











INTRODUCAO

Tem este trabalho uma preocupacgao mera
mente didatica. Nao ambicionamos compor um
manual completo sobre as formas de moldagem.
Apenas, cientes da necessidade permanente de sua
divulgacao. procuramos juntar alguns comentarios
e conceitos, pois nunca sera demasiado atualizar
assunto tao velho, mas tao novo ainda, na curiosi
dade daqueles que se dedicam ao estudo da escul-

tura,

Sabe-se que a escultura foi a primeira das
artes plésticas e sendo ela efemera pela "'prépria
natureza de sua manifestacao inicial - o modela~
do - fez-se necessario sua moldagem para que
pudesse ser reproduzida em material mais resis
tente. Assim surgiuamais primitivadas técnicas
de moldagem, que é o molde de areia, sendo no en

tanto ainda hoje utilizado em fundigaes .de metal,
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Amarrados a uma preocupagao didatica de

nao fugir a uma sintese descritiva de técnicas e
processos, apreciaremos a seguir os tipos de for
mas que mais tem sido usados e, sem duvida,
mais necessarias a formagao do estudante de es-

cultura,
I - FORMA PERDIDA

Assim chamada por servir apenas para

&7 -
uma unica reprodugao,

ik - - -
£, sem duvida, a mais importante a ser

ensinada em um curso de escultura,

A sua caracteristica principal é a simpli-

cidade que oferece na sua execugao,

Nos modelos em baixo relevo, a reprodu-
¢ao torna-se mais simples e facil, ainda que seja

utilizada outro tipo de forma, que nao a perdida,



A sua técnica consis{é ém co.locar ‘horizon
talmente o modelo sobre a prancheta e contorna-—
lo com um anteparo, que podera sexj feito com ti-
ras de barro ou ripas de madeu:'ah(Fxg 1) Pulve
riza-se em seguida o modelo com agua, cobre-se
com uma camada uniforme de gesso colorido,,(Fi.g;
2) variavel de acordo com o tamanho do modelo e
aplicada com um pincel de pelo macio, evitando-
se assim, a formacao de bolhas de ar, Imediata-
mente apc;s, a camada deve sér _ corhplefn_entada
com o gesso aplicado criterioéam.ente. Empre-
gam-se pedacos de madeira, “pedra ou outro qual
quer material para assinalar as partes mais sali
entes do modelo, para um manuseio mais cuidado
S0 no momento de escalpelar-se a forma. A cama
da de gesso colorido deve ser encrespada a fim

~ 4 = - o
de oferecer aderencia suficiente a subseqtiente

Dependendo do movimento e dimensoes do

modelo original, reforca-se a forma usando~se ri
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pas de madeira presas com sisal embebido em
gesso, ou vergalhoes de ferro que deverao ser pre
508 com pontos de gesso branco de .consistencia
mais espessa (Fig, 2), A forma sera separada
da prancheta depois de endurecida, Para a elimi-
nagao do barro, molha-se o suficiente para que
se desloque facilmente, £ necessério, apés a re-
tirada do barro, a limpeza da forma, que deve
ser feita com um pincel e a'.gua, acautelando-se pa
ra que nao haja destruicdo de detalhes. A forma;
quando nao estiver em uso, deve ser mantida so-

¥ oI . .
bre superficie plana a fim de evitar empenos,

Para a reprodugao do modelo pelo proces-
So da forma perdida procede-se o vazamento com
ela umida, Usa-se entdo sabio neutro (de coco)
dissolvido em agua, com a finalidade de fechar os
poros da forma de gesso e facilitar a safda do mo
delo. Podem ainda ser usadas como auxiliares a
goma laca e um lubrificante como dleo vegetal ou

estearina dissolvida em querosene.



