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Es per a mi una gran satisfaccié tenir 'oportunitat de presentar la reedicié
revisada i ampliada de la Guia de l'escultor per a escultors novells de ’Eduard
Serra Subira. Lobra original, i primera edicié del llibre, va veure la llum
Iany 1992 de la ma de les Publicacions de la Universitat de Barcelona.
Avui, disset anys després d’aquesta data, és un excel-lent moment per
afrontar aquesta segona edicié que amplia, actualitza i millora una obra
que ja de bon inici es presentd for¢a completa. Aquesta segona edicié
aconsegueix un resultat més ric i madur, paral-lel al bagatge que el seu
autor ha anat assolint amb els anys. Sens dubte, estem davant d’un volum
que semmarca de ple en la linia de publicacions que es va iniciar des del
Departament d’Escultura mitjancant I'edicié de la seva primera obra,
Una assignatura diversa. Tres textos de Lluis Dofiate, publicada 'any 2006,
com a reconeixement a la magnifica tasca docent del company Dofiate i
amb motiu de la seva jubilacié.

Una segona obra escrita que portava per titol Jassans. Una vida dedica-
da a l'art de modelar, publicada 'any 2007, va testimoniar un sincer home-
natge al company Jassans, amb motiu del primer aniversari del seu traspas.

La tercera publicacid, la que avui presentem, és assumida des del
Departament d’Escultura com a reconeixement a una important i molt
especifica tasca docent que es dilata en el temps durant trenta anys.
Aquest llarg periode és el que 'Eduard Serra ha exercit com a professor
del centre. Amb el temps, la seva tasca ha estat una obligada referencia
pel que fa a l'activitat desenvolupada des del Taller d’Escultura.
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En Serra ha estat un exemple de dedicacié als seus estudiants i ha
transmes en el seu ampli recorregut tota I'experiéncia acumulada com
a escultor i com a professional en el tractament dels materials que s6n
inseparables de les idees en I'execucié de I'obra escultorica. Podriem dir
que concepte i material sén branques d’un mateix arbre que conviuen i
es relacionen, essent ambdues indissociables.

De la bona harmonia d’aquesta associacié necessaria dependra, en
bona mesura, 'éxit en la realitzacié de l'escultura. Laltra branca de
larbre, conseqii¢ncia directa de I'associacié de les altres dues, és la de
les eines. Aquestes eines, a les quals l'autor dedica el segon capitol del
llibre, acompanyen sempre I'escultor i sovint envelleixen amb ell. La
importancia del seu coneixement i el seu s adequat durant el procés del
treball creatiu de l'escultor és una giiestié fonamental que ajuda molt a
una formacié integral de 'estudiant.

Lobra que el lector encetara tot seguit constitueix un llegat important
i una eina d’aprenentatge que, lluny de limitar-se a ser una guia per a
escultors novells, esdevé una excel-lent lli¢é i una ferma actitud davant
la creacié escultorica quan hi ha la voluntat que sigui materialitzada en
obra.

Aquest llibre ens acompanyara en un recorregut magnific a través dels
materials descobrint-nos la permanent realitat d’aquest mén viu, generds
i sofert que encara avui anomenem escultura.

Jaume R. Vallverdi
Director del Departament d’Escultura
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GUIA DE CESCULTOR
PER A ESCULTORS NOVELLS



1. ELS MATERIALS

Malgrat la seva gran diversitat, els materials escultorics poden ser
classificats en dues grans categories: tous i durs. Sens dubte, la frontera
que els separa és ambigua i discutible, entre altres coses pel simple
fet que la duresa encara no ha estat mesurada en termes absoluts, és
a dir, independentment de la duresa de I'instrument de mesura. Tot
i aixi, 'experi¢ncia demostra constantment que aquesta propietat de
la materia constitueix la principal dificultat del treball escultoric i que
vencer-la és l'objectiu técnic fonamental de I'escultor. Totes les altres
propietats (el color, el volum, el pes) sén relativament secundaries o
només tenen importancia en les fases anteriors o posteriors —trasllat,
fusié, col-locacié— a lacte mateix de la seva transformacié artistica.
De fet, 'tinic adversari de 'escultor és la duresa de la materia, la seva
resisténcia a veure modificada la seva forma, la seva oposici6 a la
singularitat.

Sigui com sigui, i encara que a la practica el més tou dels materials
durs pugui ser més dur que el més dur dels materials tous, el criteri
de duresa ens permetrd comprendre la logica de les eines, sobretot si
considerem les operacions que poden ser realitzades sobre un material
concret. Aquestes operacions sén les segiients:

Laddicid, operacié que comporta un augment del volum del material
mitjancant 'aplicacié de noves quantitats de material i, consegiientment,
una variacié de la seva forma i del seu pes inicials.

