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I4TROLUCCION

Son los fines de esta tesina, el desarrollar técnicamente
un proceso de realizacidn craeativa,enricueciendo lo que tradi-
cionalmente nuestra profesidn considera la parte de oficio ¥y
buen hacer.

Desde un principio nos propusimos evitar en lo posible
todo comentario "lirico-poético" sobre nuestra obra personal.
Esto,a nuestro juicio, no aclararia nada a este tribunal; mds
alld de la aceptacidén o no de una serie de elucubraciones per-
sonales; por otro lado, tan hatituales en nuestra profesidn,
que mds serian propias, de un silldén de psicoandlisis.

Por el contrario, es nuestro prondsito, transmitir el con-
cepto de técnica y control del proceso para el servicio de 1la
creatividad. La "casualidad" hay que conseguirla a través de la
premeditacidn y el seguimiento absoluto del proceso.

Decir: vnrofesion escultor-ora es decir un cumulo indetermi-
nado de oficios y materiales que enuelven un trabajo de creacidn.
Sin embargo, se es aprendiz de mucho y maestro de nada. El presen-
te trabajo no pretende hacer una disertacidn erudita sobre los!
procesos y reacciones que guimicamente han conformado. nuestra o-
bra. No podemos olvidar el contexto donde estamos, la finalidad
que perseguimos y la particularidad de su utilizacidn. Es evidente
que esta tesina no le servird absolutamente para nada a un quimi-
GO

s posible que alguien se pregunte qué hacer con un trabajo
en donde se vierten procecos y reacciones de la quimica orgdnica
y que sin embargo, segun nosotros mismos reconocemos, tiene nulo

interés en esa disciplina. -



El problema tiene fdcil respuesta. A nosotros tampoco nos
sirve para nada el trabajo del quimico,

s . .
Agui, por consiguiente, tratamos de adecuar de una manera

e

sencilla y comprensible, el proceso, reacciones, comportamien-
tos y posibilidades que un material ofrece. Si nuestra obra hu-
biera sido en piedra, de seguro que no nos convértiriamos antes
en gedlogos para poder realizarla, pero si tratariamos algunos
aspectos sencillos y elementales de esta disciplina, pata nuestra
mejor comprensidn y rendimiento creativo.

La estructura de este trabajo es la siguiente:

I-1 Conceptos generales

I-2 Tipos de resinas

I-3 Activador y catalizador
I-3-1 Proporciones
I-3-2 Curacién

I-4 Cargas

I-5 Colorantes

I-6 Desmoldeantes

II.- MUZSTREO

ITI.- ANALISIS Y PROCESO DE LA O3RA PERSONAL



I.- RESINAS DE POLIESTER,

En 1828, Wohler sinteviza la urea, CO(NH2)2. A partir de

d 7 . . % z .
aqui, la gquimica del carbono, no solo construye humores organi-

cos, sino que inventa, creando un mundo nuevo, ajeno a la "ma-
teria natural ", Lsta sustancias, orgdnicas naturales, transfor-
madas por via quimica o estas otras quimicoorgdnicas enteramente

sintéticas, poseen mejoradas ciertas propiedades Wdtiles de las
sustancias naturales, o propiedades industrialmente favorables,

enteramente nuevas.

I- 1.- Conceptos generales

Le caracteristica esencial de esta sustancia es la de con-
ducirse como"pldstica" , capacidad de ser ablandada por medio
del calor durante alguna étapa de su transformacidn, dentro de
limites determinados de temperatura, diferente para cada una de
éstas. Unas no pierden su elasticidad y pueden volver a maniﬁular-
se, conservan® sus propiedades fundamentales. Son las"termoplds-
ticas" o sustancias no endurecibles ( material pldstico ). Otras
que por su moldeo.en caliente o por z2adicidn de agentes quimicos
se solicdifican en una masa que ya no puede reblandecerse, son
las " termoestables o sustancias endurecibles " ( resinas sin-
téticas o resinas ).

