombres v animales modeladas en arcilla, endure-
cidas al sol y utilizadas probablemente para fines
magicos o religiosos. La arcilla se presenta en la
mayor parte de la superficic terrestre. v muchas
sociedades diferentes poseian el conocimiento basico v

las técnicas que se necesitaban para utilizarla. No se
sabe cuando descubrio el hombre que, una vez cocida,
la arcilla deviene estable v duradera. pero se cree que
la relacion del hombre con el fuego v su manteni-
miento ayudaron a conseguir ese descubrimiento,
quizas por accidente. El trabajo alfarero se desarrollo
cuando el hombre abandono la forma de vida noma-
da del cazador v comenzo a cultivar la tierra v a criar
animales domésticos. Esto explica por que aquellas
partes del mundo donde primero se desarrollaron
pautas sociales identificables, tales como Egipto, la
India. China y el Oriente Medio, son los lugares de
donde provienen las primeras ceramicas conocidas.

Alrededor del ano 4000 a.C. los allareros de esos
paises inventaron hornos que les permitieron producir
objetos ceramicos de alta calidad con superficies
barnizadas. Esto coincidio con la invencion de la
fundicion de los metales. Incluso en estas tempranas
fechas era corriente la practica de imitar las formas y
decoracion utilizadas en otros medios. v como los
primeros bronces eran mas raros y mas costosos que
la alfareria, era natural que fueran imitados. Como la
alfareria experimento un desarrollo industrial, au-
mentaron los contactos comerciales, v ello contribuvo
a que las nuevas ideas v técnicas se extendieran
rapidamente. También jugoé un papel en esto el
incremento de la guerra entre las naciones.

Cuando Grecia se convirtio en un nuevo centro de
poder v riqueza, las formas alfareras producidas fue-
ron clasicas v debieron poco a la calidad natural de la
arcilla pero mucho a los ideales estéticos. El tema de
decoracion lo constituian soberbias ilustraciones de
guerreros, dioses v mitos clasicos, realizadas en un
estilo denominado terra sigillata, que suponia la apli-
cacion de barbotina coloreada sobre toda la pieza,
rayando luego el dibujo a partir de la base. Mas tarde,
los romanos, muy influidos por el arte y la cultura de
los griegos, contribuyeron a cambiar la sencilla alfare-
ria europea hacia un estilo v una calidad mas sofisti-
cados. Cuando se derrumbd el Imperio Romano,
buena parte de la tecnologia que ellos habian introdu-
cido se perdio.

China tuvo también una larga e ininterrumpida
tradicion en ceramica. Pero los chinos encontraban
mayor placer en lo espiritual que en lo fisico, vy esta
cualidad se hace evidente en buena parte de su
alfareria. Los chinos también enterraban figuras vy
vasijas de ceramica con sus muertos —las figuras
humanas v animales que datan del periodo Tang
(618906 d.C.) v del periodo Sung (960-1279 d.C.)
son famosas por su excelencia v por las soberbias
habilidades y técnicas que ponen de manifiesto—. La
mas grande y particular contribucion china al avance
de este oficio es un hecho mas puramente técnico: la
invencion, probablemente durante la dinastia Tang,
de la porcelana blanca transhicida.

La expansion del Islam a partir del siglo vii marco
una nueva fase en las culturas v artes de Asia, norte
de Africa y algunas partes de Europa. En alfareria, el
Islam aceptoé rapidamente las tradiciones y técnicas
de los alfareros del Cercano Oriente. Sin embargo. el
comercio y los contactos culturales con China propor-
cionaron influencias que pueden contemplarse en las
ceramicas de ambas culturas, siendo una de ellas el




uso del azul de cobre para decorar los articulos de
ceramica. La influencia persa se hizo evidente en
Espana a causa de la invasion de los moros proceden
tes del norte de Alfrica. A través de Espana pasaron a
los alfareros europeos las técnicas del Cercano Orien-
te. siendo una de estas técnicas el vidriado estannife-
ro. que junto con la decoracion en esmalte pintado
(llamada en Italia «majolica») iba a dominar las ce-
ramicas europeas hasta el siglo xvi

Hacia finales del siglo xiv tuvo lugar en Europa otra
importante innovacion técnica: el descubrimiento y
explotacion en Alemania de las ceramicas compactas
con vidriado de sal. Este proceso consiste en echar sal
en el horno durante la coccion. La sal se combina con
las sustancias quimicas existentes en el cuerpo de
arcilla, formando un vidriado. Actualmente, y por
razones de seguridad. este procedimiento es poco
utilizado, va que produce gases peligrosos.
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ALFARERIA Y CERAMICA |

Arriba El desarrollo de la
eramica en el Onente
Proximo recibid un
considerable mpulso con la
propagacion del Islam a partir
del siglo wu. Esta graciosa
figura de un toro (izquierda)
fue realizada en Sina en oM
al afo 1200 d.C. Persia

contaba con import

ros Ceramicos 1

o de bano (derecha)
data del afo 1000 d.C. y
procede de Nishapur, al ests

de Persia. El dibujo

nétnco y lg decorac

COlor 8 base de

barbotina son los tipicos de

esa cultura en aqueila época
lzquierda La invencion de
oMo probablem®nite

Mesopotamia entre el af
3000 y el 4000 aC fue
determinante para gran pare
de las practicas Ceramicas
durante los SiQlOs
Este grabado de
Thomas Bewns

alfarero en sy

gra movida por @

Artesan
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Abajo En Aménca la altarera
se desarrollc al margen ce
cualqueer influencia de
Occidente y Onente. Esta
jara. que representa un

hombre sentad

Derecha La cerdmica vidnada
on sal de Swaffordshire fue
muy popular en el siglo xvin y
prncipios del xix. Gracias a la
tlgzaciOn de moldes era
fabncar formas no

sles Esta jarra con
e VIVOS
€& prncipios




En el siglo xvii se importaron en Europa grandes
cantidades de porcelana china. La busqueda de un
equivalente de este cuerpo de arcilla blanca iba a ser
un gran estimulo para la innovacion y el avance
técnico en la produccion de objetos ceramicos euro-
peos.

Las condiciones sociales y economicas comenzaron
a cambiar rapidamente a mediados del siglo xvu.
Aumento la poblacion y se incrementaron las deman-
das para los productos de fabricacion en serie. En
Gran Bretana los avances en este terreno fueron
llevados a cabo por particulares, patrocinados a me-
nudo por duques o miembros de la familia real. De
esta forma, Josiah Wedgwood (1730-1795) y sus
contemporaneos promovieron el desarrollo de la ma-
nufactura de la ceramica. Hoy en dia estos procesos
siguen siendo muy parecidos.

ALFARERIA Y CERAMICA

Extremo izquierdo Este
elegante jarrdn corresponde a
la ceramica china Sung Lung
En el ocaso de la dinastia
Sung, las invasiones de los
tartaros procedentes del norte
obligaron al emperador a
trasladarse al sur. Asi, la
ciudad de Lung Chuan se
transformo en un centro
fabncante de piezas de
verdeceladon. La mayor parte
de la cerdmica Sung Lung se
producia en sene y los
articulos de peor calidad se
reservaban para la exportacion

Izquierda Esta jarra de vivos
colores, con una simple
decoracion estilizada vy
figurativa, es un ejemplo de
la ceramica rusa del siglo xwvi

Abajo Este tipico disefio en
azul, que data de 1819, es
uno de los mas populares en
las vajillas domésticas debido
a que el dibujo puede
reproducirse por impresion
técnica que facilita y abarata
el proceso de decoracion
Este procedimiento tuvo un
gran exito comercigl en el
siglo xix. La ceramica de
estilo chino, como se la
denomina, ha sido producida
por muchos fabricantes; esta
meza procede de Wedgwood
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Arriba Esta Cabeza er Derecha ¢ eth Frt
ceramica, de Glenys Baru 3 e r )

€S un excelenle gjempio O« 1 eramislas bntanicas
utihizacion de moides. La ant cia oe la
forma rigida y ssmple y las nusica en su obra. El Florero

intrincadas figuras, que
constituyen parte
de la escultura, producen un
efecto sorprendente

ntegrante § un ejemplc

jede lograr

colombir

modelando a

MATERIALES

La arcilla es un material dificil de definir con preci-
sion, va que todas las arcillas son mezclas de diversos
minerales. En términos generales. la arcilla es el
resultado de la descomposicion del granito y de las
rocas igneas. Existen dos tipos principales de arcillas:
las «primarias», que se encuentran donde se han
formado y, son, por consiguiente mas blancas y mas
puras que las «secundarias», que han sido arrastradas
desde sus lugares de origen por la actividad del agua,
el viento o los glaciares. Este arrastre reduce el
tamano de la particula y aumenta la plasticidad de la
arcilla. El término plasticidad hace referencia a la
capacidad de la arcilla para ser maleable y. sin
embargo, conservar su forma una vez que ha sido
modelada. Es ésta una cualidad que hay que tener
muy en cuenta a la hora de seleccionar una arcilla, ya
que varia su grado de plasticidad. Las arcillas en su
movimiento recogen impurezas que afectan a su
contraccion v a su secado. Estas impurezas también
tienden a dar a la arcilla un color oscuro.

Mis a la derecha Ota de

as 1écr suelen

1S Queg

utiizar 108 ceramistas
modemos es |a n
on los dedos. Este d

JENCOo con vidnado

cuarteado es de Mary Rogers
que suele
f

nspirarse en las
ormas naturales




TIPOS DE ARCILLA

Arcilla natural. Es una arcilla que se ha extraido v
limpiado. v que puede ser utilizada sin aditivos.
lierra roja o arcilla de alfarero. Conocida también
como terracota; normalmente es una arcilla secunda-
ria que contiene hierro. Es de color rojo, bastante
suave al tacto y tiene una buena plasticidad y tenaci-
dad. Esta arcilla es excelente para el modelado en
general, con los dedos y en torno.

Arcilla de bola. Esta arcilla secundaria es de color azul
0 negro y tiene un alto grado de contraccion tanto en
el secado como en la coccion. Las arcillas de bola
proporcionan una gran plasticidad y tenacidad a los
cuerpos de arcilla. Un «cuerpo» de arcilla es un tipo o
una mixtura de arcilla

Caolin o arcilla de China. Es una arcilla primaria. Es
un caolin lavado procedente de la descomposicion del
granito, que tiene muy poca plasticidad. es menos
vitreo que la arcilla de bola v se contrae muy poco
durante la coccion. con la que se vuelve blanco. Se
usa para proporcionar a un cuerpo de arcilla las
propiedades necesarias para su trabajo, actuando
como aglutinante. El caolin es la principal fuente de
blancura utilizada en los cuerpos. padiendo emplearse
como fuente de alimina y silice en los vidriados
Arcilla refractaria. Esta arcilla obtiene su nombre de
su cualidad de resistencia al calor. Sus caracteristicas
fisicas varian: algunas arcillas refractarias son plasti-
cas, mientras que otras son asperas v granulares.
Generalmente contienen alguna proporcion de hierro
v se encuentran asociadas con los depositos de car-
bon. Se emplean para hacer ladrillos refractarios v
aislantes, revestimientos y accesorios para los hornos
v también como aditivos para_los cuerpos de arcillas
de gres, con objeto de darles una cierta plasticidad v
capacitarlas para soportar altas temperaturas.

Arcilla de gres o figulina. Es una arcilla de grano fino,
plastica, sedimentaria y que soporta altas temperatu-
ras. Generalmente se presenta en color ante claro,
gris o tostado claro. Estas arcillas necesitan algan tipo
de aditivo antes de ser utilizadas.

Bentonita. Es una arcilla plastica muy fina que tiene
su origen en las cenizas volcanicas. Se anade a los
cuerpos de arcilla para mejorar su plasticidad.

ALFARERIA Y CERAMICA

Tipos de arcilla

Estos son algunos de los
npos de arcilla que pueden
resultar utiles para el
ceramista —muchos de ellos
a causa de su gran
plasticidad

Arcilla de gres, que soporta
las mas altas temperaturas

Caolin o arcilla de
China, que actia como
aglutinante y constituye la
pancipal fuente de
blancura

Arcilla refractaria, que es
altamente resistente al calor
dirse a la de gres

yntar su plastucidad

Arcilla de bola, que se suele
agregar a los distintos
cuerpos de arcilla para darles
tenacidad y plasticidad

Bentonita, que también se
utiliza para dar plasticidad a
los cuerpos de arcilla

Arcilla natural, que puede
utilizarse sin aditivos

Tierra roja o arcilla de
alfarero, que normalmente
se denomina terracota y es de
consisiencia suave
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Gres

40 por 100 de arcilla de gres

20 por 100 de arcilla de bola

10 por 100 de pedernal

10 por 100 de chamota

20 por 100 de arcilla
refractana

Porcelana

9 por 100 de silice

11 por 100 de arcilla de bola

40 por 100 de caolin

40 por 100 de feldespato

Porcelana de huesos

4 por 100 de arcilla de bola

22 por 100 de caolin

26 por 100 de feldespato

48 por 100 de huesos
calcinados

Loza blanca

15 por 100 de silice

31 por 100 de pedernal

24 por 100 de caolin

30 por 100 de arcilla de bola

porcelana de huesos, es la
que mas se utiliza en la

CUERPOS DE ARCILLA

Un cuerpo es una mixtura de arcillas, o de arcilla con
otros materiales ceramicos. realizada para propor-
cionar una base de trabajo adecuada al tipo de pieza
que se pretende realizar.

Para el alfarero o para el escultor, las cualidades de
todas las arcillas que les interesa tener en cuenta son
la plasticidad, la textura, el color y la durabilidad.
tanto en verde —no cocidas— como durante su
coccion v después de ésta. Los cuerpos de arcilla
pueden extraerse o mezclarse directamente por el
alfarero, o pueden comprarse en comercios especiali-
zados. Estos comercios disponen de la mayoria de los
cuerpos de arcilla o pueden hacer la mixtura que cada
uno necesite. Para el alfarero es importante elegir la
arcilla adecuada a sus necesidades y conocer las
cualidades fisicas y estéticas del material elegido.

Los principales tipos de cuerpos de arcilla existentes
en el mercado son los de gres, porcelana, porcelana de
hueso, loza blanca y arcilla de alfarero.

Gres. Un cuerpo basico de gres esta constituido por un
40 por 100 de esta arcilla, un 20 por 100 de arcilla
refractaria. un 20 por 100 de arcilla de bola y un 10
por 100 de una mezcla de pedernal molido. caolin vy
cuarzo. que contribuye a dar consistencia al cuerpo.
Tiene también el cuerpo de gres un 10 por 100 de
chamota. La chamota —o «grog»— es una arcilla
bizcochada —cocida solo hasta el punto de su comple-
to secado— y molida. Anade textura a la mezcla de
arcilla y contribuye a hacerla mas consistente durante
la coccion. Esta combinacion proporciona al cuerpo de
gres su color ante y su alta plasticidad, lo que lo hace
muy apropiado para trabajarlo con los dedos y con el
torno. Se bizcocha a una baja temperatura (a unos
1000°) y la segunda coccion se le da a unos 1280r.
Una vez cocido a esta temperatura, este cuerpo ad-
quiere una gran consistencia.

Porcelana. El principal ingrediente de la porcelana es
el caolin. Un cuerpo de porcelana tipico puede conte-
ner un 40 por 100 de feldespato, un 9 por 100 de
silice, un 40 por 100 de caolin y un 11 por 100 de
arcilla de bola. Esta mixtura a al cuerpo un
color blanco azulado vy lo hace translicido cuando se
cuece a alta temperatura, pero su plasticidad es baja.
Puede resultar dificil modelarla en el torno, por lo que
se necesita practica para trabajar bien con esta arcilla.
Esta mixtura tiene una temperatura de bizcochado
bastante baja (1.060°) y una temperatura para la
segunda coccion de 1.280°.
Porcelana de huesos. Es el tipo de cuerpo normalmen-
te utilizado en la manufactura industrial de objetos
ceramicos. La mixtura de aproximadamente un 48
por 100 de huesos calcinados, entre un 25 y un 30
por 100 de feldespato, alrededor de un 22 por 100 de
caolin y hasta un maximo de un 4 por 100 de arcilla
de bola da un cuerpo de color blanco puro y transhici-
do. Una vez cocida resulta consistente aunque sea
muy delgada, pero en verde es muy fragil. Su plastici-
dad hace dificil su manipulacion.

Loza blanca. Es el segundo tipo de cuerpo de arcilla
mas utilizado en la industria. Mezcla de arcilla de
bola, caolin y pedernal. tiene una buena blancura
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pero no es translicida. Resulta dificil trabajarla a

mano o en el torno, pero es apropiada para procedi-
mientos industriales.

HERRAMIENTAS

La gama de herramientas utilizadas en la produccion
de las formas ceramicas es vasta y de variedad
infinita. Algunas de ellas se pueden hacer sin dema-
siada dificultad o adaptarlas a partir de utensilios
caseros, mientras que las herramientas mas especiali-
zadas para habilidades y técnicas especificas pueden
adquirirse en los comercios del ramo. Pueden clasifi-
carse en dos categorias: herramientas para dar forma
o modelar vy herramientas para cortar.

Las herramientas para modelar pueden ser de
madera, metal o plastico, v se presentan en una
variedad de formas y tamanos. Se utilizan en un
amplio campo de aplicaciones, desde darle textura a
la arcilla a brunirla, o como extensiones de los dedos.
Las herramientas cortantes sirven para cortar la
arcilla en una u otra forma. Entre éstas se incluyen
los alambres cortadores que se utilizan para separar

los objetos del torno o para cortar planchas de un muestra
bloque de arcilla. \}ﬁm utilizarse en ceramica. (1),

los conos pirométricos

900
Mirilla para observar 800

Piezas apiladas
para el bizcochado

Mando de encendido
y regulacién de la temperatura

Piloto indicador de conexion
Este homo eléctrico estd preparado para

! Por encima de los 1.100°
la arcilly vitnhica, endurece
¥ pierde su porosidad

!

El calor transforma
ureversiblemente la
naturaleza de la acilla
| temperatura relativamente alta. Un homo

| pequeno puede alimentarse con la instalacion
eléctrica de que habitualmente dispone un
hogar. La temperatura se debe controlar

conos

permanentemente mediante
pirométricos y un pirdmetro. Los conos se
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Soba en espiral Hay que
amasar la arcilla sobre una
superficie lisa. Se tira de la
arcilla hacia amba y hacia el
centro desde la parte extenor
CON uUNa Mano, mientras que
con la otra se amasa hacia
abajo

Soba 1. Se da forma de
hogaza a la arcilla y se golpea
contra la mesa de trabajo
para eliminar las bolsas de
aire

Soba Antes de empezar a
trabajar la arcilla hay que
comprobar que tiene la
misma consistencia por todas
partes. Soba o amasadura son
los nombres de la técnica
empleada para conseguirlo
Consiste en dar forma de
hogaza a la arcilla y golpearla
repetidamente sobre la mesa

Conviene cubrrse con un

2. Se corta por la mitad con
un alambre cortador

delantal para no ensuciarse la
ropa

La superficie ha de estar algo
més baja que una mesa
normal y ser ligeramente
absorbente.

Hay que mantener separad
los pies para asi poder
balancearse hacia atras y
hacia delante, aplicando
mayor fuerza al trabajo

([

3. Se da la vuelta a la mitad
de amba. lanzandola contra la
de abajo. Hay que repetir el
Proceso varias veces.

TECNICAS
PREPARACION

Tanto las mezclas de arcilla compradas como las
efectuadas por el propio alfarero o escultor tienen que
ser objeto de una esmerada preparacion. Solamente
con una preparacion correcta podra dar la arcilla los
resultados deseados: puede parecer muy laboriosa,
pero vale la pena.

Amasadura o soba. Consiste en mezclar y amasar la
arcilla humeda para asegurar que toda ella tiene la
misma consistencia. La soba puede darse de varias
maneras. Un método simple es el de dar a la arcilla la
forma de una hogaza de pan golpeandola repetida-
mente sobre una mesa o banco. Luego. con un
cortador de alambre, se corta por la mitad la hogaza;
se pone una mitad encima de la otra v se golpea de
nuevo hasta que se hayan juntado las dos. Se sigue
cortando y golpeando de manera continuada. lo que
eliminard terrones, inconsistencias v burbujas de aire.

Los profesionales utilizan una forma mas dificil de
amasadura. que es la soba en espiral. También en este
caso se comienza por darle a la arcilla forma de
hogaza vy luego se amasa con ambas manos, levan-
tando y moviendo la arcilla desde la parte exterior de
la masa hacia el centro. La mano izquierda gira y guia
la arcilla, mientras que la derecha hace la amasadu-
ra. La soba y la torsion fuerzan la arcilla hacia una
forma en espiral.

Es importante darse cuenta de que la amasadura no
se hace solamente con las manos, sino también con
todo el cuerpo. Los pies tienen que estar firmemente
asentados y separados. de manera que permitan
balancearse hacia atras y hacia delante, utilizando el
peso del cuerpo para presionar hacia abajo. El tiempo
que lleva esta operacion depende de la condicion de la
arcilla. Cuando se nota que la arcilla estda densa y
tensamente estructurada es que ya ha sido suficiente-
mente amasada. La soba debe hacerse sobre una
superficie ligeramente absorbente, situada un poco
mas baja que la altura normal de una mesa. La
superficic debe ser de madera, para arcillas que
tengan ya la consistencia correcta, v una plancha de
yeso, para arcillas humedas.

Las arcillas que se hayan puesto demasiado duras

para trabajarlas pueden reunirse en un cacharro
grande de plastico. cubriéndolas de agua. Esta es
absorbida por la arcilla, que se ablanda pasados uno o
dos dias, pudiendo entonces ser amontonada encima
de una plancha de yeso a fin de que se seque al aire
antes de amasarla de nuevo para darle la consistencia
correcta. Si es necesario someter a este proceso
grandes cantidades de arcilla, puede usarse una ama-
sadora mecanica.
Almacenamiento de la arcilla. La arcilla debe almace-
narse, siempre que sea posible. en una atmosfera
himeda. Puede conservarse durante meses envuelta
en plastico y metida en un contenedor o un recipiente
de plastico herméticos. La plasticidad de una arcilla
recién amasada mejora si se le deja que repose una o
dos semanas. No hay que dejar nunca que la arcilla se
congele. porque la congelacion fractura sus granos.
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La arcilla debe estar
siempre himeda Cuando se
trabaja con arcilia hay que
prestar atencion a su grado
de humedad. La arcilla debe
permanecer humeda antes de
utilizarse y mentras se esta
trabajando. Unos cubos de
basura caseros (1) y unos
grandes recipientes de
plastico con tapas (2) son
muy utiles para almacenarla
con el grado de humedad
necesano. Asi puede
guardarse durante meses
aunque debe envolverse antes
en plastico. Muchos alfareros
utilizan semilleros (3) para
mantener humedas las piezas
que estan trabajando. Un
amario humedecido, con una
cortina de plastico o nilon
que se cierre con cremallera
(4); es otro medio algo mas
complicado para mantener el
mivel de humedad mientras se
estan trabajando las pezas

ALFARERIA Y CERAMICA

Izquierda La amasadora es
un maquina para preparar la
arcilla. Elimina todo rastro de
ae y la deja lista para ser
trabajada. Solo es atil cuando
s trata de preparar grandes
cantidades, por lo que suele
emplearse en la ndustna. La
preparacion de la arcilla
reviste una gran importancia
ya que si1 no se prepara ben
no mantendrd la forma o se
agnetara al trabajaria o
cocerla

41



-
|

42

ALFARERIA Y CERAMICA

Abajo Estas figuras en
ceramica de la escultora
britanica Ruth Franklin son
una muestra de como utilizar
as lecnicas ceramicas desde
un punto de vista decorativo

Las formas de
f

y no utilitano
ambas figuras

sugendas por la g¢

ueror
la arcilla
al ser aplanada con el rodillo
Después fueron barmizadas vy
cocidas en la torma

acostumbrada

TECNICAS DE MODELADO

Modelado manual. Las formas hechas a mano tienen
un caracter que se ve determinado por irregularidades
tanto en la hechura como en la superficie. No hay que
resolver grandes problemas para hacer manualmente
una vasija., porque la arcilla es plegable v se queda
donde se la deja. v también porque puede anadirse v
extenderse con facilidad.

Modelado con los dedos. A partir de una bola de
arcilla pueden modelarse directamente pequenas vasi
jas. Se hace una bola de arcilla del tamano de un
punio v en el centro de la misma se inserta el dedo
pulgar de la mano derecha si se es diestro v de la
mano I/l{ll!l'[’d:l si se es zurdo. S oprime con cste
interior de la bola v con los demis dedos
sobre el exterior de la misma. Se va adelgazando la
arcilla al mismo tiempo que la otra mano va girando
la vasija. Repitiendo ritmicamente este procedimien
to. con cuidado de no adelgazar mas una zona que
otra, se pueden obtener unas formas delicadas. El
tamano de las vasijas asi formadas esta bastante
limitado por la longitud de los dedos. La falta mas
corriente que cometen los principiantes es que dejan
pequenas grietas en el borde de la vasija. Este defecto
plll'tfl' evitarse humedeciéndose los dedos o ;\\:'lit‘lllll\
la pieza boca abajo sobre un trapo humedo hasta que
dicho borde se rehumedezca.

7%

sobre el

f%
b, L}

Modelado con los dedos

1. Se hace una bola
aplastando y dando forma
con ambas manos a un terrdn

de arcilla

Se introduce el pulgar en
el centro de la bola y se

aprneta

3. Se sostiene el
formado con
mano y se construyen las
paredes con 10dos los

de la otra, oprnmendo la

cuenco as

a paima de una

edos

arcilla hacia atuera y hacia
amba



Arrollado o modelado al colombin. Este ¢s uno de los
métodos basicos de la construccion en arcilla. Su
principal ventaja es que con ¢l se puede realizar
cualquier forma. En esta técnica se utilizan largos
rollos de arcilla plastica, de aproximadamente el
grosor de un dedo pulgar. Sin embargo. este grosor
viene determinado por el tamano de la forma que se
va a realizar. Se hacen comprimiendo una pella de
arcilla sobre una mesa con toda la mano, palma vy
dedos. imprimiéndole un movimiento de vaivén y
extendiendo la arcilla gradualmente hasta que alcan-
ce la longitud v el didmetro deseados. Este movimien-
to debe comenzar en el centro de la arcilla, deslizando
las manos hacia afuera a lo largo de la misma
conforme se va realizando. Hay que evitar el aplana-
miento de los rollos dejandolos libres después de cada
movimiento y conservando los dedos ligeramente
arqueados por encima de ellos. Se pueden hacer
varios rollos cada vez dejandolos cubiertos con un
trapo humedo hasta que se vayan a utilizar.

Para hacer una forma al colombin, primero hay
que cortar una base circular de una plancha de arcilla
que tenga el grosor adecuado al tamano de la forma,
Se rava v se humedece el contorno del disco de arcilla
v se coloca el primer rollo. Con un instrumento de
maodelar o con la punta de un dedo se hace descender
la arcilla del rollo hasta que se una con la del disco.
Luego se van poniendo los rollos siguientes de la
misma manera. Para curvar una forma hacia afuera
hay que deslizar ligeramente cada rollo en dicho
sentido sobre el rollo yva colocado. Para hacer la curva
hacia adentro el rollo debe colocarse deslizandolo
hacia la parte interior del rollo de debajo. Este proceso
se continia hasta que se completa la forma. lLas
formas grandes es mejor hacerlas por pisos, dejando
secar cada uno de ellos. impidiendo asi que la forma
se distorsione o se venga abajo. Asegurarse de que la
parte superior de lo realizado permanezca humeda,
para que pueda unirse con las siguientes tongadas.

Modelado al colombin

1. Se fabncan delgados rollos
de arcilla utilizando las
palmas de la mano y
mantenendo levantados los
dedos

4. Se van agregando rollos
manteniendo un grosor
uniforme y deslizandolos
hacia adentro o hacia afuera
segun la forma deseada

2. En una plancha de arcilla
se corta una base circular, o
se fabnca aplanando una
espiral hecha con rollos

5. Se utiliza una espétula de
modelar para unir los rollos
entre si y para trabar el
primero con la base

ALFARERIA Y CERAMICA

3. Se coloca la base sobre
una soporte giratono, se raya
el contorno y se le da una
capa de barbotina antes de
colocar a su alrededor el
primer rollo

6. Se sigue trabajando la
superficie, sujetando las |
paredes de la vasija con la
otra mano.

7. Las pwezas realizadas con
este método muestran un
acabado mas basto que las
modeladas en torno, pero
es procedimiento sencillo
y grato que no necesita de
maquinana alguna

Extremo izquierdo Este pe
de lampara se realzd
mediante modelado al
colombin. Para hacer resaltar
los surcos primero se frotd
azul cobalto sobre ia peeza y
luego se pasod una esponga B
acabado del cuenco se
realizé con barmng
transparente
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Abajo Alison Bntton deja
correr la imaginacion al
modelar con planchas de
arcilla. Esta Ciguena
enjaulada es una jarra alfarera
hecha con esta técmica, en la
que pueden emplearse
patrones en papel o plantillas,
o trabajarse libremente. Al ser
un proceso extremadamente
adaptable puede ser utilhizado
con buenos resultados por
todos los ceramistas, sea cual

$€a su expenencia

Modelado con planchas. Las planchas son secciones
de arcilla que han sido batidas, allanadas con rodillo o
cortadas en formas planas. El trabajar con planchas
puede resultar muy apasionante. siendo uno de los
procedimientos que mas posibilidades presenta entre
todos los existentes para trabajar la arcilla. Algunos
alfareros trabajan con plantillas o patrones en papel
de las formas que estan dispuestos a hacer. mientras
que otros utilizan un acercamiento a la obra total-
mente espontaneo: de cualquier modo. resulta nece-
sario un conocimiento detallado del proceso.

El primer método basico para modelar con planchas
consiste en allanar la arcilla con un rodillo. sobre un
tablero de madera cubierto con una tela basta v un
cuerpo de pedernal cocido y molido. Esto ayuda a
evitar que la arcilla se adhiera. Para este proceso
conviene utilizar unas guias de madera que contribui-
ran a proporcionar a la arcilla un espesor uniforme.
Las planchas deben hacerse todas al mismo tiempo,
dejandolas endurecerse hasta que contengan solo la
humedad suficiente para poderlas manipular, pero
que permita unirlas entre si. En este punto es cuando
hay que cortar y unir las formas que se necesiten.
Para hacer las uniones hay que raspar con un tenedor
las superficies de union y pintarlas con barbotina,
oprimiéndolas entre si luego. Las juntas pueden refor-
zarse después con un cordon de arcilla colocado en el
angulo interior de las mismas. que se comprime
suavemente con los dedos o con alguna herramienta
de modelado: o bien golpeandolas con mucho cuidado
para asegurar una perfecta trabazon. Las uniones
constituyen los puntos mas débiles de las formas
maodeladas con planchas, por lo que hay que vigilar
que no se produzcan en ellas grietas ni se pandee
conforme se va secando la arcilla.

Modelado con planchas

1. Se coloca un grueso rollo
de arcilla sobre una tela basta
y se aplana con un rodillo
cuidando de que el espesor
quede uniforme

3. Se biselan cada uno de los
canos de las planchas para
facilitar las junturas. Si se
prefiere, se dejan lisos y se
hacen las juntas a tope

b Z
5. Se unen las dos pnmeras
planchas apretando un borde

contra el otro
manteniéndolas de e

7. Se refuerza el interior de
las junturas aplicando a
presion un rollo de arcilla a lo
largo de las mismas y
maodelandolo sobre las
paredes

2. Unos patrones de papel, con
las formas deseadas para cada
cara de la vasija, se colocan
sobre la arcilla, que se cona
con un cuchillo siguiendo &
contorno de aquéllos

4. Se rayan los bordes con la
punta de un cuchillo y se
cubren con barbotina

que actua como adhesivo

6. Se limpia la barbotina
sobrante y se sella la junta
por el extenor

8. Se repite el proceso hasta
obtener la forma deseada. El
cuello de la vasija puede
hacerse en el torno y anadirse
posteriormente a la base
hecha con planchas.




Una esponja, herramientas
para modelar en el tomo y un
alambre para separar la vasija
del mismo han de estar
siempre a mano,
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—EL TRABAJO CON TORNO____

Modelado con torno. Es el reto mas dificil con que se
encuentra el alfarero o ceramista aficionado, y requie-
re considerables dosis de paciencia y practica. No
existe ninglin modo fijo de modelar en el torno: cada
persona desarrolla su propio estilo, al tiempo que el
tipo de rueda, la arcilla empleada y el tamano de la
vasija pueden también exigir variaciones en la técnica.

SRR S

Modelado en torno 1. Se 2. Se lanza con fuerza la bola 3. Se empieza a girar el 10mMO; B.a.'il(‘iln‘lt‘l_llc.. la expresion --.t'!mduladn elcisciss
trabaja con ambas manos un sobre el centro de la rueda con ambas manos hiamedas designa la técnica en que se utilizan las manos para
terron de arcilla hasta del torno. de forma que la se comprime la arcilla dar forma a una bola de arcilla blanda sobre una
conseguir una bola base se aplane v se adhiera a  conduciéndola hacia el centro  rjeds giratoria. Las manos guian y controlan la
consistente y suave aquélla del torno -

arcilla conforme el efecto del giro de la rueda empuja
a aquélla hacia arriba y hacia afuera. El proceso se
limita a realizar formas redondas o simétricas. .

La arcilla para el modelado en torno debe ser
plastica y no estar demasiado seca —o «corta»—, pues
de lo contrario podria agrietarse. Tampoco debe ser de
grano tan fino que no pueda soportarse a si misma.
Tiene que estar bien amasada. Se toman pequenos
terrones de arcilla y se aplastan juntos entre las
manos para formar unas bolas cuyo diametro no sea
inferior @ 10 cm ni superior a 15. Se toma una de
ellas v se cubre el resto con un plistico mientras se
practica con la primera. Se aprieta con fuerza la bola

4. Se rodea la arcilla con 5. Con las manos enlazadas 6. Se introduce lentamente el

s arcills Sp— .'s' > > - ) N ) ?
ambas manos y se le va sobre el vértice del cono, se pulgar en el centro de la d.t _‘"U”d' [f) T‘“ “_“‘:.“l I _fhlt dtl }ttt‘lr( d"_l k m(.)
dando forma de cono. Los ejerce presion hacia abajo arcills spretando hacia sfuera Cuando la arcilla estda en esa posicion se le da forma
brazos han de estar siempre haciéndole perder la forma; se  para formar la base y las de cono apretando con las dos manos de forma que
apoyados sobre |a mesa del repite el aconado hasta que la  peredes de la vasije suelte agua suficiente para que actiie como lubricante
torno arcilla esta bien centrada

entre aquéllas y la arcilla. Se hace girar la rueda con
bastante rapidez. Con los brazos firmemente apovados
en el filo de la mesa del torno o contra el propio
cuerpo, se aprietan las manos sobre la bola de arcilla.
Se trata con esto de situar la arcilla en el centro
exacto del torno. Esta primera operacion se llama
«centrado» v es extremadamente importante, ya que
no es posible modelar adecuadamente ninguna forma
hasta que la arcilla esté correctamente centrada.

La siguiente operacion es el «aconado». Con los
brazos todavia bien apoyados sobre la mesa, ambas
manos pueden rodear la arcilla con los pulgares

7. Se sostienen por fuera las 8. Sf con!:u'm "abah;!ndo de 9. Las D;W%d:elhmﬁn~m enfrentados. La presion procedente de las manos hace

paredes con una mano, y con esa forma hasta que la vasija curvas aplicando la presi iy Fagh S i VG SR R i

ki dsogibyoadoapndb di S of Miens ¥ In i e Ik dues d e sinc o~ T la bola de arcilla se levante en form:f de cono, el

levantando aquéllas desde el deseados trabaja en el interior contra cual, una vez conseguido. se aplasta hacia abajo con

intenor los nudillos de los de la la palma de la mano. Esta operacion debe repetirse
mano que sujeta las paredes varias veces para lograr una consistencia uniforme.
desde el extenor 3 pe B 2 g

La tltima presion hacia abajo deja a la arcilla girando
suavemente sobre el torno. perfectamente centrada.

Una vez acabada esta operacion, se situa el pulgar
derecho sobre el centro de la arcilla v se aprieta hacia
abajo hasta llegar a unos 2 m de la plataforma del
torno. Entonces se fuerza lentamente el pulgar hacia
afuera. Asi se forma la base de la vasija.

La operacion siguiente consiste en levantar las
paredes. Se realiza utilizando el pulgar en la parte
interior y los demas dedos en la exterior. Manteniendo

By g ‘\\ una presion igual, interna v externa, se levanta a
10. El apercollaramiento de la  11. Se da forma al cuelloy al  12. Se mantiene ligeramente partir de la base un grueso anillo de arcilla, dejando
parte wpe;:; de la vasur;;e borde de p:a vasija con los apretado co:tra la bafe para detras de él el espesor deseado. Este método es
evita que se abocal dedos. aplicando una presion perfeccionarla, un perfil de weelente : Y ONeNenS R OE
con la presion ejercida por el suave mientras las manos se acero. Se para la rueda y se (x“lu!“ pate hacer “lm.dm‘\ ¥ COSCOs pequeios
B it e vl mantienen quistas. corta con un alambre por que —junto con las operaciones de centrado y acona-

debajo de la base do— son muy adecuadas para el principiante.
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Para verificar la calidad del trabajo se corta longitu-
dinalmente la vasija por la mitad con un cortador de
alambre. La seccion debe ser medianamente gruesa
en la base, adelgazando al irse acercando al borde.

Hay que procurar disminuir la presion de las manos
cuando se va llegando a la parte de arriba de la vasija.
va que la accion del movimiento del torno tiende a
abocardarla v resquebrajarla. Esta tendencia puede
contrarrestarse mediante el «apercollaramientos de la
arcilla. lo que se hace juntando las manos ahuecadas
alrededor de la misma. obligandole a volver a la
forma deseada. Cuando la vasija estd terminada, se
separg del torno pasando un alambre tenso por debajo
de la misma y de atris a delante, lo que debe permitir
levantarla con cuidado con ayuda de una rasqueta.

ALFARERIA Y CERAMICA

La técnica del modelado en
torno —que consiste en dar
forma a una bola de arcilla
sobre aquél, utilizando las
manos— es una de las mas
importantes entre las que
tene que dominar el
ceramista. Con la practica se
llega a realizar una amplia
vanedad de formas. El efecto
visual de las vasijas hechas
en el tomo puede realzarse
con el uso de barnices. La
quesera (arriba), hecha en el
torno, fue vidnada con un
barniz blanco con otro de
hierro aplicado por aspersion
En los vidnados se utilizan
colores metalicos que
reaccionan de modo distinto
segun el upo de barniz
empleado. La tetera
(izquierda) lleva un delgado
barniz tenmoku que produce
un vidriado mamon oscuro. El
jarron (extremo izquierdo)
es un ejemplo de la técnica
conocida con el nombre de
agata, en la que se mezclan y
se trabajan en el tomo dos
arcillas diferentemente
coloreadas. El barniz es
transparente con objeto de
realzar los colores de la
arcilla

qgch i
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Torneado 1. Se perfecciona
la base de la vasija cuando
tiene la consistencia del
cuero; ésta se centra boca
abajo y se calza con arcilla
hameda

2. Manteniendo en la parte
interior e la base un utensilio
metalico, se hace un pie en
forma de anillo

3. Con un utensdio ancho se
rebaga la arcilla en el centro
de la base

4. Se sigue tomaando hasta
que la base esté perfecta. Se
qurtan de la rueda los
recones y se levanta la vasija
para cocerla

Torneado. Consiste en un retoque de las piezas mode-
ladas en el torno con objeto de quitarle el exceso de
espesor v dar una mayor definicion a la forma.
utilizandose también para anadirle textura. Se realiza
a partir de la base, con utiles metilicos, teniendo la
vasija sujeta en un mandril o fijada directamente con
arcilla a la plataforma del torno.

Las herramientas o utiles normales para el tornea-
do. como son los perfiles de acero y las cucharillas de
cabeza triangular, pueden adquirirse en los comercios
del ramo. Sin embargo. con un poco de idea e
imaginacion, es posible fabricarse las propias herra-
mientas. El torneado debe efectuarse cuando la arcilla
estd proxima a alcanzar la consistencia del cuero, de
manera que los recortes salgan en forma de largas
cintas. La vasija tiene que centrarse sobre la rueda
golpedndola ligeramente, lo que supone en si misma
una habilidad que necesita una considerable practica.
Es importante estudiar cuidadosamente el interior de
la pieza antes del torneado, a fin de determinar qué es
lo que hay que quitar con éste para mantener la
relacion entre la parte de dentro y la de fuera. El
espesor puede calcularse golpeando con un dedo la
vasija y observando el tono. De hecho, este aspecto de
la ceramica —como tantos otros muchos— depende,
al fin y al cabo, del grado de desarrollo del tacto. que
solo se va adquiriendo con la practica.

MOLDES PARA ALFARERIA
Y CERAMICA, Y CONFECCION
DE LOS MISMOS

La confeccidn de moldes es algo generalmente reco-
nocido como una técnica industrial: en la mayor
parte de los estudios alfareros se considera que la
produccion de moldes ocupa demasiado tiempo, a
menos que se necesite por lo menos una docena de
plezas idénticas. Sin embargo. es una técnica subesti-
mada que puede utilizarse por el artesano como
medio para conseguir un fin y que, con imaginacion,
puede emplearse v explotarse para crear formas inte-
resantes v variadas.

El material basico para la confeccion de moldes es
el yeso de Paris. Es un sulfato de cal deshidratado
obtenido por la accion del calor sobre el yeso natural
molido. Cuando se mezcla con agua. generalmente en
la proporcion de poco mas de 1 litro de agua para
1.5 kg. de yeso. quedando en forma de papilla espesa,
fragua con bastante rapidez. aproximadamente en
unos 20 minutos. Una vez fraguado es absorbente. El
veso necesita algo que lo contenga todo alrededor del
objeto 0o modelo cuyo molde quiere sacarse. Esta
contencion puede hacerse con materiales consistentes
no porosos, como pueden ser el plastico. la madera o
planchas de yeso enjabonadas, que puedan despren-
derse facilmente del yeso del molde una vez fraguado.
Confeccion normal de los moldes. Los moldes se
hacen a partir de un patrén o modelo. que es la forma
finalmente proyectada del vaciado. Por lo comiin, el
modelo es solido y de un tamano un poco mayor que
el deseado para el vaciado, con objeto de que quede
del mismo tamano una vez que se haya contraido. Se
hace generalmente de arcilla o yeso. pero se puede

hacer de practicamente cualquier otro material. La
forma proyectada se puede tornear sobre un bloque de
yeso en un torno de mecénico. Sin embargo, para el
principiante es mejor comenzar confeccionando un
modelo sencillo con una arcilla plastica. Todos los
modelos. con excepcion de los hechos en arcilla,
necesitan ser revestidos con un agente antiadhesivo
para evitar que el veso se pegue al modelo. Entre los
agentes antiadhesivos corrientes se encuentran el
jabon negro para el veso, v el barniz v la cera para la
madera.

El tipo mas simple y mas corriente de molde es el

de una pieza que permite que la forma salga sin
necesidad de partir el molde. Sin embargo. cuanto
mas complicado es el modelo, mas complejo tiene que
ser el molde. El principal problema, que tiene que
evitarse siempre que sea posible, es el de tener que
partirlo. Si no se puede evitar. es necesario que cada
pieza se pueda quitar con independencia de las demas.
Hay que entallar estas piezas de forma que se puedan
ensamblar una vez que haya sido retirado el modelo.
Para un examen mas detallado de los moldes y su
confeccion, véanse las paginas 64-75.
Moldeado a presion. Puede hacerse de diversas mane-
ras, pero la mas practica y utilizada consiste en llenar
el molde con una plancha de arcilla aplanada con
rodillo. Una vez hecho el aplanado sobre una lona o
una tela basta, se levantan juntas la arcilla v la tela
sobre la que se ha aplanado y se invierten de posicion,
sujetando la arcilla de forma que ésta quede en la
parte de abajo y en contacto con el yeso. Se quita la
tela y se acomoda suavemente la arcilla a la forma
del molde. Una vez adaptada al molde, la arcilla
puede oprimirse con mayor firmeza. Se recorta la
arcilla que sobresalga del molde con un cuchillo;
cuando ésta ha alcanzado la consistencia del cuero
puede sacarse del molde.

Cuando se moldea la arcilla a presion hay que
preocuparse de no dejar que se contraiga cuando esta




en el molde, porque, si se deja. se agrietara la forma o
no podra despegarse de aquél.

