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RESUMO ANALITICO

Ao interligar as mados ao pensamento, surge o caminho da comunicacdo que
impulsiona a descoberta e a aquisicdo de conhecimento. Assente num leque variado de
atributos, o barro permitiu, ao Homem, uma exploracdo inicial livre de especificacoes,
assistindo-se, um pouco por toda a parte do globo, a uma ascensdo no ambito da
ceramica. Revelada pela procura de novas técnicas, formas, e melhorias continuas dos
materiais e equipamentos.

“Lembremos que o barro € trabalhado com as maos e que as maos sao o melhor
instrumento que temos para criar. As maos sao, em todas as artes, os artifices do
pensamento. As ideias transmitimo-las e perpetuamo-las através da escrita. O que temos
no pensamento transmitimo-lo as maos e perpetuamo-lo através da escultura, da
pintura, da ourivesaria ou da arquitetura.” (R. H. da Silva, Fernandes, & Silva, 2003, p. 17).

O presente Projeto tem como proposito, a partir da drea do Design, evidenciar os
processos artesanais da olaria barcelense, prestigiando-os através da criacdo de uma
nova colecdo de louca utilitdria, composta por sete itens (baseada nos exemplares
originais) — caneca, copo, tacho, prato, ladeira, assador e assadeira. Colecdo esta que,
apesar de intentar uma linguagem mais contemporanea, nao exclui, na integra, o aspeto
tradicional intrinseco ao seu local de origem. Produzida em Barcelos, na Ceramica
Soutelo, trata-se de uma colecao de produc¢do unica.

Movidos por uma dimensdo vinculada a um cardter puramente tradicional e
secular, ndo se previa uma tarefa vulgar ao procurar alcancar a sua associacao a uma
outra dimensdo, vigente e assente noutras premissas. Atualmente, perante uma
sociedade que submete os individuos a um ritmo didrio excessivamente acelerado, e a
avancos tecnologicos capazes de uma industrializacao proxima do descomedido - em
que tudo é produzido em instantes —, 0 que em tempos primava pela singularidade,
sabedoria, experiéncia e cunho humano, tem-se perdido no tempo.

Neste seguimento, € fulcral repensar a revitalizacao das dreas artesanais — neste
caso, com foco na olaria - em torno do progresso, ou seja, numa adaptacao das suas
capacidades ao panorama que se faz sentir nos dias que correm. Logo, € a partir da
pegada material, deixada ao longo dos anos, que nos permite analisar o seu percurso e

valores associados.



Em relacdo a metodologia praticada, optamos por fraciond-la, essencialmente,
em duas partes. A primeira, direcionada a uma vertente puramente teorica, focada na
matéria subjacente aos processos artesanais, mais comuns, empregues na olaria (geral).
Num momento posterior, mas ainda nesta parte, o objeto de estudo manteve-se
incidindo, porém, no centro oleiro de Barcelos. Para além da aquisicdo de conhecimento
que, até a0 momento, ndo detinhamos, esta primeira parte mostrou-se essencial numa
vertente de distanciamento entre o geral e o particular. Ou seja, a variacao entre o que €
assumido como standard e depois € manipulado segundo aspetos culturais.

Na segunda parte, prevaleceu o cardter prdtico, fez-se a transicio dos
fundamentos para uma realidade palpdvel. Foi 0 momento em que, para além do
contacto direto com 0 meio oldrico, iniciamos o desenvolvimento da cole¢ao. Para tal, e
face ao investigado, ditamos um conjunto de metas com o intento de tracar o caminho a
percorrer. Destacam-se a preservacao do cardter tradicional, a estilizacao das formas, e
a reducao decorativa.

Ao longo das varias solucoes que surgiam e para as quais recorremos a técnicas
de desenho convencionais, a software 3D (Solidworks) e de renderizacdo (Keyshot), eis
que alcancamos o resultado pretendido.

Sem demora, principiou-se o fabrico de cada artigo da colecdo BASE,
acompanhado e devidamente documentado por meio fotogrdfico. Além de ter sido o
momento em que os tracos no papel se metamorfosearam em corpos sélidos, revelou-se
uma experiéncia para além do sentido material. Apesar de um cendrio, que, atualmente,
pouco vigora, a interacio em nada se mostrou dificultada. Desta forma, nio so
conseguimos alcancar um paralelismo real entre as numerosas noc¢oes abordadas — no
enquadramento teorico do presente Projeto —, como também a relacdo desenvolvida
entre oleiro e designer se revelou uma valia crucial tanto a nivel pessoal como na

qualidade dos resultados conquistados.

Palavras-chave: Olaria; Barcelos; Louca utilitaria; Processos artesanais; Design.



ABSTRACT

By connecting hands to thought, the path of communication that drives the
discovery and acquisition of knowledge arises. Based on a varied range of attributes, the
clay allowed the Man an initial exploration free of specifications, observing, a little over
the globe, a rise in the scope of pottery. Revealed by the search for new techniques,
forms, and continuous improvements of materials and equipment.