Segin sus propiedades fisicas se pueden dividir en dos gran-
des grupos: " fldidopldsticos"” ( masas fldidas ),y" eldsticos "
( masas de goma eldstica ).
I-?.- Tipos de resina

Composicidn: tecnoldgica y quimicamente se trata de un
campo muy rico y variado; la mayoria son compuestos quimicos de
muy elevado peso molecular, formado por macromoléculas, unidas

entre si por grandes fuecrzas de enlace.
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Su integracion se hace, en las resinas naturales, por me-
dio de transformacidn quimica de productos naturales macromolecu-—
lares ( gran nimero de estas sustancias naturales proceden de o
celulosa ).

En las resinas artificiales, la integracidn se realiza por
sintesis a partir de compuestos de molécula pequeZa pasando por
la policondensacidén, polimerizacidn, poliadicidén y también com-
binando los distintos principios de integracidn. Por ejemplo ,
los " poliesteres no saturados ", que son los que nos van a ocu-
par en este trabajo, serian policondensados que experimentan por
medio de una polimerizacidn un engrosamiento de sus moléculas.

La . resina ' de poliester es una resina no saturada, es
decir, que puede ser tratada o polimerizada por medio de un mo-
némero adecuado, normalmente " estireno ", con&irtiendo a esta
en un sélido duro e inalterable ( termoestable ); en este'caso;
la resina estd tratada o polimerizada.

To puedo considerar como " agente catalizador " (1) al
estireno, vpues si bien, quimicamente lo es, en este caso produ-
ce una reaccidén de polimerizacidn en esta resina no saturada,
activando un proceso de saturacidn, mientras un agente cataliza-
dor aceleraria o retrasaria el curso de una reaccidn quimica,
pero no. la provocaria, ya que el catalizador no estd englobado
en la ecuacidén de la reaccidn. Asi,pues, a este agente lo lla-
maremos " activador ".

El tratamiento de una resina no saturada nuede realizar-
se mediante el empleo del activador mds calor que hard que se

complete el proceso en un periodo de tiempo razonable,

(1) R.H.Warring = Bl libro prdchicoe del poliéster .y la fibra
det vidrio. ( Pdgina 18 ? »



En lugar del calor, podemos emplear un catalizador,agen-
te, que acelera o retarda una reaccidn sin intervenir en ella.
Cuando utilizamos este catalizador "acelerante", y por lo tanto
tratamos la resina hasta saturarlaa a temperatura ambiente, te-
nemos como resultado, una "curacidén en frio", no, porque no se
produzca calor, sino porque este se produce'exotérmicamente".

Las curaciones o tratamientos son idénticos, el calor y
el catalizador intervienen de la misma forma en el procéso e
podriamos decir que resina mds activador mds calor es igual que
resina mds activador mds catalizador. Asi pues, la mayoria pre-
fiere el segundo método ( tratamiento en frio ) por ser mds cé-
modo.

Hay diferentes tipos de resinas, ( figura 1 ) vamos a di-
vidirlas en dos grandes grupos. E1l primero lo forman las resinas
con diferentes prOpbrciohes de acelerante o distintos aceleran-
tes. El segundo grupo lo formarian las resinas que pueden ser.u—
tilizadas con distintos activadores.

Las primeras proporcionan:

a) Un tiempo normal de solidificacidn

b) Una curacidén mds rdpida ( reparaciones en tiempo frio y en
emergencias )

c) Una curacidém mds lenta incrementando el tiempo Util en tempe-
raturas elevadas.

Las del segundo grupo son las resinas directas, en las
que se ajustan las mezclas a las distintas necesidades.

Es importante no mezclar el activador y el acelerante di-
rectamente; esto podria dar lugar a una violenta explosidn. Se
mezclard uno de estos elementos con la resina y lueso se le afa-
dird rell 0txro.

