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Metodologia de la estratificacion
aplicada a la escultura

Por el Dr. Sergio Garcia Diez*

Tiempo de lectura: 24 min.

Generalidades

En el proceso de estratificacion la dis-
tribucion de resina y fibra con un
espesor igual en toda la escultura, asi
como una impregnacion, adherencia
y compactacion total de estos dos
elementos para mejorar la densidad y
reducir la porosidad es un aspecto
crucial a fin de asegurar la persisten-
cia de nuestra obra o molde a través
del tiempo.

En el desarrollo del trabajo para
lograr una escultura expuesta al exte-
rior, tenemos que evitar que las fibras
afloren en la superficie pues esto da
lugar a un deterioro avanzado del
material ya que el agua, iremediable-
mente penetra por esos lugares, y
peor son aun las heladas. Hay que
tomar precauciones y daremos una
proteccion extra a aquellas partes y
angulos de la escultura, que por su
forma sean susceptibles de almace-
nar agua de las precipitaciones.

El triunfo se consigue con un trabajo
meticuloso, dando un espesor sufi-
ciente a la primera capa de resina y
esperar a que gelifique lo suficiente
como para que al adherir las fibras no
traspasen este primer “velo’

Otra opciodn es la de utilizar un Gel-
Coat o un Top Coat.

¢Por qué hemos adoptado esta téc-
nica para ejecutar nuestra escultura o
molde? He aqui la respuesta:

e Queremos una pieza grande, livia-
na, resistente, duradera y en el caso
de una escultura, que sea atractiva.

¢ Que la superficie de nuestra escul-
tura imite la apariencia de un mate-
rial pesado, efecto superficial aca-
bado hormigodn, por ejemplo.

® Que sea facil de manipular.

e Que pueda ser enviada y transpor-
tarla minimizando costos a exposi-
ciones en salas cubiertas o al aire
libre.

El éxito del final del procedimiento
dependera:

1. Del conocimiento por parte de la
persona que lo aplica de los tipos

de materiales y su manipulacion.

2. De la buena ejecucion del molde
(perfecto contenedor y registrador
de la forma).

3. De la seleccion de los agentes de
desmoldeo que se adecuen al tra-
tamiento.

4. De una esmerada y concienzuda
labor de estratificacion y rigidiza-
cion.

5. De una tarea de desmoldeo impe-
cable.

6. Del tratamiento superficial elegido.

7. Del amor que se tenga para hacer
las cosas.

Metodologia de la estratificacion
manual a molde abierto

Descripcion detallada del proceso
Para este caso se han realizado
varios bocetos modelados en barro,
el objetivo es plasmar nuestra imagen
mental rapidamente en un volumen
tridimensional. EI método que se
sigue es el siguiente: Se modelan
varios bocetos, se escoge el que nos
resulte mas atractivo y efectuamos
sobre el barro los ajustes y modifica-
ciones que mas creamos convenien-
tes, tenemos nuestro prototipo, ha lle-
gado la hora de realizar la ampliacion.

T

Con uso de algun sistema apropiado
de ampliacion escultérica o “a 0jo”
hemos modelado la escultura al
tamafo definitivo (imagen), encaje,
proporcion y rigidez en el acabado,
asi como diversos juegos de texturas
para contribuir al enriquecimiento de
la composicion, han sido las armas
empleadas para que la superficie de

la pieza en poliéster se asemeje al
cemento. Todos estos matices que-
daran reflejados fielmente al final del
proceso, cuando tengamos la escul-
tura en el material definitivo.

1. Ejecucion del molde

Se ha observado el material de la
pieza a moldear, teniendo conoci-
miento de una amplia variedad de
materiales y de procedimientos de
moldeo, la eleccion estratégica es de
vital importancia pues respondera a
nuestros objetivos, nos hemos con-
vertido en proyectistas de moldes.