"Let us remember that the clay is worked with the hands and that the hands are
the best instrument that we have to create. The hands are, in all the arts, the artisans of
thought. We convey ideas and perpetuate them through writing. What we have in
thought we transmit to the hands and we perpetuate it through sculpture, painting,
goldsmithing or architecture " (R. Silva, Fernandes, & Silva, 2003, p.17).

The purpose of this Project is to showcase the artisan processes of the Barcelos
pottery, by means of the creation of a new collection of utilitarian crockery, consisting of
seven items (based on the original copies) - mug, glass, pot, dish, slope, rotisserie and
baking sheet. A collection that, despite trying a more contemporary language, does not
exclude, in its entirety, the traditional aspect intrinsic to its place of origin. Produced in
Barcelos, at Ceramica Soutelo, it is a collection of unique production.

Moved by a dimension linked to a purely traditional and secular character, a
common task was not foreseen when seeking to achieve its association with another
dimension, in force and based on other premises. Nowadays, before a society that
submits individuals to an excessively accelerated daily pace, and technological advances
capable of industrialization that is close to the unbridled - in which everything is
produced in seconds -, which in time exceled by the singularity, wisdom, experience and
human imprint, has been lost in time.

In this way, it is crucial to rethink the revitalization of the artisanal areas - in this
case, with a focus on pottery - around the progress, that is, in an adaptation of its
capacities to the panorama that is felt in these days. Therefore, it is from the material’s
footprint, left over the years, that allows us to analyze its path and associated values.

Regarding the practiced methodology, we chose to fractionate it, essentially, in
two parts. The first, directed to a purely theoretical aspect, focused on the matter

underlying the most common handcrafted processes employed in pottery (general).



Later, but still in this part, the object of study remained, however, in the pottery of
Barcelos. In addition to the acquisition of knowledge which, so far, we did not have, this
first part was essential in a distance between the general and the particular. That is, the
variation between what is assumed as standard and then is manipulated according to
cultural aspects.

In the second part, the practicality prevailed, and the fundamentals transitioned
to a palpable reality. It was the moment in which, in addition to the direct contact with
pottery, we began the development of the collection. For this, and in view of the
investigated, we dictate a set of goals with the intention of tracing the way to go. The
preservation of the traditional character, the stylization of the forms, and the decorative
reduction are the ones which stand out.

Throughout the various solutions that emerged and for which we used
conventional drawing techniques, 3D software (Solidworks) and rendering (Keyshot),
we have achieved the desired result.

Without further ado, the manufacture of each item in the BASE collection was
started, accompanied and duly documented by photographic means. In addition to being
the moment when the sketches on paper metamorphosed into solid bodies, it proved to
be an experience beyond material meaning. Despite a scenario, which currently does not
apply, the interaction was not hindered. In this way, not only can we achieve a real
parallelism between the many notions we have discussed - in the theoretical framework
of this Project - but also the relationship developed between potter and designer has
proved to be a crucial value both personally and in terms of the quality of the results

achieved.

Keywords: Pottery; Barcelos; Utilitarian crockery; Craft processes; Design.
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0 - Introducéao

O presente Projeto surge da premissa lancada pelo Professor Rui Miguel Pereira
Alves (orientador do Projeto). Apoiada na temdtica da producdo artesanal, aborda duas
questoes:

- Existirdo diferencas na producio de um determinado produto (nio
especificado) cujas maquinas sejam acionadas, para um exemplar, por um artesao e, para
outro exemplar, por um robo?

- De que forma o know-how familiar, subjacente a uma determinada drea
artesanal (nio especificada), desempenha um papel relevante na sua producio?

Com as questdes anteriores em aberto, discutimos o tipo de abordagem mais
indicada a tomar perante a premissa apresentada. Consequentemente, optou-se por
atingir um resultado “misto”, ou seja, tirar partido da flexibilidade associada as questoes
e apresentar uma resposta mais livre em torno de um exemplo pratico.

Para tal, elegemos a olaria como drea artesanal e, em seguida, ditamos Barcelos
como preferéncia geogrdfica (centro oleiro). Com a drea e o local definidos, reservamos
0 momento seguinte a selecao dos objetos de estudo, claramente correlacionados.

Numa abordagem genérica, 0 escopo do Projeto assentard no desenvolvimento
de uma colecdo de louca utilitaria, cuja producdo terd em vista o cardter artesanal.
Colecao essa que, perante a selecao de sete artigos tipicamente tradicionais, referentes a
louca utilitaria de Barcelos, servirdo como suporte concetual ao seu desenvolvimento. A
partir dos processos artesanais, o design serd aplicado numa tentativa de modernizacao
formal dos itens selecionados.

