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si este extrem de flexibil in operarea lui. Singurul dezavantaj il reprezinta
costul sau ridicat.

Cuptorul cu arc electric este folosit pentru productia ridicatda de metal
topit, are o forma de butoi asezat pe o axa orizontala, iar in interior, intr-o
parte si in partea opusa, cate un electrod de grafit , unul fix iar celalalt
mobil. La centru este pus intre cei doi electrozi un arc electric, iar caldura
data de acesta este transferata metalului prin directa radiere a Iui si prin
reflectarea caldurii in peretii cuptorului si retransmiterea acesteia metalului
topit, datorita refractareitatii sale. Din cauza ca energia trebuie transferata
incarcaturii si peretilor cuptorului prin radiatiile unui arc la o temperatura
extrem de Tnalta, existd o problema a vaporizarii componentelor din aliaj
si dificultatea de a controla temperatura metalului. Cuptorul este montat
pe role si oscileaza in timpul ciclului de topire, balansarea producand
topirea rapida si omogenizarea metalului. Unghiul de balansare variaza
in functie de gura de turnare si de inaltimea metalului topit in cuptor.
El se basculeaza pentru turnare in aceeasi axa in care se si balanseaza.
Acest tip de cuptor necesita forta de munca calificata atat pentru partea
electrica, cat si pentru cea mecanica. Prezinta dezavantajul ca instalatiile
sunt scumpe, iar consumul mare.

Am enumerat cateva din cuptoarele care exista astazi in turnatorii, Merita
sa subliniem faptul ca in ceea ce priveste turnatoria de arta, cuptorul cel
mai des intalnit astazi este cel cu creuzet mobil. Functionarea lui se bazeaza
pe un amestec de gaz metan si aer, introdus cu ajutorul unei suflante, iar
daca nu avem o sursa de gaz la indemana, se poate folosi motorina sau
chiar coxul.

Formele se ingroapa in nisip (fig.68) sau pamant (fig.41) si sunt turnate
fie cu creuzetul in care s-a facut topirea, fie cu alte oale din fier captusite
cu pamant, asa cum am aratat mai devreme.

fig.68

Pregatirea pentru turnat a
unei forme impachetate la
coaja ceramica
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fig.69
Turnarea bronzului in forme

fig.70
Unealtad pentru curdtat zgura
din oala de topire a metalului

3

Cel putin doua persoane sunt necesare pentru aceasta operatiune, pentru
a purta furca in care se afla creuzetul sau oala plina cu metal topit. Daca
formele sunt mici atunci turnarea se poate face si de catre o persoana
folosind o oala de dimensiuni mici, confectionatda din fier, ce poate fi
actionata de un singur om (fig.69). Turnarea se face cu jet continuu si
nu foarte repede, dar nici foarte lent. Documentdndu-ma pentru aceasta
lucrare, am retinut mentiunea lui Plinius privitoare la fluidizarea cuprului prin
reducerea oxidului din el cu ajutorul sitei de lemn verde. Din humeroasele
experiente cu diversi mesteri turnatori, am observat ca acestia amestecau
metalul topit cu un par din lemn verde sau ma atentionau ca, in momentul
cand sunt gata sa toarne metalul topit in forma, sa curat crusta subtire
sau chiar sa dau la o parte zgura, daca aceasta exista, cu o vergea sau bat
din lemn crud. Prima expicatie era ca lemnul crud nu ardea asa de repede
si nu producea o flacara la contactul metalul, dar mi-a venit in minte ca
aceasta metoda de curatire putea sa fi avut de-a lungul vremii originea
tocmai in aceasta fluidizare. Aceste operatiuni de curatire si fluidizare sunt,
in turnatorie, legate strict una de cealalta. Zgura se curata cu o unealta
confectionata din fier care are forma unei supiere, prin care metalul fluid
curge iar incluziunile raman si se indeparteaza din metal(fig. 70).
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Metalul ramas in exces dupa turnare se rastoarna in forme sau matrite
special croite in acest sens (fig.71) sau pur si simplu se rastoarna in jgheaburi
facute in nisip, in asa fel incat forma pe care o ia sa aiba o dimensiune care
sa mai poata permite introducerea lor in creuzetul de topit.

fig.71
Turnarea materialului ramas in matrite
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Bronzul si aliajele sale

Materialul definit in mai toate scrierile de specialitate si de asemenea si in
aceasta scriere, cu sens generic de “metal”, este in fapt atribuit unui numar
mare de aliaje ce cuprind cuprul, staniu si zincul, plumbul, aluminiul sau
argintul, precum si altor componenti in diverse proportii. Deci putem spune
ca ,bronzul” defineste, de-a lungul istoriei acestei arte de topire si turnare
a metalului, un mare numar de aliaje ce cuprind pe langa cupru diverse
alte metale in tot atatea proportii.

Bronzul este de fapt un aliaj al cuprului cu staniu, dar ce se denumeste
ca fiind bronz astazi este gama cea mai variata de aliaje, de la bronzul
format din cupru si staniu pana la alama adica cupru si zinc. Aceasta din
urma se prefera pentru costurile scazute, pentru ca bronzul pur necesita o
temperatura destul de ridicata de topire, dar cu toate acestea, nu devine
suficient de lichid pentru a intra in cele mai complicate forme si a produce o
turnare omogena. Prea mult staniu face aliajul fragil si dificil de cizelat, iar
prea mult zinc il face mai casant, 1i reduce din tonul cald si face ca patina sa
nu mai prinda asa de bine. Plumbul in exces face ca suprafata materialului
sa transpire si sa fie ciupita, neregulata.

Bronzul are drept caracteristici culoarea galben-rosiatica, un graunte
potrivit lucrului cu pila sau ciocanul, o fuzibilitate si fluiditate suficienta
pentru a atinge perfect toate cavitatile formei in care este turnat si a
reproduce detaliile si o textura ce primeste usor si natural o patina aplicata
artificial.

Confundata adesea cu bronzul este alama, aliaj din cupru in proportie de
75% si zinc de 25% care se toarna la o temperatura mai mica decat aliajul
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bronzului nedepasind 1000° C pentru ca zincul se volatilizeaza la aceasta
temperaturd. Se pare ca era cunoscuta inca din antichitate, mai ales in
epoca romana, pentru producerea monezilor. Inainte vreme, pentru ca
zincul a fost descoperit destul de tarziu ca metal de sine statator, era
extras odata cu exploatarea zacamintelor de plumb, argint, fier sau cupru.
Alama are o culoare mai galbuie decat a bronzului, galben-aurie, este mai
maleabild, ductild si usor de prelucrat.

Zacamantul de zinc, element important in compozitia alamei, era
cunoscut in antichitate in combinatia sa cu pamantul, zacamant de fier si
oxizi de calcit, avand o infatisare ca de pamant. Acest ,pamant special”
cum apare denumit in antichitate, avea proprietatea de a da culoarea aurie
cuprului cand cele doua componente erau amestecate in cuptorul de topit.
Calitatile lui sunt amintite de Theophrastus® sau Aristotel'” ce fac referire
la culoarea deosebitd, stralucitoare sau alba pe care o dadea cuprului topit
si la calitatile pamantului care intra in amestecul ,,cuprului Micenian”.