La técnica de moldeo empleada es la
de “a molde perdido” en escayola
(imagen), esta decision ha sido toma-
da por el siguiente motivo:

- Solo queremos obtener una réplica
en plastico reforzado, emplearemos
el molde sdlo una vez, y sera inexora-
blemente destruido, por lo tanto un
molde en escayola, que es un mate-
rial barato, es lo mas apropiado.

Hemos examinado la forma de la
escultura, dadas sus grandes dimen-
siones, y puesto que debo realizar
todo el proceso yo solo, se divide el
molde en cuatro piezas, para poder
manipularlas por separado comoda-
mente. He aqui el desarrollo del pro-
ceso de moldeo, cada pieza tendra
su armazon de refuerzo con varillas
de tetracero, y sus respectivas llaves
que las permitiran encajar a la perfec-
cion unas con otras. No olvidemos
aplicar el desmoldeante en las super-
ficies de contacto con las piezas de



escayola (el plano de madera, los pla-
nos de unién entre pieza y pieza)
para que no se adhieran unas con
otras.

Realizado el molde, (grafico) que me
llevd practicamente una tarde entera,
y tras esperar a que la Ultima pieza
haya fraguado, se procede a la sepa-
racion de las piezas introduciendo en
las juntas unas cunas de madera y
golpeando con un martillo de goma o
metal por un igual a cada una para
que al introducirse simultaneamente,
vayan abriendo el molde; en cuanto
veamos que las piezas han cedido un
poco, vertemos agua al interior de la
junta, esta agua humedecera la
superficie de la pieza en barro que
estd en contacto con el interior del
molde y poco a poco, separaremos
las piezas a base de movimientos
cortos e intermitentes, no forcemos, el
riesgo de rotura existe. Tenemos las
cuatro piezas que esmeradamente
hemos limpiado de restos de barro.

2. Aplicacioén del sellador

La resina de poliéster es muy agresi-
va y se adhiere despiadadamente
sobre toda superficie, debemos pre-
parar el molde para que nos facilite la
tarea de desmoldeo y para ello pri-
mero aplicaremos un tapaporos con
el fin de convertir la superficie porosa
de la escayola en una superficie mas
resbaladiza, eso si sin neutralizar lo
mas minimo los detalles registrados
por él.

Emplearemos una mezcla de Goma
Laca (escamas cerosas, de venta a
peso, en droguerias) con alcohol de
quemar.

En un recipiente vertemos el alcohol
de qguemar, y vamos agregando
escamas hasta llenar 3/4 partes,
esperamos un par de horas, hasta
que se diluyan, removiendo de vez en
cuando, si vemos que la mezcla final
es demasiado espesa, podemos
adelgazarla anadiendo y mezclando
nuevamente con algo mas de alcohol.
El tapaporos que hemos fabricado
artesanalmente esta listo para cum-
plir su cometido, lo podemos guardar
en un recipiente cerrado, de cristal o
plastico si no lo vamos a emplear
inmediatamente.

Al aplicar la Goma Laca, observamos
que se seca con el aire, pero si lo
hacemos directamente sobre el
molde humedo, ésta se desprendera
ya que no es compatible con la
humedad.

Esto es muy importante, sdlo nos
queda esperar a que desaparezca el
mas minimo resto de humedad de las
piezas del molde para poder conti-
nuar; estamos en Agosto y en mi ciu-
dad, Palencia aprieta el calor, un calor
seco que elimina cualquier resto de
humedad en poco tiempo. Ademas
me fui de vacaciones 15 dias, durante
los cuales dejé las piezas del molde
unidas para que durante este tiempo
la humedad evaporase y no se defor-
masen.

A la vuelta de mis vacaciones, ya
estaban exentas de humedad, todo
listo para continuar.

Pieza por pieza se aplico el sellador
con un pincel hasta que quedaron las
superficies brillantes, (imagenes) bas-
taron Unicamente dos capas.