La subtraccié, operacié que comporta una disminucié del volum
inicial i també, per tant, del seu pes i de la seva forma.
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La deformacid, operacié que, sense modificar ni el volum ni el pes del
material, en modifica exclusivament la forma.

La practica escultorica acostuma a combinar de forma quasi constant
aquestes tres operacions, que sén sempre l'aplicacié de I'tinica funcié ma-
nual escultdricament rellevant: pressionar el material. Totes tenen en comd
el fet de modificar necessariament la forma original d’aquest material.

Hi ha una quarta operacié molt habitual en la practica escultorica:
la modificacié de lestat del material de base, és a dir, la seva liquacié
o la seva solidificacié, en major o menor grau, segons les necessitats
operatives. Es tracta, perd, d’'una operacié previa o terminal i, per tant,
auxiliar. Només modifica la forma de la materia de manera transitoria,
a f1 de facilitar-ne la modificacié definitiva. Quan 'escultor provoca el
canvi d’estat del material, no fa més que provocar la seva posada a punt
per fer-lo objecte d’una transformacié artistica.

Si tenim en compte que, sovint, aquestes operacions exigeixen mani-
pulacions previes, podem establir un quadre revelador de la logica dels
materials segons el seu grau de duresa i el tipus d’operacié (transformadora
o auxiliar) que permeten. A la cruilla dels dos criteris (la duresa i
I'operacid), hi trobarem les accions propies del treball escultoric.

OPERACIO
MATERIALS TRANSFORMADORA AUXILIAR
ADDICIO | SUBTRACCIO | DEFORMACIO | TRANSICIO
Tallar . Solidificar
TOUS Modelar Abrasionar Forjar Buidar
Esculoi Colar
. sculpir .
DURS Unir Tallar Er¥1bot1r Estova‘r
Soldar . Cisellar Endurir
Llimar
Fondre
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Aquest quadre revela quines sé6n les deu accions principals de Ies-
cultor en relacié amb la duresa del material (modelar, soldar, adherir,
tallar, abrasionar, esculpir, llimar, forjar, cisellar, embotir), i les sis
accions auxiliars que molt sovint comporta el seu treball (solidificar,
buidar, estovar, endurir, fondre i colar). Revela també que I'nica accié
comuna als materials tous i durs és la de tallar. Totes les altres, per més
que en alguns casos puguin semblar similars, corresponen a processos
técnics diferents. Es el cas, per exemple, d™“afegir” i d’“adherir”, ates que
la primera accié implica la total compenetracié de les noves masses de
materia, i la segona només la seva superposicié.

Propietats dels materials:

— propietats sensorials: tacte, color, so, brillantor, textura, olor...

— propietats mecaniques: reaccions segons la manipulacié: elastici-
tat, flexibilitat, plasticitat, ductilitat, maquinabilitat, fragilitat, du-
resa...

— propietats quimiques: corrosio, oxidacié, etc.

— propietats térmiques: reaccié davant la calor o mitjancant aillants
(escumes).

Leleccié del material més adequat per a una finalitat determinada
exigeix el coneixement de les seves propietats.

Les tecniques i els materials sén un mitja, i com més perfectes siguin
els coneixements tecnics, més facilitats obtindrem en una expressié
creativa.

Leleccié del material es fa d’acord amb les seves propietats: duresa,
resisténcia, plasticitat, durabilitat, flexibilitat, porositat, color, torsid,
desgast, ductilitat...
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Les aptituds d’un escultor poden ser superades per 'aprenentatge o
per 'estudi, pero inevitablement les solucions només es poden trobar a
la practica i no a la teoria.

Mitjans més utils per reconeixer materials:

Els sentits: vista, tacte, oida i olfacte.

Altres: I'imant, per saber si és magnetic; la llima, la mola, la punta
d’acer i l'ungla, per contixer-ne la duresa; l'aigua, per saber-ne la
porositat; el foc, per saber la temperatura de fusi6 o de plasticitat; la lupa,
per augmentar la visi6; I'acid i el dissolvent, per saber si ataca.

1.1. EL FANG
1.1.1. Caracteristiques

El fang és una materia composta d’argila i aigua. Aquesta barreja produeix
una massa tova i plastica que fa que sigui la més apropiada per modelar
i ofereix I'avantatge suplementari de poder ser endurida posteriorment,
mitjan¢ant la cuita a una temperatura adequada.