Parerile specialistilor in ceea ce priveste calitatile celor doua aliaje sunt
impartite. Alama este preferata pentru ca, desi nu e suficient de rezistenta
si placuta la cizelat, se topeste mai usor, e mai fluida si curge mai bine
in formele subtiri, traforate si complicate. Metalul are o configuratie
care copiaza foarte bine cele mai complicate structuri ajungand pana la
subtirimi de 2 mm. Totusi inconvenientul de baza este culoarea ei, faptul
ca are o stralucire usor artificiala care mai degraba reflecta lumina. Se
patineaza destul de greu, culorile rezultate sunt si ele usor artificiale cand
sunt aplicate, iar la slefuit nu este asa de calda si plastica precum bronzul.
Acesta, desi are inconvenientele lui legate de costuri si de faptul ca topit
este un material mai ,lenes” decat alama, are inainte de toate o plasticitate
deosebita a suprafetei. Este plastic, absoarbe lumina placut, se patineaza
usor si natural si se slefuieste lesne, aproape firesc.

Antichitatea ne lasa marturii despre ,Bronzul Corintic”'® ce era ravnit
de colectionarii romani pentru valoarea sa estetica si plastica. Se pare ca
era un aliaj usor de forjat la rece datorita bogatului continut in cositor si
a mentinerii lui la o temperatura constanta inainte de a fi calit in izvorul
Pireu din Corint. Sursele literare atribuie acestei ape calitati miraculoase
pentru care acest aliaj era asa de vestit. Pausanias descrie cum bronzul,
cand capata culoarea rosie intensa era potolit in apele dulci ale izvorului
din Corint. Explicatia stiintifica pentru calitatile sale este insa aceea a
continutului bogat in staniu si a lentei si indelungatei expuneri a metalului
la o temperatura mare, lucru care il facea sa aiba o culoare si un aspect
deosebit. Plinius ne spune ca , exista trei tipuri de bronzuri de Corint: cel alb,
asemanator argintului prin stralucirea sa - caci argintul este precumpanitor
in aliaj; al doilea, in care predomina culoarea rosu-galbena a aurului; al
treilea, in care metalele au intrat in aliaj in proportii egale.” Si mai adauga:
»,Bronzul care s-a bucurat de gloria cea mai veche a fost cel de Delos. La
inceput, soarta acestui tip de bronz a tinut de picioarele si suporturile pentru

mi8

16. Theophrastus, In pietre, apud., Humphrey John W., Oleson John P, Sherwood Andrew N., Greek and Roman
Technology: A Sourcebook Annotated Translations of Greek and Latin Texts and Documents, London and New York
Routledge, 1998.,pag 223

17. Aristotel, Despre minuni auzite (Mirabilibus Auscultationibus), apud., Humphrey John W., Oleson John P,
Sherwood Andrew N.,op.cit.,pag 223

18. Pausanias, Descrierea Greciei, apud., Humphrey John W., Oleson John P, Sherwood Andrew N., op.cit.,pag 223
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triclinii (triclinium), apoi s-a extins la statuile de zei si la reprezentarile de
oameni si alte fapturi.”. In continuare, Plinius'® spune ca ,dupd aceea a fost
faimos bronzul de Egina, iar insula insasi a capatat o mare celebritate de
pe urma bronzului, chiar daca nu avea mine de arama: bronzul se obtinea
datorita unui aliaj produs in atelierele sale.”

Analizele actuale facute pe esantioanele putinelor bronzuri grecesti care
au mai ramas, indica un aliaj format din cupru in proportie de 87- 88 %
si de staniu in proportie de 9-10%, pe linga prezenta argintului, a fierului,
a zincului, aurului si a altor metale introduse odata cu zacamintele de
baza. Tot sursele antichitatii vorbind despre bronz ne dau indicii despre
introducerea in aliaje a plumbului si argintului, cu variate proportii in
compozitia statuilor, precum si a metodei de aurire a acestora.

Carl Dame Clark® ne da proportiile elementelor ce compun bronzul, pentru
a ajunge la culoarea dorita, in cazul unei statui:

Cupru Zinc Staniu Culoare

84.42 11.28 4.30 Galben rosiatic
84.00 11.00 5.00 Portocaliu rosiatic
83.05 13.03 3.92 Portocaliu rosiatic
83.00 12.00 5.00 Portocaliu rosiatic
81.05 15.32 3.63 Portocaliu galben
81.00 15.00 4.00 Portocaliu galben
78.09 18.47 3.44 Portocaliu galben
73.58 23.27 3.15 Portocaliu galben
73.00 23.00 4.00 Portocaliu pal
70.36 26.88 2.76 Galben pal

70.00 27.00 3.00 Galben pal

65.95 31.56 2.49 Galben pal

Iata cateva caracteristici ale metalelor ce compun aceste aliaje:

- cupru (Cu) sau arama, metal de culoare rosiatica, maleabil si ductil,
se lucreaza usor la rece, se topeste la 1083° C, se vaporizeaza la 2310°
C, colorand flacara in verde. In aer umed se acopera cu o coaja (patinad)
find verzuie de hidrocarbonat de cupru care apara metalul de alterare. Se
gdseste in stare de suboxid de cupru Cu20, carbonat de cupru CO3Cu si
sulfuri de cupru insotite de sulfura de fier in piritele cuproase. In prezenta
acizilor (otet, grasimi) ce formeaza cu oxidul de cupru saruri solubile si
otravitoare, ce acelereaza oxidarea, de aceea nu se conserva alimente
in vase de arama. Este atacat de amoniac in contact cu aerul, fapt ce
constituie o metoda rapida de a , patina” obiectele de arta. Acidul sulfuric
si clorhidric ataca cuprul la cald, iar cel azotic la rece. Arta turnarii cuprului
era bine cunoscuta in teritoriile mediteraneene in jurul anului 2500 fi.c.
de unde patrunde in Europa centrala si vestica. Ciprului, se pare, i se

20. Clarke Carl Dame, op.cit., pag. 130
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datoreaza denumirea cuprului pentru ca acest metal, pe care cretanii il
numeau ,cyprium”, era bogatia cea mai de pret a insulei. Sub stapénirea
romanilor a devenit coprum iar mai tarziu anglizat in copper si romanizat in
cupru. Plinius ne lasa marturie cum se poate reduce fragilitatea cuprului si
cum, topit, el devine mai maleabil, prin reducerea oxidului din el. Aceasta
se realiza prin topirea aramei la foc de lemn, iar metalul topit se trecea
printr-o sita de stejar introdusa in apa rece in prealabil, iar procedeul
se repeta de mai multe ori. Gazele de hidrocarbon degajate de arderea
lemnului crud reduc oxidul de cupru si astfel se ,inmoaie” si capata o
culoare placuta.