Tivos de resinas.

Para usos generales .- Adecuada para el trabajo con fibra de

o




vidrio. Se suministra generalmente preacelerada y con un activa-
dor standar.

Marina,de gran resistencia.- De calidad superior, mayor solidez

y buena: adherencia a la madera. Se le puede afiadir a esta resi-
na un azente tixotrdpico por la frecuencia de su uso en superfi-
cies verticales.

Resinas no descolgantes o tixotrdpicas.- Su principal caracteris-

tica es eladitivo que evita el escurrimiento en las superficies
verticales.

Resinas de la capa de " gel-coat".- Se utilizan para dar dureza

a la pelicula eldstica.

Resinas rdpidas.- Resinas pre-aceleradas, donde el activador v

acelerante empleados, producen una rdpida solidificacidén y endu-
recimiento.

Resinas transparentes.- Conocidas tambien como resinas de clara-

boya; resinas estables a la luz, utilizadas en la fabricacidn de
claraboyas y paneles decorativos. Concebidas para proporcionar
Sptimas cualidades dpticas, aunque tienden a amarillear con el
tiempo.

—_ .

Reginag para modelos.~ ZLspecialmente fabricadas para las dis-

tintas caracteristicas, con buenas propiedades Spticas y dieléc-
tricas.

Regsinas flexibles.- Capaces de variar las pronriedades elasticas

de una resina mds rigida.

Resinas plastificadas.- DReblandecidas mediante un agente plas-

tificante. Aunque estas dan elasticidad a la pieza nc deben usar-
se sino en circunstancias especiales ( fabricacidn de roscas ais-
Y

lantes y de grandes piezas ).

Resinas ignifugas.~ FPueden mezclarse con otras resinas directas

para mejorar su resistencia a la llama o hacer que éstas se au-

todegraden,



merciales, poseen propiedades que no se encuentran en las resinas

standar.

Colas y barnices.- Elaboradas para ser utilizadas sobre la pie-

za acabada. Los dos tipos principales son la resina de polies-
ter-barniz y, la resina de poliuretano-barniz. Esta dltima se
adhiere bien al poliester, proporciona una dura capa de reSise
tencia al desgaste y puede ser pulimentada como la superficie de
un espejo.

Colas y barnices tienen aplicacidn como pegamento de piezas he-

chas en material poroso ( yeso, madera,etc.) .
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I-3.- Catalizador y activador

Catalizador.- Diferentes componentes quimicos son efec-
tivos como acelerantes en el proceso de polimerizacidn en frio
de las resinas de poliester en presencia de un "activador". Al-
gunos tienen un uso limitado ( estafio, vanadio,circonio y cier-
tos componentes del amonio); otros son muy reactivos ( jabones
metdlicos -cobalto- , aminias terciarias, que con el tiempo a-
marillean -dimetil,anilina~ ).

Usados conjuntamente, se puede conseguir un tiempo de so-
lidificacién mucho mds rdpido. Este método se utiliza para obte-

ner un acelerante muy eficaz.

Activador.- Casi siempre son perdxidos orgdnicos. Son ines-
tables en si mismos; se suelen suministrar en un plastificante
en forma de pasta o liquido, o mezclado con una materia inerte
en forma de polvo seco.

El activador, debe tratarse con ciertas precauciones, ya
que puede causar lesiones, causan quemaduras, irritan la piel..
Pueden inflamarse a causa de combustidn espontanea.

Principales activadores.

Metil-etil-cetona-perdxido.(MEKP).Se suele elaborar en forma de

liquido, es e mas activo.

Perdxido de ciclohexanona. Menos reactivo pero mas estable. Se

prepara en forma de pasta.

Perdxido de Benzoilo. Muy reactivo. Se suele preparar en forma

de pasta o polvo.