Vaciado de barbotina. En este proceso, la arcilla tiene
que estar en forma liquida. Esto se hace mezclando
arcilla seca o plastica con agua v defloculantes en
proporciones dadas. Los defloculantes usuales contie-
nen silicato de sodio o sosa (electrofilos). Estos sepa-
ran entre si las particulas de arcilla, manteniendo con
ello fluida la barbotina.

La barbotina, arcilla en estado liquido al mezclarse
con agua, se vierte en un molde de yeso. Como el
molde es absorbente. embebe gradualmente el agua
de la barbotina dejando una capa de arcilla en el
interior del molde. El espesor de esta capa de arcilla
depende del tiempo que se deja en el molde la
barbotina. Inclinando ligeramente ¢l molde es posible
ver cuando tiene el depasito el espesor adecuado. El
exceso de barbotina puede volver a verterse en el
recipiente que la contenia. El molde debe invertirse e
inclinarse ligeramente para evitar que la humedad se
condense en su interior. Cuando el vaciado ha perdido
lustre, v todavia dentro del molde, se le recorta la
arcilla sobrante. Esto contribuye a evitar la distorsion.
El vaciado debe sacarse del molde cuando tiene la
suficiente firmeza para conservar su forma; en ese
punto se le pueden hacer anadidos utilizando la
misma barbotina del vaciado o simplemente agua. En
la fase en que tiene la consistencia del cuero. o en
verde, se pueden alisar o raspar las marcas de las
juntas del molde o las partes innecesarias y pasarle
una esponja. En este momento ¢l vaciado va esta listo
para su coccion,

.

Vaciado de barbotina 1. La
barbotina es arcilla liquida al
rebajarla con agua. Se prepara
la cantidad necesana para
llenar el molde

¥

L

2. Debe tener la consistencia
de una crema espesa. Con
ella se llena por completo el
molde

lzquierda La confeccion de
moldes es una crica
cerdmica muy usada en la
industria. El molde del que se
estd sacando esta cafetera
estd hecho de yeso de Paris
Esta vasia necesité un molde
de dOs pezas

« . /

6. Se desmonta con cuidado
el molde para sacar el
vaciado, que es muy delgado
¥ puede pandearse si no esta
suficientemente seco

Moldeado a presion 1. Con
el rodillo, sobre un trozo
hmpio de tela basta, se
aplana una plancha grande de
arcilla

4. Se oprime luego con
firmeza y se alisa contra el
molde con un trozo de
caucho

3. Se deja reposar unos 20
minutos. Se inclina el molde
y se comprueba si en las
paredes se ha formado una
gruesa pelicula de barbotina

2. Se levantan juntas la tela y
la arcilla y se les da la vuelta
sobre el molde

5. Se pasa un cuchillo plano
por la parte de amba del
molde para recortar el exceso
de arcilla, dejando un borde
limpio

4. Se quita el exceso de
barbotina y se deja el molde
quieto hasta que la pelicula
de arcilla pierda su brillo
superficial
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3. Con la palma y los dedos
de la mano se va
acomodando la arcilla a la
forma del molde, con
suavidad para no desgarmarla.

5/’}‘

6. Una vez seca la arcilla, se
coloca una tabla encima del
molde y se invierte éste con
cuidado, descargando sobre
aquélla el vaciado

5. Se reconta la arcilla
sobrante para que la forma
tenga un borde limpio

7. Se muestran aqui las tres
fases de un vaciado de
barbotna: el molde de yeso,
el vaciado de arcilla en verde
y el vaciado ya vidnado
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Barnices y cubiertas
(izquierda) Se muestra aqui
una pequena seleccion de la
muy extensa gama de
barmices y cubsertas que, para
trabajos cerdmicos, pueden
encontrarse en & mercado
De izquierda a derecha:
Fila 1 basalto, rojo de herro
limon, verde-azulado palido
Fila 2 blanco jaspeado,
dioxido de manganeso.
iilmenita en polvo grueso
barniz rojo de escultor; Fila 3
verde junco, blanco opaco
celedon verde-jade, celedon
amarillo mate; Fila 4 tenmoku

> . s e < . azul-negro, azul celeste
ko ol o i A e E ; LMY N s wbarbotina de cenizas

. v, v volcdnicas, dolomita blanca

mate; Fila 5 dolomita azul
mate satinado, celedon
nérdico, azul para vidnado
cuarteado, naranja
Con estos colores aqui
reproducidos es como se
presentan en el comercio; es
frecuente que el color cambie
por completo durante la
coccion. Sin embargo, los
que se aplican sobre piezas
ya vidnadas —rojo de hierro
himon, verde junco, azul
celeste y naranja, entre los
que aqui figuran conservan
sus colores onginales
Recuérdese que pueden ser
peligrosos si se ingieren o se
introducen en oS 0j0s
Recuérdese tambsén que es
muy importante mantener los
barmices totaimente alejados
entre si y del resto del equipo
del ceramista, porque la mas
pequena impureza puede
prodycir senos problemas
durante la coccion

\ LY
-‘.

Derecha La cerdmica de
Isnik es uno de los tipos mas
importantes de cerdmica
isldmica. Isrik esta situado
cerca de la costa oeste de
Asia Menor, su produccion
ceramica tiene una Jdecorac:on
pintada con colores vivos
Estos platos son tipicos de
esta ceramica y fueron
hechos durante el periodo de
apogeo de la misma, en el
siglo xvi. Se caractenzan
principalmente por el fondo
blanco, la fina capa de bamiz
transparente, la belleza de sus
dibujos y la estilizacion de las
grecas
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 BARNICES Y ACABADOS

A disposicion del alfarero aficionado se encuentra una
gama completa de técnicas, materiales, barnices y
colores. Estos ultimos pueden adquirirse en comer-
cios de alfareria en forma solida o liquida: sin embar-
£0, se necesita algan conocimiento v comprension de
los mismos. asi como de los medios de aplicacion y
del procedimiento de coccion.

Los barnices o cubiertas son materiales vitreos
utilizados para cubrir las formas ceramicas, va sea
para hacerlas impenetrables al agua v a la suciedad. o
para cambiar su apariencia con la decoracion. Los
barnices y colores se funden sobre las piezas o en el
interior de las mismas por la accion del calor. Una vez
enfriados. deben tener una expansion térmica similar
a la de la arcilla. Son una mezcla de minerales, oxidos
v compuestos quimicos v, al igual que la arcilla,
contienen cantidades importantes de silice. Se le
anaden fundentes para rebajar o controlar mejor la
temperatura a la que estos materiales de vidriado se
funden. El método mds comun para clasificar los
barnices es hacerlo por sus temperaturas de madura-
cion o coccion. La mayolica tiene una temperatura de
maduracion baja, que va de 9000 a 1.050°. Los
barnices para arcillas de alfarero v de loza blanca
tienen una temperatura de coccion que va de 1.00(F
a 1.150°. Los barnices para arcilla refractaria o
articulos sanitarios maduran entre 1.200¢ y 1.250°,
mientras que los barnices para porcelana o para gres
lo hacen de 1.250° en adelante. Con referencia a los
barnices. el término «maduracion» significa que el
barniz se ha fundido v fluye uniformemente sobre la
superficie de la pieza.

Existen muchas maneras de aplicar los barnices,
que varian de acuerdo con el tamano de la pieza v la
cantidad de barniz liquido de que se dispone. Se puede
aplicar sobre una pieza en verde, pero esta practica
tiene muchas desventajas y. por tanto, no debe
utilizarse por el principiante. El procedimiento mas
practico y comun es aplicar el barniz en el estado de
bizcocho. La cantidad de barniz que se aplica a la pieza
es muy importante; demasiado poco perjudicara a la
pieza, mientras que el exceso del mismo hara que el
barniz escurra y se pegue a los accesorios del horno.
Inmersion. La inmersion es el método mas popular

Inmersion El extenor de una
vasia puede cubrirse de
bamez por gual
sumergiéndolo hasta el borde

Aspersion Este método
necesita un equipo especial
compresor y pistola— y
debe hacerse en una cabina
tambsén especial que tiene

extractor

én un cubo lleno de aquél

para aplicar la cubierta. Su principal inconveniente es
que se necesita una gran cantidad. Se sujeta la vasija
con la mano o con unas pinzas y se sumerge por
completo en el barniz por espacio de uno o dos
segundos. Se saca y se deja secar, limpiandole el
exceso de barniz que tenga en la base.

Vertido. Se toma la pieza, se vierte el barniz en su
interior y se vacia rapidamente. A continuacion, se la
mantiene sobre un recipiente grande y se vierte el
barniz sobre la parte de fuera. Esta operacion hay que
hacerla rapidamente y con precision. asegurandose de
que la pieza estd uniformemente cubierta de barniz.
Este método tiene la ventaja de que solo se necesita
una pequena cantidad de aquél.

Aspersion. Este método tiene dos desventajas. En
primer lugar. se desperdician grandes cantidades de
barniz. v. en segundo lugar, se necesita algun sistema
de extraccion de humos para evitar la inhalacion de
sustancias toxicas. Tiene en cambio la ventaja de que
es facil controlar la pelicula de barniz al utilizarse
pequenas cantidades del mismo. v la de que pueden
barnizarse piezas mas grandes. o mas complicadas,
como pueden ser pequenas figuras. Sin embargo. la
aspersion necesita tiempo, habilidad v paciencia para
conocer exactamente la cantidad de barniz que hay
que aplicar.

Aplicacion a pincel. Esta forma de aplicar el barniz
puede resultar muy dificil, porque con ella es casi
imposible conseguir un espesor uniforme. Sin embar-
g0, es una técnica util para reparar zonas que no
hayan quedado bien y para fines decorativos.

Todos los métodos de aplicacion del barniz pueden

utilizarse sobre una misma vasija. Por ejemplo, es
posible combinar el vertido para el interior, la asper-
sion para el exterior, y utilizar la decoracion a pincel
encima del vidriado.
Colores. Los colores para cubiertas son metalicos en
origen y reaccionan de manera diferente en los
distintos barnices. Se pueden utilizar oxidos y carbo-
natos, aunque los comercios del ramo venden, para
los diversos tipos de cuerpos de arcilla. colorantes
preparados para cuerpos v barnices. y esmaltes colo-
reados para aplicar debajo de los barnices o encima de
los vidriados resultantes.

Existen diversas formas de aplicacion del color en
los barnices. Se pueden aplicar directamente sobre la
pieza en verde, o aplicarse sobre una pieza va vidria-
da; existiendo un tercer método que consiste en la
aplicacion sobre la pieza. en verde o va vidriada. de
forma que en la coccion o recoccion el color se funda
realmente con la cubierta.

ALFARERIA Y CERAMICA

Vertido 1. Para cubnr el
intenor de una vasija puede
llenarse de bamiz hasta el
borde

2. Se vacia luego dejando
una capa uniforme en las
paredes intenores

3. Para barnizar el exterior se
pone la vasija sobre dos
listones apoyados sobre un
cubo y se vierte sobre ella el
barmiz contenido en una jama
0 Cuenco

Arriba Para la decoracion
especialmente cuando es
detallada. lo mejor es aphcar
el barmiz a pincel
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Los accesorios del horno
El bizcochado

Es importante colocar
cormectamente las piezas en el
homo, de manera que se
pueda cocer de una vez el
méaximo de ellas posible. Los
distintos accesorios se utilizan
para sustentar y separar los
objetos dentro del horno. El
bizcochado y la segunda
coccién tienen unas
exigencias de carga distintas
Son accesorios de homos
utiles los estantes refractanos
(1), soportes (2), soportes
con corona (3), tripodes de
barro (4) y apoyos
longitudinales (5). Todos los
accesonos del homo se hacen
con un cuerpo refractano, al
objeto de que puedan resistir
las altisimas temperaturas que
alcanza el intenor del mismo.

al

§§§§
-5%%5

i

i
ii:;EE

i
i

H
h

i
|

x
|

m
i

il
il [

!
ss

LA COCCION Y LOS HORNOS _

El horno es la pieza mas importante del equipo de un
estudio de alfareria. Es posible realizar manualmente
una gran variedad de piezas de ceramica, pero en
cambio se necesita un horno de un tipo u otro para
que las vasijas secan permanentes y funcionales.
Existen diversos tipos de horno. cada uno con sus usos
y sus limitaciones. El precio del combustible es uno de
los principales factores a tener en cuenta cuando se
va a decidir el tipo de horno a instalar. Los principales
tipos utilizados actualmente son los eléctricos o los de
gas, pero pueden también usarse hornos que funcio-
nen con combustibles solidos o con petroleo.

Hornos eléctricos. El horno eléctrico tiene general-
mente la forma de un cajon de acero revestido
interiormente con ladrillos refractarios v con una
puerta en la parte de arriba o en el frente. El calor es
irradiado por unas resistencias, iguales a las de una
estufa eléctrica, que se instalan en las paredes y el
suelo del horno, y algunas veces en la puerta del
mismo. Los hornos eléctricos tienen las ventajas de
una mayor facilidad de control, junto con una mayor
seguridad y una mayor limpieza en la coccion.

En el horno eléctrico la atmosfera es neutra, exis-
tiendo normalmente en el techo v en el suelo del
mismo unos orificios que permiten la entrada de
oxigeno, la salida del vapor de agua y la observacion
del interior del horno. La llegada de corriente a las
resistencias se regula con interruptores que controlan
el ritmo de incremento de la temperatura.

Hornos de gas. Debido a la amplia gama de técnicas
de coccion que cubren —desde la terracota a la porce-
lana, mediante oxidacion o reduccion— estos hornos
generalmente son los preferidos por los alfareros que
trabajan en estudios. Resultan razonablemente bara-
tos en su funcionamiento v suelen necesitar pocas
reparaciones. Normalmente estin hechos con una
estructura de ladrillo v una caja de acero, a menos
que se construyan en el mismo lugar donde vayan a
utilizarse, en cuvo caso solo necesitan una armadura
de dicho metal. Sus principales inconvenientes son el
coste inicial y la exigencia de una adecuada chimenea
de ventilacion para la salida de los gases quemados.
La fuente de calor son los quemadores, que se alimen-
tan con tuberias de gas equipadas con reguladores.

Hornos de petroleo v de combustibles solidos. Los
de petroleo tienen un disefio normalmente similar
a los de gas: tan solo necesitan unos guemado-
res distintos. Los hornos para combustibles solidos,
como puede ser la madera, consisten basicamente en
una camara en la que se sitaan los articulos de arcilla
para que reciban el calor generado en diversas bocas
de fuego situadas alrededor o debajo de la camara.
Regquieren una constante atencion v cuidado en la
alimentacion de los mismos durante el tiempo que
dura la coccion, lo que supone una ardua y larga tarea.

Derecha Para indicar la La mayoria de los homos

temperatura del horno se tienen también un termopar y
usSan conos PIroMeétncos, un pirdmetro. La temperatura
hechos de arcillas, que se medida por el termopar se

ablandan y doblan a indica en el exterior del horno
determinadas temperaturas por el pirdmetro




Control de la coccion. Es conveniente que el hor-
no tenga alguna clase de indicador o control de tem-
peratura. El sistema de control mas comun es el
formado por la combinacion de un termopar y un
pirometro. El extremo del termopar penetra en el
horno y el pirbmetro marca la temperatura. Dentro
del horno se utilizan también los conos pirométricos.
Estos se van doblando cada uno a una determinada
temperatura. por lo que, con una observacion cons-
tante, se puede conocer la temperatura del horno. La
carga de éste con las piezas de ceramica y la coccion
de las mismas son dos operaciones importantes, yva
que el menor descuido puede inutilizar todos los
esfuerzos anteriores.

Bizcochado. A la mayor parte de los articulos cerami-
cos suelen darseles varias cocciones. El objeto de éstas
es hacer que se produzcan diferentes cambios en
determinadas temperaturas.

Una vez secos los articulos de arcilla, se colocan en
el horno para su bizcochado. Este proceso se realiza
para endurecer la arcilla, de forma que pueda ser
barnizada con facilidad. Normalmente, el bizcocho se
cuece a una temperatura mas baja que la de la
segunda coccion. La porcelana de huesos constituye
una excepcion, bizcochandose generalmente a una
temperatura mas alta que la de la segunda coccion
(1.220°-1.240r). En esta etapa hay que tener mucho
cuidado. porque por la accion del calor se evapora el
agua que contenia la arcilla. Ello genera vapor de
agua, que tiene que encontrar un modo de salir,
porque de lo contrario puede hacer explotar la obra.

Al colocar las piezas en el horno para el bizcochado,

pueden ponerse en contacto entre si sin peligro de que
se peguen. Lo que interesa cuando se carga un horno
para el bizcochado es llenarlo a la maxima capacidad
en que permita una coccion uniforme. Las piezas
pueden estar unas dentro de otras o encima. Sin
embargo. es importante tener cuidado de no poner
demasiada carga sobre los objetos que estan debajo.
Las piezas planas se pueden poner sobre pequenos
soportes, mientras que los cuencos se colocan con los
cantos juntos, y los objetos que llevan tapas se cuecen
con estas puestas en su sitio.
Segunda coccion. En esta coccion hay que tener
mucho cuidado de que no se toquen las piezas entre
si. porque se adheririan al fundirse los barnices. Las
bases de las vasijas tienen que estar totalmente
limpias de barniz. lo mismo que los estantes o bateas
del horno. Estos estan mejor cubiertos con una lecha-
da que contenga pedernal o alimina, para protegerlos
de las escurriduras de barniz. También en esta segun-
da coccion un horno uniformemente cargado contri-
buye a obtener una mejor distribucion del calor. Es
esencial colocar con cuidado los apovos v las bateas,
situando aquéllos de forma que el peso se distribuya
con uniformidad v se eviten combaduras.
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Bizcochado Es la primera
coccion que se da a la arcilla
para secarla y endurecerla
antes de aplicarle el barniz
Para el bizcochado, este
homo eléctrico trifasico
alcanza una temperatura entre
610 y 625°. Durante el
mismo. las piezas pueden
estar en contaclo unas con
otras, sin pegarse. Como aqui
se ve, las piezas que llevan
tapadera pueden bizcocharse
con éstas puestas. Sin
embargo, es importante dar a
cada objeto el apoyo que
necesita. En este homo, las

soportes, mientras que la
piemna extendida de la figura,
una parte vulnerable de la
pieza, tiene su propio apoyo

Segunda coccion Para esta
coccion las piezas se colocan
de manera diferente. La
temperatura del homo es mas
alta que para el bizcochado.
Es vital que durante la
segunda coccion las piezas
no se toquen, porque de lo
contrano se adheririan entre si
al fundirse el bamiz. Estas
piezas estan colocadas sobre
unas bateas de homo
cubiertas con lechada de
pedernal o alimina para
protegerlas de las escurnduras
del bamiz. Esta fotografia
muestra las piezas después de
cocidas. En ambas cocciones,
una carga uniforme
garantizara que el calor se
distnbuya por igual.
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CERA

Abajo Este es un modelo en
cera para La manzana,
vaciado en bronce de tamano
natural realizado por el artista
britdnico Sean Rice. La cera
muestra la textura que
retendrd el vaciado final. La
escultura acabada es de
bronce patinado sobre una
base de pizarra

. N

~ HISTORIA

Durante miles de anos se ha utilizado la cera para
modelar efigies, sabiéndose con certeza que ya se
utilizaba mucho antes de la invencion del bronce.
Durante el Renacimiento italiano muchos escultores
hicieron pequenas maquetas de cera como estudios
previos para trabajar en mayor escala. Todavia sobre-
viven algunas hechas por Pietro Bernini (1562-1629),
Benvenuto Cellini (1500-1571) vy Giambolgna (1529-
1608). El modelado en cera se desarrollé hasta un
alto nivel en el retrato en miniatura durante el siglo
XVil, v para los anatomistas constituyé una ayuda
inestimable en la conservacion de informacion sobre
las disecciones. Las ceras anatomicas del escultor
italiano Gaetano Giulio Zumbo, que se conservan en
La Specola de Florencia, y posteriormente las de
Joseph Towne (1808-1879), conservadas en el Guy's
Hospital de Londres son de un particular interés,
consiguiendo un tipo notable de interpretacion del
natural. La invencion de la cera pigmentada abrio
nuevos caminos en este tipo de modelado e inspird,
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entre otros, a la suiza Marie Tussaud (1760-1850) la
realizacion de retratos en cera de gente famosa; el
museo que ella fundo todavia es una atraccion popu-
lar en Londres.

Durante el siglo x1x se hicieron frutos artificiales en
cera que alcanzaron niveles desconcertantes de natu-
ralismo. En el siglo xx. Roy Herbert. del departamento
de botanica del Museo Nacional de Gales, en Cardiff,
ha creado asombrosos modelos en cera de especime-
nes botanicos.

Los artistas han utilizado en numerosas formas este
medio, mezclandole algunas veces ciertos aditivos
para ablandarla o hacerla mas flexible. En ocasiones
le han anadido sustancias tales como grasa animal,
aceites, sebo o gomas, haciéndola mas maleable.
Aparte de ser, por propio derecho, un medio para el
modelado, la cera ha desempenado en los ultimos
4.000 anos un papel importante en el proceso de -
vaciado de metales, como por ejemplo el bronce. El
modelo en cera. colocado en el interior de un molde
refractario, se funde en un horno a alta temperatura
hasta que la cera sale totalmente del molde. Esto deja
un hueco que se llena con metal fundido. Este proceso
se conoce con el nombre de procedimiento a cera

Arriba Este es un raro italiano Giambologna. Aunque
A ejemplo de una cera que se tiene algunas gnetas, todavia
perdida. ha conservado intacta. puede verse el gran detalle de
Representa a Cristo ante su superficie

Caifas y fue realizada en el

siglo xvi por el escultor




CERA

Herramientas para
modelar la cera
Son éstas todas las

cuando se trabaja con cera
una superficie de vidrio o
marmol (1). un rascador o
cucharilla de fleje pequeno
(2) o grande (3). segin el
tamafio del trabajo que se
vaya a realizar; clavos (4);
una cuchilla (5); lapices (6):
una punta de trazar (7), y
diversos instrumentos de
dentista (8). que se utilizan
para trabajar los detalles.

herramientas que se necesitan

Tipos de cera

Existen en el mercado
muchos tipos diferentes y
muchas mezclas de ceras
cada una de ellas con sus
particulares caracteristicas y
usos. Las hay sOlo para
modelados, solo para
vaciados. las hay duras y
blandas, asi como en una
gama de colores diferentes

La cera roja para modelar (1)
es una cera dura, y como es
muy apropiada para vaciados.
se modela normalmente sobre
un macho. Una cera para
todo uso (2) se modela como
si fuera arcilla para hacer una
figura capa a capa; puede
emplearse también para

realizar el modelo onginal en
un vaciado a cera perdida. La
cera blanca (3) es un medio
solo para modelado; su
férmula proporciona un fino
detalle. La cera de abeja (4)
es una sustancia natural con
una larga histona como
medio escultonco, hatwéndose

— MATERIALES Y HERRAMIENTAS _

Hasta hace muy poco, para el modelado se utilizaba
la cera de abeja; sin embargo. ésta se ha puesto muy
cara y se ha visto ampliamente reemplazada por las
ceras microcristalinas, mas baratas. Estos nuevos
tipos de ceras son subproductos de la industria del
petréleo v se producen en diversas mezclas, proporcio-
nando al escultor ceras duras, blandas y ductiles,
apropiadas para los diversos tipos de modelado.

"ara el modelado en cera se necesitan pocas herra-
mientas y un equipo minimo. Lo mismo que en el
modelado en arcilla, las manos son las «herramien-
tas» mas importantes, especialmente cuando se traba-
ja con cera blanda. No obstante, pueden usarse
también colas de raton en acero y espatulas de
madera o metalicas. Puede necesitarse ademas un
infiernillo de alcohol o una vela para calentar la hoja
de las espatulas de metal.

En las obras de gran tamano se puede emplear
poliestireno para levantar las masas iniciales, lo que
reduce la cantidad de cera necesaria. Para hacer las
armaduras es importante disponer de alambre de
cobre. Se puede utilizar un soplete de estanar para
unir entre si los bordes de la cera. Una pieza vital del
equipo es una cacerola para fundir la cera. como lo
son también los pinceles para aplicar la cera fundida y
las varillas de cera que se utilizan para construir
canales de colada y respiraderos. Para el acabado de
las superficies resultan utiles las escofinas de hojas
cambiables y las limas. Se necesitara un bebedero, o
agujero de colada. para colar el metal en los moldes.
La mejor forma para éste es un cilindro con una base
curva. Esta forma bisica puede cortarse en poliestire-
no y pulirse con una escofina de hojas cambiables o
una lima; debe recubrirse luego con cera blanda y
trabajarse la superficie para conseguir un acabado
liso.

utiizado desde siempre para
los modelos de los vaciados
en bronce. Las actuales ceras
microcnstalinas son mas
baratas que la de abeja y
han reemplazado a ésta en
todos los usos escultbricos




Modelado en cera 1. El
prnmer paso consiste en
preparar una lamina de cera
St.‘ comenza exlendlendo
aceite sobre una plancha de
marmol

r -

4. Con un cuchillo plano de
hoja ancha se levanta la cera
del marmol teendo mucho
cuidado de que la lamina
salga entera

7. Esta lista para ser
modelada cuando resulta
plegable y tiene una textura
similar a la de las pastillas de
café con leche Si se

endurece demasiado, saltara

10. Los utensilios para
modelar la cera pueden
calentarse a la llama, unos
dejandolos un rato y otros
simplemente pasandolos por
ella

2. Se calienta la cera hasta
que esté liquida y se saca
una poca con un cuchardn
vertiéndola rdpida y
uniformemente sobre la
superficie preparada

5. Con el mismo cuchillo se
le da la vuelta para que el

lado de arriba se enfrie contra
la plancha. La cera debe estar

todavia caliente y flexible

8. Se comienza a modelar la
cera en la forma basica y
gradualmente se va
continuando el proceso de
modelado con manos y
herramentas

11. La herramienta caliente
funde la cera v a la vez va
dando forma suavemente, Se
trabaja pnmero la forma
basica

K

3. Mientras se deja enfriar un
poco, no demasiado, para que
se mantenga maleable, se
untan las palmas de la mano

con aceine

6. Se amasa la cera en forma
de bola maleable. Se trabaja
enérgicamente hasta que
alcance la textura corecta

9. Las cormrecciones o
reparaciones hay que hacerlas

Con cera nueva, que se
modela sobre la figura con
los dedos

¥ -
¥

12. Luego, con la herramienta
calente, se trazan los detalles
de forma y el acabado de la
superficie. Este tipo de
modelado se usa para obras
de pequeno tamano

CERA

_EL MODELADO EN CERA

La cera se utiliza para modelar directamente escultu-
ras de pequeno tamano, asi como para formar una
corteza exterior sobre un macho o armadura para
realizar el vaciado de una escultura. La cera no se
endurece por completo, por lo que es un medio
vulnerable v relativamente inestable. Una escultura
en cera solida debe ser tratada con cuidado y no puede
someterse a un calor excesivo ni situarse en un lugar
en que pueda recibir golpes o desgastes.

Sin embargo. el modelado en cera puede ser muy
gratificante, tanto en la practica como en el resultado.
Es especialmente adecuado para realizar pequenas
esculturas figurativas.

Para modelar en cera hay que amasarla hasta
convertirla en una masa maleable. Algunas ceras
estan compuestas de tal manera que resultan siempre
manejables, v mucho mas con el calor de las manos.
Una masa de cera para modelado puede también
fundirse hasta poderla verter sobre una superficie
plana y fria, de forma que al solidificarse forme una
lamina. Esta se levanta, se enrolla y amasa mientras
esta todavia caliente, hasta formar con ella una bola
solida, que luego puede manipularse con las manos y
los dedos y anadirsele delicados detalles con herra-
mientas previamente calentadas.

Las técnicas de modelado son, en gran medida. una
cuestion de estilo y preferencias personales, y ¢l mejor
modo de descubrirlas es la propia practica. No es
posible estipular ninguna regla particular, ya que la
esencia de una afortunada escultura modelada es la
interaccion entre la destreza del escultor v las cualida-
des naturales del material. Tanto para los modelos
solidos como para los que se hacen con macho o
armadura, la cera puede irse anadiendo en pequenos
terrones o tiras, adaptandose a la forma con los dedos
o con herramientas. Incluso puede también fundirse,
con espatulas metilicas calentadas, sobre la superficie
ya existente.

Las cualidades superficiales de. la cera constituyen
su caracteristico lustre —que puede ser realzado
pasando una llama sobre la superficie— v una ligera
translucidez. La forma exterior del modelo puede ser
pulida para que forme una superficie cohesiva, unida,
0 puede dejarse que muestre la actividad del modela-
do con una textura desigual y terrones de cera medio
fundidos, que anaden vitalidad a la forma.

Cuando el modelo es de gran tamano, especialmen-
te si se trata de un modelo para un vaciado posterior,
resulta mas facil conservar el vigor de la textura de la
superficie que en uno de tamano pequeno, en el que
un exceso de detalles puede oscurecer la forma. No
obstante, la cera es un medio muy agradecido v en
cualquier escala anima a conseguir una expresion
plena del arte del modelado.

Si la escultura en cera necesita alguna clase de
correccion, como ocurre cuando ha resultado danada
o requiere modificacion. aquélla puede realizarse
mientras que la cera esté todavia bastante fresca y no
se haya puesto demasiado dura. Para reparar una
pieza de escultura que se haya roto. se derrite un poco
de cera nueva y se modela suavemente sobre la pieza
con los dedos.
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CERA

ARMADURAS PARA
__ OBRAS PEQUENAS

A menos que el modelo proyectado sea muy simple,
se necesitara un soporte o armadura de alambre sobre
la que se dara forma a la cera. Se hace con alambres
de cobre, sujetandolos entre si en las intersecciones. El
alambre de cobre soportara el calentamiento de la
cera, siendo ademas el metal que mas rapidamente es
absorbido cuando se vierte en el molde bronce fundi-
do. No debe utilizarse alambre de acero, porque es
mal conductor del calor y enfriaria el bronce fundido,
ocasionando un mal flujo del mismo. Cuando esto
ocurre, ¢l metal fundido se solidifica con demasiada
rapidez en algunos puntos, lo que tiene como resulta-
do ligeras fisuras en la superficie de la escultura. Estas
tienen que ser reparadas con un soplete v una varilla
de aporte de bronce. Otra razon para no utilizar
alambre de acero es que se oxida facilmente.
Cuando la cera es blanda y ductil se puede alcanzar
la forma deseada trabajandola enteramente a mano.
Las ceras mas duras pueden modelarse y recortarse
con escofinas de hojas cambiables de acero o con
espatulas de madera. de forma similar a como se
modelan las superficies de arcilla. Se pueden utilizar
también espatulas de metal. calentando sus hojas con
un infiernillo 0 una vela. Esta altima tiene la ventaja

Modelado de cera sobre
una armadura 1. Para la
armadura se utiliza alambre
de cobre con soldadura de
bronce para las uniones. Se
coloca sobre una base de
cera

lzquierda Esta fundicion en
bronce es representativa de
buena parte de la obra del
arusta suizo Alberto
Giacometti. Se trata de una
figura desmedrada fundida en
bronce a partir de un modelo
en arcilla de superficie
toscamente texturada
Titulada Hombre senalando,
esta estatua en bronce data
de 1947

de que deja en el acero un hollin negro que pasa a la
cera durante el proceso de modelado y enriquece su
color. Contribuyve también a reducir la translucidez
natural de muchas ceras. y hace mas ficil la consecu-
cion de la forma. Cuando se trabaja en tamanos
pequenos es también posible, haciéndolo con cuidado,
«flamear» el modelo. Esta operacion puede poner de
manifiesto las caracteristicas de gran fluidez y plastici-
dad del material.

ARMADURAS PARA OBRAS
—DE MAYOR TAMANO

Para las esculturas en cera de mayor tamano se
necesita una armadura interna mas grande y mas
fuerte. que pueda quitarse durante el proceso de
moldeado. Como esta armadura no debe dejarse
dentro del molde. se puede hacer de cualquier mate-
rial consistente que resulte adecuado. Para ahorrar
cera, las masas iniciales se pueden hacer con seccio-
nes de poliestireno. que se sujetan a la armadura
pincelando las superficies con cera fundida. Cuando
esta estructura ha alcanzado el tamano adecuado,
debe sellarse con cera fundida, formando una buena
base sobre la que se aplicara el espesor final de cera.
Las secciones del molde se toman de un modelo en
cera acabado de esta manera.

2. Sobre la armadura se 3. Gradualmente se va
colocan. opnmiéndolos, afadiendo cera, desarrollando
pequeos trozos de cera, que el volumen vy la estructura de
se modelan con los dedos la figura

para hacer la forma basica

5. Sobre la superficie se pasa
ligeramente una llama de vela
de cera para hacer las formas para sellarla y endurecerla, y

4. Con un utensilio metdlico
se aplican diminutos trozos

delicadas y los detalles
superficiales

también para ennquecer y
oscurecer el color
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EN HUECO ______

Para realizar un modelo de cera para un vaciado
hueco en bronce es importante, en primer lugar,
construir un nucleo o macho que sea la forma y el
trasunto del diseno que se piensa realizar, ligeramente
reducido de tamano. Idealmente. debe tener unos
6 mm. menos que el tamano deseado. Puede hacerse
utilizando una mezcla refractaria —o sea. que pueda
resistir el calor—. bien modelado directamente sobre
una armadura, o bien modelado en arcilla, fabricando
un molde flexible v vaciando en él un macho refracta-
rio. Hay que dejar que éste fraglie v seque bien antes
de aplicarle la cera. El fraguado es el proceso durante
el cual el material pierde el agua que contenia. Este
pasa por diversos grados de solidificacion, necesitando
por lo menos 24 horas para fraguar por completo.
Resulta mas facil aplicar la capa inicial de cera en
forma de liquido caliente y. una vez que se haya
solidificado. continuar modelando la superficie con
una cera blanda. El modelado se hace de la manera
que ya ha sido descrita. Si se flamea cuidadosamente
la superficic final se producira una pelicula externa
mas dura v mas elastica. haciendo que la cera resulte
menos vulnerable en su manipulacion posterior.

" PROCEDIMIENTO DE VACIADO
" A CERA PERDIDA

Este procedimiento implica la realizacion de un molde,
flexible o de yeso. tomado del modelo original en
arcilla, vertiendo la cera en el mismo vy creando asi
un vaciado en cera. Después de realizar este vaciado
se construye un segundo molde alrededor de la cera
en un material refractario. para formar un «molde
invertido» o negativo. Este molde se hornea a alta
temperatura para quitarle todo rastro de cera. Se
cuela entonces en este molde el metal fundido hasta
llenar el vacio dejado por la cera que se fundio y salio
del mismo durante el horneo. Esta pérdida de la cera
es lo que da su nombre al procedimiento.

Fabricacion de canales de colada y respiraderos.
Cuando se utiliza este método hay que construir en el
exterior de la cera una serie de canales de colada y
respiraderos. Los primeros son canales hechos en el
molde por los cuales corre el metal fundido para
llenarlo. Los respiraderos son también canales hechos
en el molde. pero su funcion consiste en permitir la
salida del aire y de los gases. La mejor manera de
hacer los canales de colada y los respiraderos es uti-
lizar varillas de acero que se recubriran con cera. Los
tamanos basicos de estas varillas son 76 cm. de lon-
gitud. con diametros de 8 mm.. 10 mm. y 1.25 cm.
Para hacer los canales de colada y los respiraderos
hay que cortar dos planchas de arcilla de aproximada-
mente 7.5x2,5x2,5cm. v colocarlas en paralelo
sobre una superficie lisa y limpia, preferiblemente de
metal. Se encajan los extremos de las varillas de acero
en estas planchas. una en cada extremo. de forma que
las planchas de arcilla sostengan las varillas de acero

Modelado sobre un macho
1. El macho, en cemento
refractano, se hace de un
tamano hgeramente mas
pequeno que & previsto para
la obra final

4. Con nuevos trozos de cera
se desarrolla la superficie y se
anaden los detalles
trabajando con los dedos o
con utensilios aproplados

Ao :

Confeccion de un macho
en una cera hueca 1. Se
apoya la cera sobre una base
blanda. Se hace la mezcla de
cemento para el macho y se
vierte en el intenor de
aquella

2. Tiene que estar
completamente seco antes de
empezar a ahadirle cera. Se
aphca una capa de cera
fundida de unos 3 mm. de
Qrosor

5. Al flameario, hay que
mover la figura para que la
cera se ablande y se selle
pero no se demita por
mnguna parte

2. En el centro del macho se
inserta alambre galvanizado

previamente medido y dado

forma

CERA

3. La estructura bésica de la
forma se modela sobre el
macho cubserto de cera
anadiendo pequenos trozos
de este matenal

6. Ademas de colorear y dar
el acabado al modelo, el
flameado lo fortalece con
vistas al proceso de vaciado

3. Se hace que el macho
sobresalga de la cera. Esto
ncrementard su estabiidad
durante el proceso de
vaciado

4. A través de la cera se
introducen en & nucleo unos
alfileres largos para mantener
a éste fijo. Las cabezas de los
alfileres se dejan
sobresaliendo de la superfice
de la cera



como si formaran una parrilla. a una distancia
aproximada de 1,25 cm. de la superficie de trabajo. Se
construye luego un encofrado alrededor de la parte
exterior, que deje una holgura por todos los lados de
1.25 em. como minimo. Se hace un molde utilizando
un producto de vinilo para moldes hecho de PVC
(cloruro de polivinilo), sustancia resistente vy flexible
que ha reemplazado a la gelatina en la construccion
de moldes.

Se vierte el cloruro de vinilo caliente en el drea
encofrada. hasta que tanto las varillas de acero como
la arcilla estén cubiertas por un espesor minimo de
1.25 ¢m. de dicho producto. Cuando se enfria, se quita
el encofrado v se le da la vuelta al molde, quedando a
la vista un molde oblongo con dos rectangulos de
arcilla engastados en él. Se retira la arcilla de manera
que asomen los extremos de las varillas de acero.
Utilizando un cuchillo afilado y una regla metilica, se
corta el extremo de cada una de las varillas de acero
con un simple corte limpio. Una vez hecho esto se
retiran las varillas v los residuos de arcilla que hayan
quedado. La mejor cera que puede utilizarse para las
varillas es una cera flexible pero resistente, que tiene
un punto de fusion bajo. A menudo se hace necesario
encorvar las varillas, por lo que no resulta apropiada
una cera quebradiza que pueda hacer que se rompan
las mismas.

La cera se cuela en el molde manteniendo ¢éste un
poco inclinado, lo que permite que se deslice con
mayor facilidad a lo largo de los estrechos canales del
mismo. Una vez que se ha colado en el molde casi
toda la cera. se coloca éste sobre una superficie
horizontal para completar el llenado. Para un molde
de vinilo nunca debe emplearse una cera muy calien-
te. porque podria estropearlo. Para completar el siste-
ma de canales en el procedimiento a cera perdida se
necesita un bebedero —o agujero de colada, como
algunas veces se le llama—. El tamano de éste
depende del de la obra en cera que se va a vaciar. Hay
que hacer notar que después de que se haya colado el
bronce en el molde, el sistema de canales utiliza el
bebedero como tanque de almacenamiento del metal
fundido. Esto contribuye a eliminar la contraccion en
el vaciado, dado que el bebedero. por su cabida,
conserva algin metal semi-fundido —mazarota
hasta diez minutos después de colado. El bronce tiene
que colarse en dicho bebedero. v si la superficie
interior de éste no esta pulida. el bronce arrastrara
consigo pequenos trozos de molde que se distribuirdan
por todo el vaciado. Si esto ocurre, se produciran
zonas con pequenos agujeros en las que se dard una
carencia de detalle. A medida que el bronce se va
colando en el molde, va llenando las areas previa-
mente ocupadas por la cera.

lzquierda £/ rapto de las
sabinas, de Giambologna, es
una de las grandes
realizaciones de la escultura
del siglo xwi. Se trata de una
composicion de figuras muy
compleja. Este modelo en
cera fue una de las versiones
preliminares del artista

muestra el cuidadoso estudio
de las posiciones de las
figuras y la atencion prestada
a los brazos y piernas. Dado
que la cera se utiliza
principalmente como medio
transitono, relativamente
pocas obras realizadas en este
matenal han sobrevivido
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lzquierda Esta fotografia
muestra unas piezas de
moildes con sus respectivos
canales de colada y
respiraderos. La cera de la
parte de amba del molde es
el bebedero, en el que se
cuela el metal fundido

Arriba No es frecuente que
un vaciado conserve inlactos
los canales de colada y los
respiraderos. Sin embargo
este bronce de una figura a
caballo. realizado en e

siglo xvi por el escultor
holandés Martin Desjardins
se mantiene como estaba
inmediatamente después de
su vaciado. La obra es
bastante pequena —unos
56 cm. de altura pero no
obstante necesitd una red
muy compleja de canales de
colada y respiraderos para
tener la segundad de que
dada la complejidad de la
composicion, no quedaban
atrapadas bolsas de awe

CERA

Por el bebedero se cuela en
el molde el metal fundido

El metal fundido corre hacia
el intenor del molde por los
-anales de colada

A medida que el molde va
lenandose gradualmente de
metal. el are va saliendo por
0s respiraderos o vientos. Al
acabarse |la colada, todo el
sistema debe estar totalmente
leno de metal

Es importante disponer el
sistema de canales de colada
y respiraderos de tal forma
que todas las panes del
molde se lienen de metal. no
dejando ninguna bolsa de

are

Para llegar a la escultura final
hay que quitar los canales de
colada y los respiraderos y
trabajar la superficie hasta
conseguir el acabado que se
desee
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CERA

FABRICACION DE OBRAS
___DE CERA EN HUECO

Se puede producir una obra de cera en hueco utilizan-
do. de dos maneras distintas, un molde flexible. En el
primer método, se une el molde muy ajustadamente,
de forma que encaje bien en su interior. Se funde
luego la cera a fuego lento. en una cacerola, hasta que
se ponga liguida. Nunca se debe dejar de observar la
cera mientras se calienta, porque si lo hace demasiado
aprisa puede explotar. Cuando en la superficie de la
cera liguida ha aparecido una fina pelicula oscura, ha
llegado el momento de colarla en el molde. Una cera
que ha alcanzado este punto aparece como empana-
da. ha perdido su brillo. Se cuela en el molde una
pequena cantidad de la cera liquida, se da vueltas al
mismo para que se recubra todo y se tira la que sobra.
Se deja que la cera se enfrie y se solidifique. y se repite
el proceso hasta que la misma alcance un espesor de
unos 6 mm. Cuando se ha enfriado todo el vaciado de
cera. se puede colar dentro del mismo un macho o
nucleo de cemento refractario reforzado con alambre
galvanizado. Cuando el cemento se ha solidificado.
puede retirarse del molde la cera con el macho v
dejarlos 24 horas para que éste termine de fraguar.

En el segundo método, el molde se deja abierto. v la
cera fundida se aplica con pincel sobre la superficie
interior del molde. Hay que repetir varias veces este
proceso, cuidando de llegar con el pincel a toda la
superficie cada vez que se aplica la cera. Cuando las
piezas han alcanzado el espesor deseado y los bordes
del molde estan completamente limpios, éste se une
con cuidado v se sujeta bien. La junta interior puede
sellarse aplicando cera liquida con el pincel, siempre
que se tenga acceso a ella; si no se tiene, se puede
colar dentro el material que formara el macho del
molde. Es facil seguir como se forma la capa de cera al
utilizar este método, v es mas facil de controlar; sin
embargo. el primer método es mas rapido. mas
eficiente v no deja junturas.

UTILZACION DE DELGADAS
— LAMINAS DE CERA

Los ropajes v las secciones abstractas se pueden
fabricar v modelar utilizando delgadas laminas de
cera vaciadas con anterioridad. Estas laminas pueden
ser lisas o tener la textura del molde en que se han
vaciado. Cuando estan solidificadas y firmes se pue-
den cortar en las formas que se desee: pueden encor-
varse 0 manipularse manualmente y unirse entre si
utilizando una espatula calentada con objeto de soldar
con puntos los bordes. Si se procede con mucho
cuidado. resulta posible utilizar un soplete de soldar
con estano o bronce, con poca llama. para «soldar con
cera» los bordes, utilizando varillas de cera como una
forma de varilla de aporte para las juntas. Una vez
que el modelo ha llegado a tener una cierta solidez
estructural, es posible continuar donde sea necesario
con inclusiones modeladas. No obstante, debe prestar-
se atencion a la consistencia de la cera.

