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INTRODUCAO

Parece ndo restarem diividas que as primeiras alvenarias com massas célcicas foram
executadas com gesso. Também, os primeiros revestimentos com massas, em especial
nos interiores dos abrigos, com fungdes de regularizacdo de superficies dos muros e de
embelezamento destes, foram feitos com massas de gesso.

Nio se sabe ao certo quando ¢ onde 0 homem comegou a produzir gesso como
aglomerante célcico, mas sabe-se que hd mais de 4000 anos, jd o utilizavana Asia Menor
na preparacdo de massas que aplicava nas mesmas condigdes € situagdes em que antes 0
fazia com barro e terras betuminosas.

H43000anos, jdos Medos, 0os Assirios e os Babil6nios, utilizavam massas de gesso em
obras de ornamentagao e em modelagdo e moldagem.

Ha no entanto investigadores que admitem ter sido na China, que a sua utilizagdo teve
inicio.

L4, como na India e na Asia Menor, pelos vestigios que restam, € de admitir que em
alguma destas latitudes, o comportamento de certas rochas féceis de talhar, em presencado
fogo e depois da agua, o tenha levado a utilizar a “lama’ em que se transformavam, num
novo “barro”.

Até A descoberta da cal aérea - muito mais facil de obter do que o gesso, e de mais fécil
utilizacdo - foi descobrindo novos métodos de producio de gessos com caracteristicas
regulares e diversas, satisfazendo sempre novas exigéncias.

Aprendeu a combinar o gesso com a cal em pasta e com estas, a areia e 0 pé de pedra
e as terras corantes.

H4 mais de 2000 anos jd os conhecimentos acumulados lhe permitiram executar na
Grécia, e mais tarde em Roma, as belas obras de arte que hoje podemos admirar nos locais
de origem e nos museus de Franga, Inglaterra e Estados Unidos da América .
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o O "Stucco"

Em Roma, a partir dos conhecimentos utilizados na Grécia, onde o gesso foi utilizado
em belos revestimentos decorativos e na estatudria para interiores, foram criadas escolas de
arte decorativas que desenvolveram as técnicas de produgdo e utilizagdo dos gessos, até
um ponto ainda ndo ultrapassado. Guardaram ciosamente esses conhecimentos como
conhecimentos profissionais, durante muitos séculos, e formaramuma verdadeira “élite”
de artistas: Mestres das artes do stucco.

Aindano séc. XVI,paraadecoragio das cAmaras reais do paldcio de Fontainebleu, em
Franca, foram chamados os artistas italianos que consentiram em ser assistidos por
escultores franceses. Os “artistas italianos” que hd séculos eram chamados a decorar os
mais belos paldcios e castelos da Europa.

Um dos “segredos referidos”, era a aplicagdo de pé de mdrmore e a utilizagdo de
diversos tipos de gesso de alabastro, como dos gessos aluminosos.

De notar que, no fim do século passado, (séc. XIX) ainda nos nossos diciondrios se
designava o estuque como “massa feitade mdrmore em po, cal branca, gesso e areia” endo
o trabalho feito com gesso. Isto, embora jd nos mesmos diciondrios figurasse o estucador
como “artifice que fazia obra de estuque”.

—
CarituLo 1
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o« O Gesso

Vamos falar dum material complexo; razdo porque entendemos de interesse fazeresta
breve passagem pelo passado de uma actividade que, estamos certos, aindaird renascer com
caracteristicas algo diferentes e com umcampo de aplicacdo muito alargado. Logo, aexigir
que se conhegam bem as caracteristicas, comportamentos e exigéncias de cadaum dos tipos
de gesso que virdo for¢osamente a acrescentar-se aos dois tinicos que utilizamos nas nossas
obras:

- gesso de esbogo;
- gesso de estuque.

O gesso € o material resultante da “cozedura” (desidratacdo) do gypse (ou selenita)
seguidade trituragfo até ao estado de pé. No estado natural, é um sulfato hidratado de cdlcio
comaférmula SO,Ca.2H,O comadensidade de2,33 eadureza del,5a2,5daescalade
Mohs.

Apresenta-se na natureza em massas rochosas compactas ou granulosas, como o
alabastro gypsoso, o gypse sacaroide, ou em cristais.

Naformade cristal, é incolor ou branco quando puro, e colorizado quando cotém argilas,
6xido de ferro, silicio, etc., e asuadensidade é de 2,46 e adurezaigual a 3 daescalade Mohs,
e édesignada por anidrite (SO,Ca). Com duas moléculas de agua (SO,Ca2H,0)€ogypse
antes referido.

O gypse emtodas as variedades, cristaliza no sistema monoclinico e € caracterizado pelo
facto de permitir uma clivagem muito fécil, paralela ao plano de simetria.

O gesso comercial é um produto complexo que normalmente resulta de misturas em
proporg¢des varidveis, de diversas variedades de sulfato de célcio com impurezas naturais
que sereflectem nas suas caracteristicas, aspecto e comportamento, para além dos cuidados
postos nas operagoes de “cozedura”, trituracdo e pulverizag@o final.

Segundo a suaestrutura molecular, as rochas apresentam-nos as seguintes variedades:

- Gesso fibroso,formado pelo SO,Ca 2H,O puro, cristalizado em fibras sedosas
confusamente desordenadas; proporciona um bom gesso para misturas diversas.

I T e e e e e L e e R R ST e S e T T e e
CariTUuLO 2
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- Gessoespelhim (ouespelhoso), cristalizado em volumosos cristais que esfoliam facilmente
em laminas delgadas e brilhantes; permite a producéo de um bom gesso para estuques e
modelagio.

- Gesso em flecha, cristalizado em forma de “pontas de flecha” formando macla;
proporcionaaprodugio de um gesso de excelente qualidade para moldados, em especial em
pecas muito delicadas.

- Gesso sacarino, de estrutura compacta, de grio fino, recebe o i.cine de alabastro gypsoso
eéusadoemespecial paradecoragio e escultura. Este alabastro distingue-se do calcério por
n#o produzir efervescéncia com os 4cidos.

- Gesso calcdrio vulgar ou pedra de gesso, contém até 12% de carbonato de célcio, e
frequentemente argilas e 6xidos metédlicos em pequenas propor¢des. E o mais abundante e
mais utilizado na produgéo das variedades utilizadas na construgio. D4 um bom gesso,
embora por vezes commau aspecto, mas que endurece muito paraalém da presa. Tem uma
densidade préximade 2,3 eumadureza de 2 daescala de Mohs. A composicio corrente em
valores percentuais aproximados é de:

SO, cevereeveerrescsrrnsno 46,5%
5713 32,6%
120 JUU 20, 9%

E algo soliivel em agua, aumentando a solubilidade com a temperatura até 37 °C, para
diminuir até 100 °C.

O calor no forno, actua sobre a pedra de gesso, de tal forma que se podem obter com a
mesmaqualidade de pedra, diversas qualidades de gesso com caracteristicas muito distintas.

—
CariTUuLO 2
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o Cozedura Industrial

O gypso ou pedra de gesso, como jé foi referido, cristaliza na natureza com duas
moléculas de agua; é portanto umbihidrato, SO ,Ca. 2H,0. Destas duas moléculas de agua,
uma e meia estd debilmente combinada e meia molécula estd fortemente. Cem partes de
doble hidrato contém 79,09 de SO, Ca, 15,70% de agua debilmente combinada e 5,23 de
agua fortemente combinada.

A expulsio da agua do bihidrato processa-se em duas fases: primeiro evapora-se a
debilmente combinada, e depois a restante.

Quando por ac¢do do calor se expulsa a primeira, obtém-se o semihidrato, ou o gesso
de estuque (2 SO,Ca. H O).

Quando se expulsa a segunda, obtém-se segundo as temperaturas, a anidritasoldvel, a
anidrita insoltvel, ou gesso morto, e o gesso hidraulico ou de pavimento (SO, Ca).

Segundo as crescentes temperaturas de desidratagdo, podem obter-se 08 SUCESSIVOS
estados (variedades) de gesso.

- Temperaturaambiente: . Gypso ou pedra de gesso

ST LT ————— semihidratado presalenta

-de 107 a 180 °C: ........... semihidratado presamais rapida
-de 180 2 300°Csvwwvasien anidrita soltivel

-de 3002600 °C: ........... anidritainsolivel

- de 900 a 1000 °C: ......... gesso hidrdulico

-a 1450 °C: ................... fus@o do gypso.

A desidratacio da pedra de gesso modifica-lhe o peso especifico que de 2,30 kg/dm3
passa para:

-semihidratado ............... 2,75kg/dm3
- anidritasoltivel ............. 2,80kg/dm3
- gessode pavimento ....... 2,95kg/dm3 a 25°C

desconhecendo-se o peso especifico daanidrita insolivel que, temumadensidade aparente
de 0,7 no gesso de escaiola e 1,05 no gesso hidrdulico.

—
CariTuLo 3
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“

O semihidratado ou gesso de estuque, que se utiliza na construcio em duas qualidades
jdreferidas (SO,Ca.H,0) apresenta-se no mercado com a densidade aparente préxima de
1,1.

A desidratagdo dapedra de gesso modifica-lhe adensidade para 2,32 no semihidratado,
e até 2,95 para o gesso hidrdulico.

Os semihidratados sdo os utilizados nos trabalhos de estuque, e em Portugal sio
comercializados com as designagdes normalizadas de:

gessodeeshocoe
gessode estuque.

Paraalém destes utilizdveis na construgdo civil,aNp- 315/1963 inclui na terminologia
oficial os seguintes tipos especiais:

- gesso para enologia (tratamento de mostos e vinhos)

- gesso ceramico (paramoldes cerdmicos)

- gesso hidrdulico (utilizado como retardador)

- gesso para modelar (para pecas artisticas)

- gess0 para pavimentos (semelhante ao cimento branco)
- gesso rapido (de presa abreviada)

De todos, como j4 foi referido, sdo os dois primeiros os que interessa definir segundo
aquela Norma e que ali se refere:

“2.21 - gesso de esbogo - gesso escuro ou pardo, resultante de tratamento térmico normal
(calcinag@o) proveniente de gesso bruto escuro, com granulometria mais elevadado queo
gesso paraestuque, para ser utilizado em esbogo de paredes com argamassa de cal e areia”.

Esta granulometria mais elevada, referida na Norma, pode pormenorizar-se como se

segue.
As granulometrias admitidas para os gessos e estuque sdo as seguintes:

- 0 gesso de esbogo pode reter 30 a 50% dos grios no crivo de 0, 2 mm;
- 0 gesso branco de estuque pode reter apenas 1% no mesmo crivo de 0,2 mm;

2.22 - gesso paraestuque - gesso branco resultante do tratamento térmico do gesso branco
ouamarelado a 140 °C (designado por calcinado) e utilizado em mistura com cal ou outro
retardador”.
E o gesso utilizado no acabamento do trabalho de estuque liso ou em molduras.