E1l activador liquido, es mas cémodo de calcular y mezclar
con la resina, aunque en. casos de relleno, mezclas y empastes,
suela usarse un activador en polvo, en conjuncidén con una resina

"pre-acelerada", usualmente de tipo rdpido.

Ly o)




‘I—3—l.-Proporciones.

Las proporciones recomendadas, son generalmente, entre
el 1, y el 4%, el incremento por encima del 4%, no repercute
mucho en el tiempo de solidificacidn,(figura 2); mientras, la
insuficiencia de este zctivador, dard como resultado unza mala
cura o un grado de dureza muy bajo. la proporcidén por tanto del

activador, no es critica, siempre que sea suficiente.

I-3-2,=Curacidn.

Desde el momento que a la resina, ya activada, le afiadimos
el catalizador "acelerante", esta, empieza a solidificarse, es-
te proceso, tendrd cuatro etapas bien definidas(figura3 )mediante
las cuales llegard a su estado de saturacién o polimerizacidn.

Estas diferentes etapas son las siguientes; "tiempo habil de

utilizacién"; la resina, liquida ain, puede trabajarse, aunque

cada vez se espesa mas. "Tiempo de gel%Yla resina ha dejado de

ser liquida para convertirse en una masa gelatinosa. "Tiempo de

endurecimiento o de frasuado".la resina estd lo suficientemente

dura como para sacar el modelo del molde. "Tiempo de maduracidn'.

La resina alcanzard su solidez total.

b ey
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I-4.-~ Cargas.

La carga o materia de relleno, se afiade a la resina para

darle: Volumen- reduce el coste de la pieza.

Mas resistenciaa la compresidn.- cuando la carga es fibro-
sa, a la compresidén, traccidn y al choque.

Colorido definitivo.- Directamente.

Consistencia de pasta tixotrdpica.

Alto indice de reflexidn.- Cuando se necesitan piezas con
colores luminosos y brillantes usando como carga "bidx-
ido de titanio", y otros colorantes similares.

La proporcidén de la carga, no deberd ser mayor del 50% por incre-
mentar el tiempo de solidificacidén y hacer mas fragil la resina
solidificada.

Segin R.H., Warring (1). "Una cualidad indispensable de cual-
quier materia de relleno es que tiene que ser inerte y no causar
un efecto inhibidor o acelerador sobre la curacidén de la resina’.
No podemos estar totalmente de acuerdo con esta afirmacidn, pues
si bien, la carga es quimicamente inerte.a la resina, su poder de
absorcidn calorifico, altera la velocidad de reaccidn en mas o .
menos medida. (ver muestras A.B.)

Si tuvieramos que elegir el cuerpo aséptico, el que sirve

para todo o casi todo, sin duda este seria la fibra de vidrio.

Material que une a su consistencia y dureza su iﬁcreible ligere-
z& , =soportando finisimas secciones de material. Su utilizacidn
es a molde abierto, estratificando distintas capas de fibra em-
papadas en resina. Se emplea en "MAT" o aglomerado y en tejido
de distintos grosores de hilo. Al tener la industria un sinfin
de aplicaciones y técnicas en el trabajo de la fibra, su utili-
zacidn es ampliamente conocida y consideramos innecesario el he-

cho de dedicarle mas tiempo.

ik e

1 1-R.H.Warring- Libro practico del poliester y la F. de vidrio



I-5.- Colorantes.

Pueden utilizarse para darle color a la masa mezcldndolos
en la resina, o bien a la capa de '"gel-coat'" dando el color solo
a la capa o lamina superficial.

Los colorantes, suelén fabricarse en estado solido. Para
su utilizacidén debemos convertirlos en una pasta para lo que
podemos utilizar la misma resina, siendo este método el de mejor
resultado.

La proporcidén de colorantes no debe superar el 5%.

Los colorantes que posean tintes, pueden cambiar de color
durante el endurecimiento a causa de la accidn oxidante del ac-
tivador; antes pues de utilizar un colorante que creemos apro-
piado para la resina de poliester, debemos hacer unz pequefia pru-
eba de 8gte..sobre la resina, en cuanto al tiempo de gel, si se

incrementa o se reduce y en cuanto a la variacidn del color.