Confeccion de una cera
hueca con el método de
vertido y volteado 1. Se
cuela una pequena cantidad
de cera fundida en el interior
del molde

Vaciado de una lamina de
cera 1. Se hace con este fin
un molde plano flexible. Se
calienta |la cera y se cuela en
el molde

se tira la cera sobrante. Se
repite este proceso hasta
conseguir una capa uniforme

Confecciéon de una cera
hueca a pincel A las dos
partes del molde se les aplica
a pincel la cera fundida
consiguendo el espesor
necesano tras vanas capas
que cubran cada vez toda la

2. Se sacude suavemente el
molde para extender la cera
sobre toda la superhicie del
mismo y se deja que
sohdifique en una ldmina
delgada y maleable

et

2. Se le da vueltas al molde y

3. Esta es la cera hueca
terminada. Debe tener el
grosor suficiente para soportar
todo el proceso que lleva al
vaciado

superficie. Para juntar las dos
partes se une el molde, se
sellan las juntas extenores y a
las intenores se les da cera
que se deja solidificar por
completo antes de abnr el
maolde

b

3. La lamina de cera se
manipula en la forma que se
desee, puditndose asoldam
sobre una figura de cera
utilizando la punta caliente de
una herramienta metalica
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CERA

EJECUCION DE UN MODELO
_ DE CERA SOLIDA

Con un molde flexible puede obtenerse una escultura
solida en cera, sencillamente llenando el molde con
este material cuando, tras fundirse, haya empezado a
hacer una fina pelicula en su superficie, y dejando que
se solidifique. Si es necesario, puede obtenerse un
vaciado de cera utilizando un molde de veso. Con
frecuencia, es un sistema adecuado para el vaciado de
relieves sencillos en los que las diferencias de niveles
sean minimas. Hay que dejar que el molde de yeso se
empape ¢n agua por lo menos durante una hora, o
hasta que esté saturado por completo. Se puede
entonces aplicar sobre el mismo la cera fundida, de la
misma forma que se aplica sobre un molde flexible.
Cuando la cera tenga unos 6 mm. de espesor. se deja
que se enfrie y se solidifique. El conjunto de molde y
cera se sumerge luego en agua, v, con un poco de

ayuda, el vaciado de cera se separara del molde
flotando. Este procedimiento no es adecuado para
obras con detalles, porque la superficie no resulta tan
precisa como las moldeadas en un molde flexible.

Vaciado de una figura de cubierta de yeso. Se ata ésta
cera solida 1. Se monta el con alambre y se sostiene de
molde de vinilo dentro de su pie

3. Se espera a que solidifique
la cera y se desmonta la
cubierta. Se libera la figura de
cera retirando con cuidado el
molde flexible

2. En una cacerola se funde
la cera suficiente para llenar
el molde, en el que se cuela
lentamente

SEGURIDAD

Vestuario Hay que llevar
siempre ropa protectora. Son
vitales los guantes de
amianto. Los brazos deben
cubrirse para que no se quemen
con el metal fundido ala cera, y
siempre debe usarse un
calzado recio; lo ideal, botas
con punteras de acero. Las
perneras de los pantalones
deben recogerse. Durante el
vaciado hay que llevar una
mascara de fundicion para
proteger los ojos.

Peligro de incendio Tanto
el producto de vinilo para
moldes como la cera pueden
explotar, por lo que hay que
fundirlos lentamente y sin
perderlos de vista. Hay que
tener siempre a mano un
extintor y hacerse un seguro
de incendios. Cuando se
cuela metal debe haber
siempre dos personas en el
estudio para que, en caso de
incendio, una de ellas pueda
sofocarlo.

Ventilacion Una buena
ventilacion es esencial en un
estudio, porque los vapores
del producto de vinilo pueden
ser irritantes si se inhalan
profundamente en un espacio
sin ventilacion.

Limpieza Siempre debe
mantenerse limpio el suelo
del espacio de trabajo para
evitar tropezar o resbalar
cuando se transportan
sustancias fundidas.

Cabello corto o sujeto por
detras

Mascara de fundidor o gafas
protectoras

Suéter de cuello vuelto

Vestuario protector para los
brazos

Guantes de amianto o
equivalentes

Delantal de cuero

Perneras del panialbn
recogidas

Botas recias, preferiblemente
con punteras reforzadas con
acero
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Derecha El artista suizo
Alberto Giacometti desarrolld
un estilo muy personal que
refleja su vision de la
vulnerabilidad del hombre en
el siglo xx. La mayoria de sus
obras, tanto escultoncas
como pictoncas, en especial
las realizadas durante las
décadas de los cuarenta y los
cincuenta, representaban
figuras desmedradas. imeales
En la década de los sesenta
sus figuras se hicieron mas
sohdas, como puede verse en
este Busto de un hombre, de
1961. Este vaciado en bronce
muestra claraménte el 1osco
acabado del modelo en
arcila

Todas las formas de confeccion de moldes siguen
siempre el mismo principio, prescindiendo del tipo de
molde que se vaya a fabricar. Basicamente, el proceso
supone la obtencion de un molde hembra o negativo
a partir de un original, y el vaciado posterior de una
reproduccion original utilizando el molde negativo.
Hasta que se inventaron, en la década de los cincuen-
ta, los moldes de vinilo sintético. los materiales v los
métodos para la confeccion de moldes pricticamente
no habian cambiado durante siglos.

_TECNICAS
_HERRAMIENTAS Y MATERIALES

ara hacer moldes de yeso de cualquier tipo se
necesitan las mismas herramientas y materiales que

Derecha Este modelo en
Yeso para un monumento
data del siglo xix. El escultor
John Flaxman tuvo una gran
reputacion y trabajo en
diversos medios. Es

parti ularmmente Conocido por
sus monumentos. Las
ondeantes lineas de este
eemplo reflejan tanto su
talento de artista grafico
como de escultor

Abajo Estos moldes y este
hacha de bronce datan del
tercer o cuatro milenio a.C
Fueron necesanos algunos
rudimentos de confeccion de
moldes sencillos antes de que
el metal fundido se empleara
para fabricar armas o
herramientas. A partir de
comenzos tan \Il’“[)l'}h como
este hacha se desarrollaron
los complejos moldes
necesanos para la escultura
postenor. Los pnncipios
basicos para la confeccion de
moldes no han cambiado
durante siglos. Todo el
proceso de vaciado, con
independencia del medio en
que se realice, es complejo
siendo /mportante recordar
sus tres fases pnncipales: el
maodelado, la confeccion del
molde y el propio vaciado




para trabajar con él (véanse pp. 140-159). Existen dos
tipos de mixturas para la fabricacion de moldes
flexibles: uno de endurecimiento en frio y otro de
fusion en caliente. Los dos pueden encontrarse en los
comercios de materiales escultoricos.

Los materiales que se necesitan para la confeccion
de moldes son: tiras de chapa de laton. tela de yute o
saco y canamazo, pinceles para aplicar el producto
que formara el molde, y una vasija en la que disolver
la mezcla para moldes flexibles.

—VACADO SENCILLO EN YESO__

Se puede hacer un vaciado sencillo en veso para un
relieve, siempre que éste tenga pocos cortes sesgados
o ninguno. Los cortes sesgados son. como su nombre
indica, zonas de una escultura o molde en las que el
material se ha tallado con angulos entrantes pronun-
ciados; por ejemplo, en una escultura de una mujer
desnuda. la zona de debajo de los senos supone un
corte de esa clase. El original en arcilla, que ya ha
recibido su acabado, se rodea con una pared también
de arcilla, sellindola para que no se mueva. Luego se
echa sobre la superficie, con las manos, una lechada
de yeso, asegurandose de que no ha quedado aire
atrapado en ninguna parte. Para ello se hace la
mezcla de yeso y agua en una vasija concava, y
cuando esta bien trabada se echa con las manos sobre
la escultura con un movimiento similar al que se
hace al esparcir simientes. Una vez que ha fraguado
esta capa de yeso, se vierte sobre el relieve una mezcla
de veso hasta un espesor de 1,25 a 2.5 cm. y se anade
alguna clase de refuerzo, como pueden ser barras de
hierro o lena, para darle una mayor consistencia. Este
sencillo molde puede emplearse para vaciados en cera
si se empapa bien de agua antes de usarlo.

Luego se trata el resto de la figura de arcilla de la
misma forma que se ha hecho con la seccion frontal
principal. Si en el molde que se obtenga se va a vaciar
yeso, se pueden hacer secciones grandes de la parte
posterior, puesto que el yeso se puede colar en el
molde, pero si éste se va a usar para fibra de vidrio o
para cemento aluminoso reforzado. hay que hacer
numerosas secciones, v las juntas del vaciado necesi-
taran irse llenando conforme se va reconstruyendo el
molde durante el vaciado final.

El acoplamiento de las secciones del molde para el
vaciado final es una operacion importante. Se puede
realizar facilm haciendo un zigzag en la pared de
tira de chapa de laton, en zonas llanas de las juntas,
lo que actuara como fija de centrado. Se puede utilizar
también una pared de arcilla en lugar de una tira de
laton. pero solo se puede hacer una pieza del molde
cada vez. Antes de hacer la siguiente seccion, hay que
quitar la arcilla y aplicar a la junta una lechada de
dicho material. En las juntas de los moldes de paredes
de arcilla pueden abrirse fijas de centrado conforme
va progresando el proceso de construccion de los
mismos. Estos pequenos agujeros conicos constituyen
un tipo tosco de ensambladura machi-hembrada, que
ayduti; a unir correctamente las diversas partes de un
molde.

(';X)N'FI-I‘CI()N DE MOLDES

65



CONFECCION DE MOLDES

* N. del T.: La traduccion literal
de la palabra «mat» seria fieltro
Sin embargo. es el términe in-
glés el que normalmente se em-
plea en nuestro pais por parte
de fabricantes, comerciantes y
consumidores. por lo que. en
aras de la claridad. me ha pare-
cido necesario mantenerla en
ingles

Molde de yeso para un
solo uso 1. Se divide el
modelo en las secciones que
sean necesanas para el
molde. Se coloca una tira de
chapa de laton a lo largo de
las lineas de juntas

2. Las tiras de chapa se
colocan de forma que puedan
separarse faciimente las
distintas secciones del molde

| 5. Se
de unos 3 mm. de grosor
sobre el modelo

| esparciéndola con el dorso de
la mano

echa una capa de yeso

1

10. Se da forma a unos
refuerzos de hierro para que
se ajusten a las secciones
largas del molde. Deben ser
continuos para soportar los
puntos mas débiles

3. En la tira de latén, y a
intervalos, se hacen pequenos
zigzags para que, al
confeccionarse el molde
queden hechas las fijas de
centrado

6. Cuando se ha completado
la capa coloreada y no se ve
la arcilla por minguna parte
con una espomnja se limpian
los bordes de la tira de
chapa

1

11. Se va echando yeso
himedo sobre los puntos de
contacto entre el hierro y el
yeso

¥

4. La pnmera capa de yeso se
colorea un poco disolviendo
un pigmento en el agua de la
mezcla

7. Con un pincel se aplica
una lechada de arcilla sobre
las zonas mas desiguales del
Yeso

1<

12. Se emplea cafamazo
empapado en yeso para
sujetar los hierros
vendandolo alrededor de
@s10s y contra la superficie de
yeso

MOLDES DE YESO
PARA UN SOLO USO

Este tipo de moldes solo se utiliza cuando de un
modelo original en arcilla no se necesita mas que un
vaciado, porque el molde se rompe al quitarlo una vez
hecho aquél. Pueden hacerse de una variedad de
materiales, que van desde yeso al mat* de fibra de
vidrio, pasando por el cemento aluminoso, o fundido,
v la fibra de vidrio con resina.

Para construir un molde de este tipo. lo primero
que hay que hacer es dividir el modelo de arcilla en
varias zonas, que seran las «piezas» del molde, y
construir una pared de tira de chapa de laton de 30
galgas a lo largo de las lineas de union elegidas.
Normalmente se hace una seccion grande, por ejem-
plo el frente completo de una figura, y, dependiendo
de la eleccion del material en que vaya a hacerse el
vaciado final. para la parte de atras se hacen mas o
menos secciones.

Cuando la tira de chapa de laton que divide la pared
esta colocada, se echa una capa de yeso en la seccion
mas grande del molde. Esta capa inicial de yeso se
colorea a menudo con pintura en polvo, de forma que,
una vez retirado el molde del vaciado final, sea facil
determinar la diferencia entre el yeso exterior, la capa
coloreada v el vaciado del interior del molde. Cada vez
que se aplica al molde una capa de yeso deben
limpiarse los bordes de la junta de laton. Para esto lo
ideal es una cuchara vieja. Una vez que se ha aplicado

-

8. Luego se va echando yeso 9. Se pone una capa gruesa
de yeso contra la tira de

laton, mantemnendo limpio el
borde de la misma, que debe

estar claramente visible

hasta que alcance un espesor
de aproximadamente 4 cm

13. Se engruesa la capa de

14. Se humedecen las juntas

yeso donde se vea que es
necesano y se controla la
firmeza de los hierros. Se deja
secar durante una hora

Y con ayuda de un escoplo se
separan las distintas

secciones del molde. Se saca
una de ellas




v dejado fraguar la capa coloreada. de unos 6 mm.. se
untan con lechada de arcilla los puntos sobresalientes
de la seccion a la que se ha aplicado aquélla. La
lechada de arcilla se hace llenando de agua un cuenco
de arcilla de los modelados con los dedos v recién
hecho. de forma que la arcilla esté blanda; esto dara
lugar a una sustancia parecida a la barbotina, que se
puede aplicar con pincel. Esta lechada permite una
facil separacion a la hora de sacar del molde. rom-
piendo éste. el vaciado final, porque separa el resto del
veso de la capa coloreada.

Luego se sigue anadiendo mas yeso sobre la capa de
color. hasta alcanzar un espesor de entre 2.5 vy
4 c¢m. Para reforzar el molde se le aplican externa-
mente unas barras de hierro. sujetandolas a la super-
ficie exterior del mismo con canamazo empapado en
veso y teniendo cuidado de no cruzar ninguna junta,
El refuerzo que los hierros aportan reduce la necesidad
de un gran espesor de yeso y evita que se muevan las
secciones del molde cuando se le deja fraguar antes de
que se use con fibra de vidrio u otros materiales.

 MOLDES EN PEZAS

Los moldes en piezas confeccionados en veso se han
visto ahora reemplazados por moldes de productos
plasticos. Sin embargo. todavia los realizan algunos
artistas, utilizindose bastante para las reproducciones
en ceramica.

Para hacerlos, el original se coloca horizontalmente
sobre una cama de arcilla que le llegue hasta la mitad

15. Cuando se han quitado
todas las partes. se limpsa la
arcilla del intenor y se separa
la tra de chapa de laton. Se
vuelve a unir el molde

f

CONFECCION DE MOLDES

En esta imagen puede verse

el grosor del yeso. La primera
capa, coloreada. tiene unos

3 mm. de espesor. La segunda
uene unos 4 cm

La ura de chapa de laton se
coloca a lo largo de las lineas

\ ‘ de juntura. Permite la
! - separacion de las distintas
e partes del molde
]
518

\
-
i 3
5 .
A

(|
i
!

A
Una vez retirada cada una de
las secciones del molde, se
quita toda la arcilla
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Difiere del molde para un
solo uso en que éste se hace
en vanas secciones. lo que lo
hace mas facil de separar y
permite volverlo a unir para
hacer diversos vaciados. Se
coloca honzontalmente el
onginal sobre un lecho de
arcilla que lo cubra hasta la
mitad de su altura en esa
POSICION, ¥ Se construye una
pared de arcilla para marcar la
primera pieza (1). Se cubre
con yeso hasta un grosor de
unos 2.5 cm. y se acaba con
una superficie lisa (2). Una
vez que ha fraguado el yeso,
se quita la pared de arcilla y
se hace la segunda seccion
de yeso contra la primera,
que se ha limpiado y alisado
para que encaje bien (3). Se
hace una cubierta exterior de
yeso que encaje sobre
aquéllas y las mantenga
umidas (4). Se repite el
proceso para la otra mitad del
modelo. producéndose la
forma entera en varnias
SECCIONeS CON UNa «cajan
extenor en dos pezas (5)

de su altura en esa posicion: esto hay que hacerlo con
exactitud porque las distintas secciones han de poder
sacarse con facilidad, por lo que el original no debe
tener ningun corte sesgado. Luego se construye una
pared de arcilla a lo largo de la marca exacta de la
altura media de la figura en posicion horizontal. Todo
este trabajo hay que hacerlo con limpieza y precision,
porque de ¢l depende la eficacia del molde. Se constru-
ve la primera pieza del molde en yeso con un espesor
de aproximadamente 2,5 cm. v se le da un acabado
exterior liso y limpio. Un dia después, cuando ha
fraguado el veso, se quita la pared de arcilla. se saca la
pieza, comprobando que resulta facil de mover, v se
vuelve a colocar exactamente en la misma posicion.
Se da entonces una lechada de arcilla a la junta y se
construye la segunda pieza exactamente de la misma
manera que la primera.

Tenemos ahora dos secciones que cubren el original
sobre la cama de arcilla. Cualquier aspereza que estas
piezas puedan tener en su superficie exterior deben
eliminarse con papel de lija o con un rascador. Se
aplica después lechada de arcilla a las distintas seccio-
nes y se construye sobre ellas una cubierta exterior o
«cajar» utilizando canamazo y yeso. Cuando ésta haya
fraguado, se puede quitar, comprobar y volver a poner
en su sitio. Se quita la cama de arcilla y al original,
con sus dos secciones y la cubierta de yeso en su sitio,
se le da la vuelta, v sobre el otro lado del mismo se
repite todo el proceso. Hay que comprobar siempre
que las juntas y el exterior de las diferentes piezas se
han banado bien de lechada. porque de no hacerlo asi
¢l molde sera inservible. Cuando ha fraguado el molde
completo, puede ser abierto con sumo cuidado. Se
quitan primero las cubiertas exteriores y luego las
diferentes secciones. Estas se acanalan o biselan a lo
largo de los bordes exteriores de las juntas, de manera
que queden unas juntas en forma de V que proporcio-
nen un asidero para tirar de las piezas al separarlas
del vaciado que se haya hecho en el molde.

CONFECCION DE MOLDES
—DE CAUCHO O PLASTICO

Los moldes de caucho o de plastico pueden hacerse
con productos de endurecimiento en frio o de fusion
en caliente. Los productos mis populares de endureci-
miento en frio son el latex v el caucho de silicona,
dando los dos un excelente detalle. Sin embargo, esta
mas generalizado el uso de productos de fusion en
caliente, que proporcionan moldes flexibles v durade-
ros, aptos para ser usados varias veces. Resultan
economicos, y cuando los moldes ya no se necesitan
pueden fundirse y utilizarse de nuevo. Estos tipos de
plasticos se fabrican en diferentes durezas y con dis-
tintos grados de flexibilidad: lo que viene marcado por
diferentes coloraciones. El que mas corrientemente se
usa es un producto hecho de cloruro de polivinilo.

MOLDE SENCILLO
DE CAUCHO O PLASTICO

De un objeto pequeno puede hacerse un molde senci-
llo de caucho o plastico utilizando una pared de arcilla

b



en lugar de una cubierta de veso. Se coloca el original
en una cama de arcilla. Si es poroso, hay que sellarlo
con goma laca u otro sellador apropiado. La goma
laca es un barniz que se hace con una secrecion
resinosa de un insecto llamado laca. Se levanta una
pared de arcilla alrededor del original. dejando entre
ambos un espacio de entre 1 y 1,25 cm. y sobresalien-
do 2.5 cm. del punto mas alto del original. Se com-
prueba que la pared esta bien apovada y afirmada en
la base de la cama de arcilla. Se funde un poco del
producto de vinilo en una cacerola y se vierte en el
espacio que se dejo. Se deja polimerizar, v cuando esta
frio se quita la pared de arcilla. Puede necesitarse
construir alrededor del molde resultante una cubierta
o «caja» sencilla de yeso en dos piezas. Esta puede
hacerse colocando un hilo fuerte a lo largo de la linea
de junta que se ha pensado dejar y cubriendo todo el
molde con una mezcla de yeso hasta que tenga un
espesor de aproximadamente 1,25 cm. Cuando co-
mienza a fraguar el yeso, se tira del hilo (sujetandolo
con un dedo en el otro extremo) de forma que pase de
parte a parte, con lo que cortara el yeso que esta
fraguando.

Para hacer esto. el yeso tiene que estar en su justo
punto. Si esta demasiado blando, la junta volvera a
unirse, v si esta demasiado duro, se rompera el hilo.
Una vez fraguada la cubierta de veso. se quita el
molde flexible. Para separarlo del original. se corta el
molde con un cuchillo bien afilado. Al cortarlo hay
que buscar por donde hacerlo con mucho cuidado
para que. si ha lugar, pueda quedar en una sola pieza,
haciendo el corte lo mas pequeno posible. Una vez
retirado el original, se limpia el molde por completo v
se vuelve a poner dentro de la cubierta de veso. En
este punto ya puede utilizarse.

MOLDES DE CAUCHO
O PLASTICO DE UNA PEZA

En primer lugar, se coloca el original en una posicion
segura v. si es poroso, se sella con goma laca o algun
otro tipo de sellador. Se recubre luego cuidadosamen-
te con tiras de papel de periodico humedecido. Si se
esta recubriendo un original en arcilla blanda hay que
tener un cuidado extraordinario, porque cualguier
deterioro que se le origine tiene que se remodelado
antes de que se le vierta encima el producto con el
que se va a hacer el molde. Las tiras que mejor se

manejan son las de unos 2.5 em. de ancho por 10 cm.

de largo. Una vez acabada esta operacion, se hacen con
el rodillo unas planchas de arcilla de unos 15 cm? por
1 cm. de espesor. Se cubre el papel de periodico con la
arcilla hasta que todo el modelo tenga una capa de
arcilla blanda de aproximadamente 1.25 cm. de espe-
sor. Se dibuja una linea de junta en la superficie de la
capa de arcilla, siguiendo las zonas mas simples y
mas despejadas, pero que divida la misma en dos
mitades. Hay que comprobar que la cubierta final de
veso se desprendera del molde de vinilo y no quedara
atrapada en ningun corte sesgado. Si en la capa de
arcilla se han formado cortes de este tipo. se trabajan
con mas arcilla hasta que se consigue la forma
correcta.

2. Se cubre el modelo con
ldminas de arcilla de
aproximadamente 1,25 cm. de
grosor, opnmiendo éstas
frmemente alrededor de la
forma

5. En el punto mas bajo de la
cubierta de arcilla se coloca
verticalmente un grueso rollo
de este material, que serd el
bebedero

8. Se hace una mezcla de
Y50 COn consistencia
cremosa y se vierte sobre un
lado de la forma, cubnendo
por completo la arcilla

3. Se alisa la superficie de la
cubserta de arcilla, ya que el
producto de vinilo para
moldes tomara luego la forma
exacta de esta capa de arcilla

6. En el punto mas alto se
coloca un rollo de arcilla mas
delgado, que serd el
resparadero. Se une por la
base con la cubierta
trabajandolo suavemente

9. Una vez completa la
primera capa de yeso y sin
burbujas de aire, se echa
sobre ella una segunda capa
de mayor espesor

CONFECCION DE MOLDES

Molde flexible de una sola
pieza 1. Se coloca el modelo
onginal sobre una cama de
arcilla y se cubre toda la
superficie con tras de papel
de penddico humedecido

4. Se traza una linea de junta
a lo largo del centro de la
capa de arcilla en todo el
contorno de la forma, que la
divida en dos mitades

7. La linea de junta se
extiende hasta los lados del
bebedero y del respiradero, y
se construye a lo largo de ella
una pared de arcilla de unos
25cm

10. Se limpia el borde
supenor de la pared de arcilla
con una espatula
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13. Una vez que se ha
secado el yeso se retira la
pared de arcilla dejando el
borde de la junta al
descubserto

16. Se aplica la lechada de
arcilla sobre todo el borde de
la junta de yeso, lo que lo
sella para poder separar luego
las dos mitades de la cubeerta
de este matenal

20. Vuelve a ponerse el
onginal y la cubierta de yeso
sobre el lecho de arcilla. Se
sellan las juntas y la base con
arcilla y se ata firmemente
con una cuerda

14. Con una espétula se
hacen unos pequenos hoyos
en la junta de yeso que
serviran de fijas de centrado
cuando postenommente vuelva
a unirse la cubserta

17. Se hace la segunda mitad
de la cubierta de la misma
manera que se hizo la
primera, evitando que el yeso
tape la linea de junta

21, Se funde una cantidad
suficiente del producto de
vinilo para moldes y se cuela
dentro de la cubierta a través
del bebedero, llenandolo
hasta el borde

11. Se refuerza la cubserta
con cafiamazo empapado en
yeso, que no debe cruzar el
borde de la pared de arcilla

12. Se sigue poniendo yeso
hasta formar una capa gruesa
y uniforme. Debe ser
particularmente fuerte en las
juntas, contra la pared de
arcilla

18. Cuando el yeso se ha
secado se golpea con un
cincel la parte supenor de la
junta y se introduce otro en
las juntas laterales para
separar las dos mitades

22. Se golpea el yeso con
una paleta de madera para
eliminar las burbujas de awre y
se deja enfnar por completo
el molde

15. Se hace con los dedos un
pequeno cuenco de arcilla
humeda y se llena de agua
Con un pincel se disuelve en
ésta un poco de la arcilla del
cuenco

19. Se separa la cuberta de
yeso, y tanto de ésta como
del onginal se quita la arcilla
y el papel de penddico

23. Una vez que se ha
endurecido el molde, se
desata la cuerda y se retira la
cubierta de yeso para dejar al
descubierto el vinilo
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Se eligen luego los puntos donde se colocarin el
bebedero v el respiradero. Estos son unos cilindros
solidos de arcilla: los bebederos tienen normalmen-
te un didmetro de 4 cm vy los respiraderos de 2 a
2.5 cm. Con el bebedero se evita que el vinilo caliente
se cuele sobre el original, lo que danaria la superficie
de éste. Hay que colocar el bebedero en la parte de
atras 0 a un lado del modelo, o utilizar un tubo
exterior para la colada. tubo que puede quitarse una
vez que se ha terminado el moldeado. El bebedero de
arcilla debe ser aproximadamente 5 cm mas alto que
el punto mas alto de la capa de arcilla. Lo mejor es
hacerlo en forma cilindrica, dado que hay que sepa-
rarlo de la «caja» de yeso, primero en arcilla y luego.
por segunda vez, en el molde flexible. Luego se pone el
respiradero en el punto mas alto de la capa de arcilla.
El respiradero debe estar a la misma altura que el
bebedero, asegurdandose de que el bebedero v el res-
piradero estén bien unidos a la capa de arcilla v
ligeramente introducidos en la misma. Si no lo estan,
se trabaja con nueva arcilla blanda hasta conseguirlo.

Se construye la pared de arcilla a lo largo de la linea
que originalmente se habia dibujado. haciéndola de
unos 2.5 cm. de profundidad. Se mezcla el veso con
agua hasta que tenga una consistencia cremosa y se
echa la capa inicial sobre la mitad del original,
asegurandose de que se ha conseguido un completo
revestimiento y de que no existen burbujas de aire. Se
refuerza por el exterior con cafnamazo y yeso. y si la
«caja» tienc mas de 45 cm. de altura, se introducen
en ella unos hierros exteriores para proporcionarle un
afianzamiento extra. Durante este proceso hay que
mantener limpio el borde de la pared de arcilla y no
cruzarlo ni con el canamazo ni con los hierros.

Cuando ha fraguado la media cubierta de yeso, se
quita la pared de arcilla y se le hacen tres o cuatro
fijas conicas de centrado en la junta, banandola toda
ella con lechada de arcilla. Se realiza la otra mitad de
la cubierta de yeso en la misma forma en que se ha
hecho la primera. teniendo de nuevo cuidado de no
cruzar la linea de junta con yeso, canamazo o hierros.
Después de cada capa de veso o de yeso v canamazo
hay que asegurarse de que las juntas se han raspado v
limpiado bien, de manera que las distintas secciones
de la cubierta de yeso puedan separarse facilmente
cuando sea necesario.

Una vez que ha fraguado la «caja» o cubicrta, se

25, Se corta parcialmente el
molde con un cuchillo para
que salga el onginal, pero
dejando aquél en una sola
pieza

24. Justo por encima de la
superficie exterior del molde,
y con un cuchillo afilado. se
cortan el bebedero y el
respiraderno

abre utilizando cinceles romos y un mazo. Se coloca
en la junta la hoja del cincel y se golpea suavemente.
No debe intentarse abrirla de un solo golpe o por un
solo lado, sino que hay que intentarlo poco a poco por
todos los lados y por la parte de arriba, de forma que
se reparta la presion sobre toda la cubierta, que
después de un cierto nimero de pequenos golpes se
abrira por la junta v saldra con facilidad. Hay que
tener cuidado de no mover el original, porque es
necesario volver a colocar mas tarde la cubierta.
Tanto la cubierta como el original se limpian por
completo de arcilla y de las tiras de papel de periodico.
El original debe estar ahora limpio v. si es de arcilla,
se repara culquier dano que haya podido sufrir en la
superficie. Se examina la cubierta de veso. v si existen
pequenos agujeros en ella, se rellenan con arcilla.
Luego se vuelve a unir la cubierta alrededor del
original, asegurandose de que se ha colocado exacta-
mente en la misma posicion en que se fabrico. De lo
contrario, el molde saldra muy grueso por uno de los
lados y muy delgado o no existird por el otro. Se ata
fuertemente la cubierta de yeso, utilizando para ello
una cuerda o incluso, para mejor resultado, un
alambre. Hay que asegurar también el molde en la
parte de abajo, de modo que no pueda moverse hacia
arriba. Hay que tener presente que la caja tiene que
soportar la presion del molde de vinilo fundido.
Alrededor de la base se sellan las juntas con arcilla
blanda. Ahora ya esta listo el molde para que pueda
colarse en ¢l el producto caliente. Una vez colado. se
deja ¢l molde hasta que se enfrie. Entonces se desata y
se retira la cubierta de veso. El bebedero y el respirade-
ro pueden dificultar esta operacion. por lo que hay
que utilizar un cuchillo afilado para cortar éstos en
sus bases, con cuidado de no cortar dentro de lo que
es el propio molde. Se corta luego el molde con un
cuchillo afilado teniendo siempre presente la forma
del original, manteniendo el corte a distancia de las
zonas con mas detalles, y haciéndolo con limpieza,
porque es muy ficil hacer una mella en un molde de
este tipo. Hay que intentar que el molde quede en una
sola pieza; si es necesario cortarlo en dos, hay que
asegurarse de que ambas piezas quedan bien sujetas
por la cubierta de yeso. Una vez que se ha retirado el
original, se vuelve a unir el molde flexible con la
cubierta. Ahora va esta el molde disponible para su

uso.

CONFECCION DE MOLDES

26. Una vez que se ha
sacado el onginal se vuelve a
unir el molde flexible con la
cubierta de yeso, quedando
preparado para su uso en un
vaciado
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CONFECCION DE MOLDES

Confeccion de un molde
de latex El latex se aplica a
pincel sobre el onginal en
sucesivas capas delgadas.
Hay que dejar secar cada una
de ellas, hasta que se haga
una pelicula transparente,
antes de aplicar la siguiente
El latex es muy flexible, por
lo que necesita una cubierta
de yeso, que hay que hacerla
antes de retirar el molde del
onginal

Confeccion de un molde
flexible en piezas Es un
proceso similar al de la
confeccion de un molde
flexible de una pieza, pero en
vez de construir la cubierta de

yeso, en dos mitades, se hace
en varas secciones. Se retira
la arcilla de una de las
secciones y se cuela en ella el
producto caliente, dejandolo
endurecerse. Se limpia luego

MOLDES DE CAUCHO
_O PLASTICO DE VARIAS PIEZAS

Tienen en comun con los moldes de estos materiales
de una pieza la utilizacion, en la misma forma, del
papel de periodico y la arcilla. Se dibuja la linea de
juntas, pero. en vez de una sola linea que corte el
molde por la mitad, una parte de la cubierta va entera
v la otra se divide transversalmente en diversas
secciones. Se comprueba que no ha quedado ningun
corte sesgado y luego se trabaja con arcilla hasta
que cada seccion del molde salga limpiamente. Se
construye un bebedero y un respiradero en uno y
otro lado de la linea principal de la junta, afirmando-
los bien. Se construye luego la pared principal en
arcilla de unos 2.5 cm. de profundidad alrededor de la
capa de arcilla y de la caja de yeso en un lado
completo del molde, de la misma manera que se
hacia para los moldes de una sola pieza. Una vez
hecho esto, se quita la pared de arcilla, se tallan las
fijas de centrado, se banan de lechada de arcilla las
juntas descubiertas y se construye la siguiente pared a
lo largo de la zona que queda por cubrir. Esta zona se
puede dividir en tantas piezas como se desee, teniendo
en cuenta que las piezas deben ser sencillas.

Una vez que fragua cada una de las piezas de la

una segunda pieza de la
cubserta y se vuelve a poner
en su lugar, llenandola con el
producto flexible. Se repite la
operacion hasta completar el
molde

cubierta de veso. se quita la pared de arcilla, se tallan
las fijas de centrado, se banan de lechada de arcilla las
juntas descubiertas v se repite el proceso hasta que
toda la arcilla esta cubierta por completo. Cuando ha
fraguado la ultima pieza de yeso se abre el molde,
utilizando un cincel y un mazo. Puesto que solamente
es necesario separar un lado de la caja de yeso, lo
mejor es hacerlo entre dos personas; en cuanto la
junta muestra senales de que se esta abriendo, una de
ellas sujeta el lado formado por piezas, mientras que
la otra separa la pieza principal del molde. Se limpia
esta pieza de toda la arcilla que le haya quedado
adherida, asi como de todos los restos de arcilla vy
papel de periodico que queden. Hay que sellar cual-
quier pequeno punto que pudiera dejar pasar el
caucho o plastico caliente a través de la caja.

Se vuelve a unir y se sujeta. sellando todas las
juntas con arcilla blanda. Luego se cuela el producto
para moldes, caliente, en la parte que se ha limpiado,
dejandolo enfriar. Se separan todas las piezas de la
otra parte, quitandoles cualquier resto del producto
que haya entrado en ellas, se limpian de arcilla v
papel de periodico. y una de ellas se vuelve a colocar
sobre la parte de abajo de la cubierta, sujetandola a
ésta y colando luego el producto de vinilo caliente
dentro del espacio que se ha dejado hasta la parte
superior de la seccion. Se deja polimerizar. Se repite el
proceso hasta que se han llenado todas las secciones.

Una vez coladas v enfriadas todas las piezas, se
quita la cubierta de veso y se abre el molde. Se van sa-
cando por separado las distintas piezas, que se colocan
en las de la cubierta de yeso, de manera que estén
totalmente apoyadas en ellas y mantengan su forma.
Fusion de este tipo de productos para moldes.
El producto de fusion en caliente esta hecho de
polivilo, que cuando se funde despide vapores toxi-
cos que pueden ser nocivos. En el mercado existen
crisoles especialmente disenados para este tipo de
productos: resultan caros pero son eficientes. No
obstante, pueden fundirse en una cacerola sobre un
fuego de gas, pero no sobre una cocina eléctrica. Se
corta el producto en cubos de 2.5 cm. de lado v se
pone en pequena cantidad en una cacerola vieja que
tenga un fondo grueso. Esta se coloca sobre una placa
de amianto en un fuego de gas al minimo. Conforme
va fundiendo el producto se va anadiendo mas, poco a
poco, revolviéndolo continuamente para evitar que se
pegue v se queme. Se contimia este proceso hasta que
se haya fundido la cantidad necesaria para el molde.
Con este procedimiento solo se puede fundir el pro-
ducto necesario para hacer un molde pequeno, o
también para un molde en piezas, en el que cada
seccion se cuela individualmente.

Utilizando un crisol grande disenado ex profeso se
pueden fundir v conservar calientes para la colada
hasta 23 litros de producto. Un dispositivo de fusion
permite manipular grandes trozos de producto, ha-
ciendo que resulte un proceso razonablemente rapido
que requiere poca atencion, excepto para la recarga.
El producto tiene que colarse cuando esta liquido,
lenta y uniformemente, de forma que el nivel vaya
subiendo de manera continuada en el interior de la
caja de yeso, evitando que atrape aire o se¢ vaya
enfriando, y por tanto polimerizando.
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' MOLDES DE CAUCHO
L TREEONA

El caucho de silicona es un producto para moldes de
endurecimiento en frio. Se presenta en dos partes,
una solucion de caucho v un catalizador. Este viene
generalmente tintado v la base de caucho viene en
blanco. Se mezclan las dos partes y se cuelan en el
molde de veso. El caucho de silicona es caro y por ello
solo resulta economico utilizarlo en moldes pequenos.

La preparacion para hacer estos moldes es la mis-
ma que para el de vinilo, siendo la tnica diferencia
que la capa de arcilla no debe tener un grosor de mas
de 1 cm.. ni menos de 6 mm. y que la caja de yeso
debe atarse muy apretada. En lugar de aplicar lechada
de arcilla a las juntas, es mejor sellarlas con una fina
capa de veso. El caucho de silicona es extremadamen-
te penetrante. por lo que rezuma, pasando incluso a
través de los mas pequenos agujeros de la cubierta de
yeso, pero precisamente por eso da unos excelentes
detalles. Por ser un prpducto para moldes de endure-
cimiento en frio, puede utilizarse sobre originales que
no resistan el calor de los productos de fusion en
caliente. Se mezclan bien las dos partes del producto.
asegurandose de que se ha introducido en la mezcla
toda la base de caucho. Se deja reposar durante 15
minutos para que ascienda y salga el aire, v luego se
cuela lentamente en el molde hasta que éste esté
lleno. A medida que se va colando el caucho, convie
ne dar pequenos golpes en las paredes de la caja d¢
vez en cuando para liberar el aire atrapado. Se deja
endurecer entre 24 v 36 horas, dependiendo de la
temperatura ambiente. Se abre y trata de la misma
manera que un molde de producto de vinilo. Los
moldes de caucho de silicona se pueden utilizar con
una variedad de materiales. v resisten el calor del
plomo fundido.

MOLDES DE LATEX __

El latex es un caucho de endurecimiento en frio que se
puede utilizar para la fabricacion de moldes muy
flexibles. Se puede aplicar sobre el original con pincel
0 en aspersion. pero esto ultimo requiere un equipo
especial. El latex no debe usarse sobre materiales
porosos, como pueden ser la madera o el veso, a
menos que antes hayan sido sellados con goma laca u
otro material sellador. Cuando se utiliza el latex hay
que ventilar bien la habitacion en que se emplea.
Para hacer un molde de latex lo primero es asegu-
rar ¢l original y espolvorearlo con polvos de talco o
polvo de grafito. Luego se aplica el litex a pincel sobre
todo el original. Se deja secar cada capa por completo
hasta que adquiera el aspecto de una pelicula transpa-
rente. Hay que comprobar que no queden parches
blancos. sobre todo en los cortes sesgados, porque
estos parches indican que el litex no esta lo suficien-
temente seco, v si se aplica sobre esta capa otra, la
primera nunca se endurecera. El nimero de capas
necesarias esta relacionado con la forma del original.
Si se trata de una forma simple, bastardn seis capas,
pero si tiene muchos cortes sesgados, necesitara hasta

diez. Al latex se le pueden incorporar refuerzos: el
mejor es un canamazo de algodon. que puede aplicar-
se después de la segunda capa de latex, dando sobre
él. a pincel, otra capa de aquél. Este método de
refuerzo hace innecesario ningun tipo de soporte
exterior, pero el molde resultante no es tan flexible
como el conseguido con ldtex puro y cubierta externa.,
Esta se puede hacer de yeso de igual modo que la que
se hace para ¢l molde de producto de vinilo. Debe
hacerse antes de retirar el molde de latex del original,
de forma que la caja sustente al latex exactamente en
la posicion correcta. A menudo. los moldes de latex se
llenan con arena durante su almacenamiento, para
evitar que el latex se combe dentro de la caja de yeso
y pierda asi su forma original.

CONFECCION DE MOLDES

Confeccion de un molde
de caucho de silicona La
preparacion es la misma que
para un molde de producto
de vinilo, pero la capa de
arcilla solo tendrd unos 6 mm
de espesor, al ser éste ¢ que
finalmente tendra ef molde
Se hace la mezcla y se cuela
en frio, por lo que puede
emplearse con un onginal en
cera, que con el calor del
producto de vinilo liquido se
fundiria. Sin embargo, resulta
caro y en realidad solo es
adecuado para obras
pequenas
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3. Se sigue trabajando la
arcilla hasta llegar con ella a
la mitad de la altura de la
mano extendida. Se alisa la
superfice de la arcilla

6. Se sigue echando una
mezcla de yeso Mas espesa
hasta llenar 1odo el espaco
que rodea la pared de arcilla
Se espera a que frague &
yes0

9. Se hace la segunda mitad
del molde de la misma forma
que se hizo la pnmera

4. Se construye una pared de
arcilla alrededor de la cama
de arcilla y sobre la muneca
evitando que queden gnetas
o desigualdades

10. Cuando todo el molde
esla seco se goipea con un
cncel a lo largo de la linea
de junta para separar las dos
mitades

Obtencién del molde de
una mano 1. Antes de
comenzar el proceso, es
esencial engrasar bsen toda la
mano

2. Se pone la mano sobre un
lecho de arcilla y se va
pomiendo arcilla alrededor de
todo el contorno

11. El molde acabado
contiene una Impresion muy
detallada de la mano

s
- g

7. Se quita la pared de arcilla
y se comprueba que la mano
puede retirarse faciimente del
molde

5. Se hace una mezcla ligera
de yeso y se deja caer poco a
poco sobre la mano hasta
que forme una capa lisa

8. Se vuelven juntos mano y
molde. Se vuelve a hacer la
pared de arcilla y se tallan
fijas de centrado en el yeso
Se sella la junta del molde
con lechada de arcilla
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MOLDE A PARTIR DE
UNA FORMA VIVA

Este es un proceso particularmente delicado v no debe
intentarlo alguien que no tenga experiencia. Sola-
mente se pueden realizar moldes sencillos, como, por
ejemplo. el molde de una mano.

La mano v el brazo de los que se va a obtener un
molde no deben tener ningun corte ni rasguno que
pueda irritarse con el veso: v lo ideal es que las unas
de los dedos estén cortas. Se comienza embadurnando
por completo con vaselina el brazo y la mano. teniendo
cuidado de que no quede enderezado ningun vello del
brazo que luego pudiera quedar atrapado en el molde
de yeso. Después se coloca la mano vy el brazo sobre
una cama de arcilla v se va subiendo ésta hasta la

Obtencion de un molde a
partir de una forma viva
Estas manos de yeso y la
ara de cera se hicieron con

moldes tomados de figuras

vivas. La parte extenor
nolde con que se
nanos es de hibra de vidno y
a intenor de vinilo,

hicreron las

matenal
muy adecuado porque
permite reproducir detalles
muy delicados, como. por
ejemplo, las huellas digitales
de las manos moldeadas. Las
partes del molde se unen con
tornillos y el yeso se cuela
por la parte infenor del
mismo. Pasados 20 minutos
puede desatornillarse dejando
al descubwerto las manos
moldeadas. Para hacer la
mascara de cera hubo que
cubnr el rostro con vaselina
colocandose después con
todo curdado unos vendajes
de yeso. La mascara de cera
se hace luego a partir del
molde de yeso. Este
procedimento puede ser
extremadamente peligroso y
nunca debe intentarse si no
se hene expenencia o no se
realiza bajo la supervision de
un experto

linea media de los dedos, mano y brazo. Entonces
puede aplicarse veso o un vendaje de yeso para
construir el molde, teniendo cuidado de dejar limpios
los bordes del mismo. Esta operacion hay que hacerla
rapidamente porque el vendaje de yveso es ligero y
fragua muy deprisa. Si solo se utiliza veso, se le da un
espesor de 2.5
molde.

Una vez que ha fraguado el yeso, se da la vuelta al
molde. mano v brazo. se aplica lechada de arcilla a la
junta v se tallan las fijas de centrade. Se repite de
nuevo todo el proceso. teniendo cuidado de que quede
limpia la junta. Cuando se ha hecho la segunda pieza
del molde, se quita éste suavemente de la mano, de
forma que conserve el detalle. Si no se hace con
suavidad, el molde se rompera o agrietara. Si ocurre
esto es que el yeso no ha fraguado en todo su espesor
0 no ha conseguido su completa resistencia.

cm. para proporcionar resistencia al

CONFECCION DE MOLDES




METAL VACIADO

— HSTORIA ______

El vaciado en metal, y en particular el vaciado en
bronce. se ha desarrollado a lo largo de un periodo de
aproximadamente 4.000 anos, y practicamente no ha
experimentado en sus principios cambio alguno hasta
nuestros tiempos. El método de vaciado a cera perdida
yva era conocido por los sumerios que habitaban el
valle del Indo alrededor del ano 2000 a.C. Continuo
desarrollandose en el Oriente Medio y se utilizo en
China hacia el ano 1500 a.C. En el Mundo Antiguo
surgieron dos métodos basicos de vaciado en bronce,
el directo v el indirecto.