Assim, a pertinéncia deste Projeto visa a valorizacao e aplicacdo dos processos
artesanais, do centro oleiro de Barcelos, no design de novos produtos. Tendo em conta a
evolucao a que os processos de fabrico foram alvo, ao longo do tempo, a esséncia e
singularidade obtida por meios artesanais foi-se perdendo. Com isto, nio pretendemos,
de modo algum, alterar ou desafiar a ordem natural dos acontecimentos. Procuramos
sim, um caminho que seja propenso a associacdo entre o passado e 0 presente,
promovendo um resultado que ndo necessita de abdicar da sua historia e valores para
conferir, aos seus produtos, uma atualizacdo capaz de os destacar diante dos fabricados

por meios ndo artesanais.
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Além do referido, estd também presente a importancia do cardter familiar
subjacente ao local de producdo da colecdo, a Ceramica Soutelo. Face a segunda questao
da premissa do Projeto, ¢ igualmente objetivo alcancar um conhecimento mais alargado
quanto ao modus operandi de um sistema familiar composto, neste caso, por vdrias

geracoes, e a sua propensao em receber e executar novos desafios.

Capitulo I - Sobre olaria e ceramica

1.1 — A origem da ceramica

A ceramica, olhada por José Queirds (1948), afirma-se como uma das
ostentacoes do talento humano.

Num dado momento situado na Pré-historia, mais especificamente na Idade da
Pedra, absorvido pelo sentimento de descoberta e evolu¢cdo Humana, surge, quase que
de forma inata, o processo da ceramica. Tal comeco, que aponta para os primordios do
periodo Neolitico (10,000 a.C. - 4000 a.C.), onde, pela primeira vez, o Homem enlacou a
sedentarizacdo como modo de vida - focado na agricultura e no pastoreio.

Porém, “é dificil estabelecer o momento exato da descoberta do processo da
ceramica - ou seja, da modelacao, secagem e cozedura, pelas quais uma simples peca de
argila se transforma em ceramica. E através dos vestigios arqueoldgicos que podemos ir
conhecendo como foram realizadas as primeiras pecas e 0S parcos recursos que esses
primeiros homens e mulheres tinham a sua disposicdo.” (Chavarria, 1997, p. 9).

Segundo Frasco (2000), terd sido uma descoberta apoiada na inocéncia do nao
saber. Foi entdo o momento em que a argila' deixou de ser argila e emergiu num processo
de transformacao, de quem o fogo foi responsdvel pelo resultado final do entdo produto
ceramico. Ou, por outras palavras, surgiu “(...) a primeira reacio de sinterizacio (..)"”
(Frasco, 2000, p. 9)

Face ao estilo de vida adotado, o instinto e a mente potenciaram novas
descobertas face as necessidades do quotidiano. A modelacdo fazia-se a mao, pelo

homem e pela mulher, mediante duas técnicas — a da bola e a de rolos de argilaz. Mas que

P Argila: ver As matérias-primas em capitulo II.

2 Técnicas da bola e de rolos de argila: ver O levantamento das pecas ceramicas em capitulo I11.
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artefactos produziam? Maioritariamente, recipientes para transporte de liquidos e
solidos, predominando o carater utilitario em torno das criacoes. De acordo com
Chavarria (1997), as formas mais comuns eram a campaniforme’® e a caliciforme?, no
entanto, e segundo Ribeiro (1927), as primeiras configuracoes baseavam-se nos frutos de
casca seca disponiveis ao Homem pela Natureza. Para a producdo das pecas, utilizavam,
em jeito de auxilio primitivo, cestos, que serviam para enformar os recipientes utilitdrios,
garantindo uma aproximacao formal entre os exemplares.

Dada a fraca qualidade da ceramica, e as técnicas precoces envoltas ao seu
processo, 0s entdo oleiros da época encaravam uma variedade de dificuldades. A fase de
cozimento era a principal. Ao que parece, as fogueiras, usadas na confecao dos alimentos,
eram também utilizadas para a cozedura dos produtos ceramicos (Chavarria, 1997). No
entanto, como as temperaturas ndao alcancavam além dos 600° C, eram varios os
artefactos que adquiriam problemas de porosidade e fragilidade. Uma das solucoes
praticadas passava pelo “(...) polimento, alisando e esfregando a superficie das pecas com
uma pedra lisa ou madeiras duras.” (Chavarria, 1997, p. 9). A ceramica final tornava-se
impermedvel e funcional.

As técnicas decorativas auxiliavam-se do uso de puncdes ou por deformacoes
originadas pela acao dos dedos, prevalecendo a identidade de quem as fazia, através da
impregnacao das impressoes digitais. O uso de desenhos geométricos e a pintura, que
recorria aos pigmentos da propria argila, eram as praticas decorativas habituais.

Sdo vdarios os locais que, geograficamente, se revelam cruciais aquando
mencionada a arte da ceramica. Vdrios arqueologos apontam o Japdo como o local que
data as ceramicas mais antigas de que hd conhecimento. Inserido igualmente no
Neolitico, Jomon é a designacio do periodo responsavel por tal feito. O termo Jomon é o
“vocdbulo japoneés que significa “desenho de corda” o qual corresponde a um motivo
encontrado no que se considera terem sido as primeiras ceramicas produzidas em
terracota, no Japao, por volta de 2000 a.C.” (Domingues, 2006, p. 108).