Colores translicidos.- Tintes compatibles paraz dar color z las
resinas
Colores metdlicos.- Plovos metdlicos de aluminio o bronce.

Escamas de wvinilo

I-6.- Desmoldeantes.

Al adherirse fuertemente la resina de poliester a2 la mayo-
ria de las superficies, es necesario a la hora de preparar un
molde, dotar a este de un desmoldeante adecuado, proporcionzndo |
a este una pelicula no adherente. Cada tipo de molde, requerird
un tipo de desmoldeante adecuado; atendiendo al material,(en mol-
des porosos,maderas, escayolas,no deberemos empiear desmoidean—
tes liquidos, ya que seran absobidos rapidamente). Y atendiendo

tambien a la forma de sujecidn,(en paredes verticales un desmol-
LG



deante liquido tenderd a escurrirse

Tabla de desmoldeantes (figurad)

Laminas de separacidn.

Lamina de acetato.

Lamina de alcohol de polivinilo.

Politeno.

Neopreno .

Fige-4=-

Desmoldeantes
Método
de Moldes
Tipo aplicacién adecuados Desmoldeo Observaciones
Deben extraerse
antes las ceras
Ceras duras Aplicar VRP, plastico, xi::;:::arucz;‘ro a base
(ceras para abundantemente y tablero, § 3 de silicona. Se
i g tipo de disolvente t
abrillantar) luego pulir madera, etc. e puede mejorar
con una capa
de PVA
Yeso, VRP, Frotar con l'\dfcu§dot p;ra
Emulsiones Untar, dejar ceras lémina de xileno u otro £ anluen i
de cera y luego pulir plastico, madera, |tipo de disolvente yna se.a capd en
e A toda clase
y de moldes
Cera virgen Dificil de
(ala cera Extender iolleshranuanonl ool fianhasta aplicar por
P derretir B
perdida) un igual
Rociar (a pistola
preferentemente) ;
Alcaholida o aplicar. a VRP y todo tipo | Lavar con agua

polivinilo (PVA)

esponja (lo Gltimo
a menudo es més

facil)

de moldes con
superficie lisa

caliente o si es
posible arrancar

Acetato de
celulosa

Preferiblemente
pulverizar a
pistola

VRP, plastico,
tablero,
madera, etc. -

Disclvente de la
‘celulosa

Se recomienda
un pulido final
con cera

A o



IT.- MUESTREO

CONDICIONES DE LA MUESTRA

-Temperatura media: 229C,

-Humedad relativa de aire: 23%.
~Mezcla de activador: constante al 2%,
-Colorante graso.

-Cuerpo mineral: bauxita en 3 granos.
-Molde: abierto de politeno.
~Capacidad del molde:55 cc.

-Tiempos medios de gelatinizacidén: entre 10 y 25 minutos

Se pueden considerar estas, como unas condiciones Sptimas

en lo que se refiere a humedad y temperatura.

- Resina.

Normalmente, los fabricantes sirven la resina con el
activador mezclado, esto, obliga a un consumo mas rdpido del
ﬁrdducfo. La resina que se ha utilizado en estas muestras,
es una resina directa, sin mezclas "marca cronolita'.

Dentro de las variantes de las que podemos disponer;
(figura 1), hemos utilizado un tipo de resinas para estra-
tificados. Esta,sin cuerpo en la mezcla, solo tolera secc-

ciones muy pequefias, por lo que la utilizacidn de cargas es

funcionalmente necesaria.

-Activador.
El activador opera en estas muestzas, en una propor-

cién conFinua del 2%/ .
=g



-Catalizador.
El catalizador, se ha mezclado entre.el 1% y el 2%
segun muestras, controlando tiempo y temperatura de la reac-

cidn.