Para determinados modelos - figuras em
vulto de pequenas dimensoes - a forma pode ser
executada inicialmente em uma Unica etapa, utili-
zandc-se a técnica do barbahte para sua divisao
(Fig 3). Passa-se um fio resistente, devidamen
te lubrificado dividindo o modelo em duas par-
tes. (sem entretanto corta-lo) cujas pontas devem
ser deixadas livres, Tao logo o gesso oferega a
resistencia ideal para nao fundir-se novamente, 0
fio é retezado. dividindo assim a forma, tendo-se
logo a preocupagao de isolar as bordas de contor-
no com oleo O cuidado maior desta técnica € sa-
ber-se exatamente o momento do corte, evitando
ou a retensao do barbante no gesso endurecido. ou
a fusio do gesso ainda demasiadamente umido. A
forma sera separada com O auxilio de cunhas de
madeira ou com a.ponta de uma espatula, (Fig. 6)
umedecendo fartamente as fendas para que a agua

atinja o barro dilatando-o Quando o modelo é em
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to. em dimensoes maiores a forma podera ser
eita em varias partes, A técnica usada consiste
utilizacio de chapas final de metal introduzi-
das no barro As chapas que dividem as - formas
ao longo das linhas previamente estudadas deve:
rdo ser continuas e nos'darac a Sua espessure, pois o
' gesso ndo podera ultrapassa-las ou  encobri-las

(Fig 4}

Processos diferentes sao usados para a di

visao de bustos e figuras dinamicas.

Para o busto, divide-se a forma lateral:-

mente por uma linha que passe por traz das ore-
thas Para os modelos dinamicos ou de grande
porte. convém dividi-los em varias partes, con=

‘servando porém interi¢a a parte principal para

sustentagao das demais (Fig 7). Usamos as mes

"mas folhas de metal e lateralmente como nos bus
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tos, A parte posterior sera dividida horizontal=

L
mente, tantas vezes quando necessario for, faci=

litando assim o enchimento da forma,

Quando se fizer necessario enformar paps
tes salientes do modelo, deve-se dividi-las
meio, sempre no sentido longitudinal e prepara
a extremidade de intersecao. Como detalhes
acabamento sao indiSpensé.veis ajustes e encal:
xes, que nos darao uma uniao perfeita e correts

das diversas divisoes.

Vazamento de forma perdida

Sempre que for exigido far-se-a o vaza
mento em partes, com secgoes horizontais e su
perpostas, aplicando gesso reforgado com sisal |

vergalhoes de ferro, no interior da forma, As pa

tes menores serao vazadas em separado e fixa
das, posteriormente a pega principal. Os refo

- % s o R
coes de ferro serao pintados com tinta anti-oxi

ou galvanizados. Para que o vazamento seja pe

-



7

feito, € conveniente testar previamente se o ges-
so atende :a.s condigoes técnicas requeridas. Se a
forma for dividida em varias partes, elas deve-
rao ser unidas, ajustadas e amarradas com cor-
regao nas marcas previamente feitas, com bar -
bante ou arame ou sisal embebido em gesso. As
juntas deverao ser vedadas com barro de mode-
lar, evitando-se deste modo o aparecimento de
costuras ou rebarbas. O modelo de tamanho redu
zido devera ser maci¢o, enquanto os maiores de-

verao ser ocos,

No vazamento oco,' a forma devera ser
cheia parcialmente de gesso, e com um lento mo
vimento rotativo sobre seu préprio eixo, espalha~
se o gesso uniformemente nas suas paredes. Em
modelos ocos, quando houver necessidade de re-
forgo, novamente devera ser usado sisal embebi-
do em gesso ou ainda vergalhoes de ferro pinta-

g e .
dos com um anti-oxido, Para pecas de maiores
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proporgoes, o vazamento devera ser feite inicial
mente com a forma aberta, A primeira camada
de gesso sera de espessura uniforme, encrespa-
da, para melhor aderencia as camadas posterio-
res. Sera reforcada com vergalhoes presps por
pontos de gesso (Fig. 8). Recebera finalmente
uma camada de gesso com Sisal, e amarrada com
arame forte. As juntas serao vedadas com pasta
de gesso quase fluido, Solda-se as diversas par-

tes como sisal embebido em pasta de gesso,

Para desenformar é necéssario apoiar a
forma firmemente, e com um mago de madeira e
um formao de ponta rombuda, escalpela-se toda a
camada superior, e;. ao atingir a colorida, deve-
se proceder com precaugao atento as marcas pre
viamente assinaladas., Retira-se es reforgos com
a mesma cautela, Desprendido o modelo, retoca=
se procurando corrigir imperfeicoes. As costu-

-~ - ¥
ras e saliencias sao cortadas e lixadas corh 0 mo
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II - FORMA UNICA

Os modelos de relevo pouco pronunciado,
sem reintrancias profundas e sem presas podem
ser reproduzidos em forma de uma unica peca.
Usa-se uma técnica diferente da descrita acima,
Os modelos a reproduzir, quando forem em barro
ou cera, dispensarao uma preparagao previa, ao
contrario dos de gesso, pedra ou madeira, que e-
xigem ser isolados com goma laca e untados com

Ll
oleo.