- staniu (Sn) sau cositorul, metal alb cu luciu, cel mai fuzibil din metalele
curente, extrem de maleabil, da foite foarte subtiri ce raman moi si dupa
laminare(staniol), nu se altereaza la aer si se topeste la aproximativ 232°
C. Se gaseste sub forma de minereu de staniu, casiterita SnO2 ( vechii greci
il numeau ,cassiteros” si 1l asociau ,plumbului alb” mult mai valoros ca cel
negru. Acesta se sfarma, se spala si se prajeste. Acidul clorhidric si azotic
il ataca foarte usor, cel sulfuric incet, iar solutiile alcaline il dizolva. Marea
Britanie a fost una din cele mai bogate surse de staniu ale antichitatii, iar
marturiile literare ( Diodorus din Sicilia*') atesta acest fapt prin intensul
comert ce se facea in regiunea Cornwall (Belerium).

- zincul (Zn), metal alb albastru cu o textura cristalina mare, fragil. Devine
maleabil si ductil intre 100° C si 150° C cand poate fi laminat in foi subtiri.
Se topeste la 420° C si se volatilizeaza la 918° C, este inalterabil in oxigen
si aer uscat, iar in aer umed se acopera cu o pojghita impermeabila de
hidrocarbonat de zinc ce apara restul metalului de alterare. Formeaza cu
acizii saruri otravitoare si de aceea nu poate fi folosit la ustensile de uz
alimentar. La 918° C arde cu flacara alba foarte otravitoare, dand oxid de
zinc infuzibil care se raspandeste in aer sub forma unor fulgi usori ca de
vata. Acesta este pentru turnatori indiciul ca metalul este supraincalzit si
incepe sa-si piarda din proprietati fiind momentul imbogatirii lui cu zinc. Se
gaseste in natura sub forma de sulfura de zinc (ZnS) si carbonat de zinc
(C0O3Zn) amestecat adesea cu silicat de zinc. Este cunoscut in Europa ca
metal de sine statator abia in secolul XI-lea cand a fost importat din China
si India. Metalurgistul Libavius este cel care se pare ca primeste in 1597
o bucata de metal in stare pura, adusa din India, cunoscuta sub numele
de plumb indian. Pana in 1751 nu apare in nici o scriere cu numele de
zinc iar atunci incepe si extragerea lui. Inainte, zincul intra in compozitia
bronzurilor inca din antichitate fara a fi cunoscut de sine statator, ci doar
prin zacamintele de calamind, de staniu sau plumb.

- plumbul(Pb), metal cenusiu-albastru, moale si greu. Se topeste la 326°C,
nu se intareste prin laminare si in contact cu aerul se innegreste formand
o pojghita de suboxid de plumb. Acidul sulfuric si clorhidric nu il ataca.
Se gaseste sub forma de sulfura de plumb (galend) si carbonat, fosfat si
arseniat de plumb si intra in compozitia tuturor aliajelor importante.

21. Diodorus din Sicilia, Istoria, apud., Humphrey John W., Oleson John P, Sherwood Andrew N.,op.cit., pag 214
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- aluminiu (Al) este un metal alb usor albastrui, cel mai abundent pe
suprafata pamantului, sub forma de oxizi si silicati. Usor si inalterabil in aer,
chiar si la temperaturi inalte, se topeste la 657° C, are o densitate apropiata
de cea a sticlei, este sonor si este de 4 ori mai usor decat argintul. Nu este
atacat de acidul sulfuric si cel azotic decat la cald, iar acidul clorhidric si
solutiile alcaline 1l ataca la rece.

Arheologia ne furnizeaza date privind ponderea acestor metode in
compozitia bronzurilor de-a lungul secolelor. In functie de aceasta pondere,
aliajul era mai maleabil, mai usor de prelucrat, mai lesne de patinat si nu in
ultimul rand mai rezistent la intemperii. Le voi aminti in cele ce urmeaza:

Bronzul statuar grecesc: 88,5 - 89,5% Cu; 6 - 9,2% Sn; 3,5% Pb
Bronzul egiptean: 85,85% Cu; 15,15% Sn

Bronzurile japoneze si chineze: 80%Cu: 4%5Sn; 10%Pb; 2% Zn; 4%Fe
Bronzurile romane: 78,05 - 89% Cu; 2,05 - 6% Sn; 5% Pb

Bronzurile monetare: 74,09% Cu; 25,91% Sn

Bronzurile renasterii italiene: 75% Cu; 25% Sn

Bronzurile renascentiste: 86% Cu; 12% Sn; 2% Pb

Bronzurile franceze ale sec. al XVII-lea: 90- 91,6%Cu ;2-1,7%Sn; 1-1,37
Pb; 7-5,33 Zn

Bronzurile franceze monumentale: 87,8% Cu; 5,10% Sn; 0,58% Pb;
6,52% Zn

Bronzurile epocii moderne: 86,6% Cu, 6,6% Sn; 3,3% Pb; 3,3% Zn.

Pentru fiecare forma turnata este necesara o estimare a cantitatii de metal
care intra in ea, pentru a evita innadirea turnarii obiectului din interiorul
formei. Vasari consemneaza in scrierile sale ca ,fiecare livra de ceara era
inlocuita de 10 livre de metal”; iar statuia ecvestra a lui Ludovic XV de
Bouchardon a necesitat 6071 livre de ceara pentru 60710 livre de metal
(o livra este aproximativ 0,500 kg). Aceasta estimare de la 1 la 10, este
aproximativa, dar exista posibilitatea ratarii formei atunci cand cantitatea
de metal turnat nu este suficienta.

Pentru topirea aliajelor de cupru, temperatura maxima este de 1200°C.
Durata primei sarje in cuptor este de aproximativ 50 de minute pentru
prima topire, iar pentru cele ulterioare, cand cuptorul este deja cald, de
aproximativ 30 de minute. Se poate aproxima temperatura unei sarje de
bronz dupa culoarea metalului care se afla in creuzetul din cuptor:

-0 usoara tenta de rosu in masa inchisa la culoare - aprox. 470°C
-rosu inchis- 540°C

-rosu-cireasa inchis- 635°C

-rosu-cireasa- 745°C

-rosu-cireasa deschis- 840°C

-oranj- 900°C
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-oranj deschis- 940°C

-galben- 1000°C

-galben deschis- 1080°C

-aproape de alb- 1200°C

Desigur, pentru a observa si a intui aceste trepte de temperatura este
nevoie, ca de altfel pentru intreg procesul de topire, de o experienta
indelungata in lucrul cu metalul topit.