Por conseguinte, Sousa (n.d.) menciona a existéncia de intimeros estudos

cientificos que apontam a regido entre o rio Nilo e os rios Tigre e Eufrates (Mesopotamia)

3 Campaniforme: “Tipo de ceramica rudimentar pré-historica cujas pecas mais representativas sio tacas
de corpo arredondado e boca larga (...)” (Domingues, 2006, p. 55).

* Caliciforme: apoiados em Domingues (2006), siio pecas que se assemelham & morfologia de um cédlice e
possuem base com pé.
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como o lugar de fixacdo das primeiras comunidades Neoliticas. Referéncia marcante,
pelo que, comprova a evolu¢ao do Homem na procura de um estilo de vida cada vez mais
sedentdrio. As formas comecaram a apelar ao formato globular, cuja decoracao incidia
em tracados lineares, geométricos ou golpeados. Os desenhos, naturalistas, abordavam
representacoes humanas ou animais.

Evoluiram os desenhos e as técnicas também. Entre 4500 a.C. e 5000 a.C. a
cozedura passou a realizar-se sob auxilio de um forno, embora primitivo. As pecas
passaram a ser colocadas numa espécie de camara, cuja disposicdo permitia que nao
contactassem diretamente com a chama. Logo, o resultado final, contrariamente ao da
cozedura em fogueira, ndo apresentava cor negra — proveniente do contacto entre os
exemplares e a fonte calorifica. Obtendo resultados com mais qualidade, possibilitou ao
Homem testar novas formas — mais complexas - e aperfeicoar a argila em busca de novas

propriedades.

1.2 — A olaria e a cerAmica no Mundo: as influéncias do Egipto, Grécia, Roma,
China e Japao

1.2.1 - Ceramica do Egipto

Tendo em conta a dimensdo da ceramica do Egipto, optou-se por selecionar e
apresentar as referéncias temporais mais pertinentes, e respetivos acontecimentos.

Entre 5000 a.C. e 4000 a.C. o fabrico de ceramica caracterizava-se pela fina
espessura das paredes, apresentando uma decoracdo com golpes simples e polimento
como técnica de acabamento (Chavarria, 1997).

3250 a.C. - 2700 a.C. foi um periodo de novas experiéncias. A ceramica
produzida ressaltava formas mais cilindricas e uma decoracdo a base de engobos’
(Chavarria, 1997). Contudo, entre 2700 a.C. e 2100 a.C., foi introduzida uma novidade na

producio das pecas ceramicas - “(...) comeca a usar-se o torno (...)"¢ (Chavarria, 1997, p.

> Engobos: “Substincia de argila pastosa que se utiliza para cobrir, como se se tratasse de um banho, as
pecas de ceramica modeladas e ainda ndo vitrificadas (biscoito), ou para servir como decoracdo da
superficie.” (Domingues, 2006, p. 78).

6 Torno: ver A roda do oleiro em capitulo Il e IV.
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10). A utilizacdo desta ferramenta contribuiu para que a argila carecesse de mais cuidado
na sua preparacdo e, consequentemente, o alcance de pecas mais perfeitas. A pasta
egipcia’ (Figura 1), também uma novidade, distinguia-se pelas cores que assumia, depois
de cozida - turquesa ou uma mistura entre vermelho e roxo -, e pelo brilho que

emancipava em toda a superficie das pecas.

Fonte: (Chavarria, 1997, p. 10)
Figura 1 - Hipopdtamo. Pega ceramica em pasta cgipcia

De 2100 a.C. a 1320 a.C. prevalece a utilizacdo frequente do torno - admitindo
desenvolver novas formas e mais complexas — e uma decoracdo baseada em motivos
geométricos e florais. As cores mais usuais, obtidas a partir dos pigmentos, eram a

branca, azul, negra e vermelha (Chavarria, 1997).

1.2.2 - Ceramica da Grécia

A ceramica grega, no seu comeco, detinha elevado nivel de execucdo formal
aliado a beleza decorativa. No entanto, de acordo com Chavarria (1997), no decorrer do
primeiro milénio a.C., a sua evolucao fez-se notar pela melhoria continua das formas e
dos tipos de acabamentos, tendo em conta que o torno ja era utilizado como ferramenta
auxiliar de todo o processo.

“A ceramica grega distingue-se por duas caracteristicas fundamentais: a forma e
a decoracdo.” (Chavarria, 1997, p. 12). Assim, cada peca produzida destinava-se somente
a uma funcao especifica, cuja denominacdo derivava dessa funcdo. Como exemplos,

destacamos a anfora e a pyxis (Figura 2 e Figura 3). A primeira, de boca média e duas asas

7 Pasta egipcia: “(...) mistura de areia quartzitica com uma matéria alcalina que servia como fundente ou
agente de fusiio - a potassa, substincia que pode ser encontrada nas cinzas da madeira.” (Chavarria,
1997, p. 10).
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em seu redor, servia para a conservacao de liquidos. A segunda, de forma cilindrica e com

tampa, era usada como utensilio de toilette.