A presa é umareacgdo que se operano gesso quando adicionado 2 dgua, de queresulta
o endurecimento da pasta formada, com clevagiio de temperatura (NP 315/1963/ p-2).

*

CariTULO 3
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oA Presa

Apresaédevidaaque o semihidratado é mais soltivel do que o bihidrato. Ao amassar-
secom Agua, forma-se uma dissolugdo sobressaturada de bihidrato que cristaliza, deixando
agua livre em condigdes de dissolver mais semihidratado, repetindo-se as operagdes de
dissolucio, saturacdo e cristalizagdo, até a transformagao de toda a massa.

Em utilizagdes correntes a quantidade de d4gua que se emprega € tio escassa, que as
particulas em contacto, cristalizam desordenadamente formando uma espécie de feltro,
cuja aresisténcia se deve ao entrelagado e formagao radiada das finas agulhas cristalinas
dosistema.

A solidez da massa endurecida, depende em grande parte da quantidade de agua
aplicada, reflectindo-se como é natural na densidade daquela, pela maior quantidade de
vazios deixados depois da secagem.

O semihidratoiniciaa presa ao fim de 2 ou 3 minutos, e termina-aentre 15 a 20 minutos,
elevando a temperatura em cerca de 20 °C.

No desenvolvimento deste fendmeno, verifica-se uma certa contragdo imediatamente
seguida de uma dilatagio igual ou superior a 1%, devida a pressio exercida pelos cristais
nasuaarrumacio desordenada, dando origem aos vazios referidos inicialmente preenchidos
por agua.

E devidaaesta propriedade (a dilatagio), que o gesso é muito utilizado nareprodugéo
de modelos em moldes, uma vez que ao dilatar-se vai preencher os mais pequenos detalhes
dosmoldes.

O tempo de presapode ser dilatado, utilizando-se retardadores como o cloreto de célcio,
colas, dextrina ou silicato de sédio, ou acelerado com agua aquecida, cloreto de sddio,
cloreto de célcio, cloreto de magnésio, ou sulfato de potéssio.

A quantidade de agua de amassadura, embora variando com a qualidade do gesso, pode
variar entre 40 a 50% para aplicagdes correntes e ripidas, 50 a 60% para estuque, até 60
a 70% para moldagem. No quadro seguinte indicam-se as resisténcias a tracgdo e
compressio para 40, 50 e 70% de agua de amassadura ao fim de 6 horas, 1 dia, 7 dias e
28 dias.

CapiTuLo 4
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RESISTENCIA A TRACCAQE COMPRESSA O em daN/cm?

AGUA  EM % RESISTENCIA A TRACCAO

RESISTENCIA A COMPRESSAO
DO PESO DO

GESSO 6 H 1 DIA 7DIAS [ 28 DIAS| 6 H 1 DIA 7 DIAS | 28 DIAS
40 10,3 12,3 13,7 222 363 43.2 48,0 717.9
50 1D 9.4 10,3 173 26,5 323 36,3 60.8
70 3.7 5.1 5.2 10,5 13.2 17,6 18.6 36.3

Quadro 1

L e e O R . e P T e L U e R T it S
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. Gessos Especiais

- Gesso de escaiola, é o gesso branco da melhor qualidade, que contém 90% de SO ,Ca,
moido a finura de retengd@o de 1% no crivo de 0,2 mm. E especialmente utilizado em obra
de decoracio e, na execugio da “escaiola de gesso”, na imitacdo de médrmore polido.

- Anidrita solivel, SO ,Ca. B: - cristaliza em sistema rdmboidal, e prepara-se aquecendo o
gesso de 300 a 600 °C, e denomina-se também por gesso morto, porque reage com a agua
tdo lentamente que esta se evapora antes da hidratacio. No entanto, finamente moidae com
um acelerador de presa, pode utilizar-se.

- Gesso hidrdulico, SO,Ca. o. - Quando a gypso se aquece a alta temperatura - de 900 a
1000 °C - a agua de cristalizagio desaparece, produzindo-se certa dissociagio em SO, e
CaQ. Estacal dispersa actua como acelerador da presa. Obtém-se assim o chamado gesso
hidraulico oude pavimento, por fazer presa muito lentamente debaixo de agua. Suportamal
aadi¢do de areiae paraendurecer fortemente tem necessidade de ser apiloado ou prensado.
Na amassadura deve utilizar-se apenas 35 a 40% de agua, e a presa pode acelerar-se com
aadi¢dode alimen.

- Gesso aluminoso, também chamado “‘cimentokeene’s” obtém-se a partir do semihidratado,
submergindo-o durante 6 horas numa solugfo de alimen a 12% a temperatura de 35 °C.
Deixa-se secar ao ar e volta a calcinar-se ao rubro escuro, e méi-se de novo finamente.
O gesso aluminoso amassado com agua simples ou com solugio de alimen, € de presalenta,
comegando uma hora depois e terminando ao fim de 4 horas. Nao tem expansdo nem
retrac¢iio, admite inertes e alcanga resisténcia superior a 147 daN/cm2. Pode ser polidoe
utilizado no fabrico de mosaicos, imitagdo de marmores, etc.

ﬂ
CAPiTULO 5
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CapriTuLO 6

o Composic¢ido de Pastas e Argamassas

RECOMENDACOES:
6.1-CAL

A cal paraestuques deve ser escolhida com o maior rigor e cuidados possiveis, pois, da
qualidade desta, depende em grande parte a qualidade do trabalho produzido e o seu
comportamento amédio e longo prazo.

De entre as classes existentes no mercado, deve escolher-se sempre a cal gorda, obtida
comrochabrancaouamarelada e isenta de “pederneira”, contendo préximo de 4 a 5% de
argila. Esta, depois de hidratada deve transformar-se numa pasta branca, consistente e
untuosa.

Para utilizagao no estuque, deve ser fornecida a obra sob a forma de pedras brancas,
amorfas, resultantes da desidratacio dasrochasreferidas, em fornos que garantam o efeito
seguro do calor em toda a massa das pedras a desidratar, e ali transformada em “cal
apagada”.

Estaoperacao apesar de simples, pois consiste na introdugao das pedras em latdes com
agua, deve ser feita com rapidez e muito cuidado, porquanto a agua atinge rapidamente
elevada temperatura, fervendo e projectando porgdes de pasta quente, que podem produzir
perigosas queimaduras, Dai arapidez recomendada, demodoa permitir que se coloquem taipais
toscos de madeira, defendendo o perigo referido e a perda de material. Taipais ndo vedantes.

Olatdodeve conterum volume de Aguaequivalente a4 vezes o volume das pedrasaintroduzir.
Isto porque, acal viva (em pedra) quando de boaqualidade, aumenta3 a3,5 vezes o volume, ao
transformar-se em pasta, e parte da agua perde-se por evaporagdo, ao ferver por vezes acimade
200 °C de temperatura (normal 160 °C).

Denotar que asrochas calcdrias, sé muitoraramente sdo constituidas por carbonatode célcio
com maior ou menor contetido em argila. Outras substdncias como magnésio, ferro, enxofre,
alcalis e matérias orginicas aparecem sempre nasuacomposi¢io, e ndo sendo expurgadas pela
calcinagdo, ficam integradas na cal viva. Alguns destes, vio dissolver-se na agua durante a
extingdo porimersdo, outros ou ficam em suspensaona pasta ou vao precipitar-se no fundo do
recipiente.

Poristoimpde-se que as pastas de cal antes de serem utilizadas na produ¢io de massas,

— ST
CariTULO 6 19
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sejam passadas por um crivo (passador) de rede de malha fina, reforcada por outra rede
forte, para poder suportar a pressio da talocha de cabo que forga a passagem através da rede.

A cal entra na composi¢do das pastas e argamassas com a tripla funco de coadjuvar na
aglomeracfo, na aderéncia, e ainda como retardador de presa do gesso.

6.2- AREIA

Aareiaquenoestuque € utilizada paraaprimeiracamada, denominada poresbogo, ou para
camada de acabamento dspero, denominada porroscone ou fio de areia, deve ser de grio fino,
muito clara e isenta de impurezas, argila ¢ sais minerais. Para além destas caracteristicas que
impOem cuidados especiais na escolha dos arieiros, € sempre recomendavel que em obra se
proceda aoperagiodejoeiramento comrede de malhanio superior a2mm, refor¢adacomrede
forte para suportar o impacto da areia projectada & pd contra o joeiro.

A areia nas argamassas do estuque, funciona como simples inerte, mas as exigéncias de
qualidade referidas justificam-se pelo facto de participarem na fase de acabamento de paredes
¢ tectos, ¢ portanto, no seu aspecto final em cdr e regularidade.

6.3- AGUA

A aguaparaasargamassas e pastas de estuques, ndo deverd conter impurezas ou sais nocivos
a presa do gesso e da cal; deverd ser potdvel .

Asaguas que contenham cloretos de sédio, magnésio ou potdssioem quantidades superiores
a 1%, ou sulfatos em quantidades superiores a 0,3%, ndo devem ser utilizadas.

6.4 - ACELERADORES ERETARDADORES DE PRESA

Jdantes foram referidos vérios aceleradores aplicdveis, entre os quais os cloretos e sulfatos
queacabamosde afirmar que adguandodeverd conter paraalém dos limites. Estes actuamcomo
retardadores ou aceleradores da presaindependentemente da vontade dos utilizadores. Quando
aplicados sob controlo para o fim procurado, s6 deve fazer-se, se de posse daandlise dadguae
coma garantiaderegularidade do teor verificado. Tanto os cloretos como os sulfatos referidos,
sésdoutilizados nas industrias produtoras de blocos e artefactos; ndo sendo utilizados nas obras.

Nestas, utilizam-se normalmente as colas, sendomais corrente autilizagdode grudeemplacas
previamente dissolvido aquente, ou adextrinaemigualdade de condic¢des, comoretardadores,
para aumentar o tempo de trabalhabilidade.

Para o efeito, o estucador deve dispor junto a estancia de preparagéo de pastas, de um
recipiente comsolucdo concentradade cola, que vaiadicionando 4 Aguade amassadurade acordo
comoefeitoque pretende obter, mas tendo sempre em atencio que este variacom atemperatura
da agua, com o grau de humidade do gesso, e com a qualidade da cal.

Noquadroque adiante se apresentar com diversas massas para o estuque, de novo se refere
odoseamento das colas.