Dupa ce metalul e topit, se introduce in el un fier lung incalzit in prealabil:
daca de el nu se lipeste bronz, metalul este aproape bun de turnat. Se
curata de zgura cu o unealta tot din fier sub forma unei supiere, dar la
dimensiuni mai mari, asa cum am mai spus, si se lasa metalul topit acoperit
sa se mai incalzeasca putin. Dupa ce a fost curatat, pe suprafata lui se
formeaza o peliculda find, asemenea unui caimac. Daca acesta este dat
la o parte si metalul fumega, e supraincalzit, daca nu iese fum, e tocmai
bun de turnat. Este important ca toate uneltele folosite la amestecarea
materialului, la scoaterea zgurii, sau la turnarea in forme, sa fie realizate
din fier si neaparat incalzite cateva minute in prealabil, pentru ca masa
incandescenta de metal topit in contact cu instrumentul metalic rece
explodeaza si stropi de metal topit 1i pot atinge pe cei care sunt in preajma
cuptorului. Manipularea acestor unelte, precum tot procedeul de topire,
indiferent de cuptorul folosit, presupune o atentie maxima si prezenta a cel
putin doua persoane pentru turnarea metalului in forme. Aceasta este poate
singura operatiune din acest indelungat proces ce necesita interventia unui
specialist care sa controleze in permanenta stadiul metalului din cuptor si
sa ia decizii cu privire la compozitia si timpul pe care metalul trebuie sa-I
petreaca in cuptor.



Arta si tehnologie / Cizelura si patina 99

Cizelura si patina

Un moment important in gramatica intortocheata si complicata a acestui
procedeu de realizare a unei forme in material finit este cizelura, pentru ca
presupune mare atentie si mai ales o aplecare speciala asupra metalului.
Trebuie sa ai acea placere de a vedea cum se schimba metalul dupa ce
intervii asupra lui si sa nu-ti fie teama de ce poate sau in ce poate sa se
transforme. Deci dupa ce forma a fost turnata, racita si dezbracata de
materialul refractar, purcedem la cizelarea ei. Operatiune foarte importanta
si in cazul lucrarilor monumentale, de pilda, pentru ca ea se facea si se
face si astazi de catre autorul lucrarii sau in prezenta lui, urmarindu-se
indicatiile acestuia.

Suntem aproape siguri ca uneltele folosite in antichitate corespundeau
aproape identic celor folosite in zilele noastre. Din desenul vasului de la
Berlin, putem remarca clestii aproape identici cu cei de astazi, precum si
ciocanele de diferite marimi. Cellini aminteste ca nu se poate ca o lucrare
sa fie turnata in bronz si sa nu trebuiasca sa fie curatata, “dupa turnare
cu ciocanul si dalta, asa cum au facut minunatii maestrii ai antichitatii”*
(fig.72).

Marturiile antichitatii nu ne lasa dovezi privitoare la cum era tratata
suprafata primara a bronzurilor imediat dupa scoaterea lor de la turnat.
Stim ca de regula formele aveau o culoare inchisa, dar nu avem date
despre cum erau curatate sau slefuite. Arderea era un proces de curatare
mai tarziu, dar despre prima interventie se stie foarte putin. Am amintit de
folosirea pietrei ponce sau a strigiliului. Ceea ce s-a constatat din analizele
realizate pe bronzurile antice este faptul ca exista o interventie la nivelul
formei si ca aceasta nu raméanea asa cum era cand iesea de la turnat.
Volumul era pilit, nivelat, netezit si preparat pentru interventia cu scule de
gravat sau dalti pentru realizarea detaliilor.

22. Cellini Benvenuto, op,cit., vol. II, pag. 98



100 Artd si tehnologie / Cizelura si patina

fig.72

Unelete folosite in cizelura
fig.73 - 74 fig.75
“Pugilistul”, detalii ce exemplifica Bronz de la Riace, exemplificand

maiestria cizelurii performantele intarsiilor de alte materiale.
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Parul statuilor, atat cel de pe fata, cat si cel de pe cap sau corp, este aproape
in toate cazurile gravat pe forma rece, dupa ce turnarea a fost realizata.
Statuia era turnata cu detaliile necesare, dar se pare ca o interventie a
sculptorului sau a mesterului specializat era de cele mai multe ori o regula
(fig.73). Arheologia ne furnizeaza date cu privire la aceasta tehnica avand
o continuitate de aproape doua secole (sec. VI-1V), in care detaliile gravarii
parului sunt reproduse adesea cu o fidelitate mecanicd®. Tehnica cizelarii
era foarte bine stapanita (fig.74), iar uneltele erau pe masura. Probabil ca
existau oameni specializati pentru acest procedeu sau chiar sculptorii erau
in masura sa realizeze conturarea si incizarea pilozitatii dand de cele mai
multe ori particularitate modului de a trata a unei suprafete.
Buzele si ochii erau adesea acoperiti cu argint, cupru, alte metale sau cu
insertii de piatra (fig.75). Mameloanele erau de asemenea lucrate in cupru
si de regula atasate separat. Ochii erau si ei lucrati separat, in piatra,
cu irisul din argint, plumb sau alt metal si inserati adesea cu plumb in
cavitatea oculara, de altfel Iasata libera, goala, la turnat. De jur imprejurul
fasiei de piatra sau pasta de sticla ce figura albul ochiului, se atasau genele
ochiului, realizate si ele tot din metal. Dintii erau uneori acoperiti cu foite
de argint sau realizati separat din cupru. Broderia draperiilor era uneori
realizata prin insertia argintului sau a altui metal.
Exemplele sunt multe si se pare ca nu exista o regula dupa care insertiile
unui anumit metal se foloseau la un anumit segment al corpului. “Auriga”
din Delfi(fig. 76) are insertia argintului in buze si a pietrei in cavitatea
oculara iar la nivelul bentitei de pe cap prezinta un desen incizat astupat,
probabil, de alt metal, cel mai probabil argint. “Zeus” descoperit la Cap
Artemisum are sprancenele cu urme de argintare, ochii, care astazi nu s-au
mai pastrat, erau, probabil, cu intarsie de piatra, iar mameloanele erau de
asemeni din cupru. Faimoasele bronzuri descoperite la Riace, figurile a doi
eroi-luptatori, pastreaza aproape integral ochii inca inserati cu piatra si
metal, mameloanele in cupru iar dintii in argint. "Apoxiomene”, descoperit
langa o insula croata, pastreaza insertia buzelor (fig. 77)si mameloanelor
in cupru. “Pugilistul”, aflat la Muzeul National Roman (Terme) este o lucrare
mai tarzie a epocii romane, dar pastreaza urmele acestei incantatoare
tehnici si are figurati stropii si urmele de sange, de pe portretul personajului,
incrustate in cupru (fig 74). Exemplele pot continua nu numai cu modelele
din epoca greaca, ci si cu marturii ale copiilor in bronz realizate in epoca
romana, care imprumuta din performanta plastica a originalelor grecesti.
Oricum, bogatia alternantelor plastice ale metalelor in interiorul unei lucrari
era un lucru de mare rafinament si de mare tinuta, la aceasta contribuind in
foarte mare masura si forma exemplar si impecabil realizatd. Pana astazi,
putem spune, in ciuda eforturilor, aceasta calitate estetica si plastica a
formei turnate in bronz este cu greu egalata.