O modelo a ser reproduzido € colocado so
bre uma base plana horizontal e recoberto com
uma camada fina de gesso, que sera distribufda
uniformemente com um pincel ou com as pontas
dos dedos, para permitir sua penetragﬁo nas reen
trancias mais pronunciadas, Junta-se em segui-
da mais gesso e reforgca-se com sisal ou ferro,

. * ol . 5
Obtida a forma e necessario, isolar-se com go-




A e e
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kL

ma laca, untando-a com oleo vegetal ou solucao
‘de estearina, para ser feite o vazamento em ges
- 80. Quando solidificada, a peca se. desprendera

com uma pequena batida,

Quando feita de enxofre, a forma oferece
grande nitidez de detalhes, e ainda permite uma
reproducao elevada de cépias. f empregada na re
producao de moedas, medalhas, etc, Sua técnica
consiste em derreter o enxofre e verte-lo sobre o
modelo previamente untado com dleo. Nos m-ode-
los de gesso, este devera estar inteiramente se-
co e isolado com goma laca e untado com 6leo,
Sao formas em geral de grande durabilidade fun=
cional, mas devem ser revestidas de gesso, pois
sao bastante quebradicas, O seu inconveniente
maior é que, sendo o enxofre oxidante de metais,

exige cépia em gesso dos modelos metalicos,

» »
Tambem a cera e usada em formas para
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III - FORMA TACEL

A mais sofisticada técnica de moldagem é
sem duvida a forma tacel, £ utilizada para repro
dugao de mc;delos para as mais diversas finalida-
des. Exige um preévio planejamento das diversas
divisoes da forma, Divide-se o modelo em par-
tes, escolhendo para as regioces divisorias, zonas
menos visiveis, Procurar-se-a: sempre dividi-
lo no menor numero possivel de partes. O tama-
nho e a forma dos tacelos deverao ser determina-
dos pelo relevo da peca a ser reproduzida, Deli-
mita-se com tiras de barro as partes do modelo
que se pretende moldar, O modelo devera ser iso

lado pelo ensaboamento da parte a ser moldada,

No preparo dos tacelos, o gesso d evera
ter consistencia pastosa e sera aplicado em toda
a superficie delimitada, obtendo-se a espessura

da tira de barro, Apos a execucgao de cada tacelo,
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que devera ser desprendido do modelo apés o en-
durecimento do gesso, far-se-a a retificacao e
correcao de seu contorno, Ele devera ser ligeira
mente inclinado, para servir de sustentacao ao
proximo, Assim retificado e corrigido sera nova
mente aplicado sobre o modelo, ja isolado com es
puma de sabao, far-se-a a execugao do proximo
tacelo, usando-se o mesmo procedimento das ti-
ras de barro, (Fig, 9) mas omitindo-se o lado vi
zinho ao tacelo executado, Isto sera feito suces-
sivamente até a execugdo total da forma, Nestaor
dem de procedimento, ver-se-a que o primeiro ta
celo feito sera .o ultimo a ser retirado, Na parte
superior de cada tacelo far-se-ao furos para que
fiquem, no local apropriado, na sua capa de en-
voltura, Prontos os tacelos sao isolados com go-
ma laca e untados com oOleo, prepara-se em se-
guida o gesso, formando a eapa de envoltura, Vi-
rando-se o modelo procede-se do mesmo modo pa