La eleccion del pincel en este proce-
SO es muy importante aunque no lo
parezca: Un pincel de pésima calidad

prderé poco
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a poco los pelos de
sus cerdas durante la aplicacion, y si
Nno nos percatamos de quitarlos, que-
daran encerrados en la pelicula de
Goma Laca, y sera imposible elimi-
narlos.

3. Aplicaciéon del desmoldeante

Tenemos en el mercado varios tipos
de desmoldeantes, los convenciona-
les (vaselina, jabodn lagarto liquido...)
0 los que se venden ya preparados
(alcohol polivinilico, otros compues-
tos, etc...), son mas comodos porque
ya vienen listos para su uso en los
mismos comercios de resinas donde
los venden y debemos escoger la for-
mula que mejor se adecue a la natu-
raleza de nuestro molde.

Se haran dos pruebas, para ver cual
de las dos es mas efectiva:

Dos de las cuatro piezas recibiran un
desmoldeante a base de dos capas
de cera transparente aplicada con
pincel, tras secarse una aplicamos la
otra, y al final una capa de alcohol
polivinilico (PVA).

|Las otras dos piezas recibiran un des-
moldeante a base de vaselina, simple-
mente, hemos observado en la facul-
tad como varios de mis companeros
usaban vaselina como desmoldeante,
y quiero probar su resultado.

Empleamos pinceles, palillos de los
oidos, etc.... para facilitar la presencia
del desmoldeante en las texturas y/o
recovecos mas conflictivos (imagen).
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Aplicadas todas las capas de des-
moldeante con atencion y minuciosi-
dad, evitaremos que detalles del
molde queden anulados por la exce-
siva acumulacion de producto en
algunos puntos.

Sistematizacion de la
estratificacion

Esta técnica, con unas directrices, es
relativamente facil para ejecutar
esculturas de pequeno o mediano
formato, se necesita un material redu-
cido y como no, la mano del escultor,
aunque mas facil seria que este pro-
ceso lo ejecutara pagando a otra per-
sona pues es un proceso puramente
técnico, pero hablamos de que el
escultor ha de tener conocimiento de
estos procesos para su beneficio y
ahorro de dinero.

De la mano del escultor dependera la
originalidad y la calidad de la escultu-
ra obtenida.

Por lo general los manuales técnicos
que tratan sobre el plastico reforzado
indican este procedimiento para la
obtencion de una Unica pieza o pie-
zas en serie.

No hay limite en cuanto a formas y
dimensiones de las obras.

Familiarizacién con la resina
Debemos colocar los productos en
una mesa espaciosa para una como-
da manipulacion (imagen). Nuestra
idea es optimizar la resina para una
facil aplicacion.

Prueba de catalizacion: cada resina
de poliéster es un mundo, y para
saber cuanto tarda en polimerizar
debemos hacer una prueba:

En este caso vertemos en la probeta
100 gramos de resina de poliéster
acelerada y agregamos 2 mg de

catalizador (perdxido metil-etil-ceto-
na), a 25° - 30° de temperatura que
habia en Agosto, la gelificacion advino
a los 7 minutos.

Llegamos a las conclusiones,
podemos programar en qué canti-
dad debemos dosificar la resina
para que nos permita su total
empleo y nulo desperdicio.

12 Capa

Se ha decidido preparar para la pri-
mera capa de aplicacion, la formula
que a continuacion describimos, nos
hemos convertido en quimicos expe-
rimentales:

La formulacion resinica es viscosa, y
si la aplicamos escurrira hacia abajo
por la fuerza de la gravedad, (imagen)
formando lagunas. Vamos a optimizar
el material para que esto no ocurra y
hacemos lo siguiente:

N

Tomamos 1 litro de resina de poliés-
ter y la pigmentamos solo ligeramen-
te con color azul en pasta, de este
modo y al aplicarla con el pincel
sobre el molde, podemos percatar-
nos de qué partes vamos cubriendo,
bastaran 20 cucharillas colmadas de
silice coloidal para lograr una tixotro-
picidad tal que al aplicarla no escurra
de las paredes del molde y se for-
men indeseables “lagunas” en los
recovecos mas profundos (image-
nes).