Defectele, gaurile rezultate in urma turnarii erau astupate cu petice (fig.
78), prin bataie sau prin sudarea cu material cald, partile erau de asemenea

23. Casson Stanley, The Technique of Early Greek Sculpture, Oxford at Clarendon Press, Londra, 1933.pag. 164



102 Arta si tehnologie / Cizelura si patina

fig.78
Portretul lui Constantin si a mainii sale , realizate in bronz, care poartd urmele peticirii.

fig.79
Exemplu de sudura moale pe
interiorul unui bronz antic

lipite intre ele tot prin procedeul sudurii cu metal topit. Vasul de la Berlin
indica clar acest procedeu foarte folosit, se pare, in epoca clasica, atunci
cand statuile se turnau frecvent din bucati. Sudarea presupunea de obicei
un aliaj cu un punct de topire mai scazut ca cel al formelor ce veneau
unite. Ea era de obicei clasificata in sudura tare sau moale. Cea moale era
realizatd cu ajutorul aliajelor pe baza de plumb si staniu(fig.79), iar cea
tare cu a celor bazate pe alierea argintului sau a alamei.
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Astazi, acest tip de sudare nu se mai practica, pentru ca tehnica moderna a
inventat alte modalitati de a lipi bucatile de metal intre ele. Sudura moderna
se poate face la rece, cu un aparat electric, cu electrozi din acelasi metal cu
aliajul pe care intentionam sa-| lipim. Alta modalitate mai rezistenta si mai
eficienta este cea cu autogen sau cu argon. Acesta operatiune necesita insa un
echipament special si o utilare mai costisitoare, dar totodata indispensabila
unei turnatorii cu randament mare. Pentru monumente se practica de obicei
inaintea sudarii prinderea bucatilor mari intre ele pe interiorul formei, cu
suruburi mari numite buloane. Daca nu se doreste sudarea, dupa prindere,
forma se bate pe fata ei cu o dalta fara ascutis, numita stemar, pana cand
linia de demarcatie a celor doua forme dispare, iar volumul devine unitar.
Pe langa toate tehnicile de innobilare a suprafetei bronzurilor, grecii au
mai perfectionat inca una care contribuie, si ea, in mare masura, la acest
proces, anume aurirea suprafetelor. Ea se realiza prin doua metode, cu
amalgam de mercur si lipirea prin bataie a foitelor de aur de forma patrata,
pe suprafata bronzului. Foitele de aur erau obtinute prin bataie, aceasta
metoda fiind cunoscuta in Egipt la finele celui de al IV-lea mileniu dupa
cum atesta documentele, dar mai mult ca sigur era cunoscuta si in alte
regiuni. “Aurifices brattiari”** cdci asa se chemau cei specializati in aceasta
metoda, mai ales in epoca romana, sunt cei care au perfectionat, specializat
si perpetuat aceasta tehnica. Plinius ne da indicii despre subtirimea la care
puteau sa ajunga foitele de aur: “Nici un material nu se poate dilata mai
mult si nici nu se poate imparti intr-un mai mare numar de parti, caci
fiecare uncie se imparte in sapte sute cincizeci de lamele sau chiar mai
mult, masurand patru degete in ambele directii”. Tot el descrie si reteta
dupa care se face aurirea: “Modalitatea obisnuita de aurire a aramei este cu
ajutorul argintului-viu sau, cu siguranta, cu hydrargyrum, despre care vom
vorbi, descriindu-i natura. S-a nascocit insa o cale inselatoare: caci arama
este supusa mai intéi focului si, o data incinsa, se stinge cu sare, otet si
alaun (alumen), apoi este frecata cu nisip, iar dupa stralucire se vede daca
a fost infierbantata indeajuns; este din nou supusa suflarii de foc, pentru a
primi, in cele din urma, o data curatata cu amestec de piatra ponce si alaun,
lamelele de aur, aplicate cu argint-viu.”.

Descoperirea extragerii aurului cu ajutorul mercurului, argintul viu, s-a parut
pentru mult timp a fi o inventie romana, insa tot Plinius ne lasa marturii ca
aceasta ar fi fost mult mai veche. Cercetarile actuale au scos la iveala faptul
ca tehnica auririi cu mercur era destul de rara inainte de secolul I-II d. C. si
putine din bronzurile antice prezinta urme de mercur. Logic intr-un fel, daca
ne gandim la faptul ca pentru o aurire cu mercur, sculptura trebuia sa fie
incalzita destul de mult pana la evaporarea amalgamului, iar acesta trebuia
sa fie in proportie mare pentru a cuprinde volumul, lucru destul de costisitor.
Totusi Caii de la Venetia sunt printre sculpturile cele mai mari realizate prin
aceasta tehnica, unde apar de la doua la patru straturi de foite.

O alta metoda este cea a aplicarii prin bataie lejera a straturilor succesive

24. Vaccaro Melucco Alessandra,Sommella Anna Mura, Marco Aurelio, storia di un monumento e del suo restauro,
Silvana Editoriale,Milano,1989, pag. 263
25. Plinius, op. cit., cartea XXXIII, pag.41
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fig.81

Stemare folosite
in cizelura
bronzului

fig.82
Freze folosite
in cizelura

fig.83 Echipamente electrice si fig.84 Debavurarea unei
cu aer comprimat, folosite la taiat si slefuit forme turnate in bronz

P




Artd si tehnologie / Cizelura si patina 105

de foite de aur (aprox. 3 straturi), pe suprafata bronzului care se bruneaza,
iar apoi se incalzeste usor. Suprafata este in prealabil tratata cu o razuitoare
fina de fier pentru a-i crea incizii subtile. Statuia lui Marc Aureliu, unul dintre
cele mai mari monumente aurite, a suferit numeroase restaurari de-a lungul
secolelor (1466-68, 1473-74) si se pare ca a suportat succesive etape de
aurire odata cu aceste restaurari (fig.80). Totusi, pe suprafata calaretului
si calului apar urme ale auririi prin batere a foitelor, subtiri si mai groase,
dar nu apar cele ale urmelor de amalgam cu mercur.

Printre cei care s-au ocupat de studierea si descrierea aceste tehnici sunt
si Diderot si D’Alembert, in faimoasa lor enciclopedie in care indica trei
metode de aurire: cu amalgam, cu foc si foite de aur si “en or hache”*®
. Primele sunt descrise in amanunt, in timp ce a treia se deduce ca ar fi
realizata prin simpla bataie a foitei.