ra a execugao do outro lado (Fig, 10),
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Quando se tratar de um baixo-relevo, a ca
pa de envoltura devera ser uma peca unica; para
modelos de vulto, entretanto, a capa de envoltura
devera ser de duas ou mais pecas, Os tacelos se-
rao numerados a medida de sua execucao para me
lhor ordenagao da montagem na capa. Usa-se tam
bém goma laca para impermeabilizar os tacelos
prontos, e, para reprodugao do modelo, usa-se 6
leo ou estearina dissolvida em querosene, Além
do tacelo de gesso, que € o mais comum, usa-se
também o de cera, mais proprio para reproducao
em decalques e € usado nas reprodugoes de orna-
tos de teto, onde a aplicacao de gesso é dificil, O
material usado € uma mistura de cera virgem, ce
ra de petroleo e breu derretidos embanho-maria.
Sua homogeneidade € conseguida pelo resfriamen
to em agua e manuseio, a medida que for arrefe-
cendo, Obtendo a homogeneidade ideal, aplicar-
se-a sobre o modelo esta mistura de cera fazen-

do-se forte pressdo, Sua temperaturadevera tam
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IV - FORMAS DE COLA

O inconveniente das formas de gesso é que
sao r1g1das e duras para dar facil saida as pecas
modeladas com muitas presas, e, além d isso,
fragels para resistir aos golpes a que eventual-

mente sao Submetidas, :

A forma de cola elimina este inconvenien-~

e

Sua técnica consiste em derramar a cola
(de peixe ou de nervo) l{quida em todas as fendas
€ vazios do modelo que quando fria, se desprende
com grande facilidade. As formas de cola sao
mais vantajosas na reproducao de modelos que a
forma de tacel, pois ag primeiras nao apresen-
tam as rebarbas encontradas na segunda Além
disso, a forma de cola € mais econSmica pois

nao ha perda de material que pode ser fundido e
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utilizado novamente, Ela apresenta como inconve
niente, sua sensibilidade ao calor e sua precéria
conservag:g.o. £ recomendada para reprodugao de
modelos com relevos profundos, quando ha neces
sidade de varias copias em gesso ou para repro-
dugao de modelos em cera no processo de fundi-
cao (cera perdida), Sua duragdo também é curta,
tendo como tempo ﬁtil, uma semana no méximo,
apés o que se retrai e perde a elasticidade, A
técnica do preparo da cola, € simples, Devera ser
colocada em vasilha com agua fria pof 24 horas
aproximadamente, Sera derretida, a seguir, em
banho-maria e acrescentar-se-a glicerina, fil=
trando-se em seguida, A cola devera ter uma tem
peratura aproximada de 609 a 80° e a ela podera
ser adicionado formol ou pedra-ume, para que
quando for feito o vazamento em gesso, a umida~-
de deste nao danifique a forma,

a) Forma descoberta

As formas de cola, sao utilizadas direta-
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mente sobre os modelos, quando estes apresen-
tam relevos pouco salientes, Coloca-se o mode~
lo sobre uma superficie plana horizontal, contor-
nando-o com um anteparo que ultrapassara sua al
tura. Ele devers ser impermeabilizado e untad o)

com oleo antes de receber a cola, caso ainda es-

teja imido (Fig. 11). Quando estiver seco, usa-.

se lubrificante, e, t3o logo a cola alcance a tem-
peratura ideal, verte-ge sobre 0 modelo inintep -
Fuptamente até que este fique totalmente cober-
to. Quando fria, passa-se oleo e Joga-se gesso fa
zendo a capa de envoltura A esta tecmca da-se

0 nome de forma descoberta (Fig, 12).
b) Forma coberta

A técnica de forma coberta é usada quan=
do o modelo apresenta relevos profundos. O mo-~

delo, pulverizado de talco como desmoldante, ¢

colocado sobre uma superficie plana e recebera

. e
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uma camada de barro, E indispensavel que a es-
pessura da camada de barro se cangerve unifor=
me e tome a forma aproximada do modelo (Fig.
13). Nas partes mais salientes do modelo. colo~
cam-se cones de barro. por onde se derramara a
cola, Outros cones menores serao feitos, distri-
buidos por toda a superficie do modelo e funciona
rao como respiradouros. Sobre a camada de bar=
ro, passa-se dleo e recobre=se com gesso for-
mando a capa de envoltura. Apds o endurecimen-
to do gesso, risca-se O contorno da capa sobre a
prancheta, antes de retira-la. Assim sera feito
para que possa Ser recolocada depois. Retira-se
a seguir a capa de gesso € elimina-se o barro lim
pando-se bem O modelo. Se o modelo ja estiver se
co, usa-se a estearina dissolvida, € na capa de
gesso, goma laca e Sleo vegetal. Esta operagao €
feita para que a cola se desprenda do modelo. A
capa é recolocada no lugar previamente marcado