_
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TRACOS COM GESSO PARA FINS DIVERSOSEM PASTA OU
ARGAMASSA PARA ESTUQUES
( com indicagfo do volume util de cada mistura )

: QVOL.
COLAS AGUA GESS0 CALEM PASTA ARHA
FINAL
KG idm3) dnd Kg dn3 Kg dm3 Kg dm3
Eshago forte em parades - 0,75 1,0 12 3,0 435 20 5,08
Esbago forte em ectos - 1,50 2,0 1,2 3,0 435 2,0 6,08
Esbago normal em paredes - 0,75 1,0 12 2,0 290 10 462
FEsbogo normal em tectos & 150 20 24 20 290 30 562
Fode adia 0,120 560 8,0 9.6 40 5,80 20 13,08
Estuque liso 0,015 1,00 20 24 30 435 - 5,00
Moburas coridas 0,015 060 10,0 12 1,0 145 - 2,00
P de mdmmare
Omato directo 0,015 0,60 1,0 iz - - 1,30
1,0 L3
Cisml
Exafe - 35 - 5,0
0,14
Onadro 2

NOTA: Considerar em todas as misturas 25% de qucbras.Os métodos para se obterem as misturas
aparecem na descri¢do das operagoes de estuque que a seu iempo serdo apresentados.

No caso especial da dextrina, queremos abrir aqui uma excep¢do para a apresentar
combinada com osilicato de sddio quando se pretenda além do efeito retardador de presa,
o melhoramento da qualidade do estuque em dureza e resisténcia 4 humidade.

Para o efeito, adiciona-se & adgua de amassadura até 0,15% de cada um dos referidos
produtos (em peso de substincias secas), isto €, 15gr.de colae 15gr. de silicato de sédio por
litro de agua. Dizemos “até” para indicar 0 maximo admissivel, que d4 a massa uma
trabalhabilidade de cerca de 20 minutos, bastando cerca de metade destas dosagens parao
uso corrente. Quando se trabalhe com esta mistura devem preparar-se quantidades para 2
ou 3 dias de trabalho, ndo sendo de aconselhar misturar mais aguana amassadura. O silicato
de sddio existe normalmente no mercado em pasta, com 75% de substincia s6lida, o que
conduz a necessidade de se aplicar 15/0,75=20gr. de pasta de silicato em lugar dos 15gr.
em pé referidos.

CariTULO 6
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Recapitulando:

- Aplicar comoretardadores, até 15gr. de grude por litro de 4gua de amassadura, ou 15gr.
de dextrina, igualmente por litro de agua.

- Como retardador e melhorativo de estuque, aplicar 15gr. de dextrina, mais 20gr. de
silicato de s6édio em pasta com 75% de concentrado.

T e R N T T T S e e e e ey ] e e e e e e T e S T
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A Fabricacido de Gesso

Tal como amaior parte das indtistrias de produgao de aglomerantes, esta foi beneficiada
pelo grande desenvolvimento que se verificounas industrias metalomecanicas. Para além
danecessidade de resposta as solicitacGes crescentes do mercado, verificou-se também o
crescimentodasexigénciasde qualidade areclamarem cada vezmaiorrigor no comportamento
caracteristicodas qualidades destes.

O gesso, como a cal branca e hidrdulica e os cimentos, viram as suas qualidades
reguladas porrigidas Normas e Especificages Técnicas oficiais, o que obriga os fabricantes
a apoiarem-se em laboratérios que permanentemente analisam as matérias-primas e
acompanham todas as fases de transformagZo destas no produto procurado.

Assim, como a garantia de rigor de qualidade permanente, foi possivel alargar com
seguranga o campo de aplicagdo dos produtos e partir para a produg@o de novos produtos,
com base nas mesmas matérias-primas e na combinag@o destas com outras. Eo queestda
verificar-se com o aparecimento de “novos aglomerantes”, paraacabamento de pardmetros
de paredes e tectos, e com a produgio de componentes pré-acabados de alta qualidade para
aplicagdo fécil e rdpida nas obras.

- Extragdo dapedrade gesso - E feitaacéu abertoouem galerias, segundo as condig¢des
das pedreiras, e como ndo se trata de rocha dura, € aplicado normalmente o fogo como
polvoranegraou de mina, procurando-se afragmentagao que reduzird o mais possivel
abritagem, de certo modo dificil, dada a elasticidade da pedra.

- Trituracdo (Britagem) - E feita em britadeiras correntes de maxilas, martelos oude
cones, reguldveis para a dimensfo maxima
prevista, face as caracteristicas da pedrae tipode
forno a utilizar.

- Desidratac@o(Cozedura ou calcinagéo) -
fabricacdo industrial dos semihidratados paraa
construgdo, pode fazer-se por dois processos
distintos:

fig2: Bnmdetm de maxilas

CapituLo 7
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fig.3 :Britadeira de cones fig.4 : Britadeira de martelos

1)- O processo americano, que € precedido da moedura até a pulverizacio e desidratado em
fornos rotativos em que o pd nfo entra em contacto com o fogo.

O calor circula numa cimara que envolve o cilindro, onde a pedra moida se deslocacoma
rotagdo.

2)- O processo francés, independentemente do tipo de forno, recebe a pedra britada com
dimensdo médxima calculada, e é submetida ao calor apropriado em regime de
intermiténcia, até se libertar da dgua débilmente combinada.

A trituragdo final até a pulverizacdo ¢ feita a saida do forno. Este processo, mais lento
do que o anterior, produz um gesso mais homogéneo; de comportamento mais uniforme.

77
it

GRAO GROSSO

o]
GRAD FINO

fig.5: Moinho de mos fig.6: Moinho comseparador

[lustramos pela imagem, alguns exemplos de fornos e moinhos para a produgdo dos
semihidratados, com legendas auxiliares.

Os métodos para a producdo dos gessos especiais, com excepc¢do das anidrites
insoldveis, sdo semelhantes, variando apenas na temperatura a que s3o submetidos, e na
duragao das operagoes de cozedura.

24 CariTuLo 7
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As anidrites insoliveis sdo trabalhadas em fornos especialmente concebidos para
suportarem temperaturas préximas dos 1000°C, durante o tempo necessério a desidratagdo
completa.

CALDRTIRA

fig. 7 : Forno de caldeira

figll: Fornode manga

) [ “

fig. 9: Forno infermitente

fig. 10 Forno continuc
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. Ferramentas e Utensilios

Alistade ferramentas comega por apresentar as que se aplicam na preparagao de massas
e argamassas, incluindo utensilios para aextingioda cal e calibragem da areia, como outras
que ndo sendo especificas da actividade (estuques) sdo utilizadas nas diversas fases de
laboragdo. Comegamos por estas de uso corrente:

ENXADARASA
Ferramentautilizada em amassadura
de cal e areia para esbogo.

fig.12

PADEBICO

Para baldear areia e colaborar na mistura
de argamassa. Também usada em limpezas
eremogao de desperdicios.

fig.13

RODOMETALICO
Especialmente utilizado em limpezas
por arrastamento.

R

F

fig.14
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CAIXAPARA ARGAMASSA
E um grande tabuleiro de tdbuas em tosco para proteger
contra a mistura de lixos.

JOEIRAS

PENEIROS

Existem normalmente 2 peneiros: 1 para calibragem de
pequenas porg¢des de areia, outro para joeirar o gesso,
quando se pretenda utilizar grao fino e em trabalhos

Apresentam-se dois tipos emuso: um fixo e um
outro oscilante. O oscilante é o mais eficaz, mas
reclama mais mao-de-obra.

delicados.
fig.17
BIDOES PARA A EXTINCAQ DA CAL VIVA
E comum utilizarem-se bidoes de
100 dm3 de capacidade e bem
limpos. Por cada biddo deve /
existir um taipal tosco.
7
PUCARA DECABO ,
Constituido por um recipiente no qual se aplica um cabo, e — /
que serve para retirar a cal em pasta dos biddes. ¢::>/
et fig.19

W I 3
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BALDES DECHAPA DEFERQO
Diversos, com capacidade aproximada

de 20 dm3 para agua e cal. 1\% %
|
: ' f
' b, _uoh

fig.20

RECIPIENTES PARA DOSEAMENTOS

eliquidos.

fig.21

CAIXA DEMADEIRA PARA GESSO OU GAMELA
Estanao deverad ter capacidade para além de
1 saco de gesso (40 dm3 ).

De formas e dimensdes adequadas paracomponentes sélidos

b7,

il

fig.22

PASSADOR PARA CALEM PASTA

fig23

Enormalmente constitufdo por 3 pecas:
- a caixa com crivo de rede reforgada.
- 0 suporte para apoiar sobre o recipiente.

; jé - a talocha de cabo ( calcador ).

CariTULO 8
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BANCADA
Conjunto de 2 cavaletes e uma estincia (taipal) com
uma face aparelhada e juntas fechadas.

fig.24

REGUAS DE “SARRAFAR”

Cada posto de trabalho deve ter disponivel um
jogo de réguas leves e resistentes com 0,50 ;
1,00; 1,50 e 2,00 m.

D
S 7 | 1avocias

Existern diversos tipos de talochas de madeirae de ago, de variadas

@ dimensdes, de que apresentamos exemplos.

fig.26

TROLHAS | 27 \//
Nio se conhece a origem desta classificacdo, ' o

uma vez que esta ferramenta serve como pequena | /
estancia portatil, ou p4 de cabo curto. | =

\

fig27
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DESEMPENADEIRAS

Sdo pequena talochas, normalmente de cortiga, com os cantos
amaciados e que servem para dar acabamento dspero ao
roscone (fio de areia). fig.28

REGUA OU FERRO DE CANTOS

Assim designada quando de madeira ou de ago, € serve
pararegularizar os cantos de revestimentos. Podem serde
dngulo vivo ou amaciado. Quando convexos, tomam o0s
nomes de régua ou ferro de arestas.

FERROS DIVERSOS E COLHERES

E enorme a variedade de formas e dimensoes
pelo que as.agrupamos com as designagdes
particulares, tendo entre elas de comum a
fungdo de aplicar e afagar massas de esboco
ou de estuque em liso ou em ornatos.

MOLDES OU CERCEAS
Sdo cantoneiras de madeira com “cortante”
reforcado com folha metélica, destinados a

“correr” molduras em paredes, tectos, sancas ou
bancada. Por vezes formam caixa aberta em “U”
== e, “correm” sempre

fig31 | encostadas a uma régua
de guia.

BANCADA (para fundi¢io oumolduragem)

Serve para trabalhos de fundicéo de elementos como estafe e
ornatos ou para correr molduras a aplicar por colagem em -
paredes, tecto ou sancas. fig-32

CariTuLo 8
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Juntamos neste grupo uma série de ferramentas de uso comum e que sdo necessdrios em

trabalhos auxiliares.

JERROTE T
MARTELD gi/
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i)
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fig.33 fig.34
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Trabalhos e Produtos em Gesso

A partir do momento em que 0 gesso passou a ser utilizado como material para
revestimentos decorativos, quando asuasuperficie plana e lisa, ainda que enriquecida com
figuras pintadas ou simples cor na massa, surge a necessidade de lhe acrescentar relevo.