Fonte: (Chavarria, 1997, p. 12) .
Figura 2 - Anfora

Fonte: (Chavarria, 1997, p. 12)

Figura 3 - Pyxis

Em termos decorativos, o pitoresco era tema de destaque, aludindo a episodios
historicos e mitologicos. Os desenhos eram, na sua maioria, faixas de circulos
homocéntricos, comecando, posteriormente, a serem aplicadas formas geométricas e
figurativas. Recorrendo também aos engobes, tal como 0s egipcios, 0s gregos apenas
utilizavam os de cor negra, a qual excluiam a vidragem. No entanto, o brilho continuava
a ser um elemento presente, apos a cozedura do engobe, mas mais discreto.

Em meados de 700 a.C., os ceramistas de Corinto — um dos centros ceramicos
mais influentes da Grécia (Chavarria, 1997) -, abordaram uma nova técnica de desenho,
recorrendo ao uso do puncao®. Os corpos das pecas ceramicas variavam entre a cor

original da argila ou o negro, pelo que, as figuras apresentavam-se com uma dessas cores,

8 Puncio: ver As ferramentas: para a modelacao, para o torno e para polir em capitulo I1.
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oposta consoante a aplicada no fundo. A utilizacdo do punc¢do permitia aos ceramistas

uma obtenc¢do mais eximia dos detalhes.

1.2.3 — Ceramica Etrusca e Romana

Em 275 a.C. eram ja os vdrios centros de producao ceramica espalhados pela
peninsula itdlica. Segundo Chavarria (1997), o potencial da ceramica romana, durante
este periodo, debrucava-se na capacidade técnica e otimizacdo da cadéncia de producao.
Fortemente influenciada pelas formas da ceramica grega e etrusca, 0 CoOmpromisso
apoiava-se na admiravel qualidade das argilas, moldes e numa nova técnica decorativa
- faixas em relevo criadas a partir dos moldes. Assim, ao dispor do torno e dos moldes,
garantiam a satisfacao total das necessidades da populacio.

Do ponto de vista estético, a ceramica romana apresentava uma argila de cor
vermelha com um brilho particular. Porém, remontando a 753 a.C., periodo em que Roma
foi fundada - mas ainda sob alcada do povo etrusco -, de acordo Chavarria (1997),

Bucchero era a denominacdo do tipo de ceramica produzida neste periodo.

Fonte: (KHANACADEMY, 2015, acedido em: 2018/02/12, disponivel em:
https://www khanacademy.org/humanities/ancient-art-civilizations/etruscan/a/bucchero)
Figura 4 - Terracota kantharos

Em conformidade com Becker (2015), Bucchero provém do termo em latim poculum, ou,
em portugués, pucaro, caracterizando-se pela sua coloracdo negra e de funcao
doméstica. Assim, 0 povo etrusco, para além das influéncias decorativas gregas,
desenvolveu este estilo, servindo de ponte introdutoéria a ceramica romana inicial.
Como ja referido o cardter doméstico do estilo Bucchero, a ceramica romana, ja
em periodo independente, também o passou a assumir. Os objetos mais comuns

variavam entre copos e tigelas.
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De acordo com Carr (2017), terd sido no ano 150 a.C. que 0s romanos criaram o
seu proprio estilo, excluindo as influéncias antecedentes. A ceramica passou a apresentar
somente a cor da propria argila e todos os motivos decorativos, em relevo, eram
executados a partir de moldes. Esta técnica distinguia-se pela rapidez e baixo custo
monetario.

Carr (2017), realca ainda que, o progresso desta técnica inovadora e aceitacio do
tipo de ceramica praticada, potenciaram a abertura de fdbricas ceramicas. Assim, 0s
ceramistas experienciavam um momento de novas condi¢cdes de trabalho, uma

producao mais sélida e com novos objetivos de venda e divulgacdo da sua arte.

1.2.4 — Ceramica da China

O China Online Museum (2018a) exp0Oe a ceramica chinesa em duas categorias.
A primeira, cozida em baixa temperatura (950 - 1200°C) e, a segunda, cozida em alta
temperatura (1250 - 1400°C), j4 designada de porcelana®.

Com um aparecimento ligeiramente mais tardio face a ceramica do Egipto, o
aparecimento da ceramica chinesa surge em meados de 3500 a.C., ainda em época
Neolitica.

De acordo com o Centro Cientifico e Cultural de Macau (2018) e Cartwright
(2017), Yangshao (3000 a.C. - 1500 a.C.) e Longshan (3000 a.C. - 1700 a.C.) eram as
principais culturas representantes desta ceramica. Yangshao debrucava-se,
maioritariamente, em ceramicas vermelhas e, em dadas ocasides, pretas, com uma
decoracao baseada em padroes circulares (Figura 5). Jd a cultura Longshan produzia uma

ceramica negra e brilhante, abstendo-se de elementos decorativos (Figura 6).