Cierto es que seria mejor aplicar un
gel coat y no complicarnos, pero, ¢y
si no tenemos a mano este produc-
to?, en los comercios de algunas ciu-
dades no lo encontramos instanta-
neamente, se hace bajo pedido vy
puede tardar unos dias prolongando
el final de la obra. Por esto hemos
procedido aqui a explicar como se
hace nuestro propio gel coat pero sin
anadir cargas pues su empleo daria
lugar a un aumento de peso de la
escultura y esto no es lo que quere-
mos.

Dadas las grandes dimensiones de
esta pieza, la mejor forma de proce-
der es por pequenas dosis de resina.
Con 1 litro de este preparado tene-
mos para aplicar la primera capa a
estas 4 piezas de gran tamano.

Emplearemos 1/4 de litro de resina
aproximadamente para cada pieza.

Para la labor de estratificacion, segui-
mos el mismo sistema:

e Del bidén vertemos a la cubeta 1
litro de resina.

e De esta cubeta, mas manejable y
practica que el bidon entero, verte-
mos 1/4 de esta resina en otro
recipiente que pueden ser bases
de botellas de plastico, vasos,
etc..., aqui agregamos el cataliza-
dor, mezclamos e inmediatamente
aplicamos.

Aplicacion del refuerzo

Analizamos las formas, oquedades,
relieves del molde y seleccionamos el
tipo de fibra, en este caso, el tejido
mat de fibra de vidrio. Varios motivos
nos inclinan a emplear este tipo de
refuerzo:

e Se adapta mejor a formas intrinca-
das.

e Ofrece buena resistencia en todas
las direcciones.




e Su precio es mas accesible.
e £s un refuerzo mas que suficiente
para este fin, la fibra de carbono,
Kevlar, etc. tienen potenciadas
unas cualidades que no son las
requeridas para el presente proce-
SO.
Conviene que antes de empezar divi-
damos la estera Mat de fibra de vidrio
en retazos de diversos tamarnos y for-
mas que se adecuen a las areas a
recubrir.

Inicio del proceso

e Aplicamos con el pincel una fina
capa de la resina coloreada vy tixo-
trépica, (imagen) como si estuviéra-
mos pintando, cubriendo la totali-
dad de la superficie.

e Esperamos a la gelificacion y cuan-
do la superficie de esta primera
capa se presente pegajosa al tacto,
comenzamos a colocar retazos de
fibra.

e Con la brocha o pincel (dando
golpes de punta) o empleando un
rodillo metélico (si la superficie lo
permite), (imagen) los adaptamos,
estiramos e impregnamos con
mas resina si fuese necesario a fin
de que éstos se suelden a la pri-
mera capa con atencion a los bor-
des conflictivos o huecos donde
se puede producir “puenteo” de

Dras

Con una hoja de afeitar o algun ins-
trumento punzante, eliminamos esas
indeseables bolsas de aire que reper-
cutirian en la resistencia y acabado
de la escultura.

Debemos prestar atencion en
impregnar el refuerzo con excesiva
dosis de resina, esto provocaria que
al intentar compactarla contra el
molde, se despegue y forme bdvedas
0 mas bolsas de aire.

Ademas, cuanto mas empapado

modacion a los relieves del molde y
mas rigida, pesada y quebradiza

sera la consistencia de nuestra
escultura, y las posibilidades de que
sucumba ante una eventual defor-
macion o golpe seran ain mayores.
No olvidemos que la fibra de vidrio
tiene como mision dotar de flexibili-
dad y resistencia a nuestra escultu-
ra, asi como de disminuir la contrac-
cion de la pieza dentro del molde, si
empleamos excesiva cantidad de
resina, las prestaciones ofrecidas
por la fibra de vidrio quedaran anu-
ladas. Por lo tanto se usara el mini-
mo indispensable de resina que
permita la total y coherente
impregnacion del refuerzo.