Largila és la base de totes les pastes ceramiques. Esta formada de par-
ticules finfssimes (inferiors a 0,02 mm de diametre), producte de la des-
composicié de roques que contenen, principalment, silice, altimina i ferro.

La seva plasticitat depen en proporcié directa del seu contingut en
aigua; aquesta plasticitat, pero, pot ser disminuida afegint-hi materials
com la xamota.

Existeix una elevada varietat d’argiles, amb una gran gamma de
coloracions que varien en funcié de la seva composicié: blanques (caoli),
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grogues o vermelles (0xid de ferro), grises o negres (materia organica),
etc.

Les argiles de gra fi sén més apropiades per modelar peces petites
0 que exigeixin més atencié en els detalls. Les de gra gruixut (amb
xamota) tenen menys definicid, perd més duresa, resisténcia i porositat,
i presenten menys dificultats en el procés d’adhesié i de cuita. La
temperatura de cuita depen del tipus d’argila i pot oscil-lar entre els 700

iels 1.300 °C.

1.1.2. Tipus de fang

Els tipus de fang més apropiats per modelar sén: el de terrissaire, el gres
1 el refractari, aixi com les varietats intermedies.

Fang de terrissaire: fang de gra fi, de color generalment vermellds,
utilitzat especialment per treballar al torn. Si és bast, s'utilitza per a la
fabricacié de maons, i no per a l'escultura, perque és poc consistent i
sesquerda amb facilitat quan les peces sén gruixudes. La temperatura de
coccid no excedeix els 900 °C.

Gres: fang compost d’argiles feldspatiques i sorra quarsifera; de gra molt
fi i compacte; d’una gran plasticitat, molt resistent i dur; impermeable i
de tons clars (generalment beix i gris clar, perd pot arribar al gris fosc).
Les temperatures de coccié poden ser molt altes, fins als 1.300 °C. Un
cop cuit, és totalment impermeable, i queda vidrat i resistent als acids.
Es, probablement, el fang de millor qualitat per modelar.

Fang refractari: barreja d’argila i xamota molta. La xamota és un
material refractari natural (carborindum, bauxita, caoli, etc.) o de
recuperacié de peces refractaries; aquesta xamota li déna més duresa
i major resisténcia a la temperatura, i aconsegueix també reduir les
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contraccions i les deformacions. El fang refractari és un material
porés, de gra més o menys gruixut segons la mida de la xamorta. T¢
poca plasticitat i impermeabilitat. Els colors acostumen a ser grisos
o vermellosos, perd un cop cuits queden generalment de color de pa
torrat. Es molt resistent a les altes temperatures, que poden sobrepassar

els 1.300 °C.

1.1.3. Observacions i recomanacions

— Es important que, abans de comengar a modelar, es tingui una idea
clara sobre la finalitat de I'obra. S’ha de distingir el modelat definitiu
—destinat a ser cuit— del modelat com a operacié transitdria per passar
a un altre material per mitja de motlles.

— Sil'obra és transitoria i es modela una figura de volums grans amb
fang, és necessari posar una estructura interna que li doni consistencia
i rigidesa a fi de suportar el pes del fang.

— El material que s’ha d’utilitzar en la construccié d’armadures dependra
de la mida, del pes, de la forma i de la posicié de la figura.

— En una estructura shan de distingir dos tipus de suports: el principal
i el secundari. El principal és aquell que suporta tot el pes, i per aixo
és convenient que sigui molt resistent (tub d’acer). El secundari és
la part de 'armadura que no ha d’aguantar grans esfor¢os. En molts
casos, és convenient que sigui d’un material més o menys flexible per
facilitar I'adaptacié a la forma desitjada, com ara el plom i I'alumini,
aixi com teles metal-liques o de plastic. Sha de procurar que els fils
metal-lics estiguin trenats perque s’hi adhereixi millor el fang.

— En les escultures voluminoses, per tal d’estalviar fang i d’evitar pes,
s'usen estructures internes de diferents materials com ara escumes de
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poliestire (“porexpan”) o d’altres materials impermeables, procurant
que no siguin alterables pels efectes de la humitat.

Sino s'utilitza un suport interior, com en el cas de figures de mida més
petita, sha de procurar comengar a modelar amb un fang lleugerament
més dur que el normal per tal que tingui més consistencia.

Per treballar en el modelatge de relleus, hem de tenir en compte
que, pel fet d’estar en posicié quasi vertical, el fang tendira a relliscar
del suport. Per evitar-ho, cal posar uns filferros trenats i clavats al
tauler que el subjectin. En el cas que el relleu shagi de coure, no
ha de portar cap tipus d’ancoratge, i per tal d'impedir el lliscament
del fang es posa un rapeu com a base a la seva part inferior. Es
convenient que el suport sigui pla i procurar no usar taulers
plastificats ni metal-lics, perque el fang es queda massa adherit i, en
assecar-se, no ho fa de forma regular, ja que la cara externa s’asseca
massa rapidament comparada amb la que estd en contacte amb el
suport.