9 Porcelana: “E um produto ceramico elaborado i base de caulino, feldspato e quartzo, o qual, depois de
cozido, é branco, vitrificado e sonoro.” (Domingues, 2006, p. 155).
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Fonte: (BRITANNICA, n.d., acedido em: 2018-02-12,
disponivel em: https://www.britannica.com/art/Chinese-pottery/media/718528/24383)
Figura 5 - Urna funcbre do perfodo Yangshao

Fonte: (The British Museum, 2017, acedido em: 2018-02-12,

diponivel em: https://www.ancient.cu/Longshan_Culturc/)

Figura 6 - Vaso do perfodo Longshan

Dada a variedade de dinastias e estilos referentes a cerdmica chinesa, optou-se
apenas por abordar, sucintamente, as dinastias Han, Tang e Ming - localizadas
temporalmente no periodo d.C.

As pecas ceramicas, produzidas na dinastia Han, tanto eram produzidas no
torno, a mao ou em moldes. A tipologia, sustentada, maioritariamente, na criacao de
vasos, possuia uma decoracdo de ornamentos gravados em relevo e dispostos
horizontalmente em redor das pecas (Figura 7). A utilizacio de vidrados era uma prética
comum, utilizando dois tipos. Vidrado de cozedura a baixa temperatura, destinado a
pecas ceramicas de cardter funebre, e um vidrado de cozedura a alta temperatura, para

a porcelana.
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Fonte: (China Online Museum, n.d., acedido em: 2018-02-12,
disponivel em: http://www.comuscum.com/ceramics/han-to-jin/)
Figura 7 - Peca ceramica da dinastia Han

A dinastia Tang produzia dois tipos de produtos, estatuetas e vasos. Era uma
ceramica de cardter energético, bastante colorida e produzida a baixas temperaturas,
segundo o China Online Museum (2018b). As estatuetas exibiam, sobretudo, cavalos,
camelos, mulheres e soldados (Figura 8). Os vasos revelavam uma espécie de antitese
formal através do redondo do seu corpo, mas com um pescoc¢o mais adelgacado. “Os
vasos e as tacas eram decorados com flores de l16tus e dragdes ou com incisoes onde se
aplicava um verniz cinzento-esverdeado - ou céladon" - (...) por meio de uma cozedura

muito redutora a altas temperaturas.” (Chavarria, 1997, p. 20).

Fonte: (China Online Museum, n.d., acedido em: 2018-02-13,
disponivel em: http://www.comuseum.com/ceramics/tang/)
Figura 8 - Estatueta de um cavalo da dinastia Tang

10" Céladon: “Designacio que se dd a pecas de porcelana chinesa de cor verde-jade ou verde-oliva,
monocromaticas (...)”. “O “céladon” é o resultado da aplicacio da cobertura de uma peca semi-acabada
(...) antes de se lhe juntar uma substincia vitrea (...)” (Domingues, 2006, pp. 53-54).
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Entre os séculos XIV e XVII, surge a dinastia Ming, marcando uma época de novas
experiéncias para a arte ceramica. Os ceramistas executavam novas formas e estilos
decorativos, com graus de dificuldade superiores aos realizados até a data.

Jingdezhen, local de estabelecimento da presente dinastia, era geograficamente
propenso a obtencdo de minerais utilizados no fabrico da porcelana. Logo, a produc¢ao
recorria, maioritariamente, a este material (Savage, Silbergeld, & Sullivan, 2014). Apesar
da variedade de técnicas utilizadas na producdo de porcelana branca, a mais corrente e
importante era a porcelana azul e branca. As pecas apresentavam, sobretudo, motivos
florais, pintados a mao, sendo posteriormente vitrificadas. A aceitacao deste novo tipo de
arte ceramica foi tal, que impulsionou a mobilidade de ceramistas chineses para a
localidade de Jingdezhen.

Segundo Morris (2014), o uso da porcelana permitiu a criacdo de pecas com
paredes mais finas e a introducdo de novas formas. A tipologia de produtos diversificava-

se entre garrafas, frascos, jarros, casticais e caixas para canetas.

Fonte: (The British Museum, n.d., acedido em: 2018-02-13,
disponivel em: https://www.nytimes.com/2014/10/16/arts/international/ming-the-dynasty-behind-the-vases.html
Figura 9 - Vaso de porcelana da dinastia Ming
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1.2.5 - Ceramica do Japio

Tendo o periodo Jomon incitado a ceramica japonesa, tal como mencionado no
capitulo I, em Sobre olaria e ceramica, destacaremos mais alguma informacao sobre o
mesmo, evidenciando também as fases' em que se divide.

Todas as pecas criadas durante este periodo eram fabricadas a mao, pelas
mulheres da comunidade. O barro® utilizado era concebido pela mistura de diversos
materiais com propriedades adesivas. De aspeto, a cor negra e as marcas da passagem
de cordas, ao longo do corpo, eram as principais caracteristicas das pecas embrionarias
deste periodo.