En el método directo la escultura tenia que ser
modelada con cera en forma solida, vy sobre ella se
daba forma a un material refractario. Posteriormente
la cera se fundia dejandola salir, v el bronce fundido
se colaba en el vacio resultante para hacer un vaciado
solido. De un modo parecido, la cera se modelaba
sobre una forma inicial refractaria. la cual, en el
proceso, quedaba como nucleo de la escultura. El
nucleo se sujetaba luego con grandes alfileres metali-

cos de parte a parte de la cera, siguiendo después la
aplicacion de un revestimiento exterior de material
refractario. Una vez que se habia derretido la cera y
habia salido, se rellenaba el espacio resultante entre el
nucleo. o macho, y el molde con metal fundido. para
producir un vaciado hueco. Este método en sus dos
versiones produce la destruccion del modelo original
durante el proceso.

El método indirecto, puesto en uso por los griegos.
exigia la produccion de un molde en piezas del
modelo original para dar lugar al vaciado en cera,
que, si era necesario. podia estar provisto de un
macho, siguiéndose luego el mismo proceso va descri-
to. En este caso. el molde. si se precisaba, podia
utilizarse para repetir el proceso. Ambos métodos
todavia se usan hoy. El vaciado a cera perdida es aun
el método mas satisfactorio para fabricar esculturas
en bronce, aunque en los siglos xvin y Xix surgieron
dos importantes inventos alternativos para el vaciado
en metal: el moldeado en arena y la galvanoplastia.

El moldeado en arena se puso en uso durante el
siglo xviii. Se necesita una arena de granos de peque-
no diametro, ligeramente humedecida con agua o
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Izquierda Este bronce de
Alejandro Magno es un
ejemplo de la escultura del
penodo helénico gnego
Resulta dificil saber quiénes
de los aproximadamente 500
escultores gnegos conocidos
realizaron las obras que
sobreviven, e gualmente
dificil poner fecha a
cualquiera de las esculturas
de ese penodo. En este
bronce puede apreciarse el
grosor del metal

Pagina anterior Los
primitivos bronces chinos
que datan de finales de la

dinastia Shang (1300

1028 a.C.), es posible que va

fueran hechos por el
procedimiento a cera perdida
que empezd a emplearse
alrededor del afo 1200 a.C
Las piezas ceremoniales se
parecen a 'as sec ulares, en

este caso, un Ting, que es un

tupo de homillo

VACIADO

Abajo Los relieves en bronce
de Donatello (1386-1466
deben su renombre a su
zomplejidad espacial y a su
efecto dramdético
ejemplificados por E/ milagro
del Nacimiento de la Basilica
del Santo en Padua




METAL VACIADO

Derecha Rodin

fue uno de los escult

franceses mas 1|
pencia de su mode

preferencia por

caracter y el movimae

astan e)emplhihicadas por este

estucho para La predicacion
de Juan Bautista. Tuvo una
profunda influencia en los

escultores que le siguieron

Mis a la derecha El Hombre

con oveja, de Picasso
es un producto de lo que
puede describirse comd
nueva edad del |
iniciada por la esc :
hierro de formas abwertas de
Julio Gonzélez. Pagina
siguiente izquierda Can es
un bello ejemplo de bronce
modemno realizado por Sean
Rice Pagina siguiente
derecha Las esculturas de
Matisse se expusieron por vez
primera en 1905. Su Dorso

n° 2 data de 1913 y es
representativa de la gran
simplificacion de planos que
caractenza a sus bronces de
figuras y cabezas
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empapada con un aglutinante graso, que se retaca
firmemente sobre la forma esculpida en una serie de
cajas de molde separadas. Estas cajas tienen 15 cm.,
de profundidad v se hacen de hierro colado: se juntan
entre si1 con un clerre k‘(ll'Tl'dllll. Se \l'l‘dl'ill] I&I\ Cajas y
se retira ¢l modelo original una vez que haya dejado
una perfecta impresion. Se hacen en la arena canales
de colada v respiraderos. se vuelven a unir las cajas y
se cuela el metal. Las ventajas de este proceso consis-
ten principalmente en que es mas barato que los otros
métodos alternativos v que los gases pueden salir mas
facilmente a través de la arena. Es un procedimiento
desarrollado por la industria, en gran medida para
vaciados comerciales, la mayoria de ellos en hierro.
Su mejor utilizacion la tiene en las formas tendidas
mas sencillas. en las que la division del molde de
arena no resulta demasiado complicada v no se
necesitan piezas de intrincado diseno para salvar los
cortes sesgados. Hoy en dia, incluso la industria ha
vuelto a los moldes de inveccion de cera para sus
complicados vaciados a maquina. utilizando como
revestimiento refractario o molde una cubierta cera-
mica obtenida por inmersion.

La galvanoplastia, inventada en el siglo xix, propor-
ciona una reproduccion mecdnica de un modelo




original en bronce. Se utiliza una corriente eléctrica
para transferir particulas de metal de una barra
suspendida en una solucion electrolitica v formar un
depdsito sobre la superficie de un molde hasta que se
ha conseguido un espesor suficiente. Los «vaciados»
son normalmente muy delgados y precisos, pero
tienden a carecer de la vitalidad superficial v del
caracter de un auténtico vaciado en metal.

Ahora muchos escultores fabrican modelos origina-
les de poliestireno expandido, que a altas temperatu-
ras tiene propiedades unicas. El modelo de poliestire-
no puede ser simplemente introducido a presion en
una caja o foso de arena, con ésta ligeramente
humedecida. Luego se abren el adecuado canal de
colada y los respiraderos. El metal fundido se puede
colar directamente en el modelo aprisionado en la
arena, que se quema v desaparece instantaneamente,
reemplazindose por el metal. Este es también un
método mas apropiado para formas relativamente
sencillas y sin detalles y, en general. para los vaciados
solidos. Con este método se pueden vaciar también
algunas secciones huecas utilizando un nucleo sus-
tentado de arena retacada en la parte donde va a ir la
cavidad. Las secciones huecas de gran tamano no
deben tener mas de 2.5 cm. de grosor.

METAL VACIADO




METAL VACIADO

Aluminio El aluminio tiene
las grandes ventajas de ser
ligero, resistente y
relativamente barato. Sin
embargo, se oxida, al aire
libre sobre todo, y no es facil
de colorear. Pulimentado
adquiere una superficie
brillante, que necesita ser
barnizada si se quiere
conservar su brillo

Plomo El plomo es un metal
interesante cuando se utiliza

en pequena escala Las pezas

grandes tienden a
distorsionarse porque es un
metal muy blando. Tiene un
punto de fusion bajo

Hierro El hierro ha sido
utiizado por los escultores,

en especial en trabajos
arquitectonicos. No obstante
es bastante bronco y no goza
del favor de los escultores de
nuestro tiempo

Bronce El bronce es
probablemente, el metal mas
popular para realizar vaciados
Soporta muy bien la

ntempene, es susceptible de
una gran variedad de
acabados y tene un color
natural agradable

MATERIALES Y TECNICAS

ALUMINIO

El aluminio es un metal resistente v ligero. con un
punto de fusion mucho mas bajo que el bronce, y
comparativamente es barato. Adquiere un pulimento
que recuerda la plata de la mejor calidad, pulimento
que puede conservarse temporalmente con un buen
barniz. Sin embargo, tiene tendencia a oxidarse,
particularmente al aire libre, tomando un color gris
bastante mortecino, v no responde ficilmente a los
tratamientos coloreantes.

PLOMO

Durante muchos siglos se ha utilizado el plomo
particularmente para esculturas de jardin, fuentes y
detalles arquitectonicos. Por la oxidacion se vuelve de
color gris oscuro, pero parece conservar mas vitalidad
superficial que el aluminio. Sin embargo. es muy
blando y propenso al deterioro, siendo obvio, como
puede verse en las obras de los siglos xvin y Xix que
sobreviven. que después de periodos de tiempo muy
largos, v en las piezas de gran tamano. tiende,
finalmente, a distorsionarse v comprimirse bajo su
propio peso. Es un material atractivo para utilizarlo en
vaciados pequenos y sencillos: v, como tiene un punto
de fusion bajo. la mavoria de los estudiantes y de los
aficionados pueden permitirse la opurtunidad de in-
tentar el vaciado en metal en su propia casa.

HIERRO

Escultoricamente, el hierro ha sido utilizado en fuen-
tes, farolas y otros detalles arquitectonicos a partir del
desarrollo del vaciado en arena con fines industriales.
Sin embargo. los escultores raramente lo utilizan en
la actualidad.

BRONCE

A través de los tiempos se han empleado diversos
metales para la produccion de objetos escultoricos,
siendo evidente que algunos de ellos han gozado de
preferencia tanto por razones estéticas como practi-
cas. El bronce es. naturalmente, la aleacion mas
popular debido a su durabilidad. a su color natural y a
la gama de su patina.

ORO Y PLATA

Normalmente el oro y la plata se consideran demasia-
do caros para la mayor parte de los fines escultéricos.
Aunque para trabajarlo se emplea generalmente el
método de vaciado a cera perdida. se han puesto en
uso nuevos avances técnicos, tales como el vaciado
asistido por vacie y el vaciado centrifugo. para conse-
guir una mejor penetracion del metil precioso en el
molde. Estas nuevas técnicas tienen como resultado
una definicion mas viva.

e R
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SEGURIDAD

| Nunca puede encarecerse
demasiado la necesidad de
una gran atencion a las
medidas de segundad
cuando se hacen vaciados
con metal fundido
Limpieza El suelo del lugar
donde se hace el vaciado no
debe tener ningun obstaculo,
particularmente en el
momento de la colada. La
limpieza es esencial. Es
también una medida de

prudencia el que, durante la
colada, haya mas de una
persona presente, para el
caso de que surjan
problemas

Vestuario Es esencial llevar
una vestimenta protectora
gafas o méscara, guantes de
amianto, delantal de cuero y
calzado fuerte.

Peligro de incendio En el
estudio o funderia debe
haber siempre a mano
extintores de incendios o
algln otro equipo similar




METAL VACIADO

Abajo Se muestra aqui una
figura vaciada en bronce con
los canales de colada, los
respiraderos y el bebedero
antes de ser retirados. Es muy
mportante la colocacion de
los canales de colada y los
respiraderos. porque es vital
que el bronce llegue a todas
las zonas y detalles durante la
colada y que no queden
burbujas de are atrapadas

EL VACIADO A CERA
PERDIDA REALIZADO
_ CONDRONCE

Los principios en que se basa el vaciado en bronce son
plenamente similares a los de los demds metales.
Existen dos métodos basicos, el directo y el indirecto,
ambos con las modalidades de vaciado solido v
vaciado en hueco. Normalmente, los vaciados solidos
son mas limitados en tamafio, debido al hecho de que
un vaciado en bronce no debe tener mas de 2,5 cm. de
grosor. Las secciones de un mayor grosor daran como
resultado una mala contraccion, roturas y distorsio-
nes dificiles de reparar. En consecuencia, cuando se
quiere vaciar una figura o figurilla, las limitaciones de
grosor impediran realizar un vaciado que supere los
25-30 cm. de altura, v si la figura es redonda, aun
puede que tenga que ser mas pequena.

Para realizar una escultura pequefa se toma una
varilla flexible de cera de aproximadamente 10 mm.
de diametro a lo largo de toda su longitud. con trozos
de varillas conectados. que se unen en horizontal a
dreas estratégicas simples de la figura. La varilla
principal quedara probablemente a unos 2.5 em. de la
escultura de cera, de forma que deje el suficiente
espacio para facilitar el serrado cuando haya que
separar las varillas resultantes en bronce. En los
puntos altos y en las extremidades hay que sujetar del
mismo modo una o dos varillas de unos 6 mm. de
diametro, que seran los respiraderos. Estas ticnen que
sujetarse con varillas inclinadas hacia arriba, desde el
modelo hacia la varilla exterior, para que puedan salir
el aire vy los gases conforme va subiendo el metal
fundido. El canal de colada mencionado en primer
lugar hay que sujetarlo a la parte de abajo de un
bebedero. situado en la parte de arriba del vaciado,
que se hace de poliestireno revestido de cera para que
sea ligero. El tamano del bebedero variara en funcion
del tamano del modelo, pero siempre debe ser lo
suficientemente grande como para proporcionar una
buena fuente de metal durante el vaciado y permitir
una continua alimentacion del bronce mientras se va
enfriando.

Todas las uniones de las varillas tienen que sellarse
firmemente con una espatula de acero caliente. de-
biendo aplicarse, en la medida de lo posible, a las
superficies convexas y no a las concavas. Esto permiti-
ra una facil eliminacion de las varillas resultantes en
bronce.

Los fundidores tienen sus propias preferencias por
determinados revestimientos refractarios, que son los
productos para moldes que se aplican sobre la cera
v que resisten el calor del precocido v el choque
téermico del bronce fundido. La mayoria de estos
productos refractarios tienen, tradicionalmente, una
base aglutinante de yeso de Paris, a la que se anade
arena de diversos calibres de grano, arcilla refractaria,
ladrillo molido ¥ chamota en proporciones variables.
Los moldes fabricados con este tipo de material
generalmente son muy grandes y pesados en relacion
con el objeto que se va a fundir en ellos, v son

también extremadamente fragiles una vez que la cera
derretida por el calor ha salido de los mismos. Para
proporcionar una mayor resistencia al molde, algunos
fundidores refuerzan el revestimiento con barras o
tela metalicas. Alternativamente, para la base del
revestimiento puede utilizarse un cemento refractario.

Se mezcla la primera capa del revestimiento o
cubierta —«capa fina»— de cemento aluminoso con
arena seca cernida y veso de Paris —para acelerar el
fraguado— en las proporciones de una parte de yeso,
dos de cemento aluminoso v seis de arena. La segun-
da capa de refuerzo. o capa basta, puede hacerse con
un preparado comercial de cemento refractario para
vaciado de poco peso. Este tipo de preparacion no solo
tiene la ventaja de su liviandad respecto al volumen,
sino también la de que es muy resistente incluso
después de perder la cera, y la de que pocas veces
necesita refuerzos adicionales.

La capa fina debe cribarse v mezclarse en seco.
Luego se mezclan con agua pequenas cantidades de la
mezcla seca hasta que tome una consistencia cremo-
sa, aplicandose cuidadosamente con un pincel blando
a las varillas de cera hasta que tenga un espesor de
6 mm. Una vez que ha fraguado esta primera capa, ya
puede hacerse la segunda para fortalecer el molde, en
las proporciones de 10 a 1 del preparado de cemento
refractario y yeso. Todo esto debe dar lugar a un
molde de una forma muy simple. que se extiende
aproximadamente 2,5 cm. por fuera del enyarillado
de cera. Si parece conveniente, la segunda capa puede
colarse en forma de molde totalmente cilindrico,
construyendo previamente en algin material apro-
piado otro molde alrededor del modelo recubierto de
la capa fina. Una cera hueca con un macho de molde
del mismo material de la capa basta se manipula
exactamente de la misma manera que se ha descrito
para el vaciado solido. La tnica diferencia esencial es
que hay que clavar alfileres grandes de acero a través
del modelo de cera hasta que lleguen al macho y
dejen todavia suficiente longitud por la parte exterior
de la cera. de forma que puedan quedar sujetos por el
revestimiento o cubierta externa. Estos alfileres man-
tendran el macho firmemente suspendido en el inte-
rior del molde y evitaran que se tuerza o ascienda.
Para asegurarse de que el bronce fluira a través de lo
que sera la pared de la escultura en hueco. que
aproximadamente tiene un espesor de 3-6 mm, se
necesitaran mas varillas para que haya dos o tres
bebederos v una red mas sofisticada de canales de
colada y respiraderos. Una vez acabado el molde, se
debe dejar por espacio de 48 horas para que fragiie
por completo, después de lo cual se puede someter al
proceso de horneo para que pierda la cera.

HORNEO PARA FUSION
Y PERDIDA DE LA CERA

Este es un proceso muy importante v debe prestarsele
toda la atencion, porque si no se realiza correctamen-
te, las consecuencias cuando se cuela el metal calien-
te pueden ser literalmente explosivas. Hay que consi-
derar cuidadosamente el tipo de horno apropiado para
este proceso. Recuérdese que la cera contenida en el




molde tiene que salir del mismo y, o bien llenara el
aire con un humo negro, o bien ardera y se consumi-
ra en el interior del horno. Algunos fundidores,
particularmente cuando hornean una coleccion de
moldes, buscan un lugar apropiado y construyen
alrededor del molde un horno de cochura provisional
con ladrillos y arcilla refractarios. dando lugar a una
estructura hecha a medida. por asi decirlo. e introdu-
cen en el mismo un quemador de parafina o gas para
proporcionar el calor necesario. En Nigeria, los benin
todavia utilizan ramaje y pilas de madera a modo de
una gran hoguera alrededor de un monticulo de
moldes de este tipo apilados.

Hay que tratar de conseguir una forma de calenta-
miento que permita trabajar dentro del propio estudio,
sin que los alrededores del mismo tomen demasiado
la apariencia v el caracter de un campo de batalla o de
un ladrillal. Son importantes consideraciones a tener
en cuenta la necesidad de regular la llama cuando se
hormean moldes diferentes. v las dimensiones excén-
tricas e impredecibles de los moldes individuales. El
molde se coloca en el horno con el bebedero hacia
abajo y de forma que no esté directamente encima de
las llamas y asi no pueda caerse sobre éstas.

El calentamiento debe ser lento al principio para
dejar salir el vapor de agua v evitar que se agriete el
molde de repente. Sin embargo. los moldes refracta-
rios que tienen como base cemento aluminoso, pue-
den hornearse mas rdapidamente que los moldes
refractarios de yeso de Paris. Una vez que ha desapa-
recido el vapor de agua v se ha fundido la cera, los
moldes pueden calentarse con bastante rapidez hasta
el final. con un fuego al rojo vivo, sin peligro alguno
de rotura estructural. Es muy importante verificar que
los moldes estén al rojo hasta el final. para estar se-
guros de que desaparezca el altimo vestigio de cera.

Una vez que el horno se ha enfriado por completo,
se pueden quitar las distintas secciones del mismo

METAL VACIADO

Vaciado a cera perdida con
bronce Este importante
procedimento de vaciado es
muy complejo y requiere un
equipo especializado. Se parte
de un modelo en cera; se
necesitan también varias
varnillas de este material (1),
que se hacen en un molde de
vinilo formado onginalmente
alrededor de vanllas

metalicas. Se ponen pnmero
los canales de colada (2). Del
modelo parten pequefias

od &\ secciones en horizontal que
B se unen a las verticales que
van de la base a la cabeza de

para poner al descubierto el molde horneado. Este hay
que retirarlo con mucho cuidado, porque un molde de
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este tipo es fragil y se puede romper si recibe algin
golpe o choque. Poniendo el molde hacia arriba, con
¢l bebedero en la parte mas alta, se podra comprobar
si ha quedado algun rastro de cera en su interior. Si el
bebedero ésta limpio v no tiene ninguna senal de
hollin, el molde esta en condiciones de recibir el metal
fundido. Si. por el contrario, existe la mas remota
senal de hollin negro. aunque sélo sea alrededor del
cuello del bebedero o en la salida de los respiraderos,
debe considerarse que posiblemente el molde no esta
en condiciones de recibir la colada. En estas circuns-
tancias, si se realiza el vaciado. habra, en el mejor de
los casos, una turbulencia durante la colada, v se
pueden producir estragos superficiales en el vaciado a
causa del evidente pequenio residuo de cera que ha
guedado en los poros del molde.

Si existe alguna duda, es mucho mejor volver a
hornear el molde que poner en peligro una colada de
metal. Una vez admitido que el molde esta satisfacto-
riamente horneado, serd necesario entonces colocarlo
en una fosa de arena o en un contenedor apropiado y
rodearlo de arena humeda firmemente apisonada,
teniendo cuidado de que no caiga nada dentro del

aquél (3). Con poliestireno
recubierto de cera se hace un
bebedero (4). La cera se
pierde al hormear el modelo,
dejando una cawdad en la
que se cuela el bronce. El
bebedero se sujeta a la parte
de amba de los canales de
colada (5). Los resperaderos
se colocan en angulo
ascendente a partir del
modelo, enlazandose con las
vanllas verticales existentes a
cada lado del bebedero (6)
El modelo con su envarillado
se recubre con una mezcla
refractana hasta los bordes
del bebedero. La pnmera capa
es una mezcla ligera y suave
de arena, yeso y cemento,
que se aplica a pincel en
general y en los detalles se
introduce soplando (7. 8). Se
dan luego dos capas de
cemento mas basto,
construyendo alrededor del
modelo envanilado una
forma cilindrica

AN alisada (10)
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Los moldes de este tipo se
colocan en un homo abierto vy
se calieman hasta que
queden libres de cera. Esto
deja en el intenor de los
moldes una impresion hueca
del modelo envanllado (11)
El homo se sella y se calienta
con gas a presion para
conseguir la temperatura
adecuada. La cera sale del
molde y escapa por un
agujero existente en la base
del homo. No debe quedar
ningan resto de cera en el
molde para que no se
produzcan problemas al colar
el bronce. Luego se encaja en
arena con el bebedero hacia
amiba, cuidando de que no
caiga nada de arena dentro
del molde. El bronce se funde
en un cnsol que se saca del
fuego con unas tenazas de
forja (12). No hay que olwidar
las medidas de segundad
recomendadas antenormente
Se coloca el cnisol dentro de
un aro de colar metalico. El
metal se espuma para quitarle
las impurezas (13), y luego
se cuela lentamente en el
molde hasta que esté
completamente lleno (15)
Sobre el metal se vierte una
capa térmica de polvo negro
(16), que mantiene fundido
el bronce que hay en el
bebedero para que pueda
seqguir fluyendo hacia todos
los detalles del molde

Dondequiera que se esté
empleando metal fundido hay
que tomar extremadas
precauciones. Hay que llevar
calzado apropiado para
proteger los pees de la caida
de pesos y del calor, asi
como guantes de amianto
Ademads hay que usar
pantalones y suéter de manga
]:‘!r(_;.l gruesos, asi cComo un
delantal de cuero como
proteccion adicional. Sobre
todo, nunca, i siquiera en
pequenas cantidades, debe
intentarse manejar metal
fundido estando solo

— e —

Separacion del molde
Después de la colada, hay
que dejar que se enfrie
lentamente. No debe
intentarse separar el molde
demasiado rapidamente
porque, si se quita antes de
que esté totalmente frio
pueden producirse fracturas y
grandes contracciones en el
vaciado. Una vez frio, se saca
el molde de la arena y se
rompe con un martullo, hasta
dejar al descubwerto el
vaciado de bronce (2, 3. 4)
Esto hay que hacerlo con
gran cuidado. Antes de
trabajar sobre el bronce, éste
debe estar firmemente sujeto,
si es pequeho puede suetarse
con un tomillo de banco (5)
Hay que limpiarle por
completo todos los restos
que puedan quedar del
matenal del molde (6)

bebedero ni de los respiraderos. La finalidad de la arena
comprimida es reforzar la resistencia a la presion de
rotura en el interior del molde durante la colada del
metal fundido. Ademas, aunque el molde saltara por
la presion, la arena enfriaria inmediatamente el
metal, deteniendo cualquier fuga del mismo.

Los crisoles para la colada del metal existen en
varias formas y tamanos. Para una colada individual,
debe considerarse como maximo un crisol de una
capacidad de 27 kg. Teniendo en cuenta la alta
temperatura que supone la operacion, el crisol mas
comodo y manejable es el de una capacidad de 18 kg.
Se recomienda la utilizacion de un aro de colar
sencillo, ligeramente ahusado para que encaje ajusta-
da v comodamente alrededor del crisol.

Cuando se esta colando metal caliente, lo mejor,
siempre que sea posible. es tener a alguien mas a
mano, para que ayude en caso de que surja algun
accidente. Sin embargo, si se trabaja solo, se pueden
hacer unas tenazas de forja mas cortas de lo normal,
o adaptar unas, que ayuden a sacar del horno el crisol.

Luego se puede colocar el crisol en el aro de colar,
espumandose el metal para quitarle la escoria que
flota en su superficie. La colada debe hacerse lenta v
uniformemente para no causar turbulencias ni enfria-
miento del metal durante la misma. Lo mejor es dejar
que ¢l molde se enfrie lentamente después de la
colada, porque la impaciencia por sacar el vaciado
puede producir fracturas y una contraccion grave en
el mismo. El vaciado es un proceso escultorico en el
que la paciencia paga grandes dividendos.




ACABADO —

Cinceladura y desbarbado. Una vez enfriado el vaciado
se puede quitar el molde rompiéndolo con un martillo
y cincel, siguiendo a esta operacion la cuidadosa
retirada de las varillas de bronce que se han formado
en el sistema de canales de colada v respiraderos de
aquél. Luego, con mucho cuidado, hay que pulir v
esmerilar las marcas que han dejado las varillas v
quitar todas las rebabas v pequenos defectos con un
cortafrio bien afilado. Para igualar las superficies
texturadas, de forma que el vaciado no quede recu-
bierto de una constelacion de parches pulidos, se
deben utilizar punzones de matar el brillo. Todo este
proceso se conoce con ¢l nombre de cinceladura v
desbarbado. Es un proceso que lleva tiempo y pa-
ciencia.

Los espacios ocupados por los alfileres que sujeta-
ban el macho al molde hay que abrirlos con un
taladro y roscarlos con un macho de roscar para que
admitan una varilla, también roscada, de bronce del
mismo color del del vaciado. Si el vaciado comprende
varias secciones, como ocurre en una obra de gran
tamano, las piezas acabadas hay que soldarlas con
soldadura autogena v acabar las juntas con el proceso
de cinceladura y desbarbado. Una vez terminadas
estas operaciones, el bronce se puede pulir v luego
encerar o lacar. Puede ser preferible patinarlo v dar
color a la superficie con uno de los muchos trata-
mientos quimicos existentes, para conseguir un aca-
bado mas amortiguado de color y mas refinado.

Cinceladura y desbarbado
Estos dos términos son los
utilizados para describir el
proceso de acabado de un
vaciado de bronce o de otrd
metal. El grado de acabado
necesano depende en
primer lugar de la calidad
del molde y de la colada, y
en segundo lugar de los
propios deseos del artista. El
vaciado a cera perdida
produce generalmente un
acabado bastante bueno, que
puede ser aun mejor si1 se
emplea una buena aleacion
de bronce y s1 el molde es de
una alta calidad. La
cinceladura es el proceso de
acabado o de adicion de
detalles a la superficie
utlizando determinadas
herramientas. El pnmer paso
consiste en cortar las vanllas
de metal en su union con la
superficie del vaciado
utilizando un cincel (1, 2) v
una sierra para metales (3)
Por ultimo, debe utilizarse
una hma (4)

METAL VACIADO

Roscado con macho de
roscar Los agujeros dejados
en un bronce por los alfileres
que sujetaban el macho de
los modelos en cera henen
que rellenarse para acabar la
superficie. Pnmero se abren
con un taladro (1) y se
roscan con un macho de
roscar (2) y luego se
introduce en ellos una varilla
de bronce también roscada
(3), que se sierra en la
superficie del vaciado y se
hma (5) E! procedimiento de
acabado puede vanar mucho
de acuerdo con los deseos

2 del escultor




RESINAS Y PLASTICOS REFORZADOS

CON FIBRA DE VIDRIO

HISTORIA

Las resinas y los plasticos reforzados con fibra de
vidrio son unos materiales relativamente nuevos, que
originalmente se utilizaron en la industria para la
construccion de cascos de embarcaciones, carrocerias
de coches de carrera v otros productos en los que lo
primero que hay que tener en cuenta es su ligereza de
peso v su resistencia. Hasta comienzos de la década de
los cincuenta no se emplearon para vaciados.

No existe, por lo tanto, demasiada historia o tradi-
cion relacionada con estos materiales. No obstante
son unos materiales relativamente baratos y faciles de
obtener, por lo que resultan perfectamente apropiados
para el escultor principiante. Sin embargo. son poten
cialmente peligrosos, v al utilizarlos hay que tener
siempre mucho cuidado.

Aunque el uso de las resinas v de los plasticos
reforzados con fibra de vidrio sea todavia bastante
nuevo en la escultura, muchos escultores jovenes los
han utilizado en sus obras, y artistas mas consagrados
han experimentado con el potencial expresivo de las
resinas v la fibra de vidrio. Dos importantes artistas
contemporaneos que han empleado estos materiales
son el norteamericano Robert Morris (nacido en
1931) y el escultor britanico Phillip King (nacido en
1934). Morris ha trabajado con una amplia variedad
de medios, desde la fibra de vidrio moldeada a la
cuerda, la madera, el aluminio e incluso —en una
pieza realizada en 1968 v denominada Movimiento de
tierras— turba, tierra, grasas v ladrillo. Una de sus
obras mas conocidas entre las que ha realizado
utilizando fibra de vidrio es la denominada Sin titulo
(1967). que es una composicion de cuatro piezas en
dicho material. Phillip King fue uno de los primeros
escultores britanicos que utilizaron la fibra de vidrio.
Por decirlo de alguna manera, su procedimiento es
«aditivos, porque va anadiendo una parte a otra hasta
completar la obra. Algunas de sus obras estan pinta-
das. otras las deja en el color natural del material
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original. Ademas de éstos, muchos artistas mas jove-
nes estan empleando las resinas y la fibra de vidrio de
maneras nuevas y llamativas, y continuamente se
producen nuevos acercamientos a estos medios.

MATERIALES

La resina y la fibra de vidrio se emplean principal-
mente como un medio rapido y relativamente como-
do, en comparacion con el metal, para la realizacion
de vaciados. La fibra de vidrio. como su nombre
indica. esta constituida por delgados filamentos de
vidrio que, mediante un aglutinante, se unen en
formas diversas. Existe principalmente en forma de
«mat», de cinta o galon, v en forma de cuerda
entrelazada muy suelta, llamada mecha.

La resina es un subproducto del petréleo, existiendo
diversos tipos destinados a usos diferentes. Las resinas
pertenecen al grupo de los plisticos «termoendureci-
bles» 0 «termoestables». Estos términos quieren decir
que estas sustancias requieren alguna forma de calor
para poder ser modeladas o moldeadas: sin embargo.
a diferencia de los plasticos del grupo de los termo-
plasticos. los termoestables no pueden volver a ser
moldeados una vez endurecidos. Las principales resi-
nas utilizadas por los escultores son las de poliéster y
las epoxy, siendo las mas populares las primeras.

e RESINAS

La resina de poliéster viene de fabrica en forma
liquida, con una consistencia de melaza. Cambia a la
forma sélida mediante una reaccion quimica que se
produce tras la adicion a la misma de otros dos
elementos. Al primero se le llama normalmente
acelerador y. por lo general, es el compuesto quimico
naftanato de cobalto. El segundo es un endurecedor o
catalizador, y generalmente es peroxido de metiletilce-
tona. La adicion de estas dos sustancias produce una

reaccion quimica que, en aproximadamente 30 minu-
tos, transforma el liguido en una sustancia gelatinosa.
Este periodo, que es en el que puede trabajarla el
escultor, se conoce con el nombre de tiempo de
gelificacion. A medida que continida el proceso, el
material se hace cada vez mas duro. Numerosos
factores controlan el tiempo de endurecimiento; entre
éstos se incluyen las proporciones en que se anaden el
acelerador y el catalizador, el volumen de resina
tratada v la cantidad de calor que se aplica o se
genera quimicamente. El cambio de liquido a solido, o
polimerizacion, se denomina «endurecimientos.

En el mercado existe una amplia gama de resinas
de poliéster, pero las mas apropiadas para fines
escultoricos son la resina para estratificados. o estruc-
turas lamelares, y la resina para vaciados transparen-
tes. La resina para estratificados se emplea normal-
mente en conjuncion con fibra de vidrio, v se trabaja
en capas para producir un vaciado concoideo. Por su
parte, la resina para vaciados transparentes se cuela
normalmente en un molde para producir un vaciado
solido de resina, sin ningun tipo de refuerzo en forma
de estratos o capas. Este tipo de resina se puede colar
de una vez, sin preocuparse por el excesivo desprendi-
miento de calor. las grietas v decoloraciones que, en
cambio, pueden darse en la resina para estratificados.
Esto la hace mas apropiada para moldeados intrinca-
dos. Asimismo, v a causa de su transparencia, se
utiliza para embutir algunos objetos o especimenes.
Ambos tipos de resina pueden emplearse con cargas
inertes en polvo o con pigmentos, también inertes,
para darle color o textura. Las cargas en polvo tienden
a eliminar el calor, asi como a reforzar la resina.

Sola. la resina endurecida es bastante quebradiza,
pero con la adicion del refuerzo de fibra de vidrio tiene
una relacion de peso a resistencia muy buena. Sin
embargo, su comportamiento frente a los agentes
atmosféricos no es demasiado bueno, por lo que. para
proporcionarle una superficie mas flexible, se le anade
normalmente una carga. como puede ser polvo de

Arriba La Obra sin titulo, de
Robent Moms, realizada en
1965 en fibra de vidrio gns
tene un didmetro de 240 cm
y una altura de 60 cm. Las
limpas lineas de la fibra de
vidno moldeada siguen su
estilo de utilizar cada
escultura para dar cuerpo a
una sola idea plastica
relativamente sencilla, y su
interés por las estructuras
primanas. Esta escultura
ocupa un espacio y lo
engloba a la vez

lzquierda pagina anterior
Para esta pareja de tamafo
natural, John de Andrea
utihza vinmlo vaciado
policromado al aceite con
objeto de lograr un efecto de
seres vivientes muy realista y
sobrecogedor. El vinilo
suministra el medio para una
expresion del escultor muy
Iiteral, y @l color y tono de la
pel estan cuidadosamente
trabajados para alimentar la
ilusion de wvida real

Abajo pagina anterior La
moderna escultura de

Gengis Khan, de Philip King
demuestra la flexibilidad que
puede lograrse trabajando con
resing vy fibra de vwdno. La
delgada peza de la cabeza se
equilibra con precision sobre
la forma conica. La
proyeccion de la base
consigue dar la impresion de
un liqudo fundido congelado
en un momento del hempo
La obra estd pintada con los
vivos colores pnmanos que
suele usar King en sus
esculturas
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vaciados de resina El
vaciado en resina es una
manera rapeda y relativamente
senc:lla de obtener pwezas

“lar las
ws de resina hay que

amente las

s de los
fabncantes (recuadro). Se
muestra agui una ampha

g-’I"‘-‘! ge los
maternales
diversas eta ad
en resina: emats de fibra de
vidno (1 a
liquido endurecedor (3
goma laca transparer
cargas metalicas surtidas (5
agente separador (6
tixotropica (7). caucho de
silicona para moldes (8
agente separador de cera (9
cremas impiadoras y aslante
(10), agentes polimenzadores
(11). cargas en polvo surtidas
(12). latas de resina de
poliéster (13). producto para
pulimento (14), producto
pulidor de cuero (15), cera
blanca (16). fibra de vidno
desmenuzada (17). rueda de
matenal blando para pulir

18

pasta

oy e
e : goresistente se le
suele anadir una carga. como puede ser polvo de
marmol o de pizarra. En su estado natural endureci-
do. la resina para estratificados tiene un color gris-
verdoso nada atractivo; para esta resina, otra clase de
proteccion es la aplicacion de una pintura, lo que re-
suclve a un tiempo los problemas que puedan produ
cir los agentes atmosféricos y los que plantee su color.
La resina es resistente a la mayoria de los disolven-
tes comunes, pero antes de que esté endurecida puede
disolverse con acetona o con agua caliente y detergen-
te, aunque esto ultimo exige un vigoroso frotamiento.
Una vez endurecida, solo la disolvera un producto
especial para este fin a base de sosa caustica. muy
fuerte v toxico, en una operacion que lleva varias
horas. En términos generales, la resina y la fibra de
vidrio son materiales bastante duraderos y flexibles.
La mavoria de las resinas vienen va pre-aceleradas,
por lo que solamente requieren la adicion del cataliza-
dor para comenzar el proceso de endurecimiento. El
método mas facil para calcular la cantidad de catali-
zador que hay que anadir es el basado en un porcen-
taje de éste sobre el peso del preparado pre-acelerado,
Para una mezcla de endurecimiento lento debe adicio-
narse un 1 por 100 de catalizador, lo que proporciona
un tiempo de empleo util —el periodo en el que se
puede trabajar la resina— de aproximadamente me-
dia hora. Para una mezcla de mas rapido endureci-
miento. esta proporcion se puede incrementar al 2 por
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100. Lasproporcion del 1 por 100 es equivalente a
L0%c. por-kilograme de resina. Un frasco de cataliza-
dor graduado o algun tipo de dosificador v un peso
permitiran catalizar correctamente cualquier cantidad
de resina. Estas proporciones son las que hay que
utilizar con una temperatura ambiente de 16°. Los
cambios en alza o baja de esta temperatura aceleraran
o retardaran el tiempo de gelificacion y el de empleo
util. El volumen, también repercute en estos tiempos:
una capa fina gelificard mas despacio que una gruesa.
La cantidad de resina necesaria para un determina-
do vaciado puede calcularse por aproximacion. Se
corta un «mat» de fibra de vidrio que cubra la
superficie del molde v se pesa. Para la capa de resina
que se aplica el «mat», el peso de la resina tiene que
ser el equivalente a una tongada de «mat» de fibra de
vidrio de 42 gm. Para el estratificado, la cantidad
necesaria sera de dos veces el peso del «mat»,

FIBRA DE VIDRIO

La fibra de vidrio se fabrica en una variedad de tipos.
pesos v formas. En forma de cuerda. de hilos y de
cintas se utiliza para juntas y refuerzos: en forma de
«mat» de fibras cortadas o de «mat» tejido se usa para
estratificados. Mientras que ¢l «mat» tejido es mas
fuerte. el de fibras cortadas es mas adaptable para
moldes de formas irregulares. De este «mat» existen



diferentes pesos, siendo el mas ligero el «mat» para
superficies. que se utiliza para tener la seguridad de
que los angulos agudos v las esquinas, asi como los
detalles intrincados, estin impregnados. Como regla
general, cuanto mas pesado es el «mat», mayores
dificultades presenta para impregnarse y menos flexi-
ble es para adaptarse a las esquinas o sobre las
desigualdades. El «mat» se mantiene unido gracias a
un aglutinante que se disuelve durante la estratifica-
cion: si es necesario, la mayoria de los «mats» pueden
scpararse en capas mas finas antes de moldearlos.

HERRAMIENTAS Y SUS USOS

La mavor parte de las herramientas que se necesitan
para trabajar con resina son las mismas que las que
se¢ utilizan en los demas procesos escultdricos: sin
embargo. pueden necesitarse también varias herra-
mientas especiales para estos materiales. Un frasco
graduado para medir el catalizador, hecho de plastico,
proporciona un recipiente limpio, practico y seguro
para la catalizacion y es relativamente barato. Para
formar laminas planas o para estratificar directamen-
te solidos geométricos. se necesita una mesa cubierta
con vidrio, melamina o acero galvanizado. Si a esta
superficie se aplica una delgada capa de cera, la resina
endurecida se desprende facilmente con un rascador.
Para recubrir dreas grandes vy planas, se pueden
adquirir unos rodillos especiales. que consisten en

Herramientas para trabajar
la resina La resina puede
trabajarse con diversas
herramentas, muchas de ellas
empleadas tambeén en otros
procesos escultoncos. Las
aqui reproducidas son
esenciales: escohina oge hojas
cambiables (1). limas (planas
y redondeadas) (2). serra
para metales (3), tjeras (4
cuchilla (5), pincel y brocha
(6). cuchillo espatula (7
espatula (8), papeles de
carborundo (9). Antes de que
gelifique. la resina se quita
facimente de las herramentas
onN acetona, pero una vez

endurecida hay que usar un

producto especia @ que

sé sumerge durante toda una

e, lavandolas con agua

ando se ha disuelto |a

resina; es un producto

COUSHCO ¥y jue debe
manejarse con sumo curdadc
| Al terminar una sesion de
i‘ vaciado hay que lavar los

pinceles con agua calente y
detergente. Antes de usar las
herramientas debe aplicarseles
una hina pelicula de cera «
acene, y lo mismo debe
hacerse cada dia con las
superfices de trabajo.
despues de mparias. Los
guantes de goma deben
espoivorearse con poivos oe
talco para que no se adhieran

una serie de elementos redondos. como una especie
de arandelas, engarzados en un eje, que fuerzan a la
resina a penetrar en el «mat» y obliga al aire a salir.
Debido a la calidad de su superficie, lisa v dura, la
resina es particularmente apropiada para pintarla a
pistola. Sin embargo. las pistolas vy los compresores
son caros v, aunque resultan utiles para aplicar
imprimaciones de celulosa de rapido secado y para
obtener acabados de gran brillo. también requieren
mucha experiencia v habilidad para utilizarlos bien.
La resina endurecida puede trabajarse con una
variedad de herramientas, como pueden ser limas,
escofinas, sierras v papeles abrasivos. No obstante, es
un material duro, por lo que la talla directa de la
misma puede consumir mucho tiempo. Para cortarla
en angulos rectos se puede utilizar una sierra para
metales, mientras que para hacer cortes de formas
irregulares puede emplearse un serrucho de calar o
una sierra caladora. Para evitar que la resina se astille
al cortarla. la presion se aplica a partir de la primera
capa, o capa de gel. Todas las clases de limas y
escofinas apropiadas para trabajar el metal lo son
también para desbarbar v pulir la resina. Si se lima
con un ligero angulo, se elimina la trepidacion y el
subsiguiente astillamiento. Para un pulido mas fino,
lo mejor es utilizar papeles abrasivos de grano grueso
v toda una gama de papeles de carborundo, que se
pueden manejar sujetandolos a unos bloques de
madera o caucho. Para quitar rapidamente-un exceso
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Vaciado de resina en un
molde de yeso de un solo
uso 1. Lo pnmero de todo es
proteger las manos con una
crema aislante. Se trabaja
sobre ambas mitades del
molde en la forma siguente

4. Se da una capa de agente
separador sobre las capas
antenores, con lo que el
molde queda preparado para
el vaciado

-

2. Se sella el interior del
molde con dos 0 res capas
de goma laca, degandole una
superficie dura y bnllante

s b

5. Se mide una cantidad
adecuada de gel de resina en
un vaso de papel encerado
Se anade el pigmento y se
mezcla con una espatula de
madera

7. Se mide el catalizador en
un frasco graduado. 10 cc
para 1 kg. de gel. Se vierte
sobre éste y se mezcla
concienzudamente

3. Una vez seca la goma laca
se aplica a pincel sobre todo
el molde una capa fina y
uniforme de cera, con
cuidado de que no
desaparezca la textura

6. Debe calcularse
cuidadosamente el porcentaje
de catalizador que hay que
ahadir al gel. Se pesa el
contenido del vaso de papel

de resina, se puede usar una muela esmeriladora
instalda en un taladro eléctrico. pero por seguridad,
este trabajo debe hacerse al aire libre 0 en un lugar
aislado.

Cuando haya que hacer taladros en la resina, éstos
pueden hacerse a mano o mecanicamente, utilizando
barrenas o brocas apropiadas para metal. La resina
solida puede producir calor durante la operacion de
taladro, lo que se evita aplicandole agua. Sobre las
superficies lisas hay que utilizar un punzon o un trozo
de cinta enmascaradora para que no resbale la broca.

Con frecuencia es necesario unir secciones de mol-
des endurecidas. va sea permanente o temporalmen-
te. Para ello hay que atenerse al procedimiento que
sigue: asegurarse de que las juntas estan enrasadas y
de que ni la resina ni ninguna otra clase de deposito
impedirdn la exacta union de las diversas secciones
del molde. Si una vez unido éste por completo, su
interior es accesible, se sujetan unidas las secciones y
por el lado de fuera se sellan las juntas con arcilla de
modelar. Se vierte dentro del molde una pequena
cantidad de resina para estratificados catalizada, y se
le gira manteniendo la junta en un plano vertical.
Con un pincel de longitud adecuada, se aplican trozos
de fibra de vidrio, impregnados de resina. con el fin de
reforzar la junta. Cuando se. separe en sus distintas
secciones un molde que se ha utilizado para un
vaciado después de esa preparacion, se sujetan aqué-
llas unidas con cinta enmascaradora colocada alrede-
dor de la junta y, antes de hacer un nuevo vaciado,
vuelven a tratarse como se acaba de explicar.