Cizelarea formei este, pe langa interventia asupra negativului si cea
asupra formei de ceara, cea de-a treia posibilitate de a interveni plastic pe
suprafata volumului. Ea poate influenta schimbarea unei forme turnate, o
poate Tmbogati si ii poate creste valoarea plastica si estetica, cum exista
deasemeni posibilitatea, daca nu este facuta cu grija si atentie, sa strice
plasticitatea volumului respectiv. De altfel, se si spune ca daca stapanesti
si aceasta metoda destul de bine, poti scoate, nu fara un oarecare efort, o
lucrare interesanta chiar si din ceea ce altii ar considera un esec al turnarii.
Uneltele sunt importante, fiecare sculptor ce lucreaza cu bronzul are cel
putin doua daltite si un stemar (fig.81) de care nu se desparte niciodata,
pentru ca sunt cele cu taisul bine format si profilul ideal pentru formele
sale. Smirghelele si frezele de piatra sau metalice sunt si ele nelipsite
(fig.82), precum si pasla cu ajutorul careia se da luciu sau oglindire formei.
Pentru a tdia alimentarile si canalele de aerisire ale unei forme turnate in
bronz, este necesar sa o curatam foarte bine pe dinafara ca si in interior,
degajand miezul. Daca forma este mai complicata, aceasta curatire se face
si cu un jet de apa care spala mai bine materialul refractar de pe forma, sau
cu jet de nisip, intr-o instalatie de sablare. Reteaua de alimentari se taie cu
ajutorul polizorului unghiular (flex) cu disc pentru taiat metalul (fig. 83) sau
cu bomfaierul, daca nu se prefera uneltele electrice. Daca este cazul, forma
se debavureaza cu o dalta bine ascutita avand grija ca odata cu bavura sa
nu luam si din suprafata lucrarii de bronz(fig. 84). Locurile ramase fatetate
din indepartarea retelei de alimentare si a bavurilor se repara prin bataie,
CU un ciocan sau cu ajutorul stemarelor. Acestea sunt niste dalti fara varf,
cu extremitatea turtita avand imprimate in ele diverse structuri care imita
suprafata metalului (fig. 81). De obicei, acestea se confectioneaza, prin
forjare, de catre fiecare cizelor si au texturi diferite in functie de dorinta
fiecarui artist de a imprima suprafetei bronzului urma dorita. Una din cele
mai frumoase texturi pe care sculptorii o folosesc adesea este cea realizata
prin baterea stemarului inrosit pe o piatra (de polizor) de slefuit medie.
Structura rezultata este discreta, neregulata si foarte aproape de cea a

26. D.Diderot, J. Le Rond D’Alembert, Encyclopédie, ou Dictionnaire raisonné des sciences, des arts et des métiers,
Paris, 1755, apud., Vaccaro Melucco Alessandra,Sommella Anna Mura, op. cit, pag. 272
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fig.86
Operatiunea de montare a peticelor
prin filetarea sarmelor de alama

materiei turnate. Daca se prefera ca piesa turnata sa fie polizata si slefuita
pana la oglindire, ea se slefuieste succesiv cu smirghel cu granulatie din ce
in ce mai mica pana cand orice urma de zgariere a suprafetei dispare. In
cazul cand nu se doreste acest tip de cizelare, este bine sa se foloseasca
pile de metal, apoi smirghele pentru a indeparta eventualele accidente
de pe suprafata bronzului. Ideal este, bineinteles, daca timpul ne permite
sa cizelam lucrarile numai cu unelte, fara aparate electrice care fateteaza
volumul dandu-i un aspect mai sec si mai industrial. Lucrarea de bronz se
poate prinde intr-o menghina daca este mai mica, si trebuie stiut ca ea se
protejeaza cel mai bine intre foite de plumb, sau intre bucati de lemn, ele
avand insa dezavantajul cd se preseaza odatd cu strangerea formei (fig.
85). In locul gaurilor ramase de la scoaterea cuielor se introduc prin filetare
bucati din metalul turnat sau se introduc prin fortare bucati de sarma (fig.
86) cu un aliaj asemanator. Ele se stemuiesc, apoi locul se slefuieste pana
nu mai ramane nici o urma de la gaura cuiului. Si aceastda metoda de a
corecta si acoperi gaurile provenite de la turnare este uneori substituita
fiind foarte migaloasa, preferandu-se astuparea gaurilor mai mici cu chituri
pentru metal sau a celor mai mari prin sudura.

Dupa ce a fost cizelata forma, se decapeaza intr-o solutie diluata 1/20 de
acid sulfuric, acid acetic sau intr-o baie diluata de clorura ferica, pentru ca
patina sa se aseze uniform pe suprafata piesei.

Antichitatea ne ofera numeroase date cu privire la izolarea bronzurior
de intemperii sau de patina vremii, cel mai adesea fiind intalnit uleiul de
masline ca solutie principald, precum si solutia din rasina de pin sau smoala
lichid.

In ceea ce priveste patinarea, parerile sunt divergente, dar majoritatea
considera ca bronzul era lasat de cele mai multe ori nepatinat. Plutarh®*
ne indicd, in eseul sau despre Oracolul Pithic, o discutie despre patina unui
grup statuar din sanctuar. Culoarea acestuia albastru deschis, capatata
de-a lungul mai multor ani, face ca ipoteza nepatinarii bronzurilor sa fie
sustinuta. Culoarea bronzului in starea pura cu o gama coloristica pornind

27. Plutarh, Catalogue of Greek, Roman and Etruscan Bronzes in the Metropolitan Museum, 1915, apud., Casson
Stanley, op.cit.,pag. 149
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de la rosu-galben la brun-roscat era asimilata pielii creand si mai tare efectul
de real al figurii turnate. In cazul atletilor sau eroilor-luptatori, patina era
foarte apreciata dand o imagine aproape veridica despre cel infatisat, de
aceea se pare ca bronzul era materialul predilect pentru figurarea lor.
Plinius ne da indicatii despre vernisarea bronzurilor ca protectie impotriva
patinarii naturale. Unele sculpturi, cum ar fi de pilda calaretul grupului
statuar ecvestru descoperit la Cap Artemisum, indicd urme de patinare
intentionata in culoarea bruna pe suprafata bronzului. Patina actuala de
pe bronzurile antichitatii este rezultatul timpului ce a lucrat peste metal
in diferite medii in care acesta a fost conservat. Se stie ca cele mai multe
bronzuri au fost descoperite in pamant sau in vecinatatea locurilor unde
a naufragiat vreun vas grecesc sau roman. In apa bronzul e mai bine
conservat ca in pamant, acoperindu-se de un strat de aluviuni care 1l
protejeaza de o coroziune mai adanca, de aceea bronzurile gasite in acest
mediu mai pastreaza urme din culoarea initiala si sunt intr-o stare relativ
buna de conservare ( vezi bronzurile de la Riace, Zeus, Apoxiomene).
Ceara serveste ca protector bronzurilor impotriva umezelii exterioare, dar
este dusmanul restauratorilor atunci cand se pune problema indepartarii
ei in totalitate de pe suprafata unui obiect arheologic. Lacul da o mai mare
protectie impotriva deteriorarii mecanice, dar nu protejeaza impotriva
umezelii, transformandu-se uneori intr-un strat albicios pe suprafata
bronzului.

Sculptorul francez Antoine-Louis Barye a testat, se pare, pentru prima
data varietatea patinelor pe care noi o avem astazi, pentru ca sculptor
animalier fiind, trebuia sa caute resurse pentru a colora natural bronzurile
ce infatisau diverse vietati.