Dicho esto, alternamos estratos si-
guiendo el esquema Resina - Re-
fuerzo - Impregnacion hasta alcan-
zar el espesor deseado, que difiere
en cuanto a las condiciones, dimen-
siones y caracteristicas de la pieza.

Si por cualquier motivo tuviéramos
que reemprender el trabajo dias
después sobre una superficie ya
polimerizada, lijaremos la superficie,
y la limpiamos de polvo y particulas
con una pistola de aire comprimido.

Ya adquirida la impregnacion y com-
pactacion total del estrato, no lo
retoquemos, ni repasemos, caso
contrario corremos el riesgo de
levantarlo y/o deformarlo.

El proceso de estratificacion ha fina-
lizado con una pieza, pero aun nos
quedan tres mas, asi que paciencia
y concentracion.

En total, han bastado soélo tres estra-
tos de fibra de vidrio para esta
escultura, es suficiente, pues luego
sera rellenada con espuma de
poliuretano, 10 que le conferira una
excepcional rigidez.

Aconsejo dejar curar el estratificado
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a la sombra y sin afadir calor adi-
cional.

Si fuera verano, y el calor fuera
excesivo, la resina reactiva habra de
portar una menor cantidad de cata-
lizador y si observamos que el
estratificado alcanza una temperatu-
ra excesiva, podemos mojarlo con
agua fria, pahos mojados, o incluso
sumergir todo el molde en una pila
con agua fria.

Eliminaremos todo indicio de hume-
dad si nuestra intencion es seguir
estratificando.

Con invierno frio e intenso, los estrati-
ficados tardan en curar, pero tenemos
varias opciones para que el proceso
no se nos retrase demasiado, por
ejemplo, colocando al lado una estu-
fa, secadores de pelo, introduciendo
el conjunto si pesase poco en un sitio
precalentado... de hecho en la indus-
tria, para calentar los moldes, incor-
poran dispositivos de calentamiento
en el molde como elementos de
calentamiento eléctrico o tuberias de
agua caliente o vapor.

Con la pieza ya curada, debemos
aplicar una capa fina de acabado o
capa protectora a base de resina de
poliéster que cubrira el interior de la
escultura cegando porosidades vy
vias capilares, creando asi una peli-
cula hermética y protectora que
contribuira a una mayor duracion de
nuestra pieza en el exterior estando
protegida desde el interior.

Por fin hemos acabado las tres pie-
zas, ahora debemos ponerlas a
punto para poder ensamblarlas, es
decir, recortamos las rebabas con
tijeras, cutter, limas, papel de lija ....y
repasamos para dejar el perfil per-
fecto (imagen).
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Ensamblaje de las piezas
del molde

La forma de nuestra ansiada criatu-
ra se encuentra disgregada en cua-
tro trozos, (imagen) debemos unir-
los para conformar la unidad total.
Iremos por partes, tenemos cuatro
piezas, ensamblamos dos por un
lado y después dos por otro.

“v——

Unidas fuertemente con grapas y
selladas las juntas de unién con
cinta de papel o simplemente con
escayola (imagen), podemos obser-
var en el interior, como las piezas
encajan a la perfeccion y estan lis-
tas para su sellado (imagen).

Vertemos sobre la junta un hilo de
formulacion viscosa, que penetrara

y fusionara las dos partes (imagen),
cuando gelifique, tres estratos de
fiora bastaran para reforzar la sutu-
ra. Estas dos piezas han quedado
unidas formando un “cascaron’ Y

siguiendo el mismo método
ensamblamos los dos “cascarones”
resultantes tal y como anteriormen-
te se ha descrito.