8. Con un pincel suave se 9. Cuando todavia esta
aplica sobre el molde una pegajoso el gel, se le pone
capa delgada y uniforme de encima un «matr fino

gel. Se deja una media hora oprnmiéndolo contra aquél en
para que se endurezca toda la superficie del molde

11. Se pone encima y se 12. Se deja endurecer
apneta contra la resina un ligeramente la resina Con un
«mat» de fibra cortada basto, cuchillo afilado se recorta el
préviamente impregnado en amaty qué asome por encima
resina del borde del molde

- -




Para un molde ciego. cuyo interior no es accesible,
existen dos soluciones. Para moldes pequenos v com-
pactos se prepara una cantidad adecuada de resina
para estratificados v se vierte en una de las secciones
del molde. Se ajusta en ésta la otra seccion. se sujetan
unidas y se sella la junta rapidamente. Se gira el
molde con la junta en el plano vertical hasta que la
resina se gelifica. Para acortar el tiempo de gelifica-
cion, se utiliza doble cantidad de catalizador. Para
moldes ciegos de mayor tamano, las juntas pueden
necesitar un reforzamiento con fibra de vidrio. Esto se
hace cortando una tira de este material de aproxima-
damente 4 cm. de ancha y pegandola a lo largo de la
junta de una de las secciones. asegurandose de que
solo la mitad del ancho de la tira esta impregnada,
mientras que la otra mitad sin impregnar sobresale de
la junta. Una vez que se ha adherido la tira. se sigue el
mismo procedimiento que para los moldes ciegos
pequenos, asegurandose de que la parte de fibra de
vidrio no impregnada ha quedado en la parte interior
de las secciones unidas antes de atar éstas v sellar la
junta. Para moldes mas complejos se puede necesitar
una combinacion de los procedimientos que acaba-
mos de exponer. Hay que intentar anticiparse a los
posibles problemas que pueden plantear las juntas,
teniéndolos en cuenta al proyectar v realizar el molde.

Las secciones de resina planas se pueden unir
mediante la simple erosion de las dos superficies, apli-
candoles una capa de fibra de vidrio impregnada de
resina y apretandolas juntas hasta que dicha capa se
endurezca. Para las secciones que se unen en una

10. Se cataliza resina para
estratificados y se aplica a
pincel para impregnar el
«amate». Se eliminan las
burbujas de aire que pueda
haber en la resina

13. Se aplica una tira de
amats alrededor de una de las
secciones del molde
asomando la mitad por encima
del borde. Se mpregna de
resina la mitad inferior

RESINAS Y PLASTICOS REFORZADOS CON FIBRA DE VIDRIO

superficie curva o para aquéllas en las que solo se
necesita una union temporal. hay que emplear un
sistema de empernado. Los pernos v demas piezas de
ajuste deben situarse con preferencia durante el pro-
ceso de estratificado. pero también puede anadirse
después. Se pueden comprar unos pernos especiales
de cabeza grande o bien unos pernos ordinarios con
grandes arandelas, que distribuyen la tension sobre
una superficic mas amplia. Los pernos se fijan sobre
la superficie de la fibra de vidrio endurecida utilizando
varias capas de ese mismo material. Una ampliacion
de cera a las roscas de los pernos garantizara que la
resina fugada se podra quitar después de endurecida.

La resina solida se puede trabajar casi de la misma
manera que el metal. siendo quizas el método mas
corriente el de torneado. El excesivo calor que con este
procedimiento se engendra puede eliminarse con
agua u otro fluido refrigerante.

~_TECNICAS
PREPARACION DE MOLDES

Los moldes para vaciar resina se pueden hacer de una
variedad de materiales. Tienen que estar libres de toda
humedad. poderse sellar v preparar con desmoldeado-
res y poderse separar del vaciado una vez endurecido
éste. El yeso, la madera. el metal. la fibra de vidrio, el
carton, el tablero de conglomerado. los productos para
moldes de vinilo, el vidrio v los termoplasticos son
materiales adecuados para su confeccion.

L-
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14. Se cuela una porcion de
resina en esta seccion del
molde. Se encajan las dos
mitades dejando en el interior
la tira de emats

15. El molde se sujeta unido
con una cinta adhesiva y se
sellan las juntas. Se le da
vueltas para que la resina
mpregne el resto del «amats, y
se deja endurecer

16. Para desmoldear el
vaciado se rompe el yeso del
molde con un cincel y un
martillo. Se pule el vaciado
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Desmoldeo de un vaciado
hecho en un molde de
resina 1. Puede hacerse si se
aphca al molde cera y
separador antes de hacer el
vaciado

2. Para desmoldear el vaciado
pnmero se golpea por todo el
extenor del molde con una
pweza de madera para que
aquél se suelte

3. Luego se desiiza un
cuchillo de hoja delgada vy
flexible entre el vaciado vy el
molde. pasandolo todo
alrededor para liberar los
bordes

4. Si se sigue este
procedimiento se podra asir el
vaciado y sacarlo del molde
deslizandolo sobre éste

Yeso. Aunque es un material adecuado v rapido en su
fraguado. tiene los inconvenientes de su alto conteni-
do de humedad. de su propesion al alabeo y a la
rotura. v de que es muy poroso. Por consiguiente, la
construccion v preparacion de moldes con este mate-
rial tienen una suprema importancia. El molde debe
ser lo mas delgado posible con el fin de acelerar el
secado v de reducir al minimo la posibilidad de
reabsorcion de humedad v el riesgo de rotura. Des-
pues de ritar ¢l molde del original hay que ajustar las
distintas secciones y sujetarlas unidas. Se deja secar el
molde hasta que se haya evaporado toda la humedad.
Hay que sellar la superficie interior del molde con
varias capas de goma laca hasta que quede brillante,

Tiene que evitarse cualquier recrecido de goma laca
en las depresiones. v hay que asegurarse de que
tambien han quedado selladas las juntas. Una vez
seca la goma laca, con un pano limpio v seco se debe
aplicar una capa de cera. Si el molde es muy textura-
do. la cera se aplica con un pincel. Luego, v para una
completa preparacion, hay que aplicar. con una
esponja o pincel. una capa de desmoldeador de PVA.
de base acuosa. que cuando se seca forma sobre la
superficie del molde un fino recubrimiento. Si se
aplican con cuidado. tanto la goma laca como la cera

PROBLEMAS QUE PUEDEN DARSE EN UN VACIADO

v el desmoldeador no afectaran a la calidad de la su-
perficie. conservando incluso las huellas digitales
dejadas en el original. La resina de poliéster es un
adhesivo muy eficaz. por lo que su penetracion en el
sellador o en los desmoldeadores puede deteriorar el
resultado final.

Moldes de madera y metal. Se emplean normalmen-
te para vaciar formas geometricas. Hay que procurar
que la forma que se desea reproducir no tenga cortes
sesgados v que el molde sea razonablemente ngido.
Los moldes complejos, que se pueden ensamblar y
separar para tener acceso a su interior durante el
proceso de estratificacion. v para retirarlos con facili-
dad una vez endurecido el vaciado. se pueden cons-
truir utilizando pernos. Si queda algun intersticio, hay
que rellenarlo con arcilla de modelar. Los moldes de
madera requieren la misma preparacion que los de
veso, Los construidos con metal no necesitan ser sella-
dos. solo hay que ponerles las capas de cera v de PVA.
Los moldes de mayor tamano. que vayvan a usarse
para vaciados repetidos. lo mejor es construirlos de
madera con superficies metalicas.

Fibra de vidrio v termoplasticos. Estos materiales no
necesitan sellado. v a efectos del desmoldeado solo es

[ Problema Motivo Posible remedio |
Goma laca o yeso adherido a la Molde mal sellado. Sumergirlo en agua caliente. El alcohol
superficie Molde himedo. metilico disuelve la goma laca. Pulir la

Separador no aplicado por igual. superficie con papel de carborundo
La pintura no se adhiere a la Queda separador o cera en la superficie. Lavar con agua o acetona. Pulir con

No estd totalmente endurecido.

papel de carborundo.
Dejar que el vaciado se endurezca mas.

Superficie rugosa Emnﬁmdoaplmdodmmdop;nn Se rellena y se pule una vez endurecido.
Capa de gel demasiado fina.

Superficie pegajosa El molde no estaba bien sellado. Se le aplica calor o se lava con acetona

Superficie con ampollas Desigual endurecimiento de la capa de Se quitan, cortandolas, las zonas

gel por catalizacion no uniforme.
humedad en el estratificado o

afectadas, se rellenan y se pulen.

Desigual
humedad en el pincel.

Superficie con agujeros como de
afileres

Capa de gel desigual o con aire.

Se rellena y se pule.

Grietas en la superficie Exceso de desprendimiento de calor por | Se reliena y se pule.
exceso de catalizador o de resina.

Zonas blandas en la superficie Parches del estratificado no endurecidos. | Se cortan, rellenan y pulen

Coloracion desigual de la superficie Pigmentos y gel mezclados. Aplicar una capa de resina pigmentada a
Aplicacién desigual de la capa de gel. la parte posterior 0 pintar la superficie.

PROBLEMAS QUE PUEDEN DARSE EN UN MOLDE

Problema Motivo Posible remedio

Capa de gel no endurecida No tiene catalizador. Catalizar resina y mezclar con la capa de

gel. Aplicar calo.

Estratificado no endurecido No tiene catalizador. Se retira; se aplica otro estatficado.
Baja temperatura. Se aplica calor,

Capa de solo ligeramente Demasiado poco catalizador. Se estratifica con cuidado; el calor de la

.mln'd&d Baja temperatura 0 molde himedo. estratificacion puede expulsar |a capa de

gel. Se aplica calor.

Estratificado endurecido pero Exceso de catalizacion o de pigmento en | Se limpia con acetona o se aplica una

pegajoso la resina para estratificados. capa de resina para estratificados.

Molde que no puede separarse Molde defectuoso, cortes sesgados, etc. Se rompe o se corta el molde.
Separador desigualmente aplicado o Se sumerge en agua caliente para
molde himedo. disolver el separador.
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necesario aplicar una capa de cera. Sin embargo, si
los vaciados van a ir pintados. se debe emplear
también una capa de PVA. Los termoplasticos forma-
dos al vacio necesitan normalmente un soporte du-
rante el vaciado. Unos soportes de madera, a los que
se pueda sujetar con grapas el borde del plastico,
evitan distorsiones y proporcionan una superficie
firme del molde.

Moldes flexibles. Puede emplearse cualquicra de los
materiales para moldes flexibles, siempre que puedan
resistir el calor generado durante el periodo de gelifi-
cacion. Hay que revestir el molde con una cubierta
rigida, con objeto de evitar distorsiones durante el
vaciado. No necesitan sellado ni capa de cera, pero, en
cambio, una fina capa de PVA contribuira a evitar el
deterioro por adherencias de la superficie del vaciado.
Estos moldes son particularmente atiles para el vacia-
do repetido de objetos texturados o con cortes sesga-
dos complejos.

Carton y papel. Los moldes hechos con estos materia-
les deben prepararse de la misma manera que los de
yeso. Sin embargo, la naturaleza del material limita,
obviamente, el tamano de las obras para las que
resultan apropiados estos moldes.

Desmoldeado. Los moldes de veso para un solo uso se
quitan de la manera normal, que es rompiéndolos de
algiin modo. En los moldes en varias piezas. hay que
apalancar suave y uniformemente las juntas. Si
oponen resistencia. se remojan en agua caliente para
que se disuelva el PVA. Para separar los moldes de
madera, metal vy fibra de vidrio, se golpea el exterior
del molde con un mazo o palo de madera para relajar
la succion. También puede ser de ayuda el sumergir-
los en agua caliente o deslizar un cuchillo espatula
entre el vaciado y el molde, flexionandolo luego. Los
moldes flexibles, los de fibra de vidrio v los de formado
al vacio no presentan ningun problema.

VACIADOS CON RESINA
— PARA ESTRATIFICADOS

Antes de comenzar el vaciado hay que cortar el
«mat» con la forma adecuada, dejandolo a mano. El
primer paso consiste en aplicar la capa de gel al
molde ya preparado. Esta capa inicial formara la
superficie del vaciado, por lo que hay que hacerla con
cuidado. Se calcula la cantidad de resina necesaria
para cubrir la superficie v se le afaden las cargas o
pigmentos que se desee, removiendo suave pero
firmemente hasta que se haya conseguido una mezcla
uniforme. Luego se calcula v se anade la cantidad
apropiada de catalizador. Se remueve suavemente
hasta que se haya mezclado por completo el cataliza-
dor con la resina. Si se agita con violencia, ¢l cataliza-
dor salpicara y tomara aire la resina. Se deja reposar
durante un minuto para que se eliminen las burbujas
de aire. Con un pincel, se aplica uniformemente esta
primera capa sobre la superficie del molde, aseguran-
dose de que quedan cubiertos los eventuales cortes
sesgados v de que no queda ninguna brubuja de aire
atrapada. Se extienden con un pincel los charcos de re-
sina que hayan podido quedar v se deja que gelifique.

Se lavan los pinceles con acetona v se tira la mezcla
sobrante. Durante el proceso de gelificacion debe
observarse el molde: si se han vuelto a formar charcos

RESINAS Y PLASTICOS REFORZADOS CON FIBRA DE VIDRIO

Estratificado 1. Se
construye la estructura que se
va a estratificar. Se pone
sobre una superficie de
trabajo metalica encerada y se
marca el contorno del borde

2. Se mezcla y se cataliza la
resina para la capa de gel,
que se aplica a pincel sobre
el area marcada, dejandola
que se endurezca

5. Se afade una capa de
refuerzo de malla de papel
desplegado, cortado a la
medida de la estructura

4. Se coloca la estructura de
forma que encaje
exactamente sobre la resina y
se apnieta contra ésta con
firmeza

y se¢ ha producido desprendimiento de calor. una
esponja hameda sobre el drea afectada contribuiri a
su eliminacion. pero hay que acordarse de secar todo
exceso de humedad antes de empezar a estratificar.
Una vez que el gel ha endurecido, se coloca el «mat»
previamente cortado, sobrepasando la junta aproxi-
madamente en 1,25 cm. Se calcula la cantidad
necesaria de resina para estratificados v se cataliza,
aplicandola con un movimiento del pincel en puntea-
do hasta que el «mat» se haya hecho transparente.
Hay que asegurarse de que entre la capa de gel y el
«mat» no ha quedado atrapada ninguna burbuja de
aire, y de que éste ha quedado adherido a dicha
primera capa. Si el molde tiene una textura pronun-
ciada, hay que hacer entrar pequenas piezas de «mat»
en esas zonas. Si la primera capa se ha dejado
endurecer toda una noche, una fina capa de resina
catalizada aplicada a pincel contribuira a que se
adhiera el «mat». Se pueden aplicar capas sucesivas
de fibra de vidrio sin esperar a que las anteriores se
endurezcan, pero hay que tener cuidado de no remo-
ver ni levantar la capa inicial.

Antes de que el vaciado endurezca por completo, se
puede cortar el exceso de fibra de vidrio de las juntas
con un cuchillo afilado. El reforzamiento se hace en
esta etapa, mediante mecha de fibra de vidrio, rollos
de periodico, carton ondulado o estructuras previa-
mente preparadas de metal o madera. Dejar endure-
cer el vaciado lo mas posible, al menos hasta que la
superficie estratificada no esté pegajosa. Un desmol-
deo prematuro incrementard la posibilidad de distor-
sion y alabeo.

3. Se pone una lamina de
«mate de fibra de vidrio sobre
la capa de gel. Se mezcla y
se cataliza resina que se
aplica a pincel para que
penetre en el «amats

6. Cuando la resina esta
parciaimente endurecida, se
recorta el borde con una
cuchilla afilada para dejarlo
neto y limpio

7. Se deja endurecer por
compieto la resina. Luego se
desliza un cuchillo espatula
por debajo para separaria de
la superficie de trabajo

8. Un estratificado de resina
con fibra de vidrio es resistente
pero ligero, y puede ser mas
apropiado que la madera para
coberturas superficiales lisas.




Molde de resina
empernado Si se construye
un molde de resina con una
linea de junta que por la
parte extenor sobresalga de la
superficie. puede unirse por la
junta con pemos pequenos
Este tipo de moldes hace mas
facil el desmoldeo

Refuerzo 1. Se cortan wozos
de mecha de fibra de vidno y
S8 IMpregnan en resina
catalizada

4. Cruzando el rollo de papel
se ponen pequenas tiras de
«mat» de fibra cortada, que se
impregnan con resina,
dejando que ésta se
endurezca

Erx
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RESINAS Y PLASTICOS REFORZADOS CON FIBRA DE VIDRIO

— VACADOS SOUDOS

Algunas veces., un método muy conveniente para el
vaciado en resina es el de vaciado solido. en especial si
el molde es demasiado delgado o intrincado para el
estratificado. o si lo que se quiere es un vaciado
transparente. Un vaciado delgado o complicado se
puede conseguir impregnando densamente la resina
con una carga en polvo, con objeto de eliminar calor
v anadirle resistencia, v aplastando ¢l material en el
interior del molde. trabajandolo con una espatula de
cuchara.

Para los vaciados transparentes y para los moldes
que requieran colada. como puede ser. por ejemplo,
un molde para un solo uso de una figura realizada a
una cuarta parte de su tamafo natural, es preferible
la resina para vaciados transparentes que la resina
para estratificados estandar. La variedad de resina
para vaciados transparentes tarda mas en gelificar v
endurecerse, v ha sido perfeccionada para que produz-
ca una menor reaccion térmica. Esto significa que se
pueden emplear cantidades en las que la resina para
estratificados se agrietaria, echaria humo y se decolo-
raria. La cantidad de catalizador que hay que anadirle,
sin embargo, es mucho mas critica. por lo que
primero deben hacerse algunas coladas de prueba.
Dicha cantidad varia desde el 2 por 100 para un
objeto del tamano de un cacahuete hasta un 0.6 por
100 para uno del tamano de una pelota de tenis. Con
las resinas para vaciados transparentes que actual-
mente existen en el mercado podria colarse un bloque

2. Se aplican los trozos de
mecha a los bordes intenores
del vaciado, para aumentar su
resistencia y su ngidez,
empleando un pincel para
situarlos bien

3. Unlizando rollos de papel
de penddico de la longitud
adecuada puede hacerse un
refuerzo adicional

1. Con una
espatula se toma un poco de
pasta niveladora y se introduce

2. Se deja secar y se
pulimenta con papel de
carburo de wolframio de

en cualquer desigualdad que grano basto. Se sigue
pueda tener la superficie del puliendo con papel de
vaciado hasta que quede llana. carborundo de grano fino

de resina de aproximadamente 10 kg. de peso en una
sola colada. Normalmente se produce una contrac-
cion de alrededor de un 8 por 100 en el volumen. y
las superficies al descubierto tienden a quedarse
pegajosas, lo que puede evitarse colocando una lami-
na de melamina sobre las mismas despues de la
colada,

La preparacion de los moldes es la misma que la
que se precisa para los de la resina para estratificados,
igual que ocurre con los procedimientos de desmol-
deo. Si es necesario, se le pueden anadir cargas en
polvo v pigmentos antes de la catalizacion. Antes de
comenzar a colar hay que asegurarse de que el molde
esta nivelado v firmemente apovado. Una vez colada
la resina, hay que agitarla para facilitar la salida del
aire que haya podido quedar atrapado v dejarla que se
coloca el molde en agua o en un frigorifico para bajar
la temperatura.

Debido a una sobre-catalizacion o a un excesivo
volumen se pueden dar problemas de fisuras y decolo-
raciones en los vaciados transparentes simples v en
los que llevan objetos v especimenes embutidos, etc.
Desgraciadamente, no existe una formula que garan-
tice resultados perfectos, puesto que cada molde en
particular presentara diferentes problemas. Con ma-
yores volumenes, se puede hacer la colada a lo largo
de un cierto periodo de tiempo, hasta que se haya
alcanzado la capacidad total del molde. Una vez
endurecida. esta clase de resina puede tratarse de la
misma manera que la resina para estratificados, y los
vaciados transparentes pueden pulirse y brunirse para
darle la misma apariencia que tiene el perspex trans-
parente.

—__FORMADO DIRECTO_____

Aunque ambos tipos de resina son, ante todo, mate-
riales para moldeado, se les puede dar forma directa-
mente, utilizando una armadura recubierta con tela
metalica, elementos de madera. de carton, de poliure-
tano expandido o de pasta de carton. El trabajo en
directo supone la inversion del orden del proceso de
vaciado. La fibra de vidrio se aplica en primer lugar,
s¢ define luego la forma y finalmente se modela la
superficic v se le hace el acabado. Este método se
reserva generalmente para formas en las que la
definicion de la superficie no es decisiva, porque la
fibra de vidrio. en su forma endurecida, puede resultar
dificil de trabajar. Se pueden impregnar en resina para
estratificados iminas de fibra de vidrio. tela o cana-
mazo, v se envuelven o cuelgan sobre la armadura
hasta que se endurezcan. Para aumentar la rigidez en
dreas que sobrepasen los 30 cm? puede necesitarse
una capa de apoyo de fibra de vidrio.

ACABADO
Hay dos categorias principales de acabados. los que se
aplican antes del endurecimiento y los que se aplican
después. Los primeros requieren una decision anterior
al comienzo del proceso de vaciado v siempre son
parte integrante de la capa de gel o capa inicial. Para
conseguir una capa de gel mas densa se le pueden
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anadir cargas en polvo, como por ejemplo tiza, caolin
o talco, lo que hace que una vez endurecida se la
pucda trabajar y lijar. El polvo de pizarra, el de
méarmol y otros polvos duros proporcionardn a la
capa de gel un mejor comportamiento frente a los
agentes atmosféricos. Todas las cargas en polvo deben
ser inertes, requiriendo, como regla general, una
catalizacion adicional. Las cargas metalicas en polvo,
como ¢l bronce o el aluminio pulverizado, adicionadas
a la capa de gel, proporcionan un acabado metilico al
vaciado final.

Después de desmoldear el vaciado hay que frotar su
superficie con un estropajo de alambre y luego pulirla
para sacar el brillo de los fragmentos de metal
suspendidos en la resina. Para lograr una superficie
reluciente, a la capa de gel se le puede anadir
lentejuelas de metal coloreado. También pueden ana-
dirse a la capa de gel antes de la catalizacion, en una
proporcion de 1:14, pigmentos opacos o traslucidos,
que se venden preparados en suspension en resina.
Hay que guardar un poco de capa de gel sin catalizar
por si hay que hacer alguna reparacion después de
desmoldear el vaciado. Una vez desmoldeado éste se
puede pulir con productos abrasivos, pulimentos res-
tauradores del color para automoviles y betun de cera.

Si después del endurecimiento hay que aplicar
algan tipo de acabado. se deben llevar a cabo las
siguientes preparaciones generales: se quita con agua
caliente v detergente cualquier rastro que haya podido
quedar del desmoldeador, se lava con agua limpia y
se deja secar. Los intersticios v los agujeros se pueden
rellenar luego con una pasta niveladora plastica, que,
una vez seca, se enrasa con la superficie del vaciado.
Para estar seguro de que éste tiene agarre, se frota
todo él con papel de carborundo de grano fino.

De la amplia gama de pinturas existentes la mavo-
ria pueden utilizarse para pintar la resina. Para un
acabado muy brillante se usan corrientemente esmal-
tes sintéticos, lacas de poliuretano o acrilicas y pintu-
ra de celulosa para automoviles. Para acabados mates
pueden utilizarse pinturas de PVA solubles en agua,
emulsiones, pinturas de celulosa mate o de caolin
sintético. Los acabados brillantes se pueden enmate-
cer aplicandoles un barniz de poliuretano mate. Una
vez decidido el tipo de pintura que se va a aplicar, hay
que dar una imprimacion adecuada y rellenar y
enrasar los pequefios agujeros que hayan podido

quedar. Para acabados muy brillantes, se aplica a
pistola una imprimacion de celulosa y se rellenan los
agujeros con pasta niveladora también de celulosa,
antes de dar la capa final.

Una vez seca la pintura, la aplicacion de productos
abrasivos, pulimento restaurador del color y betun de
cera proporcionara una superficie tan brillante como la
de un automovil. Para un acabado menos brillante
pueden aplicarse a pincel pinturas sintéticas y pinturas
solubles en agua. La pintura constituye solo una
pelicula fina, v a través de ella puede reflejarse
ficlmente la superficie original, por lo que cuando se
desea un acabado muy brillante se necesita obtener
una superficie pulida, que se consigue trabajandola con
papel de carborundo de diversos tamanos de grano.

Arriba Repeticion 19. Ill, de
Eva Hesse, es una coleccion
de 19 unidades tubulares de
fibra de vidrio. Sus medidas
van desde 48 a 50 cm. de
altura y 28 a 33 cm. de
diametro. A diferencia de
buena parte de la escultura
en resina y fibra de vidrio,
Eva Hesse aspira a conseguir
un efecto organico en lugar
del producido por las lineas
precisas y de corte neto a
menudo identificadas con
este medio

SEGURIDAD

Estos matenales no resultan
gratos de usar, e incluso
pueden ser peligrosos. Por

con agua fria, acuciendo
siempre a un médico.

explotan si se mezclan solos
entre si. Ahora, casi todas las
resinas vienen aceleradas y
s6lo hay que afadirles el
catalizador.
Vapores Los de las resinas,
los catalizadores y la acetona
son 1oxicos. deben usarse en
lugares ventilados, llevando
siempre mascara protectora
Irritacion de la piel La
resina y la fibra de vidrio son
imitantes; hay que usar crema
aislante o guantes de goma
cuando se manejan. El
catalizador es un oxidante
muy enérgico; debe evitarse
que entre en contacto con la
piel o con los ojos. En caso
de contacto hay que lavarse
inmediata y abundantemente

ello hay que observar algunas  trabaja resina endurecida hay
precauciones. que usar una mascara, ya que
Riesgo de explosion La el polvo que se produce estd
resing, el catalizador y la formado por vidno y
acetona se inflaman a bajas particulas insolubles. Si se lija
temperaturas, nunca deben a maquina hay que usar
exponerse a la llama. El ademds gafas y vestimenta
catalizador y el acelerador protectoras.

Incendio La resina en
cantidad puede empezar a
humear e incluso inflamarse;
por ello, la resina catalizada
no usada debe extenderse
sobre una superficie amplia.
Si los botes con resina
comienzan a humear se
sumergen en agua fria y se
sacan al exterior. Resinas,
catalizador y acetona se
almacenan en un lugar frio y a
prueba de fuego.




~_HISTORIA

La madera. accesible. ligera. de facil trabajo v renova-
ble, es un elemento esencial de la supervivencia
béasica —armas. cobijo. combustible—. Forma parte
de la historia de la humanidad. Con el descubrimiento
del metal v su subsecuente evolucion, las herramien-
tas para trabajar la madera se hicieron mas sofistica-
das. ampliando la gama de posibilidades estructurales
de la misma: barcos mas fuertes. tejados mas gran-
des. ruedas con radios. Con la facilidad de adquisicion
de la madera y de los instrumentos para darle forma y
ensamblarla, se daban en todo momento las circuns-
tancias necesarias para que fuera utilizada en la
elaboracion de imagenes.

La madera v la piedra han sido siempre los materia-
les escultoricos tradicionales. debido a su abundancia
natural en todo el mundo. Dado que la talla de la
madera constituve una tarea menos desanimadora
que la de la piedra. probablemente ha sido mas
corriente. pero sobreviven pocas muestras de la mis-
ma procedentes de las civilizaciones primitivas. va
que la madera no es tan duradera como la piedra.

En las zonas en las que el clima es seco se han
conservado tallas en madera. En las tumbas egipcias
se han encontrado varias esculturas pequenas, bien

lzquierda Esta figura de una
mujer coronada, en madera y ¢

marfil, es un ejemplo de Derecha y abajo pagina
escultura primitiva en madera siguiente La talla en madera
que ha sobrevivido a los es una de las practicas

estragos del tiempo. Todavia escultdricas mas antiguas del
son visibles algunos detalles mundo. Esta figura del

de la cara, corona y cabello. asanto» budista Lohan »

La madera es un material muestra un gran naturalismo
mucho menos duradero que en los rasgos faciales. El

la piedra. cinturén y la ropa estan
Arriba Las tumbas heladas bastante elaborados

de Pazyryk, en la Union Izquierda pagina siguiente
Soviética, han proporcionado Tilman Riemenschneider fue
algunos objetos fascinantes un reconocido maestro de la

perfectamente conservados. talla en madera en Alemania
Dichas tumbas ofrecen un durante el siglo xv. Este grupo
cuadro de la vida de los se titula Tres socorredores en
pueblos nobmadas a partir del  necesidad. Las relaciones
tercer milenio a.C. Esta entre las figuras, las muchas y
pequeiia mesa de madera diferentes texturas

tiene unas patas toscamente superficiales, y los complejos
talladas con algin detalle pliegues de los trajes
superficial. Data del * muestran la gran habilidad
sigovaC del artista.




conmemorativas de personajes importantes o bien
descriptivas, en pequena escala, de las ocupaciones
cotidianas de los esclavos pertenecientes a las perso-
nas enterradas en aquéllas. pintadas de colores vivos
con objeto de hacerlas mas completas y darles mas
vida. Se confeccionaban con el proposito de asegurar-
s¢ de que en la otra vida el amo o ama recibian los
mismos servicios que habian recibido en ésta.

Las esculturas en madera pintadas con colores
vivos no constituyen una peculiaridad de las civiliza-
ciones primitivas. Hasta el Renacimiento, era costum-
bre pintar las esculturas. y muchos de los primeros
maestros europeos en el arte de la pintura se ocupa-
ron tambi¢én de decorar una amplia variedad de tallas.

Muchos de los ejemplares mas ricos de la escultura
en madera, que incluyen diversas tallas estilizadas de
utilizacion en los ritos v ceremonias religiosas, provie-
nen de las culturas tribales de Africa. América del Sur
y del Norte, las islas del Pacifico v Australasia.
Procedentes de diversos periodos historicos, existen
mascaras, figuras y totemes, a menudo muy decora-
dos o con restos de sus colores originales. Las formas
y disenos de las esculturas obedecen a tradiciones
transmitidas de generacion a generacion. En Nigeria
se han encontrado cabezas de terracota con un diseno
que sugiere que el estilo tuvo su origen en la talla de
madera v se traslado a otro medio.

MADERA

En muchas culturas diferentes el arte de la talla en
madera ha sido muy utilizado en la fabricacion de
muebles y en asociacion con las técnicas de construc-
cion y edificacion. Los mayas decoraron la estructura
de madera de sus templos con intrincadas formas en
relieve. Los romanos tallaban sus sencillos barcos de
madera: v la tradicion de la decoracion tallada ha
permanecido a través de muchas medificaciones de
diseno vy funcion. Muebles tales como mesas, sillas,
camas y arcones han sido embellecidos con gran
fantasia imaginativa, desde escenas y figuras hasta
simples dibujos grabados. De China, un pais con una
gran herencia artistica v artesana. proceden ejempla-
res particularmente bellos. Para conseguir un efecto
suntuoso, la talla en madera se ha combinado fre-
cuentemente con incrustaciones de oro y plata.

La estrecha conexion entre la escultura y la arqui-
tectura religiosa dio origen. en el norte de Europa.
durante los siglos xv y xv1, a un periodo de destacadas
esculturas en madera. Los artistas germanos Michae|
Pacher (en activo ¢. 1465-1498), Tilman Riemensch-
neider (muerto en 1531) y Veit Stoss (c. 1450-1533)
tallaron bellisimos retablos intrincados y decoracion
en relieve para las iglesias, asi como pequenas figuras
representando personajes biblicos. Algunas de estas
obras son composiciones extraordinariamente com-
plejas. Tanto Stoss como Riemenschneider abandona-

Arriba La estatua de Santa
Maria Magdalena, wallada por
Donatello, fue una de las

Gltimas obras del artista. Es
una escultura muy expresiva

que combina asunto y
técnica. Los pliegues del
vestido contrastan por
completo con los de la obra
de Riemenschneider




MADERA

Arriba Esta talla medieval
que representa a Santo
Tomas de Aquino, muestra el
uso combinado de la madera
v la pintura. En realidad, esta
practica fue la costumbre mas
generalizada en |a talla
europea en madera hasta la
época de los alemanes
Riemenschnesder y Stoss en
el siglo x

Arriba derecha. La talla en
madera se aphco tambsén a la
realizaciOn deé mascarones de
proa. Esta practica ofrecia a
los tallistas una amplia gama
de asuntos y técnicas. Este
ejemplo amencano es
bastante ssmple, pero muchos
de ellos ponen de manifiesto
un uso completo de la talla y
la pintura

ron con el tiempo la tradicion de pintar la madera y
dejaron que quedaran visibles las ricas v naturales
cualidades del material.

No hay duda de que la talla en madera se practico
ampliamente en Europa en los siglos siguientes al
Renacimiento, aunque muchos de los grandes escul-
tores de este periodo son mas conocidos por su trabajo
en piedra o por sus formas modeladas. En decoracion
arquitectonica y en mobiliario se realizaron numero-
sos trabajos importantes en madera. Grinling Gibbons
(1648-1721) trabajo en muchas localidades inglesas
decorando iglesias y casas privadas, pudiendo con-
templarse todavia buena parte de su obra.

El siglo xx ha visto a una multitud de artistas
preferir la madera como material de trabajo, a pesar
de la gama de nuevas posibilidades técnicas surgidas
en relacion con los plasticos, las resinas y las soldadu-
ras de metales. Constantin Brancusi (1876-1957)
sutilizo sus esculturas talladas en formas abstractas,
en busca de la forma esencial de los seres humanos y
de los animales, moviéndose posteriormente hacia la
abstraccion pura. Ademas de utilizar la madera como
material para sus esculturas acabadas, con frecuencia
monto esculturas en piedra sobre bases de madera
especialmente disenadas. e hizo prototipos en dicho
material para esculturas realizadas finalmente en
piedra o metal.

Los artistas britanicos Henry Moore (nacido en
1898) v Barbara Hepworth (1903-1975) han puesto
en practica su estilo monumental de escultura abs-
tracta trabajando en madera. Ambos artistas se han

dedicado a investigar la relacion espacio-masa. a
menudo en gran escala, tallando esculturas grandes y
curvas que contienen depresiones profundas y aguje-
ros que atraviesan la forma. El rico color y los dibujos
de la trepa de la madera pulida proporcionan a cada
una de sus esculturas una calidad superficial tinica.

La madera se presta bien para las técnicas de la
construccion, va sea que se unan las piezas simple-
mente encolandolas, se ensamblen utilizando las
técnicas tradicionales de carpinteria, o se atornillen
en grandes secciones. Los artistas que han explorado
los principios cubistas de la forma, como Picasso
(1881-1973) vy el francés Henri Laurens (1885-1954),
han realizado relieves y esculturas de bulto redondo
con planos salidizos. angulares. interpretando una
nueva vision de descripcion volumétrica. El artista
surrealista Hans Arp (1887-1966) hizo una serie de
relieves en madera, pintados, simples formas en
colores vivos, basadas en las formas organicas de los
objetos naturales. La escultora norteamericana Louise
Nevelson (nacida en 1899) crea relieves en forma de
gigantescos retablos modernos, incorporandoles tallas
de madera hechas por separado. como patas de silla o
barandillas. La sencilla idea de la madera apilada,
como si estuviera' en el patio de un constructor,
constituye la base de las grandes esculturas realizadas
por el artista norteamericano Carl André (nacido en
1935). Las pilas entrelazadas de vigas de madera
componen una forma simétrica grata, en la que
queda completamente al descubierto la verdadera
naturaleza del material.




La poderosa fantasia de las artes primitivas
y populares tuvo una gran influencia sobre
muchas areas de la escultura y la pintura
Esta cabeza de leopardo (abajo) procede
de Cuzco, Peri. Cuzco fue uno de los
principales centros de la civilizacion incaica
a partr de mediados del siglo xv. La figura
tallada del pajaro del trueno (izquierda) es
un ejemplo mucho mas tardio, que data del
siglo xix. La pweza estd realizada por los
indios canadenses de la region costera del

noroeste. Tanto la forma como la decoracion

estan muy estlizadas

lzquierda La Cantera de
madera, del escultor britdrico
contemporaneo David Nash
es una muestra de como
puede crearse y situarse en
un emplazamiento natural una
escultura en madera. En afios
recientes, muchos escultores
se han interesado por la
madera como un medio tanto
para la construccion como
para la talla

MADERA

Arriba Esta Cabeza de muper
de Pablo Picasso. es un
ejemplo de la obra de los
ulimos afos del artista. Se
da una clara semejanza entre
esta peeza y las obras peruana
e india (arriba), que se
manifiesta en la estilizacion
del enfoque y en el uso del
color. El gran talento de
Picasso le permitid utilizar
una ampla vanedad de
estilos y enfoques




Derecha E| drbol crece en
grosor gradualmente por un
proceso anual en el que una
nueva capa de fibra se asienta
debajo de la corteza. Las
células de la parte intenior de
ésta, conocida con el nombre
de capa de cambium,
producen las nuevas fibras.
Conforme van creciendo las
sucesivas capas. la seccion
mas intenor del arbol esta
sometida a unos cambios
quimicos, que incluso pueden
cambiar su color; esta seccion
constituye la médula o
corazon del arbol. La madera
viva, o albura, que es la pane
del arbol mas recientemente
formada, proporciona a éste
su vitalidad.al conducir la
humedad y los nutrientes por
las fibras hasta las hojas. y
actia como reserva
alimenticia para la capa de
cambium. Si no se interrumpe
el crecimiento del drbol, el
proceso resulta claramente
visible en una seccion de la
madera. Pero si el arbol se
detiene en su crecimiento por
unas condiciones climatcas
desfavorables, por ejemplo en
invierno, aparecen anillos de
crecimiento que indican la
forma de las sucesivas capas
de fibra nueva.

. MATERIALES
EL ARBOL

Antes de describir las diversas maneras de tallar la
madera v los medios necesarios para ello. es impor-
tante dar cuenta de su origen: el arbol. Todo arbol
tiene las caracteristicas peculiares de su especie parti-
cular y de su lugar de origen. Cada ano, los arboles se
recubren en toda su superficie de una nueva capa de
fibra. El material para esta fibra lo produce la delgada
capa de tejido vascular, o cambium, existente en la
parte interior de la corteza. La fibra da a la madera su
resistencia a la traccion y transporta el agua v los
nutrientes de la tierra a las hojas para su fotosintesis,
retornandolos en forma de alimento a la capa de
tejido vascular.

Los arboles que crecen aislados tienden a retorcer
su fibra mas que los que crecen juntos, que despliegan
una resistencia de grupo frente al viento. El maderero
tiene que preocuparse por diversos factores. como
pueden ser el tipo de suelo v el sistema de avenamien-
to de la tierra, cuando selecciona los arboles para
talarlos v someterlos a un proceso industrial.

La madera viva es muy hameda, pero al cortar el
arbol vy dejar éste de actuar como un ser vivo comien-
za a perder humedad v se contrae. Este importantisi-
mo proceso. cuyo control es necesario, se denomina
desecacion.

DESECACION

Este proceso tiene por objeto producir madera con un
contenido de humedad uniforme y estable; madera

que se «muevar (se raje o abangue) lo menos posible.
Las rajas se producen a lo largo del hilo de la fibra
cuando la madera no se ha secado de manera unifor-
me, pero estas rajas no la debilitan porque van al hilo.

Ademas de utilizarse como pulpa para hacer papel,
la mayor parte de la madera se destina a la construc-
cion v a la industria del mueble, y en consecuencia se
sierra siguiendo el hilo para formar tablones de
diversos grosores. Secada al aire o al horno, la madera
se apila poniendo entre los tablones tacos separado-
res. de forma que el aire puede circular constante-
mente. Algunas veces, a las pilas se les pone un peso
encima para evitar que los tablones se comben. Para
secar la madera, bien en tablones bien en redondo, se
debe calcular un ano por cada 2,5 cm. de grosor.

Desecar al aire quiere decir que hay que apilar la
madera al aire libre bajo un simple techado —una
pieza de chapa ondulada apoyada en unos postes
podria servir— en un lugar en que circule bien el aire.
Cuando esta seca la madera, se almacena dentro de
una nave que no tenga calefaccion. Como regla
general, debe quitarsele la corteza, porque las larvas
de insectos y los hongos proliferan en la zona hiumeda
existente entre la madera y la corteza.

Incluso una vez que se ha desecado, la madera
retiene una cierta cantidad de humedad y sigue
siendo sensible al medio ambiente. Aun maderas que
tienen varios siglos se rajan con la calefaccion central,
si bien normalmente las rajas se cierran de nuevo
cuando hay una humedad normal. Si la madera
permanece en un ambiente moderado, se estabilizara
para es¢ ambiente. La madera natural no es una
sustancia inerte v esto hay que aceptarlo antes de
utilizarla en cualquier forma como un medio esculto-
rico.

Albura o albumo

Capa de cdmbium

Coneza

Corteza extenor

Médula o corazon del arbol
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MADERA

A veces la corteza queda
encerrada entre dos ramas de
un &rbol (2) que se unen a
medida que crece nueva
madera. En este recuadro (3)
un trozo de corteza muerta
estd encerrada en el
crecimiento mas reciente
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En las fibras pueden producirse
depdsitos cristalinos (6)
formados por la precipitacion
de sales minerales que,
procedentes del suelo, han
llegado alli a ravés de las
raices y las fibras
Generalmente, los depositos
SON MICTOSCOPICOS, pero s se
agrandan pueden consttuir
un peligro al serrar la madera

Nudos formados en la madera
en la base de una rama. Esta se
desarrolla de manera natural a

Crecimiento de la madera
Las fibras de la madera
tienden a crecer rectas, en

linea con el eje vertical del ! partir de las fibras (4), AL |
arbol, siendo ésta la veta / distorsionando la veta LA 1
nomal; sin embargo, en Cuando muere una rama, el { {
muchas especies se encuentra ., nudo de las fibras muertas e\
la veta en espiral (1). El . ‘ I queda suelto y encajado en la \ » o
retorcimiento de las fibras \ e, ) g madera viva (5) y puede 3
hace que la madera se agriete & } | {41 desprenderse cuando se corta \\. fe
a lo largo de la veta SN | 1Y)y se deseca la madera A i
el a i ¥ vl |t W, |

SRR

Cuando se poda una rama
debe cortarse junto a su base
La pequefia superficie de
madera muerta se recubre con
nuevos crecimientos en las
fibras (7, 8). v aunque
pueden formar un teso, la
nueva madera es bastante

buena

FUENTES DE APROVISIONAMIENTO
DE MADERA

La rebusca en demoliciones, casas viejas. graneros y
factorias puede proporcionar vigas gruesas, tablas de
entarimados o remates de pasamanos. Los restaura-
dores de muebles a menudo tienen buenas piezas en
sus montones de desechos. Incluso entre los lenos
para las chimeneas pueden encontrarse alguna que
otra pieza de roble, encina. cerezo o peral.

También puede rebuscarse madera no desecada
bien en el campo o bien en los departamentos locales
de parques. Se hace el acopio, se apila de manera que
el aire pueda circular por todos los lados. y se olvida
uno de ello. Se desecara con el tiempo: y al acopio se
puede ir anadiendo nueva madera cada vez que se
encuentre alguna pieza idonea.

Comprar la madera es otra forma obvia de obtener-
la. Se fabrican tableros inertes y consistentes en
tamanos normalizados, de madera maciza, chapeada
o contrafibra o contrachapada. conglomerados y cha-
pa de madera. Con un grosor de 1.25 a 2,5 cm
constituyen un plano rigido y liso. La madera contra-
chapada y la chapa son adecuadas para revestir una
superficie curva y para hacer una forma curva super-
poniendo laminas.

El roble, el tilo americano, el haya y las maderas
duras de importacion pueden adquirirse en redondo
en algunos comercios de maderas. Siempre hay que
tratar de hablar con el encargado del comercio y
decirle exactamente para lo que se desea la madera,
con objeto de estar seguro de que se compra la pieza
adecuada. La madera para construccion, como puede
ser el pino, se encuentra facilmente.

Izquierda Si se dispone de
espacio, puede almacenarse
en el estudio un certo acopio
de madera, con lo que se
tiene a mano una gama de
opciones para la escultura,
mas amplia que la que
ofrecen la madera y los
tableros preparados. Los
troncos deben apilarse en
hornzontal y no deben estar
sometidos a un calor 0 una
humedad excesivos
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HERRAMIENTAS Y EQUIPO

HERRAMIENTAS PARA DESBASTAR
Y TALLAR

Las herramientas para dar forma a la madera estan
disenadas v se utilizan observando la estructura lincal
de la fibra. Cada una de ellas tiene su funcion
particular en relacion con su forma. tamafio y peso.
Cufia. La cufa tiene un extremo afilado y esta ideada
para cortar largas lonjas de madera en el sentido de la
fibra. Para golpear sobre las cunas metilicas se utiliza
un martillo pesado de metal (un macho de forja o un
martillo de cantero): v una mandarria o un mazo de
madera para golpear sobre las cunas de madera. La
mayoria de las maderas que no han sido sometidas al
proceso de desecacion se astillan facilmente, pero el
olmo, el sicomoro y el pino negral son bastante
resistentes. El roble, el fresno, el haya y el castano
tienen tendencia a astillarse.