S’ha de procurar que tot el fang amb el qual es treballa sigui ben
homogeni i tingui el mateix grau d’humitat, i sha d’intentar no
barrejar fang tou amb un de sec per evitar deformacions, contraccions
i posteriors esquerdes.

Es calcula que el fang que s'utilitza per modelar, una vegada sec i cuit,
té una contraccié d’un 7-10%.

El procés d’assecament ha de ser molt lent i uniforme per tal d’evitar
contraccions i esquerdes. Convé evitar posar I'obra en una zona calida
fins poc abans d’enfornar.

Quan una figura té diferents gruixos, és convenient tapar —per
mantenir la humitat— les zones més primes per tal d’evitar que aquestes
zones sassequin més aviat que les més gruixudes, a fi d’obtenir un
assecament uniforme.
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Siel fang ha de ser el material definitiu, cal endurir-lo per mitja de la
temperatura. Aquesta tecnica es coneix amb el nom de terracota.

Si es vol coure el fang, ha d’estar exempt d’impureses (calg, guix,
filferros, fustes, etc.).

La temperatura de coccié ha de ser 'adequada a cada tipus de fang.
Per endurir el fang és necessari coure’l a la temperatura adient. Quan
el fang arriba als 100 °C s'elimina la humitat atmosferica i 'aigua de
la superficie. Als 350 °C es carbonitza la materia organica i es perd la
humitat de l'interior. A partir dels 600 °C la pega comenga a coure’s.
S’ha de procurar que el gruix de les parets d’'una pega siguin uniformes
per reduir tensions durant I'assecament i la coccié.

Pel que fa a 'enduriment del fang per mitja del foc (cuita), a diferéncia
dels ceramistes —els treballs dels quals s6n de mida reduida i de
poc gruix—, I'escultor acostuma a treballar amb gruixos més grans i
irregulars, motiu pel qual és molt important saber esperar que el fang
estigui completament sec; si no, la pega es pot esberlar.

Si es vol reciclar el fang sec per recuperar-lo i obtenir novament la
plasticitat del fang semidur, és millor deixar que s'assequi totalment,
trossejar-lo i, aleshores, introduir-lo en un recipient o pastera amb
prou aigua per cobrir-lo gairebé del tot; aixi absorbira I'aigua amb més
facilitat que si estigués en estat semihumit.

1.2. EL FORMIGO

1.2.1. Caracteristiques

El formigé és un material compost per ciment, aigua i arids (sorra, grava).
També es poden utilitzar altres materials com, per exemple, llimadures
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metal-liques o serradures, que permeten aconseguir una varietat distinta,
tot afegint-hi color o modificant-ne la textura, la porositat, el pes, etc.
En funcié de 'obra que es desitgi realitzar, la proporcié dels components
varia.

El formigé és un material molt dur, resistent a la intemperie i
relativament economic, ja que, si sha construit bé, no ha de tenir
despeses de manteniment. Un dels inconvenients, perd, és que no admet
modificacions una vegada realitzada I'obra.

El formigé és molt resistent a la compressid, perd no a la traccié i
encara menys a la flexié. En general, es calcula que té una densitat de

2.200 kg/m?>.

1.2.2. El ciment

Aquest material és un compost a base de pedres calcaries i argiles (0xid de
calci, desilici, d’alumini, de ferro). Per deshidratar aquesta mescla, se ’ha
de sotmetre a una coccié d’alta temperatura (1.450 °C) que consisteix a
triturar, humitejar i homogeneitzar els diferents compostos en forma de
nodduls, producte anomenat “clinker”. Després d’aquesta fase, la mescla és
triturada de nou per tal de convertir-la en una pols molt fina. Mitjangant
I'addicié d’altres productes, es pot obtenir ciment de categories diferents
en relacié amb la seva resistencia.

El nimero de la categoria o classe sempre indica els kg/cm?® que
és capag de resistir, i com més alt és el ndmero, més elevada és la seva
resistencia.
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Tipus i classes de ciments; referéncies

Exemple de referencia:

CEMII / A-V 42,5 R. UNE 80301:1996
y \

Tipus de ciment / addicié — cendres volants / classes de ciment / alta resisténcia / norma europea / any

En la taula es mostren els diferents components d’aquest exemple de
referéncia i exemples de valors.