Nuestra escultura esta practica-
mente conformada.

s

En el interior de este molde ha sido
facil acceder a las juntas para
sellarlas, ¢pero como harilamos en
el molde muy profundo, en el que

—

no llegamos con la mano y apenas
podemos ver el fondo por la oscu-
ridad? Es sencillo, (imagen) atamos
el pincel o brocha a un palo largo, y
para ver en el interior del molde
introducimos una bombilla o cual-
quier medio de alumbramiento.

Rigidizacion de la pieza

Las espumas de poliuretano se aga-
rran agresivamente, actuando per-
fectamente como sellador, son fuer-
tes y resistentes, ademas actuan
como aislante, son impermeables,
gran resistencia mecanica y rigidi-
zacion de formas.

Las espumas son resultado de la
mezcla de dos ingredientes: polio-
les e isocionatos.

“La mezcla sufre una reaccion qui-
mica y al proyectarse a muy eleva-
da presion sobre la superficie a tra-
tar, se hincha en una espuma poro-
sa, de células cerradas, gaseada y
que, en el término de unos pocos
segundos, solidifica y se convierte
en un cuerpo rigido.”



Refuerzo final: Se mojan las pare-
des internas con agua pulverizada,
para que potencie el efecto de la
espumacion del compuesto que
aplicaremos y que aumentara hasta
tres veces su volumen inicial; 8
tubos nos fueron necesarios para
forrar todo el interior de un espesor
de 5 cm.

El estratificado de resina de poliés-
ter y fibra de vidrio, junto al recubri-
miento interior de espuma de poliu-
retano (imagenes), dan como resul-
tado a una escultura homogénea,
compacta, rigida vy liviana. Justo lo
que buscamos.

Con la espuma de poliuretano,
reducimos el gasto de resina y fibra
pues como anteriormente hemos
senalado, solo hemos empleado
tres estratos para una escultura de
medidas 1,75 - 1, 50 - 1,20.

P = B,

Cuando hablemos de realizar
esculturas de gran formato,

podemos encontrar que en el libro
Aplicaciones del plastico en la
construccion, su autor Juan de
Cusa nos describe el método utiliza-
do por el escultor Arnold Morframer:
‘Dado que la obra tenia una base
de 3 x 4 metros y 4 metros de altu-
ra y habia elegido como material de
trabajo un poliéster reforzado con
fibra de vidrio, precisaba asegurar
la estabilidad de la estructura, que
era hueca. Pensd en un material de
relleno también en plastico y acudio
a consultar lo mas conveniente a
los técnicos de Bayer. Estos le ase-
guraron que para estabilizar la
estructura bastaria con una capa de
espuma de poliuretano de unos 2
cm de espesor. Pero considerando
que por el procedimiento de aplica-
cion manual solo se conseguiria
estabilizar la gigantesca es-cultura
con un relleno completo, y ademas
desigual, hubo de recurrir al uso de
una maquina espumadora.”

De este modo se consiguid un recu-
brimiento interior de espesor igual
en el interior de las esculturas.

Si  nosotros ejecutaramos una
escultura de gran formato en plasti-
co reforzado, podemos seguir este
ejemplo, el caso es saber de donde
podemos obtener la espuma; por
ejemplo ciertas empresas de mate-
riales de construccion, se dedican a
la espumacion de estructuras in situ,
procediendo al envio de un camion
que proyecta la espuma. Se dedi-
can a recubrir tuberias, paredes de
edificios,... y nosotros podemos
solicitar sus servicios para la even-
tual rigidizacion del interior de gran-
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des esculturas que hayamos reali-
zado.

Ante todo debemos saber que
debemos solicitar una espuma de
poliuretano rigida e integral, que una
vez aplicada, forma en las superfi-
cies de contacto una zona marginal
cerrada y compacta.