Las cufas no deben estar demasiado afiladas, ya

que tienen que separar las fibras mas que cortarlas.
Todas las herramientas para dar forma a la madera
tienen como origen la cuna.
Hacha. El hacha es simplemente una cuna afilada
sujeta a un mango. La fuerza que se aplica a la
madera es el peso de la propia herramienta multipli-
cado por la longitud de dicho mango. Se diferencia de
la cuna en que corta al través la fibra. El primer corte
se hace en diagonal y los demis se hacen penetrando
de través.

Existen distintos tamanos, pesos y estilos de cabezas
de hacha y diferentes longitudes de mangos. Es
importante que la herramienta resulte comoda y que
se pueda utilizar sin que produzca cansancio. Las
grandes hachas de lenador son demasiado pesadas: es
mejor emplear un hacha de podar con una cabeza de
1.5 kg. de peso y un mango de 75 cm. de longitud. vy
un hacha de mano. o destral. con cabeza de 1 kg. de
peso y mango de 30 cm. de longitud.

Azuela. La azuela es un hacha con el extremo cortan-
te en un plano distinto. Originalmente fue ideada para
la construccién de barcos con objeto de dar forma a
los baos y bordos curvos. El artesano sostenia la
madera entre sus piernas. rebajindola con habilidad
hasta conseguir el grosor necesario. No hay que
intentar utilizar la pesada azuela de mango largo.
porque. sin un aprendizaje adecuado. es muy facil
herirse en un pie si se desvia un golpe. Resulta muy
util y mas segura una azuela de mango corto, mas
pequena, similar en tamano y peso a un destral. Es
una especie de escoplo tosco que penetra en la
madera rebajandola. Se pueden utilizar bocas de
gubias. Los escultores africanos emplean casi exclusi-
vamente la azuela.

Escoplo. El escoplo es la herramienta mas precisa y
que mas diferentes usos tiene en la talla de la madera.
Los mas utiles para el trabajo en general son los
escoplos chatos de carpintero, con bocas cortantes que
van desde 5cm. a 3 mm. El escoplo chato sirve lo
mismo para cortar a través que para cachar.

Con cada golpe de escoplo no debe intentarse
arrancar demasiada madera. El escoplo puede utilizar-

se, como su predecesora la cufa, para cortar en el
sentido de la fibra, o cachar.
Gubia. La gubia tiene la hoja curva. y con ella se
pueden hacer trabajos que no pueden efectuarse con
el escoplo chato, tales como tallar una superficie
concava o una linea de poca profundidad. Para grabar
una superficie se utiliza un escoplo en forma de V.
Existen gubias con variedad de curvas y anchuras,
con mango recto o curvo. Los mangos curvos son
utiles para tallar superficies dificiles en el interior y a
través de un hueco.
Cepillo o garlopa. El cepillo o garlopa consiste en una
ancha hoja de escoplo. sujeta en un angulo constante
y determinado. que sirve para rebajar una superficie
plana. Es una herramienta apropiada para la labor de
construccion y para preparar piezas que tienen gque
ser ensambladas a haces.
Cuchillo de dos mangos. Larga y estrecha cuchilla de
metal afilada. con un pufio en dngulo recto en cada
extremo. La fuerza que se le aplica es el propio peso
del escultor al tirar del mismo hacia si conforme va
desvastando la madera. Esto es menos peligroso de lo
que parece porque los brazos no pueden echarse hacia
atras lo suficiente como para que la hoja llegue al
cuerpo. El cuchillo de dos mangos sirve para dar
forma, pero rebajando la madera a lo largo de la fibra.
y resulta especialmente til para trabajar la madera
verde.
Cepillo de dos manos. Version en pequeno del cuchillo
de dos mangos. que resulta qtil para limpiar y alisar
la superficie de la madera, asi como para darle forma.
Es una herramienta bastante pequena que puede
utilizarse sobre superficies planas y curvas.
Limas. Las limas son unas barras de metal con la
superficie estriada. sujetas por un extremo a un
mango liso. Uno de sus lados es plano y el otro curvo.
Son herramientas muy abrasivas. que sirven para
nivelar y redondear la superficie de la madera. Existe
también un tipo de lima redonda, llamada también
limaton, que sirve para trabajar sobre superficies
dificiles o parcialmente cerradas.
Colas de raton. Las colas de raton son en esencia
pequenas limas con mangos estrechos y largos. Estan
concebidas para trabajar sobre formas delicadas o
complejas. Existen en una amplia gama de tamanos.
Papel de lija. Es un papel abrasivo que se fabrica en
diversos calibres, desde el muy dspero hasta el muy
fino, y se usa para conseguir un acabado perfecta-
mente pulido.
Mangos. Las herramientas metalicas llevan mangos
de madera por diversas razones. En comparacion con
el metal. la madera es mas comoda y ligera, v por
tanto, mas facil de sujetar. Los mangos de madera de
fresno v de nogal americano son adecuados para las
hachas y azuelas, los martillos y mazos, gozando de
elasticidad en su largor. El haya y el boj sirven bien
para los mangos de los escoplos. Para darle una vida
larga a estos Gltimos mangos hay que poner un aro
de metal precisamente donde acaba el mango. de
forma que el mazo golpee sobre la madera y no sobre
el metal. Un pedazo de tubo de cobre estrecho o un
trozo de alambre enrollado alrededor del mango y
retorcido muy apretado mantendra unidas las fibras
del mismo.
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Utilizacion de la sierra de
arco Para cortar a través de
la fibra de una pieza grande
madera, utilicese esta serra

La madera se apoya en una
bomqueta

SIERRAS

El modo mas efectivo de cortar de través la fibra de la
madera es utilizar una sierra. La sierra esta integrada
por una hilera de minuisculos escoplos asentados en el
borde de un plano de acero.

Sierra larga. Se trata de una sierra con una hoja larga
(1.5 m.) ¥y un mango en cada extremo, con la que
nunca se presiona sobre la madera. sino que se
arrastra sobre ella, usandose para maderas macizas.
Sierra de arco. Es una sierra particularmente util para
cortes toscos. Las de hojas cambiables de tipo rigido
son muy cortantes y prestan un buen servicio. Esta
destinada a cortar madera verde. pero igual corta
madera desecada.

Sierra de trozar. Una sierra de este tipo de siete puntas
es algo que no tiene precio. Siete puntas quiere decir
que tiene siete dientes por pulgada (2.5 cm.). Es
menos cficaz para cortar madera verde, pero es per-

Utilizacion de una sierra
de trozar de gran tamaho
1. Se coloca la madera sobre
unos bloques y se le encajan
unos calzos en forma de cufa
para que No se mueva

2. Se arrastra la siera
uniformemente por la madera,
cortando la fibra a través

fecta para la labor de construccion en general. Tiene
los dientes triscados para cortar de través la fibra.
Sierra de cortar al hilo. Los dientes de esta sierra no
estan triscados, porque, como su nombre indica. esta
destinada a cortar la madera al hilo de la fibra.
Serrucho de costilla o sierra de ingletes. Es una sierra
de dientes muv finos. 12 puntas por pulgada
(2.5 cm.), con un fuerte refuerzo de metal a todo lo
largo de la parte de arriba de la hoja. Es una sierra de
precision tanto para cortar de través como al hilo.
Sierra de marqueteria o segueta. Es una sierra para
cortar de un tablero formas curvas o angulares. Tiene
una hoja estrecha sujeta a una armadura metalica, y
se maneja con facilidad.

Sierra de cinta. Consiste en una hoja estrecha accio-
nada a motor, que esta fijada a un soporte pesado y
estable. Puede cortar tableros de madera dura de
hasta 10 cm. de grosor.

Sierra de vaivén. Se trata de otra herramienta eléctri-
ca portatil con una hoja estrecha. Su radio de corte no

MADERA

Sierras La mejor forma de
cortar la fibra a través es
utilizar una sierra. Una buena
seleccion para realizar muchas
tareas diferentes debe incluwr
una sierra de cadena (1), una
de arco (2), una de cortar al
hilo (3). una sierra de trozar
(4) y un serrucho de costilla
o sierra de ingletes (5). Los
dientes de las hojas de las
sierras estan disedados para
funciones especificas. Esta
fotografia muestra los dientes
de un serrucho de costilla
(6). una swerra de trozar (7) v
una de cortar al hilo (8)
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MADERA

Herramientas para trabajar
la madera

Existen literalmente miles de
herramientas que pueden
utilizarse cuando se trabaja la
madera. Sus funciones estan
siempre relacionadas con sus
pesos, formas y tamafios.
Entre las modemas
herramientas eléctricas, que
tanto facilitan el trabajo, se
cuentan el taladro eléctrico
(1) y la sierra de vaivén
eléctrica (2). Escofina de
hojas cambiables (3),
diversas limas (4) y colas de
raton (5), que sblo se usan
para pulir superficies. Para
ensamblar materiales se
suelen usar juegos de llaves
con boquillas cambiables (6).
destornilladores (7)., llaves
inglesas (B). pernos largos
(9). espérragos (10), tomillos
(11). tormillos gruesos (12)
También se emplean para
estos fines puntas de Paris
(13), clavos ovales (14),
tenazas (15), martillo
comente (168), martilio de
bola (17), alicates (18) y
martillos de orejas (19). La
construccion en madera lleva
consigo a veces la utilizacion
de adhesivo de acetato de
polivinilo (20), clavijas
empapadas en aceite de
linaza para obras que van a
estar a la intemperie (21)
clavijas normales (22), una
plantilla para hacer las
clavijas (23) y barrenas (24)
—con puiio incorporado (25)
o en forma de berbiqui (26)

se ve limitado por ningun elemento de soporte, como
ocurre con la sierra de cinta.
Sierra eléctrica de cadena. Es una sierra que resulta
practica en un estudio, porque es relativamente pe-
quena. ligera y poco ruidosa. Hay que utilizarla con
atencion y cuidado, porque una hoja accionada meca-
nicamente resulta siempre peligrosa. Se emplea para
cortar rapidamente grandes trozos de madera. Su
velocidad puede llevar a un corte que no convenga.
Para trocear en el campo o en el bosque drboles
talados se emplean sierras de cadena accionadas por
un motor de petroleo. Estas sierras pueden efectuar
ciertos cortes que otras no pueden hacer. como
horadar la madera. pero son estruendosas y peligro-
sas. y despiden emanaciones desagradables.
Sierra circular de banco. Es una sierra mecanica y se
usa para cortar al hilo de la fibra. No se utiliza para la

talla, pero sirve para la labor de construccion. en la
que a menudo la madera se emplea mas en su
longitud que en bulto. Va sujeta a una fuerte armadu-
ra y tiene unas guias ajustables para cortar en angulo.
También ésta es muy peligrosa potencialmente. Para
una persona que trabaja en casa es suficiente con
convertir un taladro eléctrico portatil en una sierra
circular,

MAZOS, MANDARRIAS Y MACHOS

Son herramientas importantes para tallar. Los mejores
mazos estan hechos de palo santo, que es una madera
muy oleaginosa con una fibra muy apretada y entre-
lazada. Le siguen en calidad los de haya, pero esta
madera se va desgastando gradualmente con el uso.
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Las mandarrias estan hechas de una sola pieza de
madera, que se saca de la base y raiz de un drbol
joven. La intrincada marana de fibras de la base de la
raiz las hace elasticas. Los machos son unos grandes
mazos de madera que se utilizan para hincar las
cunas del mismo material. Un aro de acero alrededor
del mango le da mas peso y harda que dure mas.

TALADROS
Barrena. Es una especie de escoplo giratorio para
perforar un agujero a través o al hilo de la fibra. Tiene
dos filos cortantes a cada lado de la parte final de un
vastago en espiral. que expulsa las virutas, y un ojo
en la parte de arriba, donde se sujeta una manija de
madera. Al darle vueltas a la barrena, la rosca de
cabeza va introduciendo en cada vuelta la herramien-

ta en la madera. Al girar, los filos raspan la madera a
medida que les empuija la rosca del vastago.

Las barrenas pueden hacer agujeros profundos,
mucho mas profundos que los taladros eléctricos. los
manuales o que los berbiquies v las brocas, y mas
anchos, hasta 5 cm. de didmetro. La espiral puede
desembarazarse de algunas virutas, pero después de
unos pocos centimetros éstas pueden amontonarse y
atascar el vastago. Para evitarlo hay que sacar la
barrena de vez en cuando y quitar las virutas. Las
barrenas se utilizan para enclavijar o empernar entre
si grandes maderos. Para hacer agujeros mas peque-
nos se utilizan berbiguies y brocas, o taladros manua-
les o eléctricos.

Taladro eléctrico. Es muy atil para hacer agujeros
previos a meter tornillos y espigas. especialmente
cuando hay que poner muchos.

La herramienta que més usos
tiene en la talla de la madera,
el escoplo, existe en una
enorme gama de variaciones,
los que mas servicios prestan
son los de boca recta, en
forma de U o en forma de V
(27). La forma y el tamafio
de las bocas varia de acuerdo
con el fin a que se destina la
herramienta. Los mazos, que
tambsén existen en una gama
amplia (28). son asimismo
vitales para |a talla;
generalmente estan hechos
de palo santo, una madera
muy dura. La mandama es de
una sola pieza de madera
(29). Cepillos y escuadras los
hay en diversos tipos. Aqui
estan representados dos tipos
de escuadras (30), un cepillo
(31). una escuadra ajustable
para ajustar dngulos (32) y
un gramil (33). Las hachas
pueden encontrarse en
diferentes tamafios y pesos.
con diversas longitudes de
mango y varias formas de
cabeza. Aqui figuran un
hacha de lefador (34), una
de podar (35), un destral
(36) y un cuchillo de dos
mangos (37), que se utiliza
para dar forma a la madera,
rebajandola a lo largo de la
fibra. Ciertamente, no es

pocas de buena calidad. Un
proyecto previo contribuird a
que se adquieran aquellas
herramientas que
probablemente seran las que
se necesiten en el tipo de
obra que se vaya a
emprender
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Cufias

Arriba Un firme y solido

Martillo

Gato

Gato corredizo

Tablero para herramientas

*

0

SUJECION DE LA MADERA

Para permitir al escultor trabajar comoda y eficaz-
mente, la madera debe estar firmemente sujeta. lo
que en gran parte se consigue por sentido comun. Un
banco firme y fuerte es una herramienta importante
que proporciona una altura comoda para trabajar v
una base para los tornillos de banco. Mientras se
tallan. las grandes piezas de madera se pueden poner
sobre el banco o apoyadas contra el mismo firmemen-
te sujetas con gatos o con calzos clavados al banco o
al suelo. Las piezas muy grandes pueden descansar
sobre el suelo. necesitando solo unos calzos para
impedir que se muevan. Para mover las piezas gran-
des se emplean palancas y rodillos. Cualquier pieza
larga y fuerte actuara como una palanca: v cualquier
tubo de andamiaje cortado a una longitud apropiada
servira de rodillo.

W

Tomillo de banco

Espacio para materiales

il

Para levantar vy suspender grandes maderas hay
que utilizar una polea o aparejo montados en una
especie de grua de portico —una viga sustentada por
dos tripodes o sobre unas borriquetas muy fuertes—.
Lo ideal es una viga de acero con perfil en H que
llegue de lado a lado del estudio. recibida en las
paredes del mismo.

Tornillos de banco. Un fuerte tornillo de banco fijado a
un solido banco de trabajo es una herramienta inesti-
mable en todas las técnicas escultoricas en madera.
Debe tener unas tablas de 1.25 ¢cm. de espesor atorni-
lladas en la parte interior de ambos lados de la
mordaza, para que agarre mejor y se evite que los
escoplos golpeen el metal.

Gato. Tanto el de tornillo como el corredizo son
indispensables para el trabajo de construccion. para
efectuar empalmes provisionales mientras se va tra-
bajando la forma. y para sujetar en la posicion debida
las distintas secciones.
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AFILADURA
DE LAS HERRAMIENTAS

Es ésta una actividad esencial. que hay que efectuar
con tranquilidad y que nos pone en contacto con la
importantisima «boca». La afiladura de las herramien-
tas propias puede ser una buena preparacion para
nuestro trabajo.

El fin de la misma es proporcionar al filo cortante
una «agudeza» bien sustentada. Una buena boca
durara algun tiempo y puede mantenerse pasandola
de vez en cuando por una piedra de repasar filos. Una
boca demasiado afilada se romperda vy restaucarla
costara mucho trabajo.

Al afilar un escoplo plano, lo importante es el
angulo de inclinacion desde el vastago hacia la boca
correctamente denominado «angulo de vaciados
No debe ser ni demasiado pino, porque se atascaria en
la fibra. ni demasiado plano, porque debilitaria la
boca. El mejor «angulo de vaciado» es el de 257, v el
mejor «angulo de afilado» de la boca es el de 30e.

Ambos angulos no deben ser curvos sino planos.

Para afilar ¢l «angulo de vaciado» se utiliza una
amoladera. Una rueda de un diametro de 15 em. y un
grosor de 18 mm. eléctrica o manual prestara un buen
servicio en general. Para el «angulo de afilado» hay que
utilizar una piedra de repasar filos de carborundo.

Hay que tener cuidado de que la rueda no recaliente
la herramienta porque esto danaria la elasticidad del
metal. Cuando se recalienta, la boca se pone de color
azul; si esto ocurre. se quita la boca con la rueda y se
comienza de nuevo. Debe tenerse un pequeno reci-
piente con agua al lado de la rueda para refrigerar la
boca de vez en cuando.

Se toma el escoplo con un angulo de 30° y se le
empuja a lo largo de la piedra de carborundo. Para
que la piedra no se deslice, se apoya contra un liston
clavado al banco. En la boca del escoplo se formari
una rebaba; haciéndola saltar es como se produce el
filo cortante. Para hacerlo se vuelve el escoplo v se
mueve a lo largo de la piedra. manteniéndolo hori-
zontal en el recorrido de vuelta sobre la misma. Se
continian estos movimientos en forma alternativa
hasta que salte la rebaba. Hay que trabajar por toda la
superficie de la piedra para evitar que se haga una
depresion en el centro.

Mas dificil resulta afilar una gubia. pero una vez
que se ha dominado el ritmo del movimiento en
forma de ocho, resulta tan sencillo como afilar un es-
coplo chato. En este movimiento, la boca de la gubia
se mece de lado a lado conforme se la va moviendo
sobre la piedra. Se quita la rebaba con una piedra de
asentar filos de forma curva. El escoplo en V se afila lo
mismo que el chato. quitando la rebaba con una
piedra de asentar filos esconzada.

Para afilar un hacha, se utiliza una lima para los
laterales y una piedra para el filo. Hay que asegurar la
cabeza del hacha en un tornillo de banco y mover la
piedra contra la hoja. Se utiliza el mismo procedi
miento para afilar el cuchillo de dos mangos.

Las sierras necesitan ser afiladas vy triscadas con
objeto de obtener el ligero angulo respecto al plano de
la hoja que, alternados hacia uno v otro lado, deben

MADERA

tener los dientes. Con esto, el corte que deja la sierra
es ligeramente mas ancho que la hoja de la misma. Si
la sierra no corre bien al cortar es que no esta
suficientemente triscada. Se trisca con una gubia de
triscar sierras, v se afila con una lima triangular.

Para ello. se ponen dos listones a lo largo de cada
lado del filo de la sierra v se sujeta bien en un tornillo
de banco. La madera sostiene la fina lamina de metal.
Se afila cada uno de los dientes esconzados hacia el
lado contrario del que hace la operacion. Suavemente,
s¢ pasa la lima dos o tres veces a través de cada
angulo entrante alternativo. La lima debe mantenerse
horizontal. Para afilar una sierra de trozar, en la que
la hoja forma un ligero angulo con el mango. hay que
pasar la lima muy suavemente sobre el filo mas
cercano al mango de cada angulo entrante. Para la de
cortar al hilo, se lima en dngulo recto respecto a la
hoja: se comienza cerca del mango y se va limando
hasta llegar al final de aquélla, entonces se le da la
vuelta en redondo a la sierra y se comienza de nuevo.
Hay que afilar uniformemente los dos lados, porque
de lo contrario la sierra cortara en curva.

Afiladura de las
herramientas Es vital
mantener las herramentas
afiladas, porque si estan
embotadas no se conseguiran
los efectos deseados
Herramientas y materiales
necesanos para la ahladura
son una amoladera (1), una
lima para los dientes de las
sierras (2). un tnscador (3)
una piedra de repasar filos
(4), una piedra para asentar
filos (5) y aceite (6)

' 4
Afiladura de herramientas
para tallar 1. Se lubnca una
medra de repasar filos con
unas gotas de aceite

2. Se sujeta un escoplo chato
con el angulo de afilado
plano sobre la psedra
empujandole hacia atras y
hacia delante

ocho, mecendo la boca de

lado a lado conforme se

4. Se acaba quitando la
rebaba del intenor de la hoja
con una pedra de asentar

hlos

3. La gubia se ahla
mpomendole el ntmo de un

movimiento en forma de descnben las curvas
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2. Siguiendo la linea marcada 3. Se sujeta el escoplo con el 4. Se alisa la superfice de

se utiliza un escoplo para lado plano hacia amba, para corte con una escofina

quitar la madera sobrante que el lado en angulo de la utiizando el lado plano de la

entre los cores de la sera boca siga la curva sin misma sobwe las curvas
ahondar en la madera convexas

Corte de la madera 5. Se da la vuelta a la 6. Cuando se completa un 7. Se suaviza la segunda
sobrante 1. Se marca en la escofina y se emplea el lado lado de la forma, se da la curva con la escofina, como
madera la forma deseada; se redondeado para trabajar vuelta a la madera en el se hizo con la pnmera. Ahora
sujeta aquélla en un tomillo sobre las superficies tornillo y se repite &l proceso la forma ya esta

de banco y se hacen cores coHncavas sobre @l otro lado perfectamente definida

verticales, hasta la marca de
tiza con una semra de arco

. .

Cachado de la madera

1. Se pone una cufa de
metal en el lado serrado de
un tronNco y sé hace entrar en
éste golpeandola con un
martillio

4. Se toma entonces la
primera cuna y se coloca
detrds de la segunda. Se
golpea con el martillo para
alargar la raja

2. Se coloca una segunda 3. Se hincan mas 5. Se repite el proceso hasta

cufia en la parte de amriba de profundamente las cufias para que el tronco se separe en

la madera, alineada con la que la madera se vaya dos piezas. Con un destral se

primera longitudinalmente abnendo. La pnmera cufa se cortan las fibras que todavia
va soltando a medida que la las mantienen unidas

segunda va penetrando
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Arriba Esta elaborada talla
de un albornoz, esculpida por
el artista francés Christian
Renonciat. fue realizada en
cedro canadiense. Se
utilizaron los nudos v la
textura para conseguir un
buen efecto. La composicion
es deliberadamente inusitada.
destacando el naturalismo de
la pieza

—  TEQNCAS -
TALLA

Con la palabra talla se designan las distintas formas
de arrancar madera de un bloque para conseguir una
figura. Es importante que la idea sea apropiada al
material y que se tenga en cuenta el comportamiento
de la madera. El escultor debe aprovechar la estructu-
ra lineal de la madera, que es mas fuerte a lo largo de
su fibra que a través de la misma. Las primeras zonas
que hay que quitar deben marcarse con tiza. Cuando
sea posible, debe utilizarse una sierra para hacer
cortes a través de la fibra. escopleando la madera
hacia cada corte de la sierra. Debe sujetarse bien la
madera y cortar hacia la sujecion. A cada paso debe
marcarse con tiza, que se tendrda a mano en abundan-
cia. Hay que girar el bloque para ir llegando a la
forma deseada desde todos los lados. Se comienza con
las herramientas mas pesadas —hacha, sierra, formo-
nes y gubias— y luego se trabaja con las mas precisas
para cepillar y limar hasta que las formas. planos v
superficies en relacion compongan una figura.

La madera puede sustentar muchas clases de super-
ficies, por lo que es una equivocacion suponer que
una superficie lisa y pulida es automaticamente la
superficie requerida. Todas las herramientas dejan su
marca especifica sobre la madera y esto no debe
menospreciarse.

MADERA

Uso del hacha Se supeta la
parte de amba de la madera y
se apoya la de abajo contra
un calzo. Se va astillando
gradualmente hasta formar un
corte en angulo

Uso del cuchillo de dos
mangos Se agarran con cada
una de las manos los mangos
de la herramienta y se arrastra
ésta a lo largo de la madera
para descortezarla a tiras.

Uso de la sierra de
ingletes Esta sierra se utiliza
sobre pequenas piezas de
madera para cortar con
precision, tanto a través como
a lo largo de la fibra
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Arriba Este bodegon 1allado
en fresno por Fred Watson es
practicamente de tamano
natural y fue hecho en piezas
separgdas que luego fueron
ensambladas La obra
transmité una impresion de
serenidad, que es uno de los
efectos que el artista quiso
conseguir

3. Mentras se trabaja, el
bloque debe estar firmemente
supeto a
Para soportar un blog

in tormillo de banco
> (1‘.
forma wregular se emplean

Cunas

Labra tosca 1. Como guia
aproximativa para la talla, se
hace un dibujo de las formas
basicas que se desean. Luego
se marca el bloque con uza

4. Se cora a lo largo de las
marcas con un escoplo chato
haciendo cortes verticales

hacia el imtenor de la madera

2. Donde hay que profundizar
en la talla, se hacen taladros.
que quebrantan la ngidez del
bloque y actuan de obstaculo
a una posible raja de la
madera

6. Con el escoplo se
comienza a despejar las zonas
abiertas. Se trabaja a lo largo
de la fibra

6. Se usa una gubia para
hacer un corte profundo vy
hmpo a lo largo de las
marcas. Se saca un poco de
madera de cada vez

lﬁ

7. La gubia se usa también
para
fibra. Debe evitarse profundizar
demasiado en cada goipe
pam que no se atasque la
gubia o se raje la madera

ortar a traves de la

8. Se-continia trabajando
con escoplos chatos y gubias
grandes, comenzando a
defirur las formas y los planos

eén el intenor del blogque

__TALLA EN RELIEVE ____

En la obra en relieve el factor mas importante es la
luz. v dando por supuesto que esta talla se presentara
verticalmente sobre una pared. la luz incidira en la
superficiec desde arriba con un angulo de 60°. El
tallado modifica esta incidencia de la luz. Para las
tallas en relieve se utilizan las herramientas mas
refinadas: herramientas para grabar, escoplos en
forma de V. gubias v colas de raton de tamano
pequeno. Para tallar relieves es mejor utilizar un
banco esconzado que uno horizontal. Para las tallas
en relieve son apropiadas. al tener una fibra tupida,
las maderas duras, en particular el tilo americano, el
cerezo y el nogal.

 CONSTRUCCION

Tradicionalmente, la madera es un material para
construccion —techos, mobiliario, graneros y casas
Su naturaleza lineal es perfecta para este uso. Existen
innumerables libros que describen la carpinteria basi-
ca. pero no hay que dejarse condicionar por las
tradiciones de este oficio. Condzcanse y usense cuando
sean convenientes, Basicamente, para la escultura,
solo se necesita observar la estructura lineal de la
madera y utilizarla en provecho propio.

Una de las preocupaciones contemporaneas de la
escultura es la forma en que un objeto encaja en el
espacio. Las construcciones pueden implicar el espa-

9. La labra tosca proporciona
la forma general de la
escultura, desarrollandose
ésta luego en detalle con
escoplos Mas pequenos




cio tanto como el material. Las construcciones de
gran tamano vale la pena hacerlas de tal manera que
puedan desarmarse en elementos pequenos. lo que
resulta razonable para almacenarlas y transportarlas,

Los gatos, asi como los trozos de maderas que se
han quitado el tallar y los listones, son inestimables
para calzar y mantener las piezas en la posicion
debida mientras se prueban los angulos y las alturas.
Una vez que se tienen seguras las posiciones, hay que
decidir la forma de ensambladura que se va a em-
plear. teniendo en cuenta el peso v la traccion que
tienen que soportar. Para las uniones permanentes,
una junta solapada, al tope., o a espiga pueden
encolarse. enclavijarse. clavarse o atornillarse.

Si va a ser necesario desarmar la construccion, hay
que utilizar pernos o tornillos desmontables, o clavijas
untadas de jabon que puedan salir a fuerza de golpes.
Si resulta molesta la presencia de una cabeza de
tornillo o perno. o de una tuerca, pueden avellanarse
para disimularlas; en el caso de la tuerca, ¢sta se
aprieta con una llave tuerca de encajonar o encajar.
Hay muchas formas de ensamblar la madera. ademas
de las tradicionales en carpinteria, como pueden ser
atarla, envolverla, apilarla. apoyarla o trenzarla.

Se pueden hacer grandes formas construyendo una
estructura de madera y revistiéndola con paneles de
madera contrachapada o de chapa de madera dura.
por ejemplo, que son flexibles. Este procedimiento se
denomina revestido.

Se puede construir una forma solida mediante el
procedimiento denominado estratificacion. Las curvas
s¢ hacen de contrachapado o de chapa de madera

Colas de raton 1. Son
herramentas pequenas con
cabezas imadoras que existen
an diversas formas y con
mangos de seccion
rectangular o redondeada

2. Se usan para tallar las
formas delicadas y para pulir
las superficies. La cabeza de
este util se conduce en las
curvas con el dedo indice

Talla de relieves 1. Se fija el
bloque en un tomillo. Se
dibuja a lapiz el diseno y se
comienza grabando
hgeramente las lineas con una
gubia en V

2. La gubia en V se conduce
con cuidado a lo largo de las
lineas a lapiz, golpeandola
suavemente con un mazo

3. Se usa un escoplo de boca
en angulo para rebajar y dar
forma a la superficie. Se le
empuja con la mano y no
con un Mazo

MADERA

lzquierda Cortina al viento,
de Clare Lagdown, es una
modemna talla en relieve. La
artista ha elegido un asunto
sencillo y cotidiano y lo ha
recreado con toda efectividad
en su madera prefenda
obeche. Los plegues
contnbuyen a transmitir la
sensacion de movimientio en
la cortina ondeando al viento
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Ensambladura de dos
bloques con pernos 1. Se
colocan los bloques en la

posicion adecuada, levantados
del suelo y firmemente sujetos

unidos con gatos

2. Con una bamena en la
posicion adecuada se
perforan verticalmente los dos
blogues de madera

4. Con una gubia pequefia se
hacen cortes verticales
alrededor del circulo marcado
hasta la profundidad
nNecesana

7. Se apneta la tuerca con
una llave tuerca
atornillandose hasta que
quede dentro de la cavidad

3. Los pernos tenen que i
avellanados. Se marca la
circunferencia de la arandela
del perno alrededor de
agujero que se ha perforado

5. Con otra gubia de mayor
tamano se quita la madera
sobrante del intenor del
circulo, para que quede una
pequena cavidad en el
bloque

Forma de escuadrar un
blogue 1. Se sujeta el bloque
en un tormillo de banco y se
usSa una escuadra para Mmarcar
el angulo recto en un
extremo
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6. Se mete desde abajo el
perno a través del taladro que
se¢ ha hecho y se le inserta la
arandela y la werca

2. Se sostiene firmemente la
hoja de una serra de trozar
con el pulgar de la mano que
no maneja la sierra. Se
arrastra toda la longitud de la
sierra a través de la madera

dura. o bien con tablas de madera serradas en un
calibre muy delgado. Se atan y encolan juntas las
piezas y se dejan hasta que se sequen.

La madera desecada puede doblegarse, sometiéndo-
la al vapor de agua., en un proceso denominado
doblamiento al vapor. Se le da la forma deseada
mientras es doblegable, y la mantiene al secarse.

La técnica de la construccion supone el enclavija-
miento de diferentes piezas para obtener un volumen.
Para que éste tenga consistencia, las distintas seccio-
nes de madera deben ser de la misma especie v, si es
posible, de la misma edad. y lo mismo las clavijas.
Pero se pueden conseguir resultados atractivos mez-
clando distintos tipos de madera. La construccion con
madera es una técnica interesante. que puede tener
un particular interés para el principiante,




MADERA |

2. Se encolan las piezas de
madera que se van a
ensamblar y se sujetan
firmemente unidas en la

Ensamblaje de maderas
con clavijas 1. Se hacen las
clavijas cortando pequenos
trozos de madera, que e
redondean pasandolos a
martillazos por una plantlla
de metal

forma que deben quedar
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lzquierda Animales
corredores/Renos, del artista
norteamencano Robert
Stackhouse, es una vasta
construccion que mide unos
4 m por 2 m por 20 m. El
juego de luces y sombras, a
través de la madera en forma
de persiana, transmite la
impresiOn de movimiento que
el artista trata de crear. Esta
obra muestra codmo, en la
escultura, la luz es con
frecuencia un elemento
importante en una obra
construida en otro medio

ADHESIVOS

Existen diversos tipos de colas que pueden utilizarse
en la labor de construccion. Ninguna de ellas da
resultado sobre una madera himeda o no sometida al
proceso de desecacion. Las colas y pegamentos que se
citan a continuacion son eficaces para muy diversos
usos.

Un buen tipo de cola es el derivado de las pieles,
huesos y tendones de los animales o de los peces.
Existe en barras solidas o en granulos, y antes de
utilizarla hay que calentarla, pero sin que llegue a
hervir. Es una cola basica y barata para obras que no
vayan a estar a la intemperie, pero no resiste el calor,
las mojaduras ni la humedad ambiental. Durante el

3. Se hacen taladros a través
de las juntas para meter en
ellos las clavijas, que deben
ser de la misma madera que
la construccion

Arriba Esta escultura en
madera, realizada en 1966 por
el artista francés Pol Bury
muestra un enfoque que
contrasta con el de Robert
Stackhouse. La combinacion
de cubos y esferas hace de
ella una obra muy reposada
en la que el que la contempla
puede comparar la forma y la
textura de los diferentes tipos
de madera. Muchas de las
obras de Bury son esculturas
moviles o cinéticas, en las
que el movimento puede ser
tan lento que resulte casi
imperceptible

5. Se mete la clavija en el
taladro y se golpea con un
martillo hasta que
traspasando la union, llegue
lo mas lejos posible

proceso de secado de la cola hay que sujetar con
tornillo o gato las juntas. La caseina viene en forma
de polvo que hay que mezclar con agua. Se endurece
a baja temperatura, resiste el calor y la humedad: se
debilita si se moja pero se vuelve a endurecer confor-
me se va secando. Es apropiada para juntas que
tengan que soportar cargas o tracciones. El pegamen-
to de PVA es adecuado para aquellas obras de madera
que no hayan de soportar la intemperie. Se solidifica
en 20 minutos y se endurece totalmente en 2 horas.
Puede emplearse para toda clase de aplicaciones, pero
no es muy resistente a la traccion.

Los pegamentos de epoxy tienen muchas clases de
usos, tanto a la intemperie como en interiores. Son
resistentes a todos los agentes atmosféricos que pro-
ducen o son portadores de humedad. asi como a la

4. Es esencial que los
taladros traspasen ambas
mezas de madera en las
juntas. Se vierte cola en ellos

6. Con una serra de costilla
se cortan las clavijas a ras de
la superficie de la madera

7. Se wrabaja sobre la
superficie con un cepillo para
hacer desaparecer la madera
de las clavijas que todavia
asome, dejandolas gualadas
con el resto de la superficie
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Corte a lo largo de la fibra
Este tupo de core, conocido
como cachado, se efectGa
con una serra de cortar al
hilo. teendo la madera
marcada, sujeta con firmeza

Revestido Para cubrir una

estructura de madera pueden
usarse paneles de chapa o de
madera contrachapada, que
tambien pueden adaptarse a
formas curvas. Se encola la
estructura y se coloca el
panel ajustandolo a aquélla
se dS-egum con puntas
clavadas

Derecha Estas dos obras
ponen de manifiesto enfoques
muy diversos en la talla de la
madera. La talla en tilo
americano de una corbata de
finales del siglo xvi, realizada
por el artista inglés Gninling
Gibbons (parte superior),
muestra el gran intnincamiento
y detalle a que debe su fama
el autor. Constantin Brancusi
fue uno de los grandes
innovadores de la escultura
del siglo xx. Esta version de
La columna sin fin (parte
inferior) muestra alguno de
sus muchos acercamientos a
este asunto

Tallado 1. Al tallar secciones
de madera con formas fragiles
0 no apoyadas hay que tener
especial cuidado. Para esta
labor sirven las colas de

raton

Cepillo de dos manos Se
utiliza para impiar y suavizar
la madera trabajandola al hilo
Si se trabaja a través de la
superficie, no debe arrastrarse

2. También puede usarse un
escoplo fino, impulsado solo
con la mano, porque la fuerza
de un golpe de mazo puede
rajar la madera

Frotacion con aceite de
linaza Se aplica con un trapo
Actua como tintura y protector
de la madera. Afecta al color
para madera clara sera mejor

con fuerza ni clavarse una mezcla de cera y
trementing

traccion. Aunque son mas caros que los demas
pegamentos v colas, los epoxy son mas seguros. La
cola de contacto es adecuada para ensamblar superfi-
cies a haces, aplicindose a cada una de ellas y dejando
que espese ligeramente antes de hacer la union.

__TRATAMIENTO DE SUPERHCIES _

Las esculturas en madera que se dejan en un interior
sin tratar o sin pintar van oscureciéndose gradual-
mente v enmateciendo. Las fibras secas pueden absor-
ber algun tipo de aceite o barniz que mantenga viva la
superficie. En el momento de la aplicacion, todas las
formas de tratamiento de las superficies oscurecen la
madera. pero en algunos casos vuelve a aparecer el
color original al absorber la superficie el tratamiento
aplicado. El aceite de linaza crudo, mezclado con un
poco de «white spirit» se puede aplicar a brocha.
Barniz. Se puede hacer un barniz con una mezcla de
cera de abeja y trementina y se frota la superficie de la
madera, que gradualmente la va absorbiendo.
Pintura. La madera puede tenirse o pintarse. Para
pintarla se rellenan las rajas que haya v se le da una
imprimacion antes de darle la capa de pintura: o se
utiliza estuco como base para luego aplicar el color.
Estuco. El estuco es una mezcla de cola de piel de
conejo, veso blanco vy agua, calentada pero sin que
llegue a hervir. El estuco necesita un agarre, que se
hace limando la superficie de la madera o frotandola
con un papel de lija basto. El estuco se aplica en
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caliente a brocha o pincel. con brochazos o pinceladas
simples y rapidas. Rellena las rajas v proporciona una
excelente superficie para la pintura, en particular para
la pintura con base de agua. Esta debe aplicarse con
brochazos fluidos, y no volviendo sobre ella. Las tintas
coloreadas producen tintes translicidos si se aplican
sobre una base de estuco. Este no es duradero a la
intemperie.

AGENTES PROTECTORES
Cuando permanece a la intemperie. la madera toma
un color gris plata al cabo de un cierto tiempo. Los
elementos naturales actian sobre la madera: con los
continuos cambios de humedad y temperatura, la
atacan los hongos. y todos los insectos devoradores de
madera se cobran su racion de la misma, destruyendo
su estructura. Se puede retardar este proceso natural
utilizando unos buenos agentes protectores.

Dosis regulares de brea creosotada pueden mante-
ner elastica e intacta la madera durante largo tiempo.
En la primera aplicacion, la madera se oscurece
mucho, pero a los pocos meses va tomando color gris.

En el mercado existen numerosos agentes protecto-
res quimicos, algunos de ellos incoloros. Hay que
empapar la madera con el agente protector para
saturar la fibra. En la madera en verde no penetra
ningun agente protector. Es necesario aplicar una
capa anual del producto protector que se elija, seguida
un mes mas tarde de una aplicacion de aceite de
linaza. Finalmente, para contribuir a proporcionar
una larga vida a la intemperiec a una escultura en
madera hay que hacerla de modo que el agua de llu-
via escurra por ella y no se quede tampoco en su base.

-
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Arriba Dwvision, obra
realizada en 1980-81 por el
artista Paul Neagu, muestra ol
uso de la madera como un
medio para la talla y la
construccion PJ!.I llevarla a
cabo, se dio forma curva a
unas vigas de fresno y se
empernaron sobre unas bases
de olmo

SEGURIDAD

Todas las herramentas con
que se trabaja la madera son
afiladas y deben usarse con
sumo cudado

Sustentacion Mientras se
trabaja, la madera debe estar
sujeta y bien sustentada
Corte Debe corarse siempre
en sentido contrano al propio
cuerpo. Las Unicas
excepciones son los cortes
con el cuchillo de dos
mangos y el cepillo de dos
manos

Uso de herramientas
eléctricas Son especialmente
peligrosas al tener un
movimiento de corte mas
acelerado. En cuanto se
acaba el trabajo hay que

desconectarlas. Deben
seguirse siempre las
nstrucciones del fabncante
La sierra circular es muy
peligrosa; siempre hay que
desconectarla para cambiar la
profundidad de corte o el
didmetro del engranaje. Para
grandes dimensiones. debe
trabajarse ayudado por otra
persona. Hay que emplear
listones para guiar las piezas
pequenas a través de la sierra
Uso de la sierra de cinta
La preocupacion por los
cortes intnncados puede
hacer olvidar la presencia de
la hoja, dando lugar a un
accidente. La swerra de vavén
puede cortar su propio cable
Hay que vigilar el cable y las

clavijas de contacto de las
herramientas eléctncas

Uso de la sierra de arco
Esta sierma tende a rebotar en
el pnmer corte si se usa con
demasiado vigor, y puede
hacerlo sobre la mano
Cautela con las
herramientas Las embotadas
pueden ser tan peligrosas
como las afiladas. porque el
enfado que producen hace
que se utilicen de manera
wracional. Debe tenerse
mucho cuidado con hachas y
destrales: un golpe que no
penetre en la madera puede
desviarse. Se debe estar
pendente de la posicion con
respecto al corte

Vestuario Hay que llevar
ropa y calzado prudentes y
fuertes. Si se ve que van a
saltar astllas. deben usarse
guantes protectores
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siglo x, estas enormes obras
tienen unos 4.5 m. de altura.
Un ejemplo de talla mas
primitivo es este de Ninive,
del siglo vu a.C. Forma parte
de una escultura en relieve
realizada en piedra caliza que
representa una caceria de
clenvos.

HISTORIA

La historia de la escultura en piedra esta en estrecha
conexion con las tradiciones arquitectonicas primiti-
vas, en las que se hicieron muchos de los descubri-
mientos acerca del uso de este material. Las condicio-
nes geologicas locales influyeron evidentemente en la
forma en que podia utilizarse la piedra, en particular
la distincion entre piedras duras, como el granito, y
piedras mas blandas, como la caliza.

TRADICIONES PRIMITIVAS

Los usos prehistoricos de la piedra interesan todavia a
los escultores actuales. Existen tres tipos estructurales
de escultura prehistorica en piedra: excavaciones en
roca. construcciones elementales y piedras verticales.
Las excavaciones en roca constituyen cuevas artificia-
les. hechas en la propia roca. Estas cuevas se dan con
mayor frecuencia en las zonas de piedra blanda. a
menudo como tumbas, pero a veces como lugares de
residencia, enteramente hechas mediante la extrac-
cion del material. Estas formas interiores con frecuen-
cia eran muy refinadas aunque sencillas. Buenos
ejemplos de estas cuevas pueden verse en Cerdena, v
similares principios de tumbas y viviendas excavadas
en la roca se ven en todo el mundo prehistorico. Esta
tradicion se continué y prospero en los tiempos
historicos.

La primitiva arquitectura india llego a altos grados
de perfeccion en la excavacion de grandes templos en
los estratos de roca naturales, al tiempo que la
primitiva iglesia cristiana de Etiopia produjo obras
maestras con un gran dominio de masa y espacio. En
tales casos, la construccion en su conjunto puede ser
entendida en términos escultoricos. Mas tradicional-
mente. las fachadas de estos edificios se identifican
como escultura. Ejemplos famosos tales como las
gigantescas figuras, talladas en roca, de Ramsés Il en
Abu Simbel demuestran la posibilidad de la talla in
situ. Las fachadas de la ciudad de Petra. en la zona
meridional de Jordania, demuestran como la tradicion
de la excavacion en roca se ve oscurecida por el
detallamiento derivado de una tradicion arquitectoni-
ca en la que las columnas y los capiteles constituyen
los elementos esenciales de sustentacion de la estruc-
tura.