Por vezes esse relevo jd era formado na parede, cabendo ao artista do revestimento
aperfeigoar a forma original em esbog¢o. Outras vezes, era o artista que enriquecia a
superficielisacomorelevosobreposto. Outras ainda, este artistaintervinhasignificativamente
paraalém do “simples” relevo, criando falsos elementos estruturais ou encobrindo outros,
tanto em tectos como em paredes.

Primeiro, com grandes enchimentos de argamasas e tijolos, depois com tabiques
formados por tdbuas, ripas e fasquias, e até canas secas; depois, formando placas de gesso
reforgadas com ripas de madeira e fibras vegetais.

Placas que chegaram até nds, as placas de estafe, nome derivado do termoinglés “staff”
e que significa placas de gesso refor¢ado com fibras de cinhamo. Com estas placas foi
possivel simplificar-se consideravelmente o trabalho de decoragdo comrelevo, e a formagao
de “falsos elementos”, sem necessidade de enchimentos de alvenaria, de execugfo
demorada e por vezes dificil, sobretudo nos tectos em masseira, e falsas abébodas de
diversosestilos.

Inicialmente estas placas eram feitas com espessura que chegavam a atingir os 50 mm,
e ainclusdo das fibras de cAnhamo nfo obedecia a um modelo de arrumacéo racional. S6
no séc. X VIIL as placas assumem modelos, formas e espessuras que pouco evoluiram até
hoje.

Desde esse século até hd poucos
anos, todas as placas eramexecutadas
nas obras, quer com uma pequena
dimensdo, querem grandes elementos
formando pecas de grande porte e
rigidez. Nasfig. 36a38 apresentamos
alguns exemplos significativos de
pequenas e grandes placas. fig.36
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Hoje, a variedade de placas e blocos é
enorme, ¢ com grande tendénciando sé para
crescer, como ainda para sedilatar acampos
até agora nflo atingidos. A integracdo na
CEE vai por certo fazer que este material e
afunciodeestucador atinjamo valor que as
qualidades deste material justificam.

Naturalmente atingirdo até as placas
fig.37|  pré-acabadas de revestimento hd muito
utilizadas em vdrios paises e que se aplicam
por “colagem” em superficies rebocadas
ou em blocos de superficies regulares de
espumacdlcicaou gesso. Estas placas podem

E ser fornecidas pelo mercado ou produzidas

/4 — em obra sobre chapas de vidro, aco inox, ou
plésticos lisos ou comrelevo.

Z/j—_,’:j[————/ Apresentamos apenas alguns exemplos

e —— elucidativos nas fig. 39 a 40.

fig.38

ALMOFADA

SANCA

—

|

SANCA z

v
/ MARMOREADO

fig.39 fig40

—
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000000
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Capituro 10

« Estafe - Execucdao em obra

10.1-PLACAS PLANAS

Vamos, como € natural, iniciar a descricdo desta actividade pelas placas correntes de
1,00 x 0,50 m.

Para o efeito, temos necessidade de possuir uma bancada com tampo de betdo, com
acabamento afagado atalocha de aco e sem vincos ousaliéncias. Este tampo, antes de servir
para a fundi¢io de placas ou molduras, deve ser impregnado com “6leo de impregnagio”
(emulsao de 6leo mineral ou vegetal) durante 2 ou 3 dias. Depois desta preparagdo, o tampo
ficaapto a ser utilizado, e no caso que vamos descrever, a primeira opera¢do consiste em
fixar 2 mesa por meio de grampos, a moldura de madeira com 15 mm de espessura e com
ovazio com as dimensoes das placas a fundir (1, 00 x 0, 50 m), utilizando-se de preferéncia
molduras duplas, como na fig. 41.

Porrazado que adiante se verd, o tampo da mesa paraeste efeito devera ter aproximadamente
2,40 x 1,20 m afim de receber 2 molduras duplas (fig. 42).

Uma vezfixadaaprimeira
moldura dupla como se
8 exemplifica, deve aplicar-se
uma demado de “leitada de
1 2 sabdo” ou parafina liquida
antes de vazar no vazio a
pasta de gesso muito fluida
(fig. 43).

1A 2A Também antes, devem ter-
se arrumado préximo da
bancada, as fasquias de
s L madeira pararefor¢co com

| os comprimentos de 0,99 e
0,49 m e com a secgdo de
25 X 5 mm para as placas a

Jfig.di: Molduradupla

e e e s e ey e v e e e T e Y e PR O Ry
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FIG. 42-5
FIG. 42-3
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FIG. 424
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J/

LIGAGOES DAS MOLDURAS

fig.42
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FIG. 43-3
FIG. 43-5

FIG. 43.4 figd3

produzir, contando-se com 2
das maiores e 3 menores por
placa.

Deve também ter-se
“desfiado” o cisal bastante
para as mesmas placas, edeve
estar igualmente proximo da
bancada, dada a necessidade
de aproveitar bem as carac-
teristicas da presa do gesso .

Atingidas estas condicdes
procede-se a preparacdo da
“aguada de gesso” vazando
numrecipiente 7, 51de agua, e
espalhando sobre esta, a pouco
e pouco, 10 kg de gesso até se
depositar todo no fundo. Em
seguida, agita-se vigoro-
samente com uma espétula
grande, até se obter uma
misturahomogéneasobaforma
de pasta fluida.

Deita-se parte desta pasta
no molde, até cobrir
completamente o fundo e
aplica-se o cisal bem
distribuido, deixando que se
sobreponha levemente a
moldurae fazendo-omergulhar
na pasta. Logo de seguida
aplicam-se as fasquias na
periferia e uma transversal ao
meio, apertando-asigualmente
paraofundoecobrindo-ascom
ocisal que ficou sobre a
moldura, conseguindo-se deste
modo que ele envolva as
fasquias da periferia. Quando
todo o cisal estd acamado no

Carituro 10
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gesso, vaza-seorestante dapastaecomumaréguaregulariza-se, acertando-o pelamoldura. Logo
em seguida, executam-se as mesmas operacoes na outra metade da moldura dupla,ficando
preparadas 2 placas de estafe para a operacao final (fig.43).

Entretanto, na metade livre da mesa, monta-se e lubrifica-se outra moldura dupla para
novo par de placas. Se entretanto o gesso da primeira placa jd atingiu dureza bastante, com
um trogo de folha de serrade madeira, de dentes largos, produzem-se vincos ondulantes para
melhorarem a aderéncia das massas. Normalmente, doseando com a quantidade de aguao
tempo de presa, consegue-se acabar o 1° par de placas antes de se iniciarem as mesmas
operagdes no 2° par.

Quando se acabam as operactes deste 2° par, jd as duas primeiras poderdo serarrancadas
da mesaque, depois de limpa, recebe de novo o primeiro molde duplo para novautilizacéo,
seguindo-se os vincos nas 2* placas. Deste modo, com dois moldes duplos e a mesa
dimensionada para os receber, se consegue um trabalho continuo de producio.

Ao retirarem-se as placas ainda no periodo de endurecimento, deve ajudar-se a
descolagem com uma colher de afagar, que se introduz entre a placa e amesa (fig.44).

|
~~ LIVRE ‘L
,\\‘\
N
N g LT
=2 EMMOLDE= LIVRE
L | [ )
FIG. 44-1 ‘ k/ DESLIGAR
: 2%
|
FIG. 44-2 figd44

CarpituLo 10



MANUAL DE ESTUQUES E MODELACAO
o e B B R e e e et

Como antes dissemos, a temperatura e grau de humidade do ambiente intervém
significativamente no tempo de presa do gesso, pelo que, o estucador deve encontrar na
relacdo agua/gesso o tempo necessdrio ao acerto da cadéncia das operacdes referidas.

Aternativa Para Tecto Suspenso Com Placas De Estafe Reforcadas
( Auto-Portantes ) Sob Tecto De Betdo

\ \ / l/

! PRISAOC NO TECTO

SEDE PARA
CRAVO-LINHADA

E
ﬁ E
ESTICADOR DE
ARAME ZINCADO

3 et
GOLPE NA ZONA DO ESTICADOR ﬁg 45

10.2 - ESTAFES ESPECIAIS - EXECUCAO EM OBRA

Demos um exemplo para a produgio de placas de estafe de 1,00 x 0,50 m por serem até
ha poucos anos as de uso generalizado e de execuggo ficil. Hoje no mercado existem placas
de 1,00x1,00m eatéde 1,50x 1,50 m comreforgos estudados para aligeirarem as estruturas
de madeira a que geralmente se fixam, dimensdes que ndo aconselhamos a produgéo em
bancada porque reclamariam grandes espagos uma vez que com estas o periodo de
endurecimento & temperaturaambiente seria mais longo para se poderemretirar dos moldes
em boas condicdes.

Hé noentanto casos especiais que ndo podem serresolvidos com os produtos do mercado
eque em obrapodem ser resolvidos mais economicamente do que com caras estruturas de
madeirae placas correntes.

Vejamos umexemplo:

Num grande saldo pretende-se simular uma abéboda de grande vao, sob um tecto e
vigas de bet@o armado, como se representa na fig. 46.

T A2 it e TR P o e P N e s T b A TR B Do R T R R S i T ST YR M R P . A e R A R A Terseenie
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Admitamos que esta decisdo é
tomada com o edificio concluido, ou
mesmo jd antigo e que portanto, ndo
existemamarracdesincorporadasnas
lajesou vigas. Que temosnecessidade
de encontrar a solucio norecurso ao
estafe.

Como se verificatrata-sede uma
ab6boda de berco em arco batido
(asa de cesto) cujo tracado também
exemplificamos.

fig46

Modo de execugdo (fig47):

12 Fase : Tracado de meio arco em
tamanho natural, no piso.

2" Fase : Estudo do seccionamento
do meio arco em parcelas de facil
movimentagdo e das ligagdes entre
estas de modo a garantir-lhes a
necessdriarigidez.

3*Fase: Execucdode moldesligeiros
para cada parcela encontrada .

4* Fase : Construcdo da estruturs
para amarragao do estafe.

5*Fase : Fundig@odas placas curvas.
6* Fase : Suspensdo das placas e

remate entre estas parareceberem o
acabamento final em estuque

FIG. 47- 6 - 3® FASE - MOLDE

Note-se que na fundigfo (5* fase) FIG. 47-7-6* FASE

os reforgos ficam a fazer parte das
placas, como as fasquias nas placas @ ,a
de 1,00x0,50m. As fasquias alémdo ¢

refor¢o periférico, servem para fig47
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segurar os pregos de
aplicacdo. Os reforgos
nestas placas sdo acimade
tudo elementos estruturais
intimamente ligados &
placa de estafe .

Vamos ainda apre-
sentar outro exemplo; a
formacfo de um tecto em
masseiracom as molduras
de transic¢@o incluidas .

Vejamos o corte do
tecto, na fig. 48 com as
molduras de transicdo
prontas a receberem os
motivos ornamentais por
“colagem” que adiante
serdodesenvolvidos.