- Reaccidn.

E1l proceso de saturacidén de la resina, supone una li-
beracidn de calor; este, resulta del cambio de estado de la
resina, (sucede tambien con la escayola y el yeso)y de la
combustidén del actiwador y catalizador.

Podriamos decirque un volumen de resina dado, tiene que
liberar un calor proporcional para endurecerse, este caloi,
podemos controlarlo haciendo que la reaccibn sea mas 0 menos

violenta, es decir,que se produzca en un espacio de tiempo mas
o menos dilatado. En las muestras € y P vemos de una forma
prdctica, el control que por medio del catalizador, hacemos
sobre la temperatura y por lo tanto , tiempo de fraguado de
la mezcla.

Hay otrs factores que tambien influyen: moldes y cargas.
pero en las muestras 4 y P la unica variante que existe es
el catalizador ya que el tipo de molde , carga , volumen etc
son constantes.

-Cargas. _
La resina opera con el cuerpo como simple aglutinate.

La utilizacidn de la resina pura,en el caso de resina para
estratificados, 1llevaria consigo el cuarteamiento incotro-
lado de la pieza, y la inconsistencia de cualgquier pieza en
gueco. Ya hemos visto en CARGAS (pag.l2) lo ventajoso que

lta el uso de este agente y sus distintas aplicdcicaes.
Otra funcidn no menos importante,es, la absorcidn de
calor, evitnado con esto , la excesiva dilatacidn y por con-
siguiente cuartamiento de la pieza (muestras A y D « BEn
la muestra B se aprecia la diferencia de temperatura de reace.
cidn ymas alta en la parte que no cotiene carga.
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EL distinto grano del cuerpo , determina el grado de ab-
sorcién del mismo, asi, a mayor grano y densidad mayor absor-
cidén, y por tanto reacecidn mds fria, Pero mds fria, no sig-
nifica mds lenta. Antes dijimos que la absorcidn de calor
evita la dilatacidén excesiva, pero no retarda en modo alguno
la reaccidn, ya que en contra de lo que aparentemente pudi-
era parecer, la resina libera calor , una vez endurecida esta
, nunca antes.Por cosiguiente, es despues de la gelatiniza-
cién, y una vez conformada solidamente, cuando ésta libera
calor. Es el momento en el que la dilatacidén y contraccidn
pueden romper la mezcla. (muetra D ).

En el muestreo realizado, se demuestra perfectamente
este orden en la liberacidn caldrica. (lMuestra D ).

El orden es importantisimo a la hora de estratificar
en un molde abierto. Nos vamos a encontrar con gque la segunda
manoa aplicar, se va a hacer sobre una superficie que nos
estd generando un calor adicional, por consiguiente, tendremos
una aceleracidn en el tiempo de fraguado que nos podria sor-
prender con una masa a medio aplicar y que tendremos que tener
en cuenta a la hora de elegir nuestra proporcidn de catali-
zador.

Por dltime , decir, que en los tintes 6 colorantes no se

ha encontrado variable significativaen los tiempos de fragua-
do,mas alld del posible y pequefio cuerpo que estos aportan.
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: MUESTRA A

Mezclca Catalizador : 2%
Cuerpo : 50%
; Tiempo de Fraguado : 15 minutos

Reaccidn caldrica : Minima

Observaciones: Absorcidén total del calor por el cuerpo.
| El molde no sufre deformacidn alguna por efecto
de la liberacidén caldrica
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MUESTRA B

Mezcla Catalizador : 2%
; Cuerpo s 20%
Tiempo de Fraguado : 20 minutos

Reaccidn caldrica : Media

. Observaciones: Reaccidn fria en la zona ocupada por el cuer—
A po. El molde se deforma solo en la parte caliente, zo-

na no ocupada por el cuerpo.
Lou




1 MUESTRA C

Mezcla Catalizador :1%
f Cuerpo : Ninguno
' Tiempo de Fraguado : 2 horas

Leaccidn caldrica : Minima

Observaciones: Temperatura controlada por la mezcla del cata-
lizador. A pesar de no tener cuerpo: en la mezcla. para
absorver el calor, la reaccidn se consigue fria por efec-