Las simples estructuras en piedra pueden haberse
creado a partir de la tradicion de la excavacion en
roca. La nocién de rebajar en la roca una camara y
techar luego la cavidad con gigantescas lanchas de
piedra es probablemente la antecesora estructural de
los dolmenes. en los que a dos o mas piedras vertica-
les se les pone encima un dintel formado por una
pesada piedra horizontal. Los délmenes de Stonehen-
ge. en el sur de Inglaterra, los mas famosos entre los
existentes, muestran un gran refinamiento en el
método de union de postes y dinteles. Muchos délme-
nes tienen una armonia de proporciones v un equili-
brio que denotan una gran sensibilidad para la selec-
cion y emplazamiento de las enormes piedras con que
estan construidos.

En el mundo prehistorico fueron corrientes las

estructuras de piedras mas pequenas traslapadas
formando una falsa boveda. Estas bovedas «voladizas»
cubrian chozas y pasadizos antes de que se inventaran
las bovedas verdaderas. En la arquitectura maya
sobrevivié mucho mas tiempo este método como una
forma importante de hacer los vanos de las puertas.

El tercer tipo de estructura prehistorica, los muchos
y variados menhires, tienen una asociacion mas
evidente con la escultura. Las alineaciones de menhi-
res del norte de Europa, en particular los de Bretana y
Escandinavia. han sido objeto de gran atencion en los
ultimos anos, pero su verdadero origen y finalidad
siguen estando en el terreno de lo especulativo.
Aungue muchos de ellos son de piedra local, las
formas naturales han sido modificadas frecuentemen-
te por la labra. Entre los ejemplos se incluyen los
menhires de Bretana, muchos de ellos de granito. A
veces las piedras fueron transportadas a grandes
distancias, cuando se consideraba esencial situar
piedras especiales en determinados lugares.

Mientras que las tradiciones de la labra o talla estin
mas claramente relacionadas con la prictica de los
egipcios y de las grandes civilizaciones que les siguie-
ron, las estructuras de la prehistoria establecieron los
principios para obtener formas esenciales por reduc-
cion, sencillas construcciones estructurales, v situa-
ciones constitutivas del paisaje. principios todos ellos
que preocupan a los escultores de hoy.

Egipto cuenta todavia con un abundante surtido de
buena piedra para edificacion de diferentes tipos. Para
los antiguos egipcios, la piedra caliza y la piedra
arenisca proporcionaron el material basico. mientras
que las piedras mds duras, como el granito, los
basaltos v las cuarcitas, se extraian también en las
canteras y se labraban para las partes especiales de la
obra. El tipo de sociedad jerarquizada del antiguo
Egipto, con sus preocupaciones por la otra vida,
implicaba que los materiales duraderos fueran desti-
nados a proyectos relacionados con la permanencia
de la aristocracia. Un alto grado de organizacion y
muchos siglos de convenciones inalterables llevaron a
unas practicas en la explotacion de canteras y en la
canteria altamente perfeccionadas, asi como a una
refinada tradicion de talla, particularmente en piedra
dura. De igual modo que la sociedad estaba estricta-
mente formalizada. la talla desempeno un papel
constante en relacion con la arquitectura, y la escul-
tura tallada tuvo una clara relacion con el bloque
cubico del que procedia.

Al igual que en la canteria actual, los procedimien-
tos egipcios para labrar la piedra dependian de los
valores reconocidos del frente y los lados del bloque.
Sin embargo. esto no se debio simplemente a razones
estilisticas. sino también a las convenciones de la
sociedad egipcia'y a la estructura del material. que se
cortaba en la cantera en forma cubica siguiendo el
rompimiento natural en paralelo de la piedra.

En el antiguo Méjico se desarrollo una vigorosa
tradicion de escultura arquitectonica tallada, en la
que, lo mismo que en Egipto. la forma vacente en el
bloque era retenida en la escultura, aunque en Méjico
la forma de sugerir la figura o el animal en el bloque
era mas abstracta que en otras tradiciones. Las figuras
primitivas. en particular las tallas toltecas de Tula,
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Abajo La batalla de los
centauros, de Miguel Angel,
es un eemplo de una
temprana, aunque incompleta
obra de marmol
Probablemente dejé de
trabajar en ella alrededor de
1492, cuando murid su
patron Lorenzo de Médicis
Las formas generales de las
figuras estan ben
desarrolladas, mostrando los
musculos y la solidez de las
mismas, pero las zonas que
las rodean muestran las
marcas de las heramientas y
no han recibido el acabado

mantienen una estrecha relacion con los elementos
de la edificacion, sugiriéndose una figura sin cambiar
apenas la forma de una columna. Las cabezas gigan-
tescas de Omec, de la region costera del golfo. parecen
sugerir que el material original fue un enorme penas-
co mas que un bloque normal de cantera.

La abundancia de marmol en el drea mediterranea
tuvo una gran influencia en las tradiciones escultori-
cas de los antiguos griegos. v siglos mas tarde propor-
ciono la piedra basica para las obras de los maestros
del Renacimiento. A diferencia del granito. que tan
dificil de labrar resultaba con los métodos v herra-
mientas antiguos. el marmol podia trabajarse con
mayor soltura. A medida que fueron evolucionando
las actitudes hacia la representacion de la forma
humana. las figuras se fueron haciendo mas abiertas.
horadandose el material para liberar brazos y piernas
en posturas que implican movimiento. La transluci-
dez del material proporcionaba una metafora de las
calidades de la figura y la delicadeza de los ropajes.

A pesar de que en la edificacion romana se utiliza-
ron comunmente los ladrillos v las tejas. continuo
empledandose el marmol para la escultura. siguiendo
directamente la tradicion griega: y con vistas a la
construccion de los grandes edificios imperiales, sur-
gié una industria, altamente organizada, para la ex-
plotacion de las canteras de marmol v la instalacion
de los adornos de este material. Puesto que los
romanos fueron capaces de dominar los conocimien-
tos practicos de ingenieria necesarios para la cons-
truccion de los grandes acueductos y vias del Imperio,
resulta ironico considerar que estructuras tales como
los arcos triunfales de Pompeyo fueran construidas en
ladrillo v luego recubiertas. El revestimiento de mar-
mol formaba una delgada encostradura. exactamente
de la misma manera que. en muchos edificios con-
temporaneos, se aplican delgadas chapas de piedra
sobre hormigon para conseguir un superficie que no
refleje la estructura que sirve de base al edificio.

DESDE LA EDAD MEDIA
__EN ADELANTE

El gran periodo de innovacion estructural en el
trabajo en piedra fue, sin lugar a dudas. la Edad
Media, cuando las grandes catedrales romanicas v
goticas representaron la mas avanzada exaltacion de
la piedra que hasta entonces se hubiera conocido. Al
lado de las catedrales se instalaron talleres a los que
se transportaban los bloques de piedra desde las
canteras, sobre los que trabajaban equipos de cante-
ros, labrantes y escultores. Este sistema de trabajo in
situ continuo hasta la era industrial. en la que,
finalmente, con la llegada de las sierras pesadas y
demas maquinaria, resultdo mas economico para los
canteros trabajar mas lejos de las construcciones y
mas cerca de las canteras.

En la medida en que era posible se utilizaba piedra
local, pero algunas veces ¢sta escaseaba, 0 se necesita-
ba una piedra determinada para el trabajo de detalle.
En estos casos, el material se transportaba desde
lugares lejanos por tierra ¢ incluso por mar. Por
ejemplo. en las catedrales del sur de Inglaterra puede
verse piedra francesa: v la isla de Portland. en Dorset,
va en 1078 recibio una Real Carta. cuando sus
famosas canteras de piedra caliza suministraron el
material para la torre de Londres,

Aparte de algunos ejemplos sobresalientes, como el
de Gilberto de Autun en el siglo xn, la mayoria de los
grandes escultores medievales que trabajaron la pie-
dra permanecen en el anonimo. Sin embargo, el
Renacimiento italiano. que contemplo el surgimiento
de la escultura en marmol con independencia de un
contexto arquitectonico, dio origen también a conoci-
dos maestros individualizados. Pisano. Donatello, Mi-
guel Angel v Bernini destacan como artistas por
derecho propio. Las famosas canteras de marmol. en
particular las de las montanas cercanas a Carrara. en
la Toscana, habian sido puestas en explotacion por los
romanos. Durante el apogeo de los Médicis, llegaron a
ser una rica fuente de marmol para las Ciudades
Libres Italianas. El material se extraia en lo alto de las
montanas, lo mismo que hoy. El marmol blanco
empleado por Miguel Angel (1475-1564) provenia de
la montana del Altisimo. en la cima de la cordillera, a
la que se subia por unos senderos zigzagueantes: los
bloques se bajaban directamente por la ladera de la
montana. Las sogas. llamadas retenidas, que actua-
ban como guia y contencion en la caida, se enrolla-
ban alrededor de tacos de madera clavados en aqué-
lla. Estos peligrosos procedimientos, que se cobraron
muchas vidas humanas, han sido sustituidos actual-
mente por equipos mecanizados de transporte y mon-
tacarga.

Miguel Angel empleo su maestria técnica y sus
intuiciones artisticas sobre la figura v la composicion
de grupos para realizar su potente y expresiva escultu-
ra. Fue capaz de conseguir la superficic mas delicada,
mas sensitivamente acabada, pero cuando sus inten-
ciones se veian mejor transmitidas por una forma
atrevida. tosca, dejaba la talla en su primera etapa. Su
trabajo encierra una memoria intima de sus procedi-




mientos v técnicas: desde el desbaste de la piedra en
bruto. pasando por la labor de una. hasta el esmerila-
do mas fino.

Sus sucesores se enfrentaron con la tarea casi
imposible de llevar mas lejos todavia esas intuiciones
artisticas. Inevitablemente, las realizaciones de mayor
éxito discurrieron en otras direcciones. El escultor
italiano Juan Lorenzo Bernini (1598-1680) tendio
hacia una clase diferente de ritmo y movimiento en
su escultura, utilizando el marmol casi como si fuera
un material fluido. logrando transformaciones invero-
similes, como en Dafne y Apolo. en la que la piedra se
transforma primero en una figura en vuelo y se
cambia luego, a través de las yemas de los dedos de
Dafne, en follaje.

Muchos escultores barrocos produjeron tallas para
los grandes jardines. italianos y franceses sobre todo.
Muchas de estas obras resultan interesantes cuando
se contemplan como una parte de la organizacion de
estos paisajes formales, pero la finalidad de la escultu-
ra en tales contextos parece menos importante que la
de los periodos romanico y gotico.

El movimiento neoclasico del siglo xvii. especial-
mente en Francia, se aparto del vigor del barroco
poniendo rumbo hacia una preocupacion por la armo-
nia de la forma, la proporcion v la sencillez. Sin
embargo, estos valores los alcanzaron con medios
sofisticados. Por ejemplo, las serenas figuras del italia-
no Canova (1759-1822) estan definidas con precision
v sensualidad. Se recre6 en la aplicacion de un
tratamiento diferente a la piel. la seda y los materiales
morbidos, pero conservando la calidad en concordan-
cia con el contexto total de la escultura.

El marmol llego a ser considerado como el material
escultorico basico. y. en el siglo xix. se hizo corriente la
practica de reproducir en marmol un original en yeso.
Mientras que los fundidores que hacian vaciados en
bronce reproducian al realizarlos las marcas reales del
escultor, en la técnica de punteado en marmol los
habiles tallistas de los talleres de esculturas rehacian
las figuras realizadas por aquél, que de esta forma no
se vela necesariamente comprometido con la calidad
de la superficie final. A todo esto, la introduccion de
métodos mecanizados dio nuevas facilidades a esos
artesanos. Aunque la realizacion técnica era muy

perfecta, la habilidad y destreza primaban sobre el
sentido escultorico.

A comienzos del siglo xx, los pioneros de la escultu-
ra moderna intentaron encontrar nuevos equivalen-
tes de volumen y masa, y las tradiciones de los
Salones del siglo xix se vieron esquivadas en favor de
las nuevas formas. Por ejemplo, Constantin Brancusi
(1876-1957) llevéo a su muy sofisticada obra una
interpretacion de las formas simplificadas de la talla
antigua y de la popular. Escultores tales como el
francés Henri Laurens (1885-1954), los rusos Ossip
Zadkine (1890-1967) y Jacques Lipchitz (1891-1973)
introdujeron planos fragmentantes que parecian po-
ner en cuestion la solidez de sus bloques de piedra. El
norteamericano nacido en Rusia Naum Gabo (1890-
1977). aunque mas que nada fue un constructor,
encontro también en las tallas en pequena escala una
forma de desarrollar sus nociones abstractas. La
artista britanica Barbara Hepworth (1903-1975) tras-
toco el papel del Salon, trabajando en primer lugar
como tallista (tanto en madera como en piedra) y
consintiendo a veces que se obtuvieran vaciados en
bronce de sus tallas. Tanto Henri Gaudier-Brzeska
(1891-1915) como Jacob Epstein (1880-1959) produ-
jeron algunas de las principales obras en piedra del
siglo XX, con un vigoroso sentido del pasado distante y
primitivo.

Todos estos artistas prefirieron trabajar directamen-
te la piedra —quizd después de algunos estudios
preliminares— antes que reproducir en este medio
formas concebidas mediante modelado y vaciado.
Otros ejemplos de esta postura son el artista britanico
Eric Gill (1882-1940), que se inspiraba en los procedi-
mientos de los maestros tallistas medievales para su
talla directa, y Henry Moore (nacido en 1898), quien,
particularmente en sus primeras tallas, ideo formas
analogas a las de la naturaleza, que le eran sugeridas
por la calidad de su material organico. El artista suizo
Max Bill (nacido en 1908) tallo en granito formas
geométricas, mientras que la obra reciente del nortea-
mericano Isamu Noguchi (nacido en 1904), que
trabajo para Brancusi, deja una sensacion de natura-
leza casi intacta. relacionada con la sensibilidad
japonesa que se manifiesta en la colocacion de las
piedras en un jardin contemplativo.

PIEDRA

Abajo La ninfa durmiente,
del escultor italiano del

siglo xvin Antonio Canova,
deja ver el deleite del artista
en el tratamiento de la piel y
de los matenales morbidos

La posicion de la figura vy la
expresion de su rostro indican
sensibilidad y sensualidad
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Rocas igneas El tipo de roca
ignea mas conocido es el
granito. Las rocas igneas
constituyen los tipos de
piedra mas duraderos y
resistentes a la intempene
Todos los granitos son muy
duros, y por ello admiten un
pulimento muy fino. Son
rocas extremadamente
antiguas y estan formadas por
la solidificaciéon de materiales
fundidos

Rocas sedimentarias Los
dos tipos principales de rocas
sedimentanas son la arenisca
y la caliza. Son méas porosas
que las rocas igneas y
tenden a dar un acabado
texturado. Son mucho mas
faciles de tallar. Las rocas
sedimentanas estan
producidas por particulas
asentadas que luego han sido
ligadas por adhesivos
naturales. Generaimente
contenen restos de hueso

Rocas metamérficas Son
rocas igneas o sedimentanas
transformadas. La presion,
unas temperaturas muy altas
o determinadas reacciones
quimicas en la corteza
terrestre producen
generalmente estas
transformaciones. Las piedras
metamorficas mas empleadas
en la escultura son el marmol
y la pizarra; pero la esteatita y
el alabastro son también
pedras que pueden ser
clasihcadas como
metamorficas.

Granito de Comualles

Granito de Karin

Arenisca

Marmol

Pizarra

MATERIALES

Existen tres tipos principales de piedra —ignea, sedi-
mentaria y metamorfica—, resultante cada uno de
ellos de un proceso geologico distinto.

ROCAS IGNEAS
Las rocas igneas estan formadas por la solidificacion
de material fundido. El tipo mas conocido de roca
ignea es el granito, que estd formado por cristales
originados durante el proceso de enfriamiento. Existen
muchas clases de granito. de todos los colores, que
proceden de lugares tan diversos como Escandinavia,
Africa del Sur, Brasil, Norteamérica. Gran Bretana,
Espana, etc. Todas las clases de granito son extrema-
gammle duras y susceptibles de recibir un pulimento
no.

— ROCAS SEDIMENTARIAS

Las rocas sedimentarias estan formadas por el asenta-
miento de particulas de material. ligadas luego por
adhesivos naturales. Los dos tipos principales de roca
sedimentaria son la arenisca vy la caliza.

Arenisca. La arenisca esta formada por particulas de
arena, con un alto componente de silice. que se
adhieren entre si. Estas particulas son extremadamen-
te duraderas, ya que se han formado a partir de otras
rocas cristalinas. Cuando el agente aglutinante es
resistente resulta un material dificilmente manejable.
Existe arenisca en todas las partes del mundo.

Sus principales colores tienden a ser los de la gama

de tierras, variando desde el rojo al ocre, con algin
gris o gris azulado. Es una piedra de aspecto muy
poroso. que normalmente no admite pulimento. Su
polvo es muy peligroso.
Caliza. La caliza es una roca formada por la solidifica-
cion de materiales calcareos o creticeos, tales como
fragmentos de conchas o de minusculos esqueletos de
un sinfin de organismos marinos. Existen muchos
tipos de caliza, que varian entre si de manera conside-
rable debido a los diferentes componentes posibles de
los mismos v a la manera en que se han formado.
Muchos organismos nacieron en el fondo del mar, y
por eso la caliza puede incluso contener trozos de
concha y de fosiles identificables.

Aunque se presenta amalgamada en piedra homo-
génea, las diferentes capas o estratos —la veta de la
roca— todavia son evidentes en muchas calizas. La
caliza tiene distintas divisiones horizontales que defi-
nen la altura del estrato, que es la altura de piedra de
que puede disponerse antes de llegar a una fractura
natural. Esto limita el tamano de la escultura en
piedra caliza.

Existen muchas calizas aptas para la talla. ya que
son piedras ficiles de cortar vy su comportamiento
ante los elementos atmosféricos es aceptable para un
tipo blando de piedra. En realidad. las calizas se
«templan» superficialmente. Esto quiere decir que la
humedad natural —o «savia» de cantera— que se
encuentra en casi toda la piedra recién extraida se
traslada a la superficie de la forma tallada. formando

122



con el tiempo una costra dura que sirve de proteccion
para el resto de la piedra. Si después de formada esta
superficie se rompe, la erosion del interior de la
piedra, mas blando, puede ser rapida y peligrosa. Por
consiguiente, la caliza relabrada resiste peor las incle-
mencias del tiempo que la labrada por primera vez

La mayoria de las calizas tienen un color que oscila
entre el blanco crema vy el castano. El principal factor
en la determinacion del color es la presencia o
ausencia de hierro. La mayor parte de los paises
tienen sus propios yacimientos de caliza. Por ejemplo.
las piedras de Portland y Bath son importantes calizas
britanicas. mientras que las de Alabama e Indiana
son los tipos principales de los Estados Unidos.

La creta se encuentra en estado natural en trozos
quebrados y puede trabajarse con facilidad. Pueden
conseguirse terrones bastante grandes. pero es una
piedra que se va destruyendo gradualmente cuando
estd expuesta a la intemperie.

_ROCAS METAMORFICAS

Las rocas metamorficas son rocas formadas por los
efectos de la presion, de un enorme calor o por una
accion quimica. Estos procesos transforman la estruc-
tura basica de las rocas igneas y sedimentarias. Los
tipos mas conocidos de roca metamorfica son el
marmol y la pizarra.

Marmol. El marmol es basicamente carbonato de
calcio y se ha formado en una vasta gama de colores
y consistencias, yendo desde el marmol blanco puro
de Carrara, en Italia, vy los marmoles pentélicos de
Grecia, a los exoticos marmoles jaspeados de Portu-
gal. marmoles rojos travertinos de Iran y negros
profundos de Bélgica. En Paquistan se producen mar-
moles verdes, y en [talia una amplia variedad de
marmoles con dibujos y de marmoles lisos.

En general, los escultores encuentran mas comodos
de tallar los tipos mas puros, en particular el marmol
de Carrara. Toscania. que existe en un gama de
blancos y grises. Es también popular el marmol
travertino texturado. que normalmente es de color
crema y se extrae cerca de Roma. Los diferentes tipos
de marmol se comportan a la intemperie de maneras
distintas, en particular en una atmosfera corrosiva.
Uno de los marmoles que mas confianza inspiran es el
marmol «ordinario de Carrara», que es de un frio
color gris amulado, tendiendo a blanco.

Alabastro. El alabastro italiano, translicido. es consi-
derado como un tipo de marmol. Sin embargo, la
mayor parte de los alabastros, estrictamente hablan-
do. no son marmoles, sino que estan estrechamente
relacionados con el yeso. Son blandos y de facil
tallado.

Pizarra. Este tipo de roca esta formada por la meta-
morfosis de un esquisto similar a la arcilla. Su
caracteristica mas significativa es la forma de sus
estratos, que hacen que resulte facil dividir la roca en
una direccion. Se pueden extraer pedazos de pizarra,
pero en general esta piedra es mas til para el
escultor en forma de lascas. Tiene un grano extrema-
damente apretado, utilizindose a menudo para escul-
pir letras. Su color va desde el gris azulado al verde.

Recientemente, los escultores han comenzado a utili-
zar la pizarra como un material para la construccion.
Piedra blanda. Para quienes comienzan la labra de la
piedra. son preferibles, normalmente, las piedras blan-
das. Sin embargo, a veces puede ser mas dificil hacer
una forma en una piedra muy blanda que en una que
tenga un poco mas de resistencia. Las piedras de este
tipo mas apreciadas son el alabastro, la esteatita, el
porfido y las calizas mas blandas, como la de Bath.

PIEDRA

Abajo Danzante en piedra
roja, del artista francés Henri
Gaudier-Brzeska, fue acabado
en 1914. Por su energia y
pnmitivismo constituye un
ejemplo del estilo personal de
talla de su dltima época
Gaudier-Brzeska murié en
1915 a los 24 ahos. Su
carrera artistica fue breve,
pero tuvo una amplia esfera
de actividad

e —————————————
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Herramientas para tallar la
piedra Los punzones para
trabajar el marmol, de
diferentes grosores, se utilizan
en las disuntas etapas del
desbaste (puntas mas
anchas) y para la separacion
de masas mas pequefnas y
labra mas delicada (puntas
mas finas). Para hacer
canales en piedra dura se
usan cinceles de boca
redonda (2), mientras que
para trabajos en superficie
con mucho detalle se usa la
punta de trazar (3). fino
instrumento metalico. Con
cualquiera de las herramientas
que siguen, con cabezas
apropiadas al uso de mazos
puede utilizarse éste con
mango de palo santo (4). Se
usan prnmero, para dar una
forma general, el cincel (8) y
la ufa (9) de bocas anchas, y
luego, para la definicion de la
obra, se sigue con el cincel
chato de forja (5), el estrecho
cincel de wolframio (6). la
una estrecha (7). y la
estrecha herramienta de
wolframio (10)

Las escofinas y limas para
piedras son herramientas
abrasivas para el acabado de
las superficies. Sus hojas
tenen proyecciones o dientes
afilados. Esta lima (12) se
utiliza para clarnficar la forma
usandose 'uvego una escofina
para predra (13) vy las
pequenas y delicadas colas
de raton (11), que se utilizan
para el acabado y el detalle
Los martllos para trabajar la
piedra son de acero sin
tempilar y normalmente varian
de peso segun su tamano. Un
pequefio martillo de forja

(18). un martillo de plomo de
cabeza redondeada (14) vy
otro del msmo tipo
ligeramente mas grande (15)
resultan efectivos con un
surtido de unas finas (17) y
cinceles chatos (18). El cincel
para desbhastar (20) resulta
valioso para separar grandes
fragmentos de pwedra durante

las pnmeras etapas de la labra
tosca; cuando se golpea cor
fuerza con este pesado
martillo (19) se pueden sacar
cantidades considerables de
piedra de cada golpe

Para reproducir una forma en
sus dimensiones onginales &
tallista usa el método de
«punteados, para lo que
emplea un compas (21). Para
mayor seguridad en las
medidas se emplean
compases sacapuntos (22
Los punzones vanan muchd
en longitud, desde los de

45 cm. para piedras blandas
hasta los de 11 cm. para
granito (23); en funcion de
Su uso vanan tamixén las
longitudes de sus puntas
forjadas. Se utilizan con un

- —
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sostienen esta anilla (25). Un
banco o pedestal de madera
(26). con una plataforma

solida para trabajar la piedra.
Nétese que tanto la tapa del

golpes del martillo sobre la
piedra. La estructura tnangular
sirve de cerco a la piedra

Este es el martillo (27). que
por su fuerte golpe. se utiliza
para el granito; su cabeza
tene una superficie supernor
ligeramente curva, con los
extremos en dngulo recto con
la superficie inferior; el mango
se afina hacia la cabeza. Los
martillos para labrar el granito
wenen mangos muy delicados
y cabezas casi ovales. Se
sujetan por la base del mango
para que no se transmita por
éste la vibracion a la mano. El
tallista en piedra que empieza
a trabajar con diferentes
piedras no necesita adquirir
todas las hemramientas que
aqui se muestran, pero en
cambio las que adquiera
deben ser de primera calidad
y hacerlo en un comercio de
toda confianza
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1o para la obwa
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gran cuwdado y prestando
Ci1ON a las medidas
segundad. El siguente paso
fue la separacion de mas
medra y la produccion de
WOZO e
sta totogratia se ve
cOmo 1 empleando
Sierma oe « 0 de diamante
el que la maneja a
guantes protectores (6). La
ta general despu
pnmera 1
marcas
superfice de la pedra, marcas
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la forma final. En es
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_EXPLOTACION DE CANTERAS

La mayor parte de las piedras utilizadas por el escultor
han sido extraidas en canteras. por lo que resulta
conveniente, incluso para el principiante. conocer los
principios generales de la obtencion de la piedra desde
el suelo en que se encuentra. La extraccion se efectia
de diversas maneras, que dependen de la naturaleza
del material y del sitio en que se halla. Algunos de
esos principios se refieren a la separacion de los
bloques. en particular a la utilizacion para ello de las
divisiones naturales de la roca madre. Estas divisiones
se originan por presiones geologicas que producen
fisuras. 0 en los estratos que se crearon cuando se
formoé la roca. Estas fisuras se acentian por las
divisiones hechas por el hombre con sierras o cuar-
teando. La serradura se aplica generalmente a las
piedras blandas y al marmol, mientras que el cuarteo
ha sido utilizado durante miles de afos para todo tipo
de piedras y todavia se sigue utilizando. La mayoria de
las piedras se sacan de canteras a cielo abierto,
utilizando, siempre que es posible, las ventajas natu-
rales, como pueden ser un creston de roca. un risco. o
incluso un pico de montana. A veces se extrac la
piedra en minas. cuando el material de buena calidad
se encuentra a una profundidad que hace antiecono-
mico el laboreo a cielo abierto.

Para extraer la blanda piedra caliza se usan pesadas
sierras de cadena, mientras que en Carrara, en la
Toscania, se utiliza una red de cables que atraviesa la
montana de parte a parte, guiada por un sistema de
poleas que conducen el cable al tajo de la roca. Fl
principio que rige el corte con cable en las canteras es
el mismo que rige en los talleres en que se labra la
piedra. en el que el polvo abrasivo v el agua concu-
rren al proceso. En la extraccion del granito se emplea
ahora para cortar la piedra una «lanza térmica», que
consiste en un chorro de llamas, generalmente de
parafina, impulsado por aire comprimido, que produ-
ce un corte al fundir la roca y arrastrar consigo el
material fundido.

La piedra, que tiene una gran resistencia a la
compresion, comparativamente tiene poca resistencia
a la traccion. Algunas piedras muy duras pueden
cuartearse con toda facilidad porque la dureza del
material contribuye a la division. Las cunas obligan a
la roca a separarse al dirigir la presion desde la
superficie de la misma hacia su interior. Se facilita
esta division perforando la piedra con barrenas hasta
una profundidad que, en algunas piedras. puede llegar
a ser de aproximadamente un metro. Normalmente,
el granito no requiere perforaciones tan profundas. En
la actualidad. las perforaciones se hacen mecanica-
mente: en los agujeros se colocan unas lengiietas de
hierro. y se van hincando en ellos las cunas con una
secuencia ritmica. Si la piedra es buena vy las cunas
estan cuidadosamente alineadas se puede hacer un
rompimiento limpio.

El levantamiento y movimiento de las piedras
constituye una parte esencial del trabajo en las
canteras, y aunque el poleame es mas pesado que la
mayoria de los que se utilizan en canteria, las técnicas
tienen mucho en comin. Segun los pesos y los
materiales, se utilizan cables y cadenas del calibre

apropiado. Para la caliza se usan todavia, continuan-
do muchos siglos de tradicion, tenazas de arrastre.
Suele haber en las canteras una grua fija para levan-
tar los bloques y situarlos en el lugar en que van a ser
desbastados. y donde luego se numeran para almace-
narlos apilados. También se utilizan grias moviles.

—_MANEJO DE LAS PIEDRAS

Cuando se organiza una canteria o un taller de
escultura. lo primero que hay que tener en cuenta es
la forma de mover la piedra, asi como la colocacion en
la posicion conveniente para trabajarla. El principio
general es siempre que el peso de la piedra contribuya a
su movimiento y no forzarla en sentido contrario.

Las piedras pequenas, de hasta un tercio de metro
ctibico, pueden levantarse a mano con cuidado, man-
teniendo la espalda lo mas derecha posible. Cuando el
trabajo de levantar una piedra puede hacerse comoda-
mente ayudado por otra persona, es tonto intentar
hacerlo solo. Para mover a mano piedras mas pesa-
das. se han ideado diversas técnicas. En distancias
cortas son de comoda utilizacion las palancas de
hierro. Para evitar que la piedra sufra con el hierro,
puede ponerse entre ambos un trozo de madera.
También son de gran ayuda unos rodillos, de madera
o hierro, revestidos a veces de caucho. Como medio de
transporte ttil v simple pueden emplearse carretillas.

Las piedras de tamano medio pueden levantarse
hasta una cierta altura apalancandolas sobre piedras
de apoyo, de altitudes escalonadas, hasta llegar sobre
ellas a la plataforma final. Cuando hay que mover
con asiduidad piedras de mas de 140 kilos es indispen-
sable disponer de una cabria. Resulta ttil un sistema
de poleas capaz de levantar piedras mucho mas
pesadas, pero tiene que estar soportado desde la parte
de arriba del darea de trabajo. Los soportes mas
corrientes son el puente gria v la gria de portico.

Para sujetar las piedras se utilizan correas de nilon
de 6.25 cm. de anchas. En los casos especiales se
puede utilizar una loba de tres piezas o una castanue-
la de cantera en las que se encaja el bloque. Esta
técnica se emplea tradicionalmente para mover las
piedras de altar y las que constituyen los cimientos de
los edificios.

— ELECCION DE LA PIEDRA

La eleccion del escultor entre la amplia gama de
piedras con diferentes cualidades de dureza, consisten-
cia y color se ajusta a las preferencias personales del
mismo. Otras cualidades basicas que hay que tener en
cuenta son la solidez del bloque, el tamano potencial
de éste en un material dado, la durabilidad de la
piedra, su relacion con el emplazamiento a que se
destina y el tipo de método de¢ trabajo disponible o
preferido por el escultor. Existen muchos factores que
hacen a una piedra en particular mas apropiada que
otras para algunas formas determinadas. Algunas
piedras son quebradizas, otras se erosionan rapida-
mente. Las vetas caracteristicas de cada una de ellas
pueden ir bien con el sentido de la forma escultorica o
discordar de dicho sentido. La disponibilidad de la
piedra v su coste también son aspectos importantes.
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_COLOCACION DE LA PIEDRA

La altura mas conveniente para trabajar una piedra es
la de la cintura o los codos, y nunca debe estar
situada a la altura de la rodilla o por debajo de ésta.
Esto quiere decir que hay que utilizar un banco de
madera sélido. 0 que, en ocasiones, se necesita como
soporte otra piedra de gran consistencia. Es indispen-
sable colocar debajo de la piedra que se va a tallar
algun tipo de material blando, como pueden ser unos
sacos o una tablazon flexible, porque los golpes de
cincel dados en la parte superior de la piedra repercu-
ten contra la base. Para este cometido puede servir
también la paja. siempre que no haya que usar agua.

Las piedras pequenas pueden labrarse sobre un
lecho de arena fina; o algunas veces, cuando son muy
pequenas, pueden fijarse a la base con yeso de Paris.
Estas piedras también pueden sujetarse con un torni-
llo de banco, colocando algin material blando entre
éste y la piedra, pero. lo mismo que ocurre con el
método de fijacion por veso. en estas condiciones solo
se puede tallar con mucha delicadeza. porque los
golpes fuertes pueden fracturarla.

PIEDRA

Preparacién para el trabajo
sobre piedra Antes de
comenzar a trabajar hay que
fijarla bien y asegurarse de que
postura y vestimenta son
correctas. Abajo se hace una
lista de aquellos puntos que
conviene recordar. El martillo y
el cincel deben sujetarse
correctamente (izquierda).

Se coloca el cincel contra la
piedra en el angulo
apropiado, que depende del
tipo de corte que se desee

Sujetar el martilio con firmeza
pero no muy apretado

Para obtener los mejores
resultados, el martillo debe
golpear la cabeza del cincel
en un angulo de 90

Si se wabaja en un local
cerrado en el que el polvo
pueda resultar un problema
hay que llevar una mascara
protectora. que es menos
necesaria si se trabaja al aire
libre

Para cuartear la piedra se
utilizan cufias, que, colocadas
a intervalos, se van haciendo
penetrar a golpes de martillo
en la piedra hasta que ésta se
parte

La predra se coloca a la altura
correcta utilizando un sélido
banco de madera u otra
piedra como soporte. Tiene
que estar firmemente
asentada antes de comenzar a
trabajarla

Un delantal contribuye a
proteger la ropa del polvo y
de los tasquiles

Hay que asegurarse que el
bloque esta bien apoyado
Poner siempre debajo un
material blando para
amortiguar las vibraciones

Para conseguir un buen
equilibrio, los pwes han de estar
bien asentados y ligeramente
separados

Para proteger los pies, usar
zapatos o botas de trabajo
sOlidos con punteras de
acero
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Derecha Para cortar la piedra
comercialmente se necesitan
maquinas enormes. Aqui se
esta preparando una guillotina
para cortar vanas piedras de
una vez. Lo mismo que en
todos los aspectos del trabajo
con piedra, la seguridad es de
prnmordial importancia

_ ASERRADURA

Para serrar la piedra existen muchas clases de sierras,
que van desde las sierras de planta industrial hasta
las simples sierras de mano. Es qtil para el escultor
conocer en alguna medida las de mayor tamano. pero
en la practica resultan mas apropiadas las sierras de
disco mas pequenas y las de tipo de serruchos de
costilla o sierras de ingletes. En la industria todavia se
utilizan. para los primeros cortes. las tradicionales
sierras de cables. También se emplean sierras latera-
les. que son como gigantescas sierras para metales.
que originalmente empleaban la arena como agente
cortante, pero que ahora tienen las hojas guarnecidas
con diamantes industriales. engastados en wolframio.
Se utilizan multiples hojas de este tipo para cortar
varias lastras de una sola vez. a la manera en que se
corta en rebanadas una hogaza de pan.

En la industria existen grandes sierras de disco, de
una altura mayor que la de un hombre, pero lo
normal son las que tienen un radio méaximo de
aproximadamente un metro. Los canteros que se
dedican a hacer lapidas sepulcrales tienen unos discos
que pueden cortar hasta 12.5 ¢m. La mayor parte de
estas sierras estan guarnecidas con diamantes y se
utilizan con agua para que arrastre el desecho produ-
cido por el corte y el barrillo consiguiente. Los exper-
tos pueden utilizar sierras de disco portatiles. pero
éstas son extremadamente peligrosas.

’ara labrar piedras blandas, como puede ser la
caliza, se usan tradicionalmente serruchos de costilla
y sierras de trozar. Actualmente pueden encontrarse
sierras guarnecidas de wolframio. aunque antigua-
mente las sierras de acero y de hierro forjado acredita-
ron ser muy utiles para ese tipo de piedras. Para pulir
las superficies de estas piedras mas blandas se utilizan
corrientemente unos «rastrillos» con dientes de sierra.

PRPTNE MAGLS PR e Y et
} ) £ "
WAL LY e Ay RN P AN N TT My BN

LA AR __.—,’ I

Nt i Ll o

130




v P

Iy
o
[. 1
ol I
i G
;
|
4
I
! &
:'.,- “'1
Ly i
r .‘Ni."
r«N f
i
S
¥ i
.

et
—

hdt

__CUARTEO Y ACUNADO

La forma mas sencilla y barata de extraer grandes
piezas de piedra es cuartearlas. Tiene la desventaja de
que, después de la division. la superficie puede necesi-
tar un desbaste, v que no es posible realizar en el
bloque una division solamente parcial. Los canteros
utilizan las mismas lenglietas y cunas que se usan en
las canteras, pero suelen aplicar también un método
sencillo para separar del bloque cantidades pequenas
de piedra —conocido con el nombre de acunado, o
troceo de piedras con cufas—. que no necesita tala-
dros, v para el que se utilizan una serie de punzones
pequenos y aguzados, denominados «punzones de
acunador», que se alojan en unos agujeros hechos con
cincel fino o punzon, vy luego se procede con ellos
como si fueran verdaderas cunas, golpeandolos con
una secuencia ritmica hasta que aparece una grieta
entre los mismos, separando el trozo deseado.

e 1 Y
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lzquierda alejada
Comercialmente las piedras se
almacenan apiladas en
vertical. Los bloques de
cantera pueden dividirse en
piezas mas pequenas. Estas
losas de granito se han
conseguido utiizando una
sierra de hojas maltiples
lzquierda Esta piedra estd
siendo cuarteada con cufias y
lenguetas. Aunque éste es un
buen método para dividir
grandes piezas de piedra, no
puede utilizarse para piezas
pequeias. Ademas, después
de partida la piedra la
superficie puede necesitar
algun tipo de reparacion

Extremo izquierda Una
sierra portatl de disco de
diamante sirve con toda
eficacia para cortar la predra
No obstante, es una
herramienta muy peligrosa y
solo debe utilizarse bajo una
estricta supervision. Cuando
se usa cualquier tipo de
herramienta eléctrica hay que
llevar siempre gafas y ropa de
proteccion, mascara
(especiaimente si se trabaja
en interiores), calzado fuerte
y un delantal protector
lzquierda Estos cortes
serrados se han hecho con
una sierra eléctnca. Su
profundidad hace mas facil
retirar de lo que ha de ser la
superficie final la predra que
queda entre ellos
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Desbaste con cincel 1.
Para esta labor se necesita
un cincel de desbastar

y un martillo de cantero

2. Se wrabaja gradualmente

a lo largo del borde de la
peedra, parhendo de uno de
los extremos y labrando hacia
el centro

3. Se trabaja de igual modo
desde el otro extremo

4. Con esta labra se quita el
exceso de piedra para poder
empezar a trabajar con mayor
detalle. Como muchos de los
procesos de la talla, supone
una gradual reduccion del
tamano del bloque de piedra
para que vayan apareciendo
los contornos defindos de la
obra

5. La cantidad de piedra que
se separa del bloque puede
variar si se altera el dngulo de
incidencia del cincel. Después
de este desbaste, los tasquiles
pueden quitarse con un
cepilio duro

__DESBASTE O LABRA TOSCA

Las herramientas basicas para esta operacion son el
cincel para desbastar v el punzon. sobre los que
normalmente se golpea con un martillo adecuado,
que tiene la mision de transmitir energia a la herra-
mienta con un minimo de trepidacion para la mufe-
ca y el brazo del cantero o tallista. La forma de la
cabeza del martillo varia mucho. Para el trabajo en
marmol se emplean unos martillos con simples cabe-
zas cubicas cuyo peso oscila desde un cuarto de kilo
hasta un kilo v medio o dos kilos, que asestan un
golpe sordo y localizado. Los martillos de este tipo, de
cabeza mas pequena, son los que corrientemente se
emplean para tallar letras, operacion en la que el peso
del martillo recae con firmeza sobre una simple barra
de metal, con un golpe direccional pero muy controla-
do. Los martillos de cabeza redondeada se usan
generalmente para trabajos muy ajustados. Las cabe-
zas pueden ser de hierro o incluso de laton o de
plomo. Este tipo de martillo no es direccional, sino
que asesta un golpe local muy especifico.

Para piedras como la caliza y la arenisca, que
exigen un golpe seco que transmita energia después
de dado. la cabeza del martillo puede llegar a tener
15 cm de longitud. con el extremo con que se golpea
ligeramente labrado y las puntas dobladas hacia
abajo. Los martillos para trabajar el granito tienen
unos mangos muy delgados vy unas cabezas de forma
casi ovalada. En ellos la condicion elastica del mango
absorbe la trepidacion de la cabeza del martillo al
golpear contra la dura piedra. Con una serie de golpes
ligeros se consigue mas que con un gran martillazo.
Cinceles para desbastar. Estan ideados para producir
una onda de choque en la piedra con objeto de lograr
una division determinada de la misma. No son,
materialmente, herramientas cortantes. Uno de los
lados es practicamente recto v en esa direccion va el
golpe: el otro lado tiene forma hacia el extremo
percutiente. Estas herramientas son mads eficaces
cuando se trabaja a partir de una superficie pulida.
Una sucesion de golpes en la misma zona puede
multiplicar la onda de choque vy romper la piedra en
dos. De esta forma se pueden separar grandes piezas
de esquina, al tiempo que los golpes menos fuertes,
dirigidos hacia el interior de la masa. pueden contri-
buir a preparar la piedra para usar los punzones.
Punzones. Son las herramientas mas sencillas y sin
embargo las mas utilizadas para el trabajo tosco.
Basicamente, el punzon consiste en un instrumento
puntiagudo o casi puntiagudo. cuya longitud varia
desde los 45 cm hasta los 11 cm de los punzones
para granito. La mayoria de los punzones tienen las
puntas forjadas. Los punzones para piedras blandas
son largos y estrechos, y los que se utilizan para el
granito, cortos, gruesos y con una cierta garganta.
Actualmente existen punzones con puntas revestidas
de wolframio.

El punzon hay que sujetarlo con bastante soltura y
colocarlo haciendo angulo con la piedra. La forma
mas eficaz de trabajar con los punzones es golpear de
manera continuada a lo largo de una serie de cami-
nos paralelos, de forma que cada golpe refuerce el




contiguo. Resulta contraproducente dar golpes aisla-
dos que profundicen con exceso, porque el punzon
penetra demasiado en la piedra e impide la salida del
material desprendido con el golpe.

Con el marmol y el granito hay que tener mucho
cuidado para poder suspender el trabajo con los
punzones justo por encima de lo que sera la superfi-
cie acabada, puesto que los golpes producen marcas
mas profundas de lo que es el corte real. marcas que
aparecen como areas blancuzcas en las superficies de
las piedras duras. Una regla general en el trabajo con
punzones. y con la mayoria de los cinceles, es la de
evitar golpear lejos de la masa central de la piedra.
especialmente en una esquina; es una buena idea
detenerse cuando se ha llegado a 5 cm de la misma v
trabajar luego en la direccion opuesta.

PIEDRA

Desbaste con punzones El
punzon es una herramienta
tradicional en la talla de la
piedra; Miguel Angel lo utilizd
mucho. Es un instrumento
largo y puntiagudo con el
que se producen sobre la
piedra una sene de golpes en
paralelo. Con estos golpes no
se debe profundizar
demasiado, porque el punzén
simplemente tene que
penetrar en la peedra y no
sacar ningun matenal. Hay
que detenerse con el punzon
a 5 cm del borde de la piedra
y volver a empezar la labor
desde el otro lado

lzquierda La talla de la
pedra es un proceso gradual
de trabajo en el que se va
quitando el exceso de aquélla
hasta consegur la forma
general de la olwa
refindndose y pulimentandose
luego la superficie. Las
diferentes herramentas
cinceles y punzones para
desbaste y tambwén las
herramientas eléetncas

crean superficies muy
vanadas. En esta fotografia se
muestra una superficie de la
escultura después del
desbaste inicial. Pueden verse
claramente en ella las
diferentes etapas del mismo
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Talla en piedra 1. Se 2. Los golpes
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_ CINCELADURA ___

Después de desbastada, la piedra se trabaja con
cinceles v mazos. Esta labor puede repetirse muchas
veces. con diferentes tamanos o combinaciones de
cinceles. hasta lograr la superficie deseada

Mazos. Los mazos de madera redondeados proporcio-
nan un golpe mas amortiguado que el del martillo, y
son mas faciles de usar. Por lo general, estan hechos
de madera de hava, aunque los mas pesados son de
madera de palo santo. que es una madera extremada-
mente dura que hay que tratar con mucho cuidado
para evitar que se astille su superficie. El tipo de golpe
de los mazos viene determinado por la fibra. En la
practica, los tallistas tienden a ir rotando el mazo al
usario para que no se desgaste por una sola parte.
Cinceles. Existen muchas variedades de estas herra-
mientas, pero su principal division es en cinceles para
utilizar con martillos. cuva cabeza es pequena.
cinceles para utilizar con mazos. que tienen una
cabeza amplia v redondeada. Sus bocas pueden ser de
acero templado o de wolframio. Entre el punzon y el
cincel normal existe un tipo de cincel conocido con el
nombre de «una», que consiste en una hilera de finas
puntas de punzon combinadas en una sola herra-
mienta. Las unas se hacen en diferentes anchuras. y
pueden encontrarse bocas de unas intercambiables,
que se encajan en un mango que sirve para todas.
lunque son mas pesadas, resultan muy practicas,
puesto que los dientes de las unas se rompen o
desgastan con el uso y hav que reemplazarlas.