Também neste caso
vamos passar pelas 5 fases
referidas anteriormente, s6
que, as figuras, asplacase
0s moldes sdo diferentes,
bemcomoaestruturaagora
aparece com  um
significado muitoreduzido

10.3 - MOLDURAS
SOBRE ESTUQUE OU
EMBANCADA

Sempre que seja
necessario formar-se uma
moldura, impde-se a

escolha do modo como a formar e do local onde fazé-lo. E necessdrio escolher-se se esta
deverd ser “corrida” no local a que se destina, ou sobre a bancada, e aplicd-la no local por

colagem.

Asrazdes paraa op¢do pdem-se sempre pela verificagdo das dificuldades a vencer em

ambas as condicdes.

CapituLo 10
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Para que estaescolha se possa fazer racionalmente imp0de-se que se saiba como formar
diversos tipos e dimensodes de molduras. E o que vamos procurar fazer:

10.3.1 -PEQUENAS MOLDURAS

O primeiro trabalho afazer-se serd sempre aexecucdo da cérceaque, como antes se disse
é uma cantoneiraou caixaem “U” de madeiracom o “cortante” reforcado com uma chapa
finametdlica. Vejamos um exemplo simples de cércea armada e decomposta (1ig.49).

A cércea que aqui representamos, destina-se a formacdo de uma pequena moldurae é
com esta que vamos passar a fase imediata, primeiro em bancada e depois na parede.

Depois de bem limpa a bancada fixa-se por meio de grampos uma régua que ird servir
paraopercurso dacérceae estende-se ao longo destaa pastade gesso com o volume (sec¢do)
aproximado da moldura a formar.

Paraaformacao embancadautiliza-se pasta feita simplesmente com gesso e ‘aguacom
pouca cola. Com a cércea
firmemente encostada a régua

r Rl y faz-se correr sobre a fita de
— f~ massa numa primeira

/ apreciagfo dazonas deexcesso

efalta. Comacolherlimpa-sea
massaqueficaaderente acércea
e aque reste é arrastada no fim
do percurso e preenchem-se as
; - faltas depositando-a sobre a
' e el moldura.

e aet Fe.498 / . " Repete-se esta operagdo
tantas vezes quanto as
necessdrias até se obter a
moldura desejada. Com a

PLACA METALICA

FIGQ. 49-7
FIG. 49-5_ GMM,,gp//Fb

sencin i ‘i’_“: espdtula retira-se a massa que
BANCADA FIG. 49-8 . 1

HEEGHROPARARANGES tenha ficado deumlado .eoulro

i : MOLDURAS da moldura e, deixa-se

= o %, Fi6:49-9° MALOURAND LOCAL endurecer o bastante para ser

CORREDIGA

retirada damesa (fig.49).
Quando se trate de molduras
de grandes dimensdes, pode
recorrer-se a uma primeira
operagdo de enchimento com
argamassa de gesso e areia ao
tracode 3:1, podendo paraesse
fig49|  fimutilizar-se aindareforgosde

g CONTRAVENTO
oONIRAVENTO

~—PAREDE —*
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fasquias, e usando-se uma cércea de menor dimensdo para deixar espessura livre para
revestimento com amassa de gesso simples.

Para sancas ou cimalhas, pode ainda utilizar-se uma estrutura formada por tiras de
estafe, com ou sem fasquias de reforco.

As molduras feitas em bancadas assentam-se nos locais por “colagem” com pasta de
gesso simples, riscando-se antes azona de contacto comriscador de ago ou ferro de canto.

Como € natural, as molduras corridas em bancada sfo seccionadas em pequenos trogos,
ndo superiores a 1,00 m, e reconstituidas na parede com o apoio de uma régua que auxilia
afixacdo e o alinhamento.

As molduras podem ser formadas em recta ou em curvas, de acordo com as réguas de
guia. Quando em molduras circulares, a régua de guia € substituida por um brago-cintel
como se exemplificana fig.50.

CapituLo 10
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Carituro 11

. Estuques Lisos e Asperos

Estas designacdes (lisos e dsperos) nao significam composi¢des diferentes de massas,
porquanto ambos 0s acabamentos poderdo ser obtidos com ou sem areia incorporada.
Significam o aspecto final.

Vamos iniciar esta fase com o trabalho comum a qualquer dos acabamentos, seguindo
os processos tradicionais, dado que hoje se praticam outros que a seu tempo serdo
comentados e descritos com o possivel pormenor.

11.1-ESBOCO

Designa-se como tal, a camada de revestimento que precede o estuque, e € aplicada
directamente sobre oreboco jd seco.

A argamassa a utilizar, consta da tabela antes apresentada (quadro 2) para tectos e
paredes. Sejaqual foraescolha feita, convém que amistura da areiacoma cal em pasta seja
feita na grande estancia e nas propor¢des recomendadas, pelo menos com 48 horas de
antecedéncia.

Sobre aestincia do estucador (sobre cavaletes) vaza-se umaquantidade desta argamassa
(quantidade medida) que se estende formando uma “caldeira” na qual se deita a agua e
depois o gessonas quantidades correspondentes a argamassa. Utilizando-se simultaneamente
uma talocha e a colher quadrada grande, misturam-se muito bem até se obter uma pasta
plasticae homogénea.

Ainda com a talocha e a colher, enche-se bem a talocha e apertando-a bem contra a
superficie a revestir, a0 mesmo tempo que se desloca verticalmente de baixo para cimae
depois para os lados.

Por fim, com uma trincha larga também molhada, faz-se uma passagem final sempre
normal as fontes de luz.

Quando se pretende um acabamento dspero, a passagem da trincha € substitiuda poruma
passagem de esponja batida contra o fundo, e que se mantem levemente impregnada da
massa do estuque liquefeita, por adicdo de agua além da dosagem recomendada.

Este revestimento pode ser feito com cor incorporada na massa, 0 que se consegue
adicionando & agua, 24 horas antes da utiliza¢@o, acor desejada e que deverd serresistente
aos alcalinos.

Freaeen s e Tt e e e T e PR T T o T R T e N e T R e e e e e R )
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Quando se pretenda fazer um estuque liso polido a pé de jaspe, € necessdrio que alémda
cal, o gesso seja passado por peneiro fino. A superficie terd que ficar bem afagada,
utilizando-se durante a operagdo, em vez de agua, uma aguada (pasta muito fluida) de cal,
que além de funcionar como tapa-poros, ainda confere & superficie uma dureza final
superior.

Quando préximo da dureza final (quase seco) faz-se a pulverizagdo com pé de jaspe
utilizando-se uma bolsa de pano ralo em toda a superficie, batendo levemente a bolsa
(boneca) contrao fundo. Em seguida , comum pano de flanela limpo e seco puxa-se o brilho
com uma fric¢io rdpida e firme.

Quando se pretenda o brunido a quente, passa-se toda a superficie do estuque comuma
trinchaembebida em agua de sabdo de seda, ¢ logo a seguir com um ferro quente especial
do tipo de ferro de engomar.

Finalmente puxa-se o brilho com cera branca, como se fosse madeira.

Para imitar pedra polida, antes da operacdo da aplicagdo da agua de sabdo de seda, e
utilizando uma esponja, ou pincéis de pélo macio, e agua colorida com 6xidos metdlicos,
tragam-se os veios desejados, e dd-se uma passagem ligeira com a colher de afagar. Seguem-
se as operagdes descritas desde a aplicacdo do pd de jaspe.

No fim deste trabalho, apresentaremos um modo diferente de imitar marmores, a
escaiola, parao que reservamos um capitulo especial, pois embora tratando-se dum trabalho
muito especial, ndo hd divida que cabe nas funcdes de um estucador jd com praticae grande
sensibilidade artistica.

e B 2 B R Y o F e T Lt T e e s e G SO ol a5 s it 37 2
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« Ornatos e Molduras compostas

Antes de entrarmos na fundicio
dos omatos, vamos classificar as
curvas simples e combinadas de que
secompdem, eem seguidadaralguns
exemplos simples dasuautilizagdo
corrente (fig.51 de 1 a 10).

Quando simplesmente corridas
no local ounabancada, jdindicamos
como executd-las, mas, nemsempre
éistoque o projecto reclama; muitas
vezes ainda, sobretudoem obrasde
restauro, além dos perfis, estas sdo
ornamentadas com formasligadasa
estilos nascidos em diversos pontos
do globo desde hd algumas dezenas
deséculos.

Apresentamos igualmente alguns
dos mais correntes identificando-os
comasorigens (fig. 51de 11a14).

Aoestucador ndo poderd exigir-
se queexecute os modelos originais,
normalmente em barro, executados
por artistas modeladores. Cabe-lhe
transformd-los em cépias de gesso,
com as quais elaborard os moldes
pararepeticdes.

No caso de restauros, sdo as
pecasaliexistentes que funcionario
como “modelos originais”.

Acontece quase sempre que a

CariTuro 12
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1- ESCAPO

2 - FILETE

3 - ASTRAGALO

L

4-TORC

ﬂ

5 - 1/4 CICULO CONVEXO

ﬂ

6 - 1/4 CICULO CONCAVO

{

7- GOLA

(]

8 - GARGANTA

{

9 - PAPO DE ROLA

10 - ESCOCIA

A —

L

N\,

F—

11 - ENTABLAMENTO (GRECIA)

=

T—.—

12 - COLARETE (ROMA)

N

13 - CORNIJA (ROMA)

s v

14 - CORNIJA (POMPEIA)

—
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primeira cépia do modelo original sai com defeitos de fundicdo, 0 mesmo acontecendo
muitas vezes também nas reproducdes de repetigao, e af sim, € de exigir que o estucador
corrija a mio esses defeitos.

Para isso, além da habilidade e conhecimentos especificos, deverd acrescentar as
ferramentas jd apresentads mais as seguintes, que recebem a designagio geral de teques.

/ =
- %
. @ Piicaros com bica, com e sem cabo.
Recipientes semi-esféricos de borracha
oumatéria pldstica muito flexivel.

Jogo de baldes de borracha ou matéria
pléstica muito flexivel e gamelas para
materiais em pé e desperdicios.

Bancada com laje de cimento bem afagada, e
impregnada com 6leo e lubrificada com dgua de
sabdo, sobre cavaletes de madeira (ver fig. 32).

fig.52

12.1-FUNDICAO DEMODELO DE GESSO A PARTIR DE ORIGINAIS DE BARRO

Para transformarummodelo de barro em modelo de gesso, tratando-se de moldura com
ornato ou de qualquer outro motivo ornamental de base plana, coloca-se o modelo de barro
sobre a bancada ou de preferéncia sobre uma tdbua assente na Bancada, e cobre-se
cuidadosamente com uma fina camada de gesso fluido evitando-se que nessa camada se
formem bolhas de ar. E hdbito juntar ao gessoum pouco de almagre para lhe dar corrosada,
queajudaadetectaras bolhasdeareaidentificar o molde quando se retira o modelo de barro.
Estafinacamadainicial, vai sendorefor¢ada com a mesmamassa, em aplicacdes sucessivas
até atingir uma espessura maxima de 10 mm.