1 to de los reactivos.
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: MUESTRA D

Mezcla Catalizador : 2%

{ Cuerpo : Ninguno
Tiempo de Fraguado :20 minutos
Reaccidn caldrica ¢ Violenta

W e . i

1 Observaciones: Solidificacidn antes de la reaccidn caldrica.
| Notar el poliester ya conformado, y la deformacidn

| posterior del molde. ;

Eh esta reaccidén la temperatura no se controla ni con

i cuerpos ni con reactivos.
1 - 21 -
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ITIT ANALISIS Y PROCESO DE LA OBRA

Se plantean desde el principio, dos apartados muy especi-
ficos como presupuesto inicial,para la realizacidn de esta
obra.

1/ Su planteamiento estetico-pldstico.

2/ Su solucidén tecnico-experimental.

La obra en cuanto a temdtica, mantiene una unidad,
"cabezas", con claro parecido de rasgos y actitud reposada.
Todas ellas como hundidas en el subsuelo de lo lejano, evocan-
do culturas olvidadas en el tiempo y en el espacio. el trata-
miento de estas con volumenes amplios y la supresidén del cue-
l1lo imposibilitando el movimiento, suavizan y a la vez refuer—--
zan un dramatismo patente en su actitud pasiva, anclada.

Cada cabeza en cuanto a material, varia, ya que las car-
gas y patinas dependen del acabado propuesto. en las primeras
(cargas), se han utilizado para conformar las piezas atendien-
do a su verdadera configuracién . Esto es, si tratamos de re-
producir sinteticamente una piedra, se estudiara estructural-
mente, y reproduciremos su composicidén y proceso natural. De
esta manera, la pieza ha de plantearse maciza. Las vetas se
planifican. Los colores serdn los naturales de las cargas. y
estas, mineral en grano (cabeza I). :

En el segundo ejercicio(cabeza II) se sigue el plantea-
miento anterior. Se trata de reproducir sinteticamente una te-
rracota. E1 calor de coccidén lo sustituiremos por la resina,
que actua como aglutinante. La carga es barro molido y la pie-
za se construye hueca.

Ni‘en 1a I, ni en la II, se han utilizado petinasy deos
acabados son de lija y el color natural.

Por el contrario la pieza IIItrata la resina en su aspec-
to mas convencional: la pdtina/8in embargo, no por convencional
es el mas logrado.

Bor razones obvias de uso e identificacidén se ha eleji-

do un acabado de bronce. La tonalidad es lo de menos, ya que
el bronce es un material muy versatilen este sentido. Por con-

siguiente, siempre tendremos un abanico amplio de posibilidades
con temple, pigmentos, cera y graﬁito.
Pero es la base 1lo que a nuestro juiciosuele frecuen-
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temente fallar.

St utilizamos un poliester al que tengamos inmediata-
mente que neutralizar con la pdtina; estaremos perdiendo
desde el principio la base fundamental del trabajo, esto es,
la transparencia. No hagamos pdtinas apagadas y mates, el
resultado serd catdén piedra. E1 tiempo, que es maestro en
esto, cuenta siempre con lo que hay debajo, nos deja intu-
ir la matéria. ILa adorna, la enriquece pero no la esconde.

Es evidente pues, que a la resina tendremos que dar-
le color y brillo lo mas aproximado al natural del bronce.
Una purpurina sintética en Xpry puede servirnos en la mez-
cla y posteriormente, en el retoque antes de la pdtina.

Se ha trabajado en hueco.

En ninguno de los tres ejercicios se usé la fibra
de vidrio.

fmdo. Rocio Robles Sanchez.
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