También tenemos los tubos de
espuma, no son tan eficientes, pero
nos pueden sacar de un apuro;
hemos obtenido buenos resultados
agitandolos enérgicamente, y des-
pués apretando el gatillo de la pis-
tola con mucha fuerza, la espuma
sale disparada, a mas velocidad y
mas pulverizada (cuanto mas pulve-
rizada mejor, permite que penetre
mejor saturando huecos y/o volu-
menes) y agarrandose a las pare-
des a donde sea enfocada.

Se ha hecho en lo posible un repar-
to mas equitativo de la espuma.
Sdlo queda esperar a la espuma-
cion y endurecimiento.

Si no vamos a emplear el recipiente
entero, conviene que limpiemos la
boquilla inmediatamente finalizada
la aplicacion, con un liquido espe-
cial, para que no quede obturada.

Tenemos maquinas especiales pa-
ra espumacion in situ, donde mez-
clamos los ingredientes que reaccio-
naran formando la espuma, que se
aplicara en el lugar escogido.

Retomando el rumbo, tras la cura de
la espuma, recortamos sus bordes
protuberantes y lo nivelamos con la
forma de la escultura para que al
situarla en su posiciéon, no cojee.

Este es solo un método para refor-
zar esculturas, pero tenemos otras
opciones que aqui describimos:

Generalmente los escultores han
utilizado la estera mat de fibra de
vidrio, ya que la disposicion desor-
denaday al azar de estas fibras ofre-
ce resistencia en todas las direccio-
nes. Pero en el momento de hacer
piezas mas grandes, conviene dotar
de un refuerzo extra a nuestra pieza
pues si va a ser ubicada en el exte-
rior, ha de resistir actos vandalicos,
pintadas, piedras, etc...

Como premisa, saber que tenemos
refuerzos que dan a nuestra escul-
tura propiedades diferentes segun
sea la disposicion:

' DE CUSA.JUAN. Aplicaciones del plastico en la construccion. Ed. Ceac. Barcelona. 1979. Pag. 217

2 DE CUSA.JUAN. Aplicaciones del plastico en la construccion. Ed. Ceac. Barcelona. 1979. Pags. 83 - 84.




PLASTICOS

REFORZADOS/
COMPOSITES

Alineamiento paralelo (anisotropo): De
hebras continuas proporciona la maxi-
ma resistencia en solo esa direccion.

Alineamiento bidireccional: Por ejem-
plo las telas o tejidos, distribuye un nivel
medio de resistencia.

Alineamiento al azar (isotropo): Como
los fieltros o esteras mat, proporciona la
misma resistencia en todas direcciones,
pero ofrece el nivel de resistencia mas
bajo.

- Empleando para el laminado de una
misma pieza diversos tipos de este-
ras, tejidos, de fibra de vidrio, de car-
bono...

- Orientando las capas de fibras en la
direccion que supongamos que va a
ofrecer mayor resistencia, no sera la
misma dependiendo de la forma de la
pieza, si es con forma tubular, aplana-
da, etc...

- Utilizando, telas, fieltros y materiales
de mecha con el fin de alcanzar una
resistencia direccional y adicional en
determinadas zonas de la pieza.

- Necesitamos la estera mat porque
nuestra escultura tiene intrincadas for-
mas, el alineamiento al azar de sus
fiboras permite que se amolden bien,
podemos aplicar 2 6 3 capas (segun la
pieza ), y después tejidos y alternar con
refuerzos.

- Revistiendo el interior de la pieza con
un estrato de espuma de poliuretano
rigida. (mas resistencia = menos
peso) tal y como hemos explicado
anteriormente.

- Introduciendo una estructura o
esqueleto de madera, aluminio, etc...

Desmoldeo

La Unica manera de liberar a nuestra
escultura de este “cascardn” que la opri-
me, es rompiéndolo en pedazos, pero sin
poner en peligro la integridad de nuestra
escultura (imagen).