Deixa-se endurecer, o que com esta espessura acontece em menos de 1/2 hora e, em
seguidaisola-se esta camada com agua de sabdo, e aplica-se nova camada com espessura

R P e S e R e e e e e ]
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bastante paralhe darresisténcia, podendo mesmoreforcar-se com estrigas de cisal oufasquias
e deixa-se em repouso de um dia para o outro.

Nodiaimediato, vira-se o conjuntoao contrarioe desliga-se datdbua ou, com golpes delicados
comespétula, desliga-se damesa.

Uma vez com a base para cima e com cortador de arame, muito cuidadosamente, vai-se
retirando o barro, evitando “ferir’” o molde. Na fase final pode ser substituido o cortador de
arame por uma espitula de madeira branda ou de borracha macia.

Finalmente comumpincel de pélos maciose agua, lava-se muito bempor dentro até lheretirar
todoobarro,sem amolecero gessoouquebrararestas. Feitoisto, enxuga-se com uma esponja
e coloca-se ao alto para secar completamente.

Temos o molde que nos vai permitir a obtencao da reproducdo do modelo de
barro. Molde que como veremos, s6 permitird uma utilizacio; razdo porque lhe é
dado o nome de “molde perdido”.

Quando bem seco, novamente sobre a mesa na posi¢cdo em que foi esvaziado,
lubrifica-se muito bem com agua de sabdo, evitando-se que este forme bolhas de
ar. Coloca-se de novo ao alto para que escorra bem alguma dgua de sabdo em
excesso, enquanto se prepara uma pasta de gesso fluida.

Em seguida deita-se esta pasta no molde, e faz-se rodando-o e agitando-o, por
forma a que se forme uma pelicula continua aderente a todo o interior do molde,
sem falhas ou bolhas de ar. Novas porcdes de gesso se vio introduzindo com
delicadeza no molde, até o encher completamente, podendo na fase final do
enchimento introduzir-se cisal em estrigas ou até algumas fasquias préviamente
humedecidas.

De novo se deixa repousar até endurecer e perder a humidade em excesso.

Uma vez endurecido e seco, volta a mesa, a posicdo inicial, e com um martelo
cortante e pequeno “descasca-se” a pouco e pouco até se atingir acamada rosada
de gesso que envolveu o modelo de barro com cerca de 10 mm de espessura.

Atingida esta camada, especialmente corada para este fim, redobram-se os
cuidados com a operacido de “descasque”, fazendo-se tudo o necessdrio para ndo
atingir o modelo.

O molde foi destruido; dai o nome de molde perdido. O modelo original de barro
foi desfeito; todos os cuidados com a reproducdo em gesso se justificam.

Mas, com todos estes cuidados, verifica-se quase sempre que, ao sairem da
forma, as reproducdes tém que ser retocadas, quer preenchendo vazios criados por
bolhas de ar da aguada de sabdo, quer da primeira capa de gesso introduzido no
molde, ou ainda por “ferimentos” produzidos na desmoldagem.

Sdo para este fim a dltima série de ferramentas apresentadas a desafiarem a
habilidade do estucador.

O modo como os ferros séo utilizados e a escolha a fazer para cada caso, s6 a prética
o ensinard. A massa a utilizar para o efeito deve ser feita em pequenas quantidades, de
preferénciacom gessoem pd misturado a por¢des que jd tenham feito presa, e aque se junta
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aguade cola. As partes a concertar devem antes ser limpas com um pincel himido.
12.1.1-REPRODUCAO DOS MODELOS

Uma vez produzido e retocado o modelo, naturalmente que, ainda quando reclame
repeti¢des imediatas, convém que este ndo seja aplicado em obra. Deve ficar disponivel para
futuras utilizacdes.

E necessério portanto que se criem condigdes para a suareprodugio sem que o modelo
agora de gesso seja afectado e também que a reprodug@o seja mais facil e répida.

Existem hoje matérias pldsticas que permitem aexecucdo de moldes flexiveis para faceis
emultiplas utiliza¢des, mas julgamos ser de aconselhar o secular molde de gelatina, ndo sé
porque satisfaz plenamente como ainda as matérias-primas utilizadas existem no nosso
mercado corrente, como ainda e em especial, permitem o reaproveitamento em outros
moldes.

A gelatina, como antes a designdmos, e seria preferivel em casos especiais, pode ser
substituida por grude de boa qualidade.

Para a formacio dos moldes remolha-se o grude de um dia para o outro, ¢ derrete-se em
caldeira de banho-maria, mexendo-se durante a sua ac¢io ao calor com um pau, para que
se forme uma pasta homogénea.

Antes de a remolhar, partida em pequenos pedagos, pesa-se, € quando derretida e
transformada em pastahomogénea, junta-se-lhe em quente 30% do seu peso em glicerina
a 30° e 1% de dcido picrico em liquido (tal como é fornecido em qualquer farmécia)
mexendo-se tudo muito bem semretirar do lume.

Temos assim a pasta que ird formar o molde eldstico.

Quando se pretende reproduzir qualquer ornato (o nosso modelo, por exemplo), aplica-
se sobre este bem seco, uma demao de verniz de goma-laca para que fique perfeitamente
impermeabilizado e envolvendo-o completamente. Quando seco, assenta-se firmemente
sobre uma base, de preferéncia sobre um pano, e humedece-se leve mas completamente com
azeite ou 6leo vegetal e vaza-se a pouco e pouco a gelatina, podendo auxiliar-se aoperacéo
deenvolvimento comum pincel embebido em gelatinaquente. Em camadas sucessivas, com
acaldeiraforadolume a arrefecer lentamente , vai-se formando uma capa que deve atingir
cercade 15 mm. O molde de gelatina estd formado, mas por ser flexivel seriadificil garantir
areproducio de pegas sempre iguais.

Por isto, logo que a gelatina esteja completamente fria, envolve-se com uma capa de
gesso refor¢ado com cisal, devendo recorrer-se sempre que possivel auma “moldura” de
madeira para resultar um bloco regular.

Pararetirar o modelo, esvaziar o molde, comeca-se sempre por retirar a gelatinacomo
modelo dacapade gesso, e utilizando a maleabilidade da gelatina, é facil retirar o modelo
sem danificar um ou o outro.

Daquiem diante, areproducdo € ja facil: bastard introduzir o molde de gelatina na capa
de gesso, enché-lo com nova pasta de gesso para fundigio e esperar que endurega; retirar
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fig.53

GREGA

a gelatina e dela retirar a reproducdo. Se
usado com cuidado, omolde pode serutilizado
dezenasde vezes.

Nas duas figs.53 e 54 ilustramos estas
operagocs.

Claro que a reprodugdo de ornatos que
acabamos de exemplificar, na descri¢do
redigidae figurada, s se aplicaaornatos que
possam facilmente ser retirados do molde,
utilizando-se a maleabilidade da gelatina, o
que por vezes ndo acontece. Por vezes as
formas dos moldes ndo permitiram que o
modelo pudesse libertar-se sem afectar o
molde. Quandoorelevose apresentadestacado
do fundo, a penetracdo da gelatina nas
reentrancias do modelo impedem a saidadas
reproducdes.

Nestes casos, hd necessidade de prever
estas dificuldades ouimpedimentos e estudar
aexecucdo domolde em partes ou “tacelos”,
que se juntam para encher o molde ¢ se
separam depois para libertar a reproducao.

Damosumexemplodereprodugdodeuma
misula ou consola que por efeito das
reentréncias laterais e dorelevodestacado da
folha de acanto, ndo poderia retirar-se por
qualquer das “possiveis saidas”. A solugdo
serd, neste caso, a producio de 2 meios
moldes destacdveis para ambos os lados.

PERLADO

OO

iil.J

]
e
OLIVINA

ESCAMAS

fig.54
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Paraeste efeito, executa-se uma base de madeira com as faces interiores bem aparelhadas,
¢ com um travamento que impeca a sua deformacfo. Assenta-se sobre esta, a misula a
reproduzir e cobre-se de seguida com uma “manta’ de barro que se prepara em separado,
com cerca de 15 mm de espessura, aconchegando-a levemente sobre o modelo até a
cantoneira de madeira. Sensivelmente a meio, aplica-se um cordel fino e forte ouum arame

Il

FIG. 55-1

FIG. 55-2

—

FIG. 55-5

FIG. §5-6 FIG. 55-7

fig.55
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fino, e, sobre este dois cilindros também de barro (fig55).

Sobre esta “manta”, aplica-se uma primeira camada de gesso com Agua de cola com
cercade 20 mmde espessura, e sobre esta, 5 cilindros de barro préviamete preparados e com
cercade 10mm de didmetro, aplicando-se de imediato nova camada de gesso com cerca de
30 mm de espessura. Passados alguns minutos, com a presa atingida mas ainda fragil,
segura-se uma pontade cordel ou arame, puxa-se ao alto aoutra, 0 que produzird um corte
dividindo a caixa de gesso em duas metades.

Aguarda-se que endurega e separam-se para acelerar a secagem.

Entretantoretira-sea “manta” de barro do modelo, e limpa-se bem para que ali ndo fique
qualquer vestigio de barro agarrado. De notar que ao iniciarem-se as opera¢des aqui
descritas, j4 0 modelo deve estar protegido com o verniz de goma-laca.

Comacaixade gesso seca, limpa-se convenientemente, e retiram-se os cilindros de barro
que foram cortados pelo cordel. Ficam 2 furos que atravessam a caixa, e mais 5 que vao
servirpara aintrodugdo de pernos de madeira e que vao permitir areconstituicio da caixa.

Onde se encontravaa “manta” de barro, vai ficar um vazio entre acaixae o modelo que
vai ser cheio com a gelatina a introduzir pelos 2 furos de atravessamento.

Nodiaimediato,comumalémina fina, corta-se a gelatina pela junta deixada pelo cordel
ou arame e separam-se as duas metades libertando-se o modelo. Reconstituem-se os furos
poronde entroua gelatina, para que entre por ali o gesso de fundi¢fo. Pulveriza-se a gelatina
com po de jaspe e depois de seca limpa-se com um pincel macio e lubrifica-se com 6leo.

Monta-se a caixa sobre o esquadro de madeira, amarra-se fortemente com um cordel,
coloca-sena posi¢do mais conveniente para que o gesso de fundigfo atinja facilmente todos
0s pontos, e vaza-se lentamente até os furos de entrada revelarem o pleno enchimento.

Decorrido o temponecessdrio, de preferéncia no diaimediato ao enchimento, desamarra-
seedesmolda-se areprodugdo. Verifica-se o molde, reparando-o se necessdrio, e fica apto
asrepetigOes necessdrias.