Chavarria (1997) destaca os artefactos produzidos entre os anos 2000 a.C. e 900
a.C. — intervalo que compreende as trés ultimas fases do periodo Jomon -, dada a
evolucao técnica e artistica perante as fases antecedentes. Prevaleciam os estriados e 0s
motivos circulares e abstratos. Tipologicamente, além da ceramica utilitdria, produziam-

se pequenas estatuas de aspeto tosco, de dimensoes moderadas (Figura 10).

Fonte: (Tokyo Excess, n.d., acedido em: 2018-02-21, disponivel em: http://tokyoexcess.blogspot.com/2012/03/alien-
art-haniwa-and-dogu-figures-from.html
Figura 10 - Dogu. Representacio feminina com caracteristicas exageradas

O aspeto tosco ou inacabado € um dos atributos que define a esséncia da

ceramica japonesa. Ao invés de os ceramistas concederem um aspeto final cuidado as

10 periodo Jomon divide-se em seis fases: Incipient Jomon (10,500 a.C. - 8000 a.C.), Initial Jomon (8000
a.C. - 5000 a.C.), Early Jomon (5000 a.C. - 250 a.C.), Middle Jomon (2500 a.C. - 1500 a.C.), Late Jomon
(1500 a.C. - 1000 a.C.) e Final Jomon (1000 a.C. - 300 a.C.) (Art, 2002).

12 Barro: ver As matérias-primas em capitulo II.
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suas criacoes, o oposto era o pretendido. Procuravam deixar marcas em redor das
modelacdes, como 0s sulcos oriundos da passagem dos dedos ou os sinais do uso de
ferramentas. A aplicacio de vidrados partilhava também esta ideia. Era comum as pecas
terem vidrados irregulares com bolhas e de aspeto fissurado. Na decoracdo pintada,
predominavam o azul, o castanho ou o vermelho ferro, em composicoes de simplicidade.
A pritica destes atributos desejava, segundo Savage (2009), alcancar uma aproximacao
a0s objetos naturais, como as pedras.

Face ao exposto em relacao ao periodo Jomon, destacamos também a ceramica
Raku®, que “(..) surge na segunda metade do século XVI e é vulgarmente considerada a
esséncia da ceramica japonesa.” (Chavarria, 1997, p. 25).

Modelada apenas a mdo e impulsionada pelo ceramista Choéjiré', a ceramica
Raku surgiu exclusivamente como apoio a cerimoénia do chd®. A Raku foi disruptiva
quanto a morfologia e técnicas aplicadas, face ao produzido até a data. A simplicidade
ditava as formas ao longo de corpos argilosos dsperos, cobertos, posteriormente, por

esmalte opaco (Figura 11).

Fonte: (The Metropolitan Museum of Art, 2002, acedido em: 2018-02-21, disponivel em:
https://www.metmuseum.org/toah/works-of-art/17.118.74/)
Figura 11 - Ceramica Raku. Chavena de chd (Chajira)

13 Raku: “Nome por que sio conhecidas as pecas — bules e tacas — japonesas, expressamente produzidas
para a cerimonia do chd, desde o séc. XVL.” (Domingues, 2006, p. 167).

1 Chajiré: foi o ceramista fundador da cerAmica Raku (1515-1592).

15 Cerimodnia do chd: segundo a Nippon Communications Foundation (2016), é um ritual japonés dedicado
A preparaciio, servico e consumo de chd verde - matcha. E um ritual com cerca de 1000 anos, cujo foco
nio se concentra exclusivamente no ato de beber chd, mas sim na transmissio de ideologias em torno da
harmonia, respeito, pureza e tranquilidade.
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A individualidade manual tornou-se uma caracteristica assidua na sua producao, ndao
recorrendo ao auxilio da roda. Cada objeto produzido tornava-se unico.

O tipo de decoracdo aplicada nas pecas Raku foi a particularidade mais
inovadora. Ao invés de serem colocadas em fornos frios para aquecerem e maturarem
progressivamente, eram inseridas em fornos previamente aquecidos. Permaneciam no
interior do forno, ndo muito tempo, e eram retiradas de imediato, arrefecendo a
temperatura ambiente. Consequentemente, as pecas eram alvo de um stress extremo,

originando, inevitavelmente, efeitos inicos nas suas composicoes (Britannica, 2018).

1.3 — Os principais centros oleiros de Portugal

De Norte a Sul de Portugal, sdo varios os centros oleiros que tracaram a cultura
portuguesa com base na olaria. Apesar de podermos caracterizar como transversal o
trabalho praticado nas olarias, ao longo do territério portugués, cada regido sobressai
nesta atividade mediante um conjunto diverso de caracteristicas, baseadas na cultura,
hdbitos e técnicas e decoracio (Carreiras, 2012).

A olaria é capaz de emancipar a sua beleza através dos sentidos. O seu encanto
pode resultar do processo criativo, da contemplacdo e toque das pecas, da reproducdo
das formas ou por ser produto de uma populacio (R. H. da Silva, Fernandes, & Silva,
2003).