Patina sau colorarea bronzurilor, cea de a patra interventie la nivelul
formei, este cea mai placuta si cea mai plind de neprevazut. Ea confera
0 anumita valoare estetica volumului, iar istoria artei ne arata ca de-a
lungul secolelor s-au preferat diverse modalitati de a patina o suprafata,
care variau intre alb, albastru-verde si brun de la rosu pana la negru.
Procedeul de multe ori poate merge in paralel cu cizelarea formei, caci
slefuirea succesiva dupa patina data pe forma confera acesteia o iluzie a
imbatranirii, un aspect al unui lucru mai trudit, mai cautat, mai vechi. Ea
da valoare formei, o innobileaza si o poate chiar schimba. Daca volumul
turnat este mai neregulat, aceasta colorare se poate face mai intensa si
mai diversa in tonalitati. La un volum mai simplu, se prefera patina mai
clara si mai unitara. Patina este influentata de compozitia metalului si de
modul in care se aplica, pe suprafata incalzita sau rece a obiectului.

Este cunoscut faptul ca aceastda metoda de colorare a bronzurilor a fost o
procedura tinuta aproape secreta inca din renastere. Fiecare sculptor sau
mester avea retetele proprii care nu se divulgau usor. Timpul era un foarte
bun agent de imbatranire a formelor, caci, precum se stie, ele erau tinute,
pentru a capata o patina mai naturald, in gunoiul adunat din grajdurile
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animalelor, fiindca acolo acizii erau mai puternici si actiunea lor asupra
bronzului era mai intensa si mai rapida.

Datorita marturiilor si experientelor impartasite, astazi se cunosc mai
multe retete de a obtine patine pentru bronz. La inceputul anilor ‘30 ai
secolului trecut, Malvina Hoffman petrece un timp la Paris de unde vine
cu retete si marturii despre patinarea bronzurilor. In cartea ei “Sculpture:
“Inside and Out”publica fotografia maestrilor patinatori Pére si Jean Limet,
in atelierul lor din Paris in anul 1938 (fig.87), ceea ce ne da un indiciu
despre cat de importanta era aceasta procedura de colorare a bronzurilor
in acea vreme. Ea ne lasa diverse combinatii de substante folosite pentru
patinarea bronzurilor realizate dintr-un amestec de 90% cupru, 7% staniu
si 3% zinc.

Retetele Malvinei Hofmann® adunate in cartea sa, sunt destul de complicat
de realizat. Pentru un efect antic, ea recomanda spalarea bronzului cu
nitrat de cupru si uscarea lui, apoi asezarea unui strat destul de gros de
nitrat de cupru, tamponat cu amoniac si pulverizat cu lut de modelaj. Un
pic de praf de creta se adauga, dupa care toata suprafata se pulverizeaza
cu lapte. Dupa uscare, culorile se vor fixa, iar efectul patinei antice va fi
obtinut.

fig.87
Fotografia maestrilor patinatori
Pére si Jean Limet

28. Hoffman Malvina, op.cit.,pag. 303
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Pentru brunul sau negrul renascentist, are solutia acoperirii bronzului cu
nitrat de cupru pana la o usoara oxidare si uscare. Se tine bronzul la foc
mic pana ce culoarea dorita este obtinuta si apoi se curata cu clorura de
amoniu. Se ingroapa intr-o cutie cu nisip si se toarna lapte cat poate sa
absoarba, la fiecare doua zile, iar dupa doua saptamani, se scoate bronzul,
se acopera cu praf de creta sau var si se reingroapa in nisip pentru inca
doua sau trei saptamani, timp in care se toarna de asenenea lapte la doua
zile. Dupa aceasta indelungata operatiune, se scoate si se perie suprafata.
Verdele albastrui il obtinea dintr-o solutie facuta dintr-o uncie de sulfat de
sodiu, 8 uncii de nitrat de fier si un galon (3,78 I.) de apa.

Verdele antic il obtinea dintr-o solutie facuta din sulfat de cupru 12 uncii,
clorura de amoniu 2 uncii si un galon de apa, amestecate cu apa calda.
Verdele de mar il obtinea dintr-o solutie facuta din clorura de sodiu 20 de
uncii, amoniac lichid 16 uncii, clorura de amoniu 20 de uncii si otet 1 galon.
Nuanta de brun o obtinea dintr-o solutie facuta din sulfura de potasiu 2
uncii, sulfura de bariu 4 uncii si amoniac lichid 8 uncii.

Verdele galben il obtinea din amestecul a 3 V2 livre (1 livra=0, 45 kg.) de
clorura de amoniu, 2 livre de acetat de cupru si 1 galon de apa.

Carl Dame Clark®® ne da si el o serie de retete, dintre care le amintim pe
cele pentru patinarea in brun pana la negru, solutii ce se pot folosi atat
calde, cét si reci.

Brun: 1)sulfura galbena de bariu o parte si apa 128 de parti, toate incalzite
pana la 65,5 grade Celsius;

2) sulfat de cupru 5 parti, acid acetic 2 parti, hidroxid de sodiu (lesie) 2
parti, apa 65 de parti, toate incalzite la 71,1 grade Celsius;

Negru: acid arsenic 2 parti, acid muriatic 4 parti, acid sulfuric o parte si
apa 64 de parti. Toate solutiile pot varia in concentratie prin adaugarea
hidroxidului de amoniu.

Se cunoaste faptul ca pentru alama se pot folosi aceleasi solutii, dar cu
0 concentratie mai mare sau cu succesive aplicari pentru ca pe suprafata
alamei se prinde mai greu patina. Clark da urmatoarele solutii pentru
patinarea alamei care se aplica fie prin incalzirea solutiei fie prin incalzirea
piesei in prealabil:

Brun: 1) sulfura de antimoniu o parte, hidroxid de sodiu (lesie) o parte si
32 de parti de apa, solutia fiind incalzita la 93 de grade C sau aplicata pe
piesa calda.

2) sulfat de cupru o parte, clorat de potasiu o parte si 16 parti apa, toate
amestecate la temperatura mediului ambient si aplicate pe piesa rece.
Verde: 1) sulfat de sodiu 4 parti, nitrat de fier o parte si apa 64 de parti -
solutia se incalzeste la 80 de grade C., iar lucrarea se imerseaza si se tine
acolo pana cand apare culoarea;

2) nitrat de cupru o parte, clorura de amoniu o parte, clorura de calciu si
32 de parti de apa, toate amestecate la o temperatura normala;

29. Clark Carl Dame, op. cit., pag. 166
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3) sulfat de cupru 8 parti, clorura de amoniu 4 parti, clorura de sodiu 4
parti, clorura de zinc o parte, acid acetic 3 parti si apa 128 de parti, toate
se amesteca la temperatura normala, dar prin incalzire au un efect mai
rapid.

Verde antic: clorura de amoniu 14 parti, clorura de fier 3 parti, clorura de
sodiu 8 parti, pigment verde 8 parti, bitartrat de potasiu 4 parti si apa 128
de parti, solutia trebuie incalzita la 93 de grade C. sau aplicata pe piesa
incinsa.

Albastru: sulfat de sodiu 4 parti, acetat de plumb 3 parti si apa 64 de parti,
totul se incalzeste la o temperatura de 82 de grade C.