Quanto as reprodugdes, impde-se sempre retoques, e o corte dos “corddes” que se
formam sempre que se utilizam moldes constituidos por 2 ou mais elementos.

Em obras de restauro, os ornatos existentes servirdo como os modelos de gesso para a
execugdo do moldes, depois de devidamente reparados se necessario. Quando haja que
reconstituir umelemento incompleto ou muito danificado, € conveniente recorrer-se aum
profissional de modelac@o, que conhega as particularidades dos estilos e da época da obra
a restaurar.
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» Imitacao de Marmores

O mérmore com as suas belas combinagdes de cores, formando caprichosos desenhos,
foi sempre considerado um material nobre, e como tal aplicado nas construgdes, quer em
revestimentos de luxo, quer em ornato e escultura. Foi sempre também um material de
elevado custo, quer pelararidade que reclama grandes deslocagdes, quer sobretudo pelas
elevadas despesas com a sua extrac¢do e com as vérias operagdes de transformagéo que
envolve.

Por estas razdes se tém feito e continuam a fazer-se as mais variadas experéncias para
o substituir, imitando-o. Com o aparecimento do cimento branco, surge a primeira
possibilidade de se conseguirem imitagdes que reuniam por vezes alguma semelhanga e
beleza e a rigidez da pedra. Hoje, com resinas sintéticas as experiéncias continuam e,
algnmas com efeitos surpreendentes.

As imitagdes com base nos cimentos, foi dado o nome de escaiola, havendo em Portugal
trabalhos de tal modo perfeitos, que s6 um profissional € capaz de as distinguir do marmore
auténtico. O seu custo sempre foi elevado, mas cada vez mais se afastado custo domdrmore.

Os materiais paraa preparagfio das massas que se empregam nestas imitacdes, sdo como
antes se disse o cimento branco de gréio finissimo, conhecido por cimentoinglés, os corantes
em p6 também finissimos e o alimen.

Para o acabamento, sdo empregados a pedra pomes, pedra de amaciar ou pedra da
Escécia, € o p6 de polir, o 6leo de nozes, a cera de abelhas, dguarras e panos de flanela.
Embora aqui ndo tenham sido referidos materiais de estuque, € indubitdvel que se tratade
um trabalho que continuard a ser executado por estucadores muito qualificados.

E esta a razdo porque aqui o inclufmos.

A superficie de base para aaplicagdo da escaiola deve serum esbogo com massa de gesso
eareianapropor¢aode 3:1 (3 de gesso para 1 de areia, em volume) amassado comaguade
cola, bem apertado a colher, e regularizado com desempenadeira de cortiga para “puxar”
o grdo de areia.

Vamos apresentar um exemplo: aimitagio do marmore de Sintra (cinzento).

Passa-se em peneira de seda, uma mistura de dois kg de cimento normal e dois kg de
cimento branco.

Separam-se estes 4 kg em 2 lotes de 1 kg cadae 1 lote de 2 kg.

No dia anterior devem ter-se preparado em 2 recipientes as seguintes aguadas:
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-4 litros de agua a que se adicionam 200 gr. de negro de fumo de muito boa qualidade.
Depois de bem misturado passa-se por um passador de tinta de malha muito apertada.
Mexendo sempre muito bem a aguadajd passada, retira-se dali 1 litro para outrorecipiente
aque se juntam 2 litros de agua.

Ficamos deste modo com uma aguada forte e outra mais fraca.

Devemos reservar outro recipiente com agua sem corante.

De posse dos 3 lotes de cimento (que, se quisermos pode ser de cimento branco) vamos
preparar em separado sobre a bancada, 3 massas de tons distintos.

- O lote de 2 kg de cimento e aguada mais clara;

- Um dos lotes de 1 kg com a aguada mais escura;

- O outro lote de 1 kg com aguada simples.

Asduas primeiras massas sdo misturadas com pouca agua, ficando pastosas; a terceira,
com mais agua, ficando mais fluida.

Depois de formadas as 3 pastas, divide-se a primeira em 6 ou 8 partes ¢ a segunda em
100u 15. Relinem-se sem amassar estes pedacos de lotes formando um bolo espalmado que
volta adividir-se em 10 ou 15 partes.

Volta a fazer-se novo “bolo” que de novo se divide em partes, repetindo-se mais duas
vezes ainda as operagdes.

Finalmente, forma-se o tltimo bolo misturando-lhes a 3.* pasta, mais aguada, em
pequenos pedagos e forma-se o bolo final sem amassar.

Deste bolo cortam-se “fatias” com a colher, com cercade 12 a 15 mm de espessura, que
seapertam comacolhersemesfregar contraasuperficie arevestir, préviamente humedecida,
comprimindo-a por fim com as maos. Com uma pequena colher preenche-se alguma falha
que tenha ficado.

Uma hora depois, com uma colher de canto bem direito e cortante cortam-se 0s pontos
mais altos, utilizando-se uma régua metélica para que a face fique o mais desempenada
possivel.

Acaba-se a operagdo com um raspador para completar a regularizac@o.

Em seguida, faz-se um pouco de massa com a aguada mais clara, molha-se bem toda a
superficie raspada, e tapam-se com ela as irregularidades que tenham ficado.

Nodia seguinte é passada toda a superticie com pedra pomes que se vai mantendo sempre
molhada por meio de uma esponja que se segura na mio esquerda.

Em seguida passa-se com a pedra de amaciar, igualmente sempre molhada.

Quando os riscos da pedra pomes tenham desaparecido, lava-se bem a superficie, e se
existir alguma falha, preenche-se com massa e no dia seguinte acaba-se com uma tiltima
passagem com as pedras referidas.

Finalmente, depois destas passagens, aplica-se com uma trinchauma aguada de cimento
e agua limpa para tapar poros ¢ limpa-se com um pano macio e seco, esfregando-se
vigorosamente.

Segue-se uma passagem com pd de polir, utilizando-se umaboneca de pano humedecida
com agua e colocada sobre o pé.

_
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Repete-se esta operagdo até se obter o brilho procurado.

Deixa-se secar; limpa-se comuma flanela limpa até desaparecer todo o pd, e esfrega-se
bem toda a superficie com um pano embebido em 6leo de nozes ,até & saturag@o, e acaba-
-se a limpeza com um pano seco.

Acaba-se com enceramento comceraliquida.

NOTA : Natltimaaplicacfio de massa, depois da passagem com o raspador, o cimento
deve seramassado com Aguaem que préviamente se dissolveuigual peso de alumén em po,
para criar uma capa resistente as operacoes seguintes.

Quaisquer outras imitacdes sdo obtidas com 0s mesmos processos, variando apenas a
estrutura do marmore e as respectivas cores. Na pedra apresentada como exemplo, se
combinarmos um lote com aaguada clara a que se juntou um pouco de ocre ou terra de sena
crua , obteremos “acasos” de efeito agadivel.

13.1- IMITACAO DE MARMORE COM GESSO

Tudo o que acabamos de referir quanto a formacdo de massas em lotes de cores ou tons
diferentes, pode ser feito tendo por aglomerante o gesso de boa qualidade passado pelo
mesmo tipo de peneira de seda e com Agua em que préviamente s¢ juntaram os corantes.

Somente que, nesta agua se devem ter introduzido a dextrina e o silicato de sodio nas
proporcdes antes referidas de 15 gr. por quilo de gesso a amassar, sem prejuizo para as
cores.

Até a aplicacdo sobre o esboco tudo se processa de igual modo, sé que, a partir da
aplica¢fio damassac do aperto sobre esta, todas as operacdes recomendadas para o cimento
sdo substituidas pelas operac¢des indicadas para o acabamento polido com ferro quente. O
efeito édiferente, porquanto o efeito do aglomerado de grandes “cristais” desaparece para
dar lugar a combinagdes difusas.

A aplicac@o simples de massas de tons diferentes em pedacos de dimensdes irregulares,
como ao acaso, e o aperto com o minimo de movimentos de deslocacdo de massas imitapor
vezes agraddvelmente grande parte dos nossos calcdrios.

E muito mais rapido, muito mais econémico, mas menos resistente aos choques e atrito.
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. Estuque projectado

Com muita prética e algum sentido artistico conseguem-se efeitos surpreendentes.
Pratica-se hoje muito o estuque projectado por meio de bombas acopladas a grandes depdsitos
onde se intruduzem pastas compdsitas muito plésticas e de grande poder de aderéncia . Estas
pastas de variadas composi¢des, commaior ou menor predominénciade gesso, cal, pé de pedra
e até resinas sintéticas, comportam-se como as massas de estuque depois de acabadas.

A cadénciacomque sdo projectadas nas superficies reclamaferramentase métodosespeciais
de aperto e regularizagdo, embora a talocha corrente tenha que intervir em muitos remates e
retoques.

Anecesidadedeacertodecadéncias, equeéhojeemtodaa parte umaimportante componente
dos custos finais, é a principal justificacfio encontrada para a adopcfio destes métodos,
ferramentase materiais, mas vé asuautiliza¢do aindamais limitada a certos tipos de construgoes
eacabamentos.

Naodispensanoentanto a intervencao do estucador e dos seus conhecimentos ligados aos
métodos tradicionais.

S6 utilizard bem e fard bom acabamento com esses meios, quem domine as ferramentas e
materiais commaiores exigéncias. Terdque acrescentar a estes 0 dominio dos meios mecanicos
a utilizar e habituar-se a explorar as capacidades das novas e enormes talochas que estes
reclamam.

Nao cabe no dmbito deste trabalho a descricdo destes meios, tdo variados sdo, e em
permanente evolucdo.

Os vendedores de materiais e equipamentos tém como func@o a preparagio dos utilizadores
nas empresas, mas os resultados dependerao muito em especial dos conhecimentos que estes
tiverem quanto ao uso dos meios tradicionais.

A evolugdo dos meios e técnicas de execucdo na construcdo civil como em quase todas a
inddstrias, dirige-se sempre, o que é de certo modo louvével, para a alta especializacdo
profissional em camposrestritos. As novas técnicas e materiais podem formarrépidamenteum
“técnico” de aplica¢@o de revestimentos especiais para grandes programas de construcdo
simples e com tarefas semelhantes em grandes repeti¢des € porlongo tempo.

Naotemosdimensdonemmeios econdmicos paraestes grandes edemorados planose, acurto
prazo os especializados quando transferidos para outros tipos de tarefas vém-se incapacitados
para a resolucdo da maior parte dos problemas simples dos profissionais com formagio
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completa.

E-lhe tdo f4cil adaptar-se rdpidamente a novas ferramentas e materiais, quanto dificil
aqueles asimples aplicagdo de um estuque com esbogo e fundo liso ou dspero damaior parte
das nossas obras.

Defendemos portanto a formacao de estucadores esclarecidos, para os quais o “mais
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facil” ndo trard problemas.