Norma de
Tipus de ciment | Quantitat | , ... |Classes de . |Anydela
.. | & ... | Tipus dadditiu . referéncia
segons composicié | d’additiu ciment norma
UNE
CEM I (portland
u ) S (escoria d’alt
CEM II (portland 22,5%*
L forn) 80301
amb additius) 32,5
P (putzolana) 80303
CEM 1II (de forn 32,5 R*
A (menor)| 'V (cendres 80305 1996
alt) ) 425
B (major) volants) 80306 (..)
CEM IV . 425R
( lana) L (calcari) 52.5 80307
utzolana ,
b D (fum de silici) 80310
CEM V (compost) . 52,5 R
. M (mixt)
CEM VI (aluminés)

* R: d’alta resistencia
** no apte per a formigons

Referéncies dels ciments més utilitzats:
C. portland. CEM I 32,5 UNE 80301:1996

C. portland amb pedra calcaria i amb una alta resistencia inicial.
CEM II/A-L 32,5 R UNE 80301:1996
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C. portland blanc amb addicions, resisténcia inicial. BL II 42,5 R

UNE 80305:1996.

C. portland blanc compost “Griffi” BL 22,5 (no apte per a formigons).

C. aluminés “Electroland”. CAC/R  UNE 80310:1996 (Ciment

d’Aluminat de Calci).

C. natural rapid (no apte per a formigons).

Les referéncies marcades amb negreta corresponen als ciments més
apropiats per a finalitats escultoriques.

Ciment portland. generalment de color gris clar, pot ser també portland
de color blanc. Es el ciment més utilitzat per fer tots els tipus de formigo.
El clinker del ciment portland s'obté per la coccié de la mescla de
materies primeres, com ara roques calcaries i argiles, a les quals, una
vegada triturades, moltes i cuites, s'addiciona una part de sulfat de calci
(guix) per regular el temps de presa. Sense aquesta aportacié, la presa
seria excessivament rapida.

El ciment portland allibera calg i pot ocasionar taques a la superficie
del formigé.

El ciment portland denominat compost, de color blanc, i de categoria
BL 22,5, no és apte per a estructures resistents.

Ciment aluminds (CEM VI) “Electroland”: és un compost on predomina
la bauxita (0xid d’alumini) denominat ciment d’aluminat de calci, de color
gris fosc. Molt resistent a les altes temperatures, pot arribar a 1.200 °C
segons I'arid ceramic que porti. Lenduriment és molt rapid (6-24 hores).
Ateses les caracteristiques d’aquest ciment, és molt convenient mullar
lencofrat i I'obra un cop comenga a endurir-se. Per contra, no és
convenient remoure gaire la pasta. No és recomanable utilitzar el ciment
aluminds per fer formigons d’obres de gran volum a causa de I'elevada
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temperatura que genera, ja que queda en el seu interior part de ciment
sense reaccionar per falta ’humitat i, en el seu exterior, es poden formar
grans esquerdes. El ciment aluminds no allibera calg.

Quan s'utilitza ciment aluminds és molt important que faci el seu
procés d’enduriment submergit en aigua des del final de la presa i fins
a completar 24 hores. Si no és possible submergir-lo, cal remullar-
lo constantment i com més aviat millor per permetre que el ciment
s'endureixi en bones condicions.

Es necessari mullar tots els elements que hauran d’estar en contacte
amb el formigd, com ara els encofrats de fusta, procurant que no quedi
aigua estancada. Una superficie seca absorbeix I'aigua del formigd, fet
que provoca que li falti aigua al ciment i, per tant, que saturi el seu
procés d’enduriment.

Ciment natural (rapid): s'obté calcinant marga natural (carbonat calcic
i argiles). Es de color marré clar o beix; té poca resistencia i en 2 o 3
minuts queda endurit. No és convenient pastar-lo gaire, 1 tampoc no és
necessari posar-hi arids. Aquest ciment practicament només sutilitza en
la construccié com a material per unir de forma rapida. No és apte per
fer formigons.

Ciment cola: és un tipus de morter a base de ciment portland gris o
blanc i cola (resines), que li déna el poder d’adhesié en qualsevol suport,
excepte en plastics i metalls.

Fibrociment. és un tipus de morter, compost per un 80-90% de ciment
portland i per un 10-20% de fibres, generalment d’amiant (silicat
magnesic). T¢ bona flexibilitat i bona resistencia a la traccid. Es resistent
als agents atmosferics i a les altes i baixes temperatures. Actualment esta en
dests perque se n’ha descobert I'efecte cancerigen per causa de I'amiant.
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