o as fendas existentes sao vedadas com barro, €-

L
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vitando-se assim, que a cola escorra. O espago
que anteriormente era ocupado pelo barro, sera
preenchido agora pela cola derretida. Devem es-
tar firmemente fixados, a capa de gesso e o mode
lo, a fim de que, quando vertida a cola, nao se
desloquem. Verte-se a cola, usando o cone
maior, e a proporgao que for extravazando pelos

respiradouros, estes serao vedados com barro.

Para modelos de vulto. faz-se o vazamen
to da cola com a forma deitada. As saliéncias
mais acentuadas do modelo serao separadas e
moldadas a parte. Colocadohorizontalmente (Fig.
14) recebera uma camada de barro homoggnea e
na qual se introduzirao, circunscrevendo-o. cha-
pas de metal que irao delimitar as duas metades
da capa de gesso que sera superposta. Apos o en-
durecimento do gesso, as chapas metalicas ante-
riores serao retiradas, fazem-se os encaixes e

repete-se a operacao na outra metade do modelo
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Para a obtengao da forma definitiva, retira-se a
capa de gesso da parte anterior do modelo, bem
como o barro, e unta-se com 6leo, tanto o mode-
lo, como sua respectiva capa. Depois de devida-
mente ajustados, encaixados e amarrados, verte=
se a cola (Fig. 15). Apos o resfriamento e a
consequente solidificacao da cola, proceder-se-a
a separacao da capa de gesso da parte posterior do
modelo, bem como eliminacao da camada de bar-
ro e o enchimento com a cola lfquida. Ter-se-a

entio, a forma completa. Para que nao haja uma
fusao das partes anterior e posterior da forma de
cola, dar-se-a uma demao de alumem em suas
bordas. Sera entao novamente untada com oleo,

ajustada e amarrada fortemente com arame € va-
zada a gesso. O modelo tera que ser retirado, lo
go que o gesso comece a elevar sua temperatura,

para que nao prejudique a forma, pois a cola ge-

ralmente derrete se nas partes mais finas.
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V - FORMA DE BORRACHA DE SILICONE

Sempre que houver necessidade de maior

L . - .
numero de reprodugoes, utiliza-se a forma de
borracha de silicone., que tem sobre a de cola van

tagens de maior flexibilidade e durabilidade

A borracha de silicone é um material bran
co. facilmente pigmenté.vel, viscoso, escorrendo
com facilidade e desprendendo-se dos modelos
sem uso de agentes libertadores (desmoldantes) e
apresentando uma alta resistencia ao rasgo. O
modelo devera estar completamente limpo de oleo
ou gorduras e os cantos livres de detritos. £ im-
prescindivel estar fixado em uma base colocan-
do-se em torno um anteparo cuja altura lhe seja
superior e que poderé ser de madeira, de plésti—
co, vidro ou metal, devendo os cantos e juntas se
rem vedados com cera_ parafina ou fita adesiva a

fim de evitar que a borracha de silicone extravase
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O procésso para a confecgao da forma de
borracha de silicone é semelhante ao da forma de
cola. Para os modelos de baixo relevo e de con-
torno pouco saliente usa-se a forma descoberta,
variando apenas a espessura da parede da borra-

FEN ] -
cha de silicone que devera ser menor,

O catalisador e a borracha de silicone de-
verao ser misturados imediatamente antes do seu
uso, mexendo-se lentamente com uma eSpétula e
tomando-se o cuidado de evitar a entrada de ar
e conseqlientemente a formacao de bolhas. Apli-
ca-se. sem perda de tempo, esta mistura, com O
auxilio de um pincel de pelo macio sobre o mode-
lo, tendo-se ainda a preocupagao de evitar a for-

magao de bolha de ar.

Derrama-se em seguida o restante da mis
- o~ -
tura evitando-se entretanto faze-lo diretamente

sobre o modelo, sempre com a preocupagﬁo de e-
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