Negru: carbonat de cupru 2 parti, hidroxid de amoniu 4 parti, carbonat
de sodiu o parte si apa 32 de parti, solutia se incalzeste pana la 66-67 de
grade C.

Alta reteta de patinare a bronzurilor ar mai fi pentru culoarea brun-
roscata a bronzului florentin prin actiunea acidului acetic combinat cu
sangrina. Acidul acetic combinat cu clorhidrat de amoniu, sare si acetat de
cupru, da o culoare verde antica, iar acidul sulfuric diluat da o culoare ca
de cafea cu lapte pana la negru.

Reteta cea mai raspandita astazi pentru culoarea brun-roscata este cea
realizatd din soda caustica prajita impreuna cu praful de sulf, pana la
solidificarea amestecului din care rezultd granulele ce se pastreaza la loc
uscat, inchis si ferit de lumina. Apoi se dilueaza in apa pentru a rezulta
solutia dorita. Pentru accentuarea, exaltarea culorii se aplica pe suprafata
bronzului un strat de acid acetic, dupa care se intervine cu patina bruna
sau verde. Culoarea bruna se mai obtine prin aplicarea nitratului feric peste
ficat de sulf, de regula pe forma incalzita in prealabil. Culoarea albastra se
obtine cu tipirig (clorura de amoniu) dizolvat in apa, sau cu nitrat de cupru.
Cea verde dintr-o solutie de sulfat de cupru si o jumatate din cantitate,
clorura de sodiu (sare), toate diluate in apa calda. Cu cat concentratia este
mai mare, cu atat culoarea este mai intensa. Ea se aplica atat pe forma
calda, cat si pe cea uscata, in multiple straturi si se asteapta pana ce
culoarea incepe sa-si faca aparitia. Pe forma calda reactia este mai rapida
si cu rezultate mai spectaculoase.

Patinele, ca si multe alte detalii ce pun in valoare o forma turnata in
bronz sau in aliajele acestuia, variaza de la un turnator la altul si fac parte
din secretul lui profesional. Astazi exista la magazinele specializate patine
pentru diferite metale sau aliaje, asa ca procurarea lor nu mai este o
greutate, insa merita amintit faptul ca singura patinda, mai deosebita si
mai apreciata este cea data de trecerea timpului, adica asa-zisa patina a
vremii, care intervine in mod natural pe suprafata bronzului si se adapteaza
cel mai bine si cel mai firesc pe volumul respectiv.

Am subliniat mai devreme faptul ca patinarea se poate face uneori paralel
cu cizelajul sau slefuirea formei pentru ca straturile succesive care se aplica
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si care raman dupa slefuirea formei in intrandurile sau in zonele mai greu
accesibile sculelor de slefuit, sa creeze impresia de patina veche si forma
sa capete astfel aspectul unui volum implinit si pe deplin definit. Dupa ce
lucrarea a fost patinata, se fixeaza cu o solutie de ceara diluata in esenta
de terebentina, lucru ce-i confera o stralucire aparte, izoland-o totodata
de eventualele contacte cu substante care ataca suprafata. Se mai poate
aplica un strat protector de lac, asa cum am aratat mai devreme, dar
numai in cazul lucrarilor ce stau in interior. Multi artisti folosesc diverse
uleiuri sau combinatii de ceara sau lacuri pentru protectia bronzurilor,
deci putem spune ca si acest lucru ramane la latitudinea artistului sau
mesterului care realizeaza patinarea si este in cele din urma o optiune care
tine de experienta lucrului cu metalul si de gustul artistic al fiecaruia.
Sculptura moderna si contemporana a renuntat in cateva randuri se pare
la astfel de procedee chimice, apeland adesea la aplicarea pe suprafata
bronzurilor a peliculelor polimerice. Se cunosc celebrele sculpturi realizate
de Mimmo Paladino (fig.88), Baselitz sau Markus Llpertz (fig.89) patinate
in culori artificiale si exemplele pot continua desigur.

fig.89
“Standbein-Spielbein”, bronz
realizat de Markus Lupertz

fig.88
“Senza titolo”, bronz realizat de
Mimmo Paladino
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Concluzii

Acestea sunt etapele parcurse de o sculptura pana ca ea sa ajunga a
fi realizata in metal. Metodele de lucru descrise mai sus se bazeaza pe
experienta pe care am dobandit-o lucrand in acest domeniu si pe informatia
pe care in tot acest rastimp am cautat sa o adun, sa o sistematizez sau sa
o analizez intr-un tot care sa aiba coerenta si relevanta pentru insusirea
mai placuta a acestei tehnici.

Ca o concluzie, merita subliniat faptul ca acest proces al realizarii sau al
transpunerii unei forme in bronz, desi in esenta neschimbat de secole, odata
insusit de un plastician, poate fi adaptat in functie de scopurile plastice pe
care acesta doreste sa le atinga cu o anumita lucrare. Ceea ce este foarte
important si totodata interesant este faptul ca in aproape toate aceste
etape se poate interveni creativ le nivelul formei, asa cum am aratat, lucru
care nu mai tine de o formatie de tehnician ci in mod cert de una de
artist obisnuit sa creeze, sa adapteze si sa improvizeze chiar si atunci cand
tehnica si tehnologia au bariere uneori greu de trecut. Putem spune c3,
pentru ca acest proces sa nu fie vazut numai prin prisma dificultatii tehnice
si efortului fizic presupus, este nevoie ca, pe langa insusirea clara a unor
cunostinte tehnologice, sa functioneze initiativa si imaginatia, iar acest
lucru nu mai este o simpla tehnica, ci este deja o arta.
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Indice de termeni

Alimentare- alimentarea formei- sistemul complex de retele de canale
de umplere si aerisire al unei forme de ceara, realizat pentru a permite
metalului topit sa intre in interiorul formei dupa ce aceasta a fost calcinata.

Barbotina- stare lichido-smantdnoasa a unei substante sau a unei materii
(ceramice), care permite depunerea ei pe suprafata interioara a unui
negativ; se foloseste cu predilectie in industria ceramicii pentru realizarea
diverselor forme.

Barbotinarea- este procesul prin care se face depunerea barbotinei si
care implica umplerea negativului cu lichid si rotirea Iui astfel incat masa
depusa sa fie egala pe toata suprafata sa interioara.

Bavura- extensii metalice evazate si inegale, rezultate in urma turnarii
unei forme prin patrunderea metalului topit in fisurile materialului refractar
care imbraca pozitivul de ceara.

Calcinare- procesul prin care forma impachetata in material refractar este
supusa unei temperaturi foarte ridicate cu scopul eliminarii totale a apei,
a compusilor volatili (ceara), sau a diversilor compusi organici introdusi in
interiorul formei (materiale textile, plante, lemn etc.).

Camasa- forma care imbraca mai multe negative sau sticluri ale unei
lucrari cu scopul de a le tine impreuna, nemiscate.

Cancioc- recipient folosit in ipsosarie in care se prepara ipsosul, materialul
refractar sau chiar cauciucul siliconic si care de obicei este realizat dintr-un
material elastic, cauciucat.
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