14.1- APRATICA DO ESTUQUE PROJECTADO

Depois destas afirmagdes em que contrariamos a limitacao de actividades profissionais &
“simples” aplicacdo de materiais com meios de dmbito limitado, vamos apresentar, (3o
desenvolvidamente quanto sabemos, a préticada sua execugao.

14.1.1 - As pastas compdsitas, assim designadas pelo facto de, na maior parte destas, se

combinarem caracteristicas de vérios produtos correntes, com vistadobtencio de condi¢des que
permitam a aplicagdes por bombagem e uma coesdo perfeita entre 0os componentes e as

CariTuLo 14



MANUAL DE ESTUQUES E MODELACAO
T T

superficies arevestir.

Ascondigdes antes citadas podemresumir-se em

. Plasticidade bastante para ser transportada através deum tubo, por meiode bombagem,
até a superficie arevestir, sem necessidade de utilizacio de 4gua em excesso.

. Aderéncia perfeita a superficies de betédo, alvenarias de tijolo ou blocos de cimento,
como a blocos de espuma cdlcica ou betdo celular e, em tectos ou paredes.

. Trabalhabilidade bastante para permitir o espalhamento, regularizacdo e acabamento
liso oucomrelevo em grandes panos sem interrupcio, dentro da capacidade do depésito da
bomba.

. Tempo de utilizac@o longo que permita a distribuicdo em grandes superficies, a
libertagcdo da massa remanescente nos tubos e caixa da bomba e a regularizacio e
acabamento continuo ao posto de trabalho de 3 a 4 homens.

Paraisto, a pasta deve manter a trabalhabilidade durante o minimode 1 hora. Todas estas
pastas sdo fornecidas sob a forma de um pé fino branco, levemente acinzentado, ou creme
muito claro, em sacos de papel ou pldstico, com pesos variando de 25 a 50 kg (segundo as
origens).

A preparacdo da pasta deve fazer-se em amassador de cantos arredondados e com
agitador de pds mecénicas, depois de se langar lentamente o pd sobre 40% do seu pesoem
agua potdvel préviamente introduzida no amassador. O agitador mecénico deve actuar
durante 2,5 a 3 minutos, repousar cercade 5 minutos e, voltar actuar durante mais I minuto.

A paragem de 5 minutos destina-se a permitir a absor¢do da agua pelos granulos que se
formam na primeira fase da amassadura (para homogenizac¢io) e, a mistura final de 1
minuto para lhe imprimir a plasticidade caracteristica.

Para fazer face ao consumo de material admissivel para um posto de trabalho no
rendimento médximo, este deve dispor de 2 misturadores com 50 dm3 de capacidade cada,
para uma producdo hordria de 230 dm3 de pasta.

Estes dois misturadores alimentam abomba, que deve ser assistida paraevitara mistura
de pasta “fresca’” com outras ja proximo do fim do periodo de utilizag@o.

Os referidos 230 dm3 de pasta devem cobrir cerca de 20 m?2 de superficies planas e
regulares, contando-se jd com os desperdicios normais.

A distribuicdo da pasta sobre a parede é feita por meio de agulheta com vélvula e
comando da bomba e tem como acessério um rolete que auxilia o control da distribui¢io
desejada.

Estadistribuicdo é feitade acordo com a possibilidade de execugdo a talocha, em colunas
comalargurada amplitude de movimentos do operador e por fitas horizontais distribuidas
de cima para baixo.

Ainda com a pasta pldstica processa-se o aperto a talocha (talocha longa) e, logo em
seguida a regularizacdo por régua (sarrafagem) cortando as saliéncias deixadas pela
operacdo anterior. Nesta operagio, e com a pasta cortada pelarégua, preenchem-se também
algumas depressoes que se verifiquem.

Logo que a pasta tenha endurecido o bastante, faz-se a raspagem final com o cabo da
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talocha, o aperto final e 0 acabamento a pano ou a trincha como no estuque normal.

A aplicag@o manual destas pastas, processa-se exactamente como foi descrito antes,
apenas com a diferenca de que se dispde de mais tempo para a utilizacdo da pasta. Quando
em superficies regulares, com esta pasta pode fazer-se a aplicacfo directa, ainda que com
espessuras maiores, que podem atingir se necessdrio 10 mmsem orisco de fendilhamento.

Neste caso, a preparacio da pasta pode fazer-se num balde ou gamela de plasticoe a
agitacdodamistura, comumberbequim eléctrico aque se adaptauma vara de ponta curvada
um helicoidal para acelerar amolhagem homogéneado p6. Os tempos de mistura e repouso
sfo0 os indicados para o misturador mecanico.

Com esta pasta ndo se exige a molhagem prévia das superficies a revestir, mas

recomenda-se uma limpeza cuidada de todas as poeiras e sujidades, de preferéncia com
escova de piagaba de fibras longas.

PASTAS COMPOSITAS - APLICAGAO MANUAL

1. OPERACAO - PO SOBRE A AGUA 2.* OPERACAQ - PRECIPITACAC

APLICAGAOQ DA PASTA

3.* OPERAGAO - MISTURA
MISTURA + REPOUSD +MISTURA _#

REGULARIZAGAQ
#PERTO
i

fig.57
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. Tectos falsos de estafe

Intitulam-se como tal os tectos planos ou nio, que regularizam ou encobrem elementos
estruturais aparentes nos tectos de alguns compartimentos ou de partes destes.

Existem hoje no mercado muitos materiais e sistemas para este fim, com estrutura de
metal ou PVC formados para receberem placas de metal, matérias plasticas, cortiga
prensada ou aglomerados de fibras de madeira, mas, todos eles, impondo expressdes
(estereotomia) ditadas pelas dimensdes normalizadas dos painéis de enchimento.

Quando se pretendem planos continuos lisos ou de formas livres de condicionamentos,
o recurso continua a ser o velho estafe estucado, suspenso ou ndo.

Quando esta solugdo ¢ prevista no projecto, é habito deixarem-se as **suspensdes’
preparadas e incluidas no betdo das lajes ou laterais das vigas, por meio de pontas de arame
zincado salientes nos locais préviamente determinados, ou com pegas de fixagdo de madeira
ou metal incorporadas no betdo.

Mas, o aparecimento no mercado de cavilhas de ago especial, cravaveis por percussdo
ou fulminantes, veio possibilitar a aplicagdo de suspensdes nos locais necessarios € no
momento em que a localizagdo destas ¢ mais facil e segura.

Nas figuras que servem para fechar este manual, "apresentam-se dois modelos de
suspensdes da ‘“grade’” de madeira:

a) - Um sistema constituido por esticadores de arame zincado torcido que “‘puxa’” a
grade para cima, e, entre os esticadores, uma escora que regula a altura a que a grade
deve ficar. A acgdo combinada deste dois elementos, da ao conjunto a rigidez necessana
e que, ainda ¢ reforgada com o envolvimento dos esticadores ¢ pontas das escoras com
linhadas de gesso (gesso armado com fibras de cisal ou estopa).

b) - Sistema constituido por vigotas fixadas nas faces laterais das vigas por meio de
barras de ago zincado e pregos de ago especial na fixagdo ao betdo, e normais zincados
na fixagdo as vigotas. Este sistema so € praticavel quando no tectoa encobrir exista uma
malha de vigas salientes pouco distanciadas emtre si, para ndo transformar as vigotas
principais em forte esteirado auto-portante.
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Em ambos os sistemas ha sempre a preocupago de formaruma ‘‘grade” constituida por
barrotes (caibros) que constituem as pegas resistentes e sarrafos transversais, que servindo
para travar aqueles, vao servir ainda para sob eles se fixarem as placas de estafe por meio
de pregos zincados de cabega larga.

A distancia entre eixos destes devera corresponder a metade da maior dimensio da placa
de estafe a utilizar, acrescida de meio centimetro, para dar origem a que entre placas exista
sempre um espago vazio de um centimetro.

Este vazio vira a servir para através dele se fazer penetrar parte da linhada que
acompanhara todas as juntas entre placas, como se exemplificz »25 figuras, formando um
“cravo’”” , 0 mesmo acontecendo entre as placas da periferia e as paredes.

Voltando & distincia entre sarrafos, teremos:

a.l) - Para placas de 1,00 x 0,50m, teremos entre eixos dois sarrafos, 0,500 m
(cinquenta centimetros e meio).

b.1) - Para placas de 1,50 x 1,00m (reforgados) teremos portanto, 0,755 m
(setenta e cinco centimetros € meio).

A execugdo de um tecto falso, depois do tragado dos niveis nas paredes, desenvolve-se
em trés fases, a saber:

12 Fase - Execucdo da grade suspensa

Na execugdo desta grade,
que deve ser inteiramente |

acabada antes da aplicagio do L] 7 je
estafe, deve fazer-se opercurso Lid /0

ao longo das pegas principais, \ . f ' N ff,]f[ L :
travando-as amedidadoavango

da aplicagdo das suspensdes, GRADE - ESTEIRA

de modo que estes travamentos I
(pcgas transversais) colaborem

)/
na rigidez das suspensdes. As / Y 1

linhadas nos esticadores e
escoras s6 devem aplicar-se
depois da grade concluida, ou,
quando o efeito da pregagem ja

- . TECTO ACABADO
ndo se faga sentir no gesso em ;
endurecimento.

LINHADAS ) |
h

o

fig.58
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2" Fase - Pregagem do estafe

Esta operagdo faz-se avangando com ““fiadas’” completas, utilizando-se 9 pregos por
chapa, com comprimentos que permitam a entrega na madeira com um valor préximo e ndo
inferior a 2,5 cm. Estes 9 pregos correspondem a 3 por sarrafo e devem atravessar as
fasquias incorporadas no fabrico das placas.

Quando no tecto se preveja a existéncia de aberturas para iluminagdo artificial,
renovagdo de ar, ou qualquer
outro fim, estas deverdoestar PERCENTAGEM DO ESTAFE NA GRADE
formadas e contornadas na BORNENGR
grade .para que a pregagem N
do estafe se faga sempre com i
eficiéncia e ngidez.

3* Fase - Aplicacdo de GE
linhadas
Todas as juntas entre \ Esﬁ‘Eféﬁ%‘SE%‘éoe

placas e entre estas e as AT W A GOLHER
paredes periféricas devem ser
reforgadas com linhadas, com
o fim de transformar o
conjunto de placas de estafe
em uma sé placa.

A aplicagdo da linhada
faz-se em principio com um
leve mas completo aperto da
colher contra as placasaligar
(sobreajunta), imediatamente
seguida da penetragdo
for¢ada na junta com a colher
a cutelo, e acabada com um
aperto geral ao longo da
linhada, contra a placa.

Depois de ‘‘cobertas’
todas as juntas, logo que concluida a presa e endurecimento do gesso, o tecto encontra-se
apto a receber o esbogo como se de um tecto normal se tratasse.

As figuras exemplificam o que acabamos de afirmar,
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