El cincel chato se usa normalmente para definir y
acabar superficies. En la practica es lacil encontrarse
con que un cincel pequeno. de unos 2.5 cm. es
mucho mas util que los cinceles mas grandes. incluso
para superficies amplias v planas, v que un cincel de
1.25 ¢m es de un tamano apropiado para la primera
definicion de la forma. Los grabadores de letras
emplean cinceles muy finos que a veces pueden
resultar muy utiles para los tallistas. Fs corriente
entre los canteros acompanar la labor normal con
punzon con un tratamiento a unfa, para crear una
superficie con incisiones de 3 mm de profundidad. e
igualaria luego con firmes golpes de cincel dados con
una secuencia controlada. Sin embargo. los tallistas
pueden tender a trabajar mas libremente. encontran-
do la forma a ojo. en vez de cenirse a una calculada
previamente: para ello es utilisima la una, porque con
ella se puede trabajar una forma en redondo sin poner
el enfasis en una serie de planos lisos. Para labores

tambsén un INstrumento para

TercCaci

para ser usagos

Las

herramentas neumatcas

herrameentas motonzaaas

transmiten una Tuerza mas
rapida v consistente que la
transmihda por un Mazro
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especiales se hacen cinceles de boca redonda. pero
tanto éstos como los cinceles en forma de gubia no es
corriente utilizarlos en la labra de la piedra.

Herramientas neumiticas. Los procedimientos indus-
triales condujeron a la introduccion de una serie de
herramientas accionadas por aire comprimido. Se
emplean mucho los taladros con mecanismo de
martillo y barrena. y existen diversos sistemas de
martillos neumaticos. que pueden utilizarse para
golpear sobre punzones y cinceles. Los italianos han
inventado una serie sofisticada de herramientas-mar-
tillo en forma de cilindro, que constituyen el equipo
industrial normal para trabajar el marmol y el grani-
to. Para la caliza se utilizan martillos neumaticos tipo
pistola con cinceles mucho mas largos. la gran
ventaja de las herramientas neumaticas es la serie de
rapidos golpes de martillo. que resultan muy apropia-
dos para desbastar superficies. Sus desventajas son el
ruido y las posibles vibraciones que producen. y. para
algunos escultores, ¢l hecho de que la accion del cincel
puede llegar a ser demasiado insensible. Estas herra-
mientas son tambien mas apropiadas para canteros
con una cierta experiencia que para un principiante.

v 1)
Gafas protectoras b i3 ?’
> s
4 P
B ¥ L
Marcas de golpes de martillos st ,.‘. ’
dados con regulandad 4 P’ ]

Cincel eléctnco
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Herramientas eléctricas
Estas herramientas pueden
prestar un gran servicio al
escultor que trabaja la predra
Sin embargo, como sucede
con cualquier equipo
eléctnco, deben usarse con
gran cuidado. no sendo
apropiadas para los
principiantes. Entre sus
ventajas se cuenta la de
trabajar mucho mas
dpidamente. Al transmitir una
sene de rapidos golpes de
martilio, resultan
especialmente utiles para
desbastar superficies Existen
diversos hpos de herrameentas
eléctncas. siendo de especial
uso para el escultor el martillo
y &l cincel eléctncos. La
canudad de piedra que
arrancan vana segun el tpo y
el tamano de la herramenta
empleada

Los prnincipales problemas que
presentan las herramentas
eléctncas son el nndo v la
vibracion. Si se trabaja en
ntenores, resulta prudente
usar tapones de oidos para
que éstos no se dafen. Tanto
en interiores como al awe libre
deben llevarse gafas
protectoras para que no
salten a los 0jos los tasquiles
que inevitablemente se
producen con estas
herramientas

Martillo elécinco
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Arriba Las piedras abrasivas
existen en diversos grados de
dureza. La labor con estas
piedras —que estan hechas
de carborundo molido ligado
con goma laca— comienza
con las de grano grueso
(primera por arriba),
contin(a con la de grado
medio (centro), y para el
pulimento final se usa la de
grado mas fino (abajo).

Derecha Las herramientas
eléctricas realizan buena parte
del rabajo pesado de la labra
de la piedra. Aqui se esta
utilizando sobre granito una
rueda abrasiva de aire
comprimido. Puede verse el
brillo que se esta produciendo
durante el acabado. La obra
sobre la que se esta
trabajando se denomina
Prisma vy es del escultor John
Maine

ESMERILADO Y PULIMENTO

Hay artesanos cuya sola actividad es la de esmerilar o
pulir, v para ellos la monotonia de esta ctapa del
trabajo desaparece al reconocer lo importante que
puede ser una superficie especifica. En este trabajo
resulta esencial ir paso a paso; no debe hacerse de
manera apresurada, ni siquiera cuando se utilizan
herramientas motorizadas. Los materiales basicos
para realizar esta labor son las piedras abrasivas,
generalmente carborundo molido en una gama de
diferentes calibres, ligado con goma laca. Se trabaja
empezando con la piedra de calibre mas grueso hasta
llegar a la de calibre mas fino, bien en seco. lo que
resulta mas laborioso pero mas controlado. o bien con
agua. lo que es mas corriente vy facilita el trabajo al
arrastrar la piedra en polvo producida por la abrasion.
Puede utilizarse también papel de carborundo, espe-
cialmente al final de este proceso.

Son corrientes en el comercio los discos 0 muelas
abrasivas eléctricas, pero, cuando se usan en seco,
producen mucho polvo, y, cuando se usan con agua,
existe el problema de tener que mantener el agua
alejada de la toma de corriente. Cuando se esta
esmerilando piedras con un alto contenido de silice
debe tomarse en consideracion la instalacion de un
sistema de extraccion del polvo resultante. Una solu-
cion puede ser trabajar al aire libre y con una careta
protectora.
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Acabado 1. Para el delicado
trabajo de talla y alisado final
de la pedra, asi como para el
aguzado de los angulos, se
emplean cinceles finos

3. El acabado de la superficie
se hace con piedras abrasivas
con las que puede trabajarse
en humedo y en seco

S ) R
LAY Ml thY vt -
oy | SIRTs

2. Para evitar el nesgo de que
se corte la predra en las
etapas finales se debe utilizar
una cola de raton para
trabajar los detalles

4. Por Gltmo, para el
pulimento final de la
superfice se emplea papel
de carborundo




FUACION

Cuando es posible, lo mejor es fijar las piedras mien-
tras se secan, aunque en la forma de colocar piedras
separadas unas al lado de otras se deben tener en
cuenta los danos potenciales que puedan producir las
heladas. Una forma corriente de ensamblar la piedra
es la de taladrarla v enclavijarla. Existen taladros
eléctricos especialmente disenados para actuar sobre
piedra: algunos tienen incluso una actuacion de
taladro-martillo. Las clavijas tienen que ser de un
metal no ferroso, porque el hierro se oxida v con el
tiempo puede hacer saltar la piedra. Con frecuencia se
emplean adhesivos de epoxy especiales para piedra,
que se presentan en dos partes separadas que hay que
mezclar. Los hay blancos y transparentes, v pueden
colorearse con pintura en polvo: son de accion muy
rapida y dan mejor resultado utilizandolos sin que les
dé el sol. A veces se usa cemento blanco para unir
piedras: es preferible algun tipo de mortero.

PIEDRA

Arriba Este estudio muestra
en ejecucion la obra Piramide
de John Maine. El trabajo
llevé dos ahos, desde 1978 a
1980. Varias de las piezas se
labraron al mismo bempo

lzquierda Se muestra aqui
en su emplazamiento final en
un parque, la escultura
denominada Prramide
acabada. Estad hecha en
piedra de Portland, pesa unas
20 toneladas, y consta de 28
piezas entrelazadas Fue
ensamblada en su propio
emplazamiento. En el
recuadro puede verse la
textura de la superficie final
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Abajo El transportador es un

instrumento mecanico mediante = 000 0 CONSTRUCC'ONES _

el cual una escultura

puede copiarse exactamente
en el mismo tamafio o en
uno mayor manteniendo las
proporciones. Tiene prernas
ajustables que se situan
adecuadamente para marcar
puntos dados de la escultura
onginal. Se coloca luego
slrededor de un bloque con
las prernas tocando la
superficie de la piedra. A
medida que ésta se va
tallando con punzones, las
piernas del transportador van
profundizando en aquélla
hasta fijar los puntos
predeterminados. El punteado
es una técnica trachcional

en estudios y talleres

Derecha La escuadra de
grabar en hueco tene un
objeto similar al

transportador, pero se usa
para marcar profundidades a
partr de una superficie plana
Sobre la superfice del bloque
se delimita una zona que se
vacia con cincel. El escultor
puede medir entonces la
profundidad del corte
pasando la vanlla vertical a
través del brazo honzontal de
la escuadra. Los instrumentos
mecanicos de medicion
constituyen ayudas Utiles,
pero muchos escultores creen
que resultan un obstaculo
para la apreciacion real del
matenal, y que impiden el
desarrollo de la habilidad y
de la expresion en la talla

En los ultimos anos, muchos jovenes escultores han
llegado a interesarse por la utilizacion de la piedra en
conjuncion con otros medios. Hileras de bloques de
piedra o lanchas de pizarra. por ejemplo. pueden
apilarse o colocarse en una determinada relacion.
Para contrarrestar la fuerza de la gravedad que
soporta la piedra. se la utiliza en conjuncion con acero
o madera en montajes que se asemejan a la naturale-
za reorganizada o a las estructuras primitivas. La
gama de las diferentes formas de tratar el medio hace
que la piedra sea vista con una nueva vitalidad, como
un material con numerosas cualidades que puede ser
explotado en un amplio campo de expresion escul-
torica.

PUNTEADO Y AUMENTO
A ESCALA

Hay dos métodos para reproducir en piedra una forma
dada: reproducirla como un facsimil o hacerlo en
mayor tamano, manteniendo las proporciones exac-
tas. Lo primero de todo es hacer la forma en un
material adecuado (por lo general. en veso de Paris).

El punteado. o puesta en puntos, es virtualmente
un metodo tridimensional que utiliza los principios de
la triangulacion. es decir. dados dos puntos conocidos
puede hallarse el tercero conociendo las distancias des-
de cada uno de esos puntos basicos. En el punteado,
estas posiciones se determinan en el espacio utilizan-
do un instrumento transportador con piernas ajusta-
bles que pueden situarse en los puntos dados del
modelo original. Cuando se separa de éste v se pone
sobre ¢l bloque de piedra. las piernas pueden apretarse
contra la superficie de la misma: a medida que se va
haciendo la labor con punzones. las piernas se van
introduciendo en la piedra hasta que finalmente
quedan fijados los puntos necesarios,

El aumento a escala se puede conseguir mediante el
empleo de una tabla de escalas. que simplemente
convierte las longitudes tomadas del modelo, de
acuerdo con la proporcion de aumento deseada. Pri-
mero hay que determinar la escala en la tabla.

Estos son procedimientos tradicionales. todavia
muy conocidos v practicados en Italia. Muchos escul-
tores piensan que estos métodos de reproduccion
ignoran aspectos interpretativos que deberian acom-
panar ¢l paso de una forma a un material diferente.
Sin embargo. los metodos en si mismos no pueden ser
ni buenos ni malos. sino que deben utilizarse con
imaginacion.

A partir de los simples recursos de un compas. de
un hierro en angulo recto y de una regla. los canteros
han ideado una forma de concebir volumenes muy
complejos. Esta habilidad se ha desarrollado a lo largo
de los siglos v ha pasado a los aprendices a traves de
procedimientos sencillos, que llegan a constituir una
segunda naturaleza. al igual que lo constituye la
experta utilizacion de las herramientas de cantena. En
alguna manera, el procedimiento se parece al puntea-
do en el hecho de que se da un paso logico de lo
conocido a lo desconocido. con objeto de alcanzar un
volumen especifico. Las diferencias principales son
que. por lo normal, no existe modelo alguno que
copiar, v que se utilizan mas bien planos que puntos
para establecer ¢l volumen. Los instrumentos especia-
les de medicion utilizados en canteria son versiones
mas solidas de los instrumentos similares utilizados
en carpinteria. Estos instrumentos también pueden
ser utiles para algunos tallistas.

Tradicionalmente. en la jerarquia de la labra de la
piedra. los canteros son considerados como artesanos
en una sucesion que va desde los trabajadores de las
canteras hasta los tallistas. Pero, para el escultor,
cada paso en el manejo de la piedra presenta sus
propios problemas. y puede tener una relacion directa
con el proposito del mismo. Ya no resulta adecuado
separar el trabajo preparatorio de los toques finales.
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PIEDRA

 TALLA DIRECTA___

~ SEGURIDAD _

Cualquier método que no utilice un modelo de la Los principales peligros en la abrasivo puede dadar los

forma a realizar se denomina talla directa. Sin embar- escultura en piedra los ojos incluso cuando lo que

do. sstn de i » ideé para describir un tino constituyen los nesgos se estd puhendo es una

20, oSla denominacion S¢ IAeo parada aes | | asociados con el peso, el piedra blanda

de talla en la que la forma del bloque o piedra hace | poivo, la caida de tasquiles Ruido E! peor de los ruidos

surgir las ideas acerca de la forma de la escultura. El en los ojos y el ruido es el Dmduc'd:emr

" M [ H H

tallista cambia algo la forma v. luego. respondiendo al | Levantamiento de piedras determinades heramientas
; y i En gran parte, es una NeuUMANICas y ciertas seras

modo en que la piedra va comportandose. SIgUC | cuestion de sentido comn, industriales. Hay que tener

desarrollando la idea. Este quiza sea el procedimiente pero pueden darse algunas en cuenta los niveles de

de talla que menos prescripciongs admite normas: Nunca debe uno ruido y llevar tapones

pararse debajo de un blogue, protectores cuando las

condiciones extremas lo
aconsejen Recuérdese que
la constante exposicion a
niveles de ruido
comparativamente medios
puede llegar a danar el oido
al cabo del tiempo
Trabajos en canteras
Puede ser conveniente llevar
cascos de proteccion. Los
procedimentos para las
voladuras suelen
normalmente ser seguros.
pero el no estar demasiado
familianzado con las normas
o simplemente el estar
preocupado puede aumentar
el peligro

En general A pesar de todo
lo dicho, una razonable
expenencia y un buen
conocymiento del trabajo en
pedra pueden hacer que
éste resulte completamenie
seguro. Los problemas
generalmente solo se
producen por exceso de
Cansancio 0 pof Cofrer
nesgos indebidos

por mucha confianza que
inspiren las correas o
cadenas; esta precaucion
debe extremarse si el
levantamiento se hace con
| loba o castafiuela de cantera.
Siempre hay que dejar sitio
para que una pledra se
desprenda y ruede, y tener
especialmente en cuenta la
posibilidad de la rotura de
una cadena, que saldria
disparada. Es aconsejable
llevar zapatos de punteras
reforzadas con acero
Polvo Cualquer clase de
polvo es un imtante del
sistema respiratono, pero los
polvos con aito contenido
de silice, como el granito y
en especial el de la arenisca,
son muy peligrosos. Debe
llevarse mascara protectora y
mantener una buena
ventilacidn. En conjuncion
con las herramientas
eléctncas deben emplearse
aspiradores de poivo
Cuando se trabaja a punzon
sobre piedras duras y
siempre que se pulimente
deben llevarse gafas con
cristales de segundad
Recuérdese que el matenal

lzquierda Esta estatua de Angel trabajaba desde una
San Mateo fue comenzada sola cara de la escultura mas
por Miguel Angel en 1506 que en redondo. Las partes
En el trabajo no acabado de la hgura que sobresalen
puede verse faciimente como estan cas: lerminadas.

surge la figura del bloque de mientras que practicamente
piedra. Es interesante darse lodavia es visible el bloque
uenta de que esta peza de pedra en bruto por todo
parece demostrar que Miguel el contorno de la misma
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YESO

Derecha Augusto Rodin fue
una de las figuras mas
importantes de la escultura en
el cambio de siglo. En 1880
el Museo de Artes

Decorativas de Paris le
encargo la realizacion de una
puerta de entrada. Este
encargo, que se efectud sin
fijar fecha de terminacion,
todavia no estaba acabado
cuando Rodin muné 37 afhas
mas tarde. Trabajar en este
proyecto fue, sin embargo
importante para Rodin por la
libertad de creacidon que
ofrecia. Este modelo en yeso

de Las puertas del infierno
muestra muchas zonas sin
acabar. Algunas de las figuras
fueron perfeccionadas en
obras distintas
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~ HISTORIA

El veso fue utilizado por los antiguos griegos para
hacer vaciados de las estatuas. Al escultor griego
Lisistrato se atribuye la invencion del procedimiento
en el siglo v a.C. Sin embargo, se sabe que ya en el
ano 2400 a.C. los egipcios utilizaron el yeso para
hacer mascarillas mortuorias y vaciados de diversas
partes del cuerpo humano.

A pesar de su utilizacion por las grandes civilizacio-
nes clasicas, parece que el yeso cayé en desuso como
medio escultorico después de la caida del Imperio
Romano, y no volvié a emplearse hasta el Renaci-
miento. El primer exponente importante de esta época
de la escultura en yeso fue el italiano Andrea Verroc-
chio (¢. 1435-1488), que con trecuencia empleo este
medio para hacer vaciados del natural. Las técnicas
de Verrocchio fueron descritas con toda brillantez por
su contempordneo Vasari en su influyente obra Vidas
de artistas, que proporcionaba una ojeada fascinante
de la practica escultorica en dicho material, que, a
causa de la naturaleza del medio, apenas ha cambia-
do a través de los anos. Vasari escribia: «A Andrea le
gustaba mucho hacer vaciados de yeso. para los que
utilizaba una piedra blanda extraida en las canteras
de las regiones de Volterra y Siena, y en muchas otras
partes de Italia. Cuando la piedra se calcina y luego se
muele v se hace una pasta con agua templada, se
vuelve tan maleable que puede ser moldeada en la
forma que se desee, y entonces, una vez que se ha
secado, se pone tan dura que con ella se pueden
vaciar figuras enteras. En los moldes que hacia con
esta piedra, Andrea acostumbraba a vaciar diversas
formas naturales, como rodillas, piernas. brazos y
torsos, que conservaba a mano a efectos de su
reproduccion. Entonces, en tiempos de Andrea, co-
menzo la costumbre de hacer, por poco dinero, vacia-
“dos de las cabezas de los que morian, y asi, en todas
las casa de Florencia, encima de las chimeneas, sobre
las puertas. ventanas y sobrepuertas, pueden verse
ejemplares sinfin de tales retratos. tan bien hechos y
tan naturales que parecen que estin vivos. Esta
practica ha continuado hasta nuestros dias y ha
demostrado ser extremadamente til para poner a
nuestra disposicion los retratos de muchos de aquellos
que aparecen en las escenas pintadas del palacio del
Duque Césimo. Por esta razon, nos encontramos en
deuda con las ideas de Andrea, que fue uno de los
primeros en hacer tales vaciados.»

Esta descripcion ilustra mucho de lo que actual-
mente es importante en la escultura en yeso. Es un
medio barato, de facil adquisicion y relativamente
comodo de emplear. Vasari celebra la préctica de
Verrocchio de vaciar del natural a causa de la propie-
dad que logra.

La busqueda de la naturalidad a expensas de otros
valores escultoricos condujo a una decadencia relativa
en el arte de la escultura, que continué hasta que
aparecio Rodin. El francés Augusto Rodin (1840-
1917) se rodeaba de vaciados en yeso de sus escultu-
ras o de partes de las mismas. Utilizando estos
vaciados, podia montar figuras a partir de diversos

fragmentos v conseguir asi la libertad en la forma
anatémica que caracteriza su obra.

Cuando Rodin, en 1878, expuso su primera obra
importante, La edad del bronce, primero en Bélgica y
luego en Paris, fue acusado de haberla vaciado del
natural. Estas acusaciones fueron rechazadas, pero
tuvieron la virtud de dar a conocer que el vaciado del
natural era una préctica frecuente entre los esculto-
res, practica que habia reducido la vitalidad de la
escultura como forma artistica.

Desde los tiempos de los antiguos griegos. el yeso se
ha utilizado princjpalmente como un medio transito-
rio para hacer definitivamente una forma, antes de
que ésta sea vaciada en un material mas permanente,
como puede ser el bronce. Esta tradicion ha continua-
do en el siglo xx. Sin embargo. recientemente algunos
escultores, como los norteamericanos George Segal
(nacido en 1924) y Claes Oldenburg (nacido en 1929),
han producido obras figurativas permanentes en yeso.
También en fechas recientes, se ha empleado el yeso
como parte de un enfoque escultorico que utiliza la
mezcla de medios. No obstante, su principal uso sigue
siendo el que se le da como material transitorio.

Abajo Esta fotografia muestra
una exposicion de la obra del
joven artista britanico John
Davies. El yeso juega un
importante papel en sus
esculturas, aunque estan
hechas también con otros
materiales. Las figuras son de
tamano natural. La que estd
en primer plano se denomina
Antiguo enemigo, y fue
realizada entre 1973 y 1975.
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YESO

Abajo Balaustrada, de Barry
Midgley, es una obra de
medios combinados entre los
que destaca el yeso de los
balaustres. Los pequefos
arboles que se ven sobre el
paisaje estan hechos de
liquen. Muchos artistas han
trabajado con yeso, ya sea
como medio ransitono o
como componente en una
obra de medios combinados

-

TECNICAS

El yeso, sulfato de calcio hidratado (SO,Ca2H,0).
cuando se calienta hasta 117° pierde el 75 por 100 de
agua, conociéndosele entonces con el nombre de veso
de Paris. Este nombre procede de la region de Paris
(Francia)., que tiene una gran abundancia de este
mineral. Comercialmente, es mas conocido como
yveso de dentista o yeso superfino para vaciados,
siendo éste el tipo de yeso que con mas frecuencia
utilizan los escultores.

El veso que se compra viene en forma de polvo
blanco, que cuando se mezcla con agua recobra la que
tenia antes de ser calcinado, v fragua en una masa
uniforme que tiene la misma composicion que el yeso
original.

El veso se encuentra en una gran variedad de
formas, siendo una de ellas el alabastro, mineral muy
conocido por los escultores como una piedra blanda v
facil de tallar. La mayor parte de los yacimientos de
yeso, que existen en gran abundancia, se cree que se
han formado por la lenta evaporacion del agua del
mar, que dio lugar a una concentracion mineral que
formo el yeso.

PREPARACION Y HERRAMIENTAS

Las superficies de trabajo y las zonas que las rodean
deben ser tan sencillas como sea posible, de manera
que la limpieza de las mismas se pueda realizar con
facilidad. Para cubrir o rodear el espacio de trabajo
pueden emplearse tela de plastico. porque el yeso se
desprende facilmente del plastico una vez que ha
fraguado. El fregadero que se utilice para limpiar los
cacharros y herramientas que hayan servido para
trabajar el veso debe estar equipado con una arqueta
con separador de yeso para evitar que se obstruya el
sistema de desagiie.

Incluso en el caso de que se disponga de un
adecuado sistema de desaglie, las sobras de veso
deben recogerse en un recipiente que no sirva, y tanto
los cacharros como las herramientas deben limpiarse
de aquéllas restregdandolos con periodicos viejos antes
de lavarlos en el fregadero. Los cuencos de plastico
son excelentes para mezclar el yeso, porque, en caso
necesario, el veso fraguado se puede quitar facilmente
de la superficie, va que salta al doblar el plastico
apretandolo en diversos puntos: sin embargo. es
preferible no tener que recurrir a esta practica dema-
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siado a menudo porque el cuenco terminaria por
estropearse. Para limpiar los cacharros de plastico no
deben emplearse instrumentos puntiagudos ni metali-
cos, porque los aranazos que éstos producen tenderian
a formar un agarre para las futuras mezclas de yeso.
haciendo cada vez mas dificil la limpieza de aquéllos.

Si en el fregadero no se ha colocado la arqueta con
separador de yeso, para limpiar los cacharros v he-
rramientas mientras se realiza el trabajo puede usarse
una tina o un recipiente grande. Una vez acabado el
trabajo. se deja que se deposite el veso. se tira el agua.
v el lodo que se ha depositado en el fondo del
recipiente se saca.

Ademas de los cacharros para hacer las mezclas,
hay otros accesorios que deben estar a mano en la
zona de trabajo. entre los que se incluyen rascadores
de pintura. escoplos viejos o baratos para tallar o abrir
moldes, cunas de madera para romper moldes o
tensar las cuerdas que mantienen unidas las seccio-
nes de éstos, una camara de neumadtico cortada en
anillos para mantener unidos los moldes mas peque-
nos, escofinas de hojas cambiables, colas de raton,
escofinas para yeso y. si se tiene a mano. un viejo
rallador de queso para trabajos de acabados toscos.
Finalmente, un mazo, un martillo. unos alicates, una
sierra corriente, una sierra para metales pequena y
unas tijeras también resultaran utiles.

~ ALMACENAMIENTO
Y CONSERVACION

El veso se adquiere normalmente en sacos de papel de
50 kg. que hay que almacenar en un lugar seco y con
alguna elevacion sobre el suelo, sobre una tarima o
un estante de madera. para que no se humedezca.
Siempre que sea posible, debe utilizarse yeso reciente,
pero si hay que encargarlo en cantidad v almacenarlo
durante algun tiempo, debe meterse, con sus sacos de
papel, dentro de grandes bolsas de plastico que cierren
herméticamente. Esto puede conservar el yeso en
buenas condiciones durante mucho tiempo.

Los cacharros en que se hacen las mezclas y las
herramientas hay que limpiarlos mientras se estan
usando y después de usarlos, v las herramientas de
metal deben frotarse con un trapo impregnado en
aceite para evitar que se oxiden. Los moldes de
madera hay que limpiarlos con un rascador de pintu-
ras; tampoco deben dejarse llenas de yeso humedo las
escolinas. Aunque la mayoria de las herramientas
que se utilizan en el trabajo con yeso son relativa-
mente baratas, deben. no obstante, tratarse con
respeto.

COMO HACER LA MEZCLA

Para hacer la mezcla de yeso debe utilizarse un
cuenco limpio de plastico o de hierro esmaltado.
Primero se echa en el cuenco agua fria que esté
limpia, y luego el yeso, que se deja caer en el agua pa-
sandolo entre los dedos, para retirar los terrones que
pueda haber en el yeso seco. Hay que ir echando asi el
yeso en el agua hasta que comience a asomar por
encima de la superficie de ésta, formando una «isla
desierta», mientras que el agua lo va empapando. Una

YESO

(2). un cuchillo (3), un
surtido de instrumentos de
modelado (4), un rascador

«

(5). una espétula (6). un
cepillo de alambre (7).

martillo (12) un martillo de
cabeza redondeada (13), un
u.n:hlllo (14), escofinas de
hojas cambiables (15).
escofinas para yeso (16),

rascador hecho con una hoja

de sierra rota (17), cepillo
de alambre (18) y un

14



YESO

Coémo se hace la mezcla de
yeso 1. Se liena un cuenco
de plastico con agua limpia
Con las manos secas, se
espolvorea el yeso por igual
por toda la vasija.

2. Se continGa espolvoreando
yeso hasta que aparezca en
pequenas islas sobre la
superficie del agua

ponerle al fregadero una
arqueta con separador de
veso. Esto consiste en una
segunda pila colocada debajo
de la principal, a la que fluye
el agua. El flujo se interrumpe
Y pasa.a una segunda tuberia
de desague que es un filtro.
El agua fluye libremente por
ella hacia el sistema central
de desague, pero los
pequenos trozos de yeso no
pueden entrar en |a tuberia
filtro y se van depositando
gradualmente en la arqueta,

3. Se pone la mano extendida
en el cuenco y se mueve
rapidamente de un lado a
otro para mezclar el yeso y el
agua en forma de crema

7] Jy

vez que todo el yeso esté humedecido. se golpea el
cuenco para que caigan a la mezcla las particulas de
veso adheridas a las paredes del cuenco. y se mezcla
todo ello por completo, cosa que no debe hacerse
hasta ese momento. La mezcla se hace mejor colocan-
do una mano extendida en el fondo del cuenco y
removiendo de lado a lado: el resultado debe ser una
crema fluida que tenga una consistencia uniforme. Si
se sigue cuidadosamente este procedimiento, un yeso
reciente en buenas condiciones debe permitir un
tiempo de trabajo de 15 a 20 minutos antes de que la
reaccion quimica que esta teniendo lugar lo espese
demasiado para que pueda ser utilizado. Un yeso
anejo tenderda a espesarse mas rdapidamente, y si es
demasiado afnejo o no ha estado almacenado en las
debidas condiciones, fraguara pero no se endurecera.

Para probarlo, se aplasta un poco de yeso seco entre
los dedos: si se mantiene aplastado. es un yeso utili-
zable, pero si se desintegra. es que esta pasado o se ha
visto expuesto a la humedad.

Cuando se hace un molde de yeso que vaya a
emplearse para un vaciado de barbotina o un moldea-
do a presion, es aconsejable medir el agua y el veso, a
fin de que las distintas partes del molde absorban
humedad de la arcilla en la misma proporcion y no se
produzcan asi distorsiones en el articulo moldeado.
Las medidas para esto son voliimenes iguales de agua
y veso, o aproximadamente 1,25 kg. de yeso para 1.1
litros de agua.

ACELERACION Y RETARDO
. DEL FRAGUADO DEL YESO

El fraguado del yeso raramente necesita ser acelerado,
porque su tiempo normal, de 15 a 20 minutos. por lo
general es suficientemente rapido. Sin embargo,
cuando se piensa que es necesario acelerar una
mezcla, probablemente lo mas sencillo es hacerla con
agua caliente. Entre otros medios alternativos de
aceleracion se encuentra la adicion de sal. aproxima-
damente unos 10 gr. para un litro de agua. Aumen-
tando la cantidad de yeso en la mezcla y agitandola
vigorosamente, también se acelera el fraguado, aun-
que esto puede no ser conveniente para un trabajo
fino, porque la mezcla puede atrapar burbujas de aire
que producirdn picaduras en la superficie final del
yeso fraguado.

Con mayor frecuencia, lo que suele desearse es
retardar el fraguado, en particular cuando se trabaja
en esculturas grandes o cuando se estian modelando
obras complejas. ya que un tiempo mayor permite
controlar con mas cuidado la superficie. EI mejor
retardador, que ademas aumenta la solidez del yeso,
es la cola. que se prepara en la forma de costumbre y
se anade. en una proporcion de 25 gr. por litro, al
agua de la mezcla de yeso. Si se quiere alargar atn
mas el tiempo de fraguado, se aumenta la cantidad de
cola. La adicion de acido acético, en una proporcion
de mas o menos un 5 por 100, al agua de la mezcla
actia también como retardador. Otro método consiste
en anadir el veso al agua en la forma normal, pero en
vez de mezclarlo en seguida, se deja sin moverlo
durante diez minutos: esto hace que la mezcla se




espese pero siga siendo plastica durante mas tiempo
de lo normal. aunque puede hacer que el yeso resulte
menos solido. Es un método util cuando se hace un
modelado directo con yeso, o un trabajo final. tal
como rellenar defectos superficiales.

SEPARADORES
Y DESMOLDEADORES

Cuando el veso se utiliza para la confeccion de moldes
0 para vaciados. hay que usar un agente separador
entre las distintas partes del molde. entre el molde ¥
el material del que aquél se esta sacando. o incluso
entre el molde de veso v el material vaciado en el
mismaq.

Barbotina. Una barbotina ligera. hecha mezclando
arcilla vy agua hasta alcanzar una consistencia muy
cremosa. constituye un simple agente separador.
apropiado para emplearlo sobre las paredes de los
moldes o para separar el veso de los cajones de
moldeo y superficies de madera. No s apropiada para
utilizarla como barrera entre un molde y su vaciado.
porque la barbotina tiende a insertarse en los detalles
delicados. Para generar una barrera entre un vaciado
de yeso v un molde también de este material. se apli-
ca con una brocha y enérgicamente. sobre la superficic
humedecida del molde, jabon negro hasta que haga
espuma, se quita frotando el exceso de jabon vy se
repite el proceso hasta que aparezca lustre. Este
separador permite reproducir detslles muy delicados.
Aceites y grasas, Otro agente separador que se puede
utilizar para sencillas formas geométricas es un aceite
ligero. Cuando se saca un molde de una mano o de
alguna cosa viva, debe utilizarse vascling, que hard
que ¢l molde se desprenda facilmente y evitara que se
seque la piel.

ARMADURAS

Cuando se modela con veso es necesario construir
una armadura sobre la que pueda aplicarse aguel. Al
igual que cuando se modela con arciila, hay que tener
cuidado, al disenar la armadura. de ascgurarse de que
es del tamano v de las proporciones correctas, ¥ de
que es lo suficientemente rigida como para soportar ¢l
peso del veso que hav que aplicar sobre ella. v para
aguantar su manipulacion v ¢l modelado. Para las
obras en pequena escala. puede resultar adecuado un
alambre de aluminio de seccion cuadrada, mientras
que para las obras de mavor tamano pueden necesi-
tarse barras o tubos de acero dulee soldados o atorni-
llados. La experiencia sera de gran ayuda en la
cleccion de la armadura.

Acero. Si para hacer una armadura se utiliza el acero
dulce. debe pintanse, bien con goma laca o bien con
alguna imprimacion para metales, con objeto de
evitar que las marcas de oxido ensucien la superficie
del veso, Luega, alrededor de los principales tubos, hay
que enrollar alambre de cinta galvanizado que actae
de agarre para lijar ¢l yveso en la armadura.

Madera. Por lo general, la madera no es muy apropia-
da para fabricar armaduras. mucho menos para
formas complejas. porque absorbe el agua del veso.
hinchdndose y cuarteando la escultura, a menos que
haya sido bien sellada con goma laca. Ademas, si es

necesario alterar la armadura después de haber co-
menzado la obra resulta més facil adaptar una barra
de acero en la nueva posicion que reorganizar un
soporte de madera.

Tela metalica. Para un modelo de gran volumen se
usa con frecuencia tela metilica con objeto de reducir
la cantidad de veso que se necesitaria. Después de
construir una armadura en madera o acero. se en-
vuelve ésta con tela metdlica v se sujeta con alambre
de cinta galvanizado. La tela metdlica debe adaptarse
lo mas posible al periil de la escultura que se va a
realizar, debiendo sostenerse internamente con perié-
dicos arrugados. cartulina o virutas de poliestirena.
Sobre esta estructura se van poniendo capas de
cafamazo —una tela tejida muy suelta—. empapadas
en veso. hasta conscguir la forma final, empleandose
una capa de veso solo para formar la «piel» de la
figura. Esto permite trabajar con escoplo. lima o
espatula ef detalle de la superficie.

Poliestireno. Para trabajos de tamano muy grande se
hace necesario un método de trabajo mas flexible, Se
colocan uno o varios blogues de poliestireno hasta
que alcancen la altura deseada v se tallan luego con
sierras. cortadores de alambre caliente o escofinas.
hasta conseguir ¢l pertil que se necesita, Este se

YESO
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Abajo En Amantes, George
Segal no ha hecho ef menor
intento de pulir 1a textura
modelada del yeso. El tema
de las dos figuras tocandose
se acentda con la calidad
1acul del material real,




YESO

recubre con una capa de canamazo y yeso en la forma
acostumbrada. La ventaja de este método de trabajo
es que da infinitas oportunidades para efectuar cam-
bios de diseno: es un método de construccion ligero,
fuerte y rapido. Si es necesario, la obra acabada puede
cortarse en secciones manejables al objeto de obtener
moldes para vaciados o de transportarla.

MODELADO

Una vez construida la armadura, la eleccion de la
técnica de modelado en yeso es en gran medida una
eleccion personal. Sin embargo, hay que observar
algunas reglas si se quiere que la escultura sea un
éxito. Cuando se anade mas yeso al que va ha
fraguado. es esencial impregnar éste de agua para
evitar que chupe de la nueva mezcla, lo que la
debilitaria. De no hacerlo asi. el nuevo veso se
resquebrajaria v desprenderia del anterior. lo que
haria imposible una buena trabadura. Hasta alcanzar
la superficie final hay que dejar las distintas capas de
veso, en donde sea posible, bastante asperas, para que
formen un agarre en el que se adhiera bien la
siguiente capa de yeso.

El trabajo hay que organizarlo de manera que la
obra en veso constituya un proceso lo mas continua-
do posible, sin que los periodos en que se deja secar la
obra sean demasiado largos. Si se secara en exceso,
hay que impregnar de agua la parte ya realizada antes

Brancusi, utilizando el yeso de anadir nuevo veso.
consigue unas lineas netas vy Si llegara a ser necesario hacer retroceder l; rfi
una simple definicién de (a . cRara a sc ccesario nacer retroceder la superti-

i forma cie v apareciera el canamazo. lo mejor normalmente

Arriba En La tortuga

es 0 bien cortarlo, o bien golpear con un martillo la
tela metdlica v poner yeso sobre el agujero. antes
que intentar esconderlo bajo una fina capa de yeso,
porque si se hiciera esto, invariablemente volveria a
aparecer el canamazo en cualquier etapa posterior.

Herramientas de modelado. Entre las herramientas
utilizadas para modelar o dar forma al yeso se

incluyen las herramientas metalicas de modelado. las

S\ »
Modelado con yeso 1 2. Se rellena la armadura con 3. Si parece convenente, la
Con alambre de aluminio papel de penddico supeto a la base se esboza en arcilla. Si
de seccion cuadrada y parte de abajo con alambre la armadura esta bien rellena
tela metalica se hace se reducira el peso del yeso

una amadura de la
forma adecuada

y Ao L

4. Se cubre toda la forma con 5. Con los dedos o con algin 6. Una vez conseguida la

canamazo empapado en yeso instrumento de modelado se forma deseada, se alisa la

para formar una capa de afiade mas yeso. Se desarrolla superficie y se refinan los

refuerzo antes de modelar la la forma, dejando el yeso contornos con escofinas de

superficie aspero para que haya un hojas cambiables y

agare rascadores
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escofinas para veso, las escofinas de hojas cambiables,
los rascadores de pintura, las colas de raton (solo para
veso seco), viejas sierras para madera o serruchos
multi-uso con hojas cambiables. v hojas sueltas de las
sierras para metales.

YESO TALLADO__

Como introduccion al procedimiento de la talla el
veso depara un material barato para practicarlo. Sin
embargo, el yeso no tiene la resistencia ni la perma-
nencia de la piedra, por lo que no debe pensarse que
exige exactamente la misma técnica.

Para hacer un blogue de yeso apropiado para la
talla, se emplea una caja de carton fuerte, sellada con
cinta adhesiva v engrasada para que no empape agua,
colandose en ella la mezcla de yeso. Una vez que ésta
ha fraguado. el carton se quita a jirones y se comienza
el tallado.

Mientras se talla el veso. es preferible mantener
hiimeda continuamente la zona que se esta trabajan-
do, porque esto ayuda a evitar, al absorber el impacto.
las fracturas que pudieran producirse. Sin embargo.
cuando se usan escofinas para yeso, escofinas de hojas
cambiables, colas de raton, taladros o papel de lija, el
veso debe estar seco para que no ciegue los dientes de
las herramientas.

Las escofinas de hojas cambiables y las escofinas
para yeso resultan mas utiles que las escofinas con-
vencionales cuando es necesario trabajar el yeso
humedo. porque su diseno especial evita que se
cieguen o, por lo menos, hace mas facil su limpieza.

Puede dejarse la talla en un estado que muestre el
proceso de tallado o puede ser limada y lijada hasta
conseguir un acabado pulido. Si el veso esta todavia
hiumedo, para conseguir ese acabado se puede em-
plear papel de carborundo, y si esta seco, debe utilizar-
se papel de lija. En ambos casos deben usarse primero
los de grano mas grueso y luego los de grano mas
fino.

.,
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Yeso tallado 1. En un cajon
de moldeo se hace un bloque
sblido de yeso. Sobre una de
las caras se dibujan

toscamente las lineas basicas

_i-i
’ -
7

del diseno

4. La ufa deja pequenas
estrias cruzadas en la
superficie. Es un Gul de tallar
piedra, pero también pueden
usarse escoplos de tallar
madera

Derecha Se reproduce aqui
un detalle de una escultura
de gran tamano realizada por
Henry Moore y denominada
Formas internas y externas
Muestra la textura del yeso
tallado en una obra hecha
para ser vaciada en bronce
Las marcas dejadas por
cinceles, ufas y escofinas
hacen la superficie tan activa
y estimulante como la propia
forma

lzquierda El yeso se usa con
frecuencia como un
componente en la escultura
de medios combinados,
porque es adaptable y
relativamente barato. Se
puede moldear o trabajario
con plantillas si se necesita
una forma geométnica, o
modelarlo o tallarlo mas
toscamente. En esta gran
construccion, Virgen negra,
de Michael Kenny, el yeso
estd combwnado con madera
y metal

2. Se desbasta el bloque con
un cincel hasta llegar a la
forma basica, trabajando
hacia el centro para que no
salten los bordes

5. El yeso no es un matenal
muy resistente ante la talla,
por lo que los cinceles deben
ser empujados con la mano
mas que golpeados con un
mazo

YESO

3. Con una ufa, golpeandola
suavemente Con un Mazo
pequeno, se tallan las formas
redondeadas, adelantando en
la talla con lentitud

6. Para eliminar las marcas de
cinceles y ufas. y producir
una impia superficie
redondeada, se acaba la talla
con una escofina para yeso
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Construccion de un
hemisferio 1. La planulla de
un cuarto de circulo se encaja
en una varilla sujeta en el
centro de una base de
madera

2. Se hace un armollado con
gruesos rollos de arcilla hasta
llegar a unos 2.5 cm. por
debajo del borde infenor de la
plantilla.

4. La capa de yeso se

refuerza con cahamazo

empapado en la mezcla y
enrollado alrededor de la
forma circular

5. Sobre el cafamazo se
pone una gruesa capa de
yeso. Se gira la plantilla para
que arrastre el yeso sobrante

3. Sobre el nicleo de arcilla
se vierte una capa de yeso
que lo cubra por completo

6. Se completa la forma y se
deja secar el yeso. Se retira el
hemisferio de la base y se le

quita la arcilla que formaba el
nucleo

7. El agujero dejado por la
varilla se rellena con yeso
fresco. La superficie se
humedece y se lija con papel
de carborundo

Herramientas para tallar. Entre las herramientas que
se necesitan para tallar un bloque de yeso se incluyen
tanto los escoplos para tallar madera como los cince-
les para piedra, los mazos, las escofinas, las colas de
raton v los papeles abrasivos. Al utilizar los cinceles
con objeto de efectuar el contraste, no deben hincarse
demasiado en el bloque. porque actuarian como una
cuna y podrian cuartearlo.

RECURSOS SENCILLOS PARA
_FORMAR SOLIDOS REGULARES

Se puede construir un hemisferio colocando un eje en
un tablero y construyendo la media esfera utilizando
tela metalica o. para tamanos pequenos, arcilla. Tanto
la tela metélica como la arcilla deben ser de tamaio
mas pequeno que el que se desee en el resultado final,
para que quede sitio para el grosor del canamazo v el
veso que se utilice. Hay que engrasar el eje para que
no se pegue; debe ser mas alto que el radio del
hemisferio una vez acabado. Luego. de forma que
pueda quitarse facilmente, se engancha una plantilla
al eje.

Con la plantilla quitada. se recubre el nucleo de
alambre o arcilla con canamazo empapado en veso
—normalmente basta con dos capas—. Las formas de
gran tamano pueden necesitar la adicion de unas
varillas de refuerzo de acero dulce, que deben prepa-
rarse por separado e intercalarse entre las capas de
canamazo. L