Con un martillo de hierro, cincel, formdn,
gubias... golpeamos para librarnos de
las partes mas gruesas.

Y cuidadosamente, con un martillo de
goma, cinceles hechos de madera, etc,
nos libramos del resto de las partes del
molde.
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Si recordamos, habiamos aplicado dos
tipos de desmoldeante diferentes, los
resultados son los siguientes:

1) Las partes del molde que fueron tra-
tadas con cera y alcohol polivinilico se
desprendieron sin ningun problema.

2) Las partes del molde tratadas solo
con vaselina, presentaron mucha difi-
cultad a la hora del desmoldeo,
pequefios fragmentos del molde
adheridos fieramente contra nuestra
escultura nos hicieron perder mucho
tiempo para eliminarlos, de hecho
usamos todos los medios a nuestro
alcance: frotamos con un cepillo de
cerda metalica y detergente, incluso
usamos una pistola de agua a pre-
sién, acidos, etc...

A pesar de este martirio, la escultura,
ya libre, no sufrié ninguna rotura; pero
obviamente no volveremos a utilizar
este desmoldeante que si es efectivo
para otros materiales y moldes, no lo es
para las resinas.

Retocado

Nuestra pieza presenta un aspecto

horrible y debemos ajustar lo Ultimo:

- Eliminar las rebabas resultantes de la
union de sus partes.

- Lijado, limado y retocado.

- Eliminacién de imperfecciones.

Tras estos ajustes, la escultura no debe

presentar el mas minimo resquicio de

senal de que fue ensamblada en cuatro

partes.

Fase acabado. Imprimacién

En esta ultima fase, daremos el toque
final a la pieza, dédndole el acabado
estético y la proteccion necesaria al
exterior para que nos sea duradera.

Los estratificados, o cualquier resina,
son extremadamente reacios a admitir
cualquier tipo de coloracion superficial,
de hecho si lo intentasemos, la pintura se
escurre hacia abajo, y menos resistiria si
nuestra escultura fuera ubicada en un

lugar exterior a merced de los indoma-
bles caprichos del medio ambiente, por
ello debemos aplicar una imprimacion
especial, de las que se usan para piezas
de coches, aviones, barcos, piscinas,
...SU coloracion suele ser gris o blanca,
aunque algunas casas las presenten en
otros colores, esta imprimacion permite
que la pintura o patina de acabado se
agarre sin problemas a nuestra pieza.
Las podemos encontrar en tiendas de
repuestos para automoviles, tiendas de
pintura, establecimientos donde hemos
comprado la propia resina.

Patina final

Esta pétina esta conseguida a base de
pintura resistente para exteriores pues
debera formar parte de exposiciones
al aire libre; aplicada con pistola de
aire comprimido, la tarea es acabada
tan solo en dos minutos, y ademas se
ha aprovechado mejor, se minimiza el
gasto de pintura.

Contemplemos el fruto de nuestro traba-
jo (imagen), el color gris claro, compene-
tra a la perfeccion con la textura de la
escultura, dando asf la impresién de que
esta realizada en un material mucho mas
pesado, el hormigdn.

Ademaés los volimenes geométricos,
rigidos y austeros de los poliedros,
junto a los volimenes organicos y plas-
ticos de las manos que los apresan, se
ven aun mas realzados por el color y
las sombras provocadas por la luz arro-
jada en contra por las formas.

Escultores como Sui Jianguo en una
obra suya basada en referentes clasi-
€os pero adaptada a la contemporanei-
dad y realizada en fibra de vidrio llama-
da Clothed Discobolus (discobolo
vestido) que tiene una altura de 1,72 cm
podemos comprobar cémo la estratifi-
cacion se adapta perfectamente a las
formas intrincadas y como su superficie
puede ser patinada a fin de imitar otro
material.

N. de R.: Sergio Garcia Diez realizo el doctorado en escultura en la Universidad
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