Data desde o século XIII, a regido do Minho, como um dos locais mais
consagrados alusivos a producdo oleira. Jd extinto, o concelho de Prado' primava pela
excelente localizacio geografica propensa a extracdo do barro. Atualmente, sao cidades
como Viana do Castelo e Aveiro que abastecem a regiio (Remelgado, 2005).

No século XVI, comecam a surgir gradualmente varias olarias espalhadas pelo
pais, como Molelos, Miranda do Corvo, Vilar de Nantes, Bisalhdes e Ovar (Remelgado,
2005).

“Independentemente dos locais onde se situavam as olarias, esta atividade

sempre foi considerada como uma fonte de riqueza para os poderes publicos, para além

16 Concelho de Prado: antigo concelho de Prado, extinto em 1855, cujas freguesias pertencem, atualmente,
aos municipios de Vila Verde, Barcelos e Braga.
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da sua reconhecida importancia na producdo de um conjunto variado de pecas e
utensilios imprescindiveis ao uso didrio das populacdes.” (Remelgado, 2005, p. 6)

Foi, no decorrer deste periodo, que se sentiu uma solida especializacao no setor
da ceramica. Os oleiros comecavam a tracar o seu caminho profissional em torno de
dominios variados. No caso do ja referido concelho de Prado, a questdo da especializacao
fazia notar-se, durante o século XVII, através do fabrico de louca preta (R. H. da Silva et
al, 2003). Ainda na mesma localizacdo, Peixoto (1995) informa a existéncia de
determinados oleiros que se designavam de feitores, ou seja, cada um produzia somente
o0 tipo de peca ou trabalho que engrandecia a sua especialidade.

Embora a olaria dos séculos passados tenha evoluido, existem formas que se
mantém praticamente inalteradas. A malga, o pucaro, a talha'” e o alguidar sdo exemplos
vivos que transportam a experiéncia do saber acoplada a func¢ao primdria para o qual
foram concebidos. Mas, apesar do referido, e segundo Silva, Fernandes e Silva (2003), o
oleiro apenas mantém viva a producao de determinadas pecas caso a procura persista,
de outro modo, o seu declinio € tido como garantido.

O cantaro® (Figura 12), apesar do desuso gradual ao longo das décadas, ¢ um
exemplo que ilustra a evolucao das comunidades e da propria industria. Tendo em conta
a sua utilizacdo de sempre, a producao atual deste produto distancia-se cada vez mais da
sua funcao primadria. “O cantaro que se compra na feira ndo € mais para ir buscar dgua a
fonte e armazend-la em casa. O cantaro que se compra na feira vai decorar um qualquer
recanto de uma casa de campo, ou destina-se a receber flores e decorar uma casa
urbana.” (R. H. da Silva et al., 2003, p. 25).

7 Talha: “Recipiente bojudo destinado a conter e conservar produtos da natureza, sélidos ou liquidos,
muito utilizado nas dreas rurais (..)” (Domingues, 2006, p. 182).

'8 Cantaro: “(...) nociio generalizada (...) recipiente de barro, de cobre, zinco ou latdio, com formato
oviforme e duas pegas, ou apenas uma pega lateral, ligando o colo ao ombro ou bocal estreito, destinado
ao transporte de liquidos, nomeadamente dgua.” (Domingues, 2006, p. 50).



Fonte: (Fernandes, 2012, p. 48)
Figura 12 - Mulher a carregar cintaro (exemplo de Barcelos)

Embora algumas pecas ja ndo sejam utilizadas com o mesmo proposito dos
séculos passados, existem centros oleiros que ainda as continuam a produzir - com a
mesma morfologia — e a manter as suas funcoes. Exemplos vivos sdo Barcelos e Vilar de
Nantes, que mantém a producdo das pingadeiras — também conhecidas por assadeiras -
para levar a carne ao forno (R. H. da Silva et al., 2003).

Silva, Fernandes e Silva (2003), salvaguardam a importancia de entender que
este declinio da olaria tradicional - louca utilitdria — estd intimamente correlacionada
com o Portugal campesino, cujas necessidades e qualidade de vida em nada se
aproximam a atualidade.

“Os que ainda hoje compram (..) estio também a comprar a memoria de um
tempo que passou, ou entao estdo a comprar objetos com que se deleitam, obras-primas
que geracoes de oleiros foram perpetuando.” (R. H. da Silva et al., 2003, p. 29)

Apoiados na bibliografia selecionada, reunimos alguns centros oleiros — Portugal
Continental — que, apesar das dificuldades inerentes ao setor, ainda perduram nos nossos
dias. Por conseguinte, os selecionados foram Molelos, Miranda do Corvo, Caldas da
Rainha, S3o Pedro do Corval e Redondo, e Arquipélago dos Acores. Apesar de Barcelos
ndo se evidenciar nesta selecao, prende-se com o facto de ser o centro oleiro especifico
do presente Projeto. Naturalmente, serd analisado, de forma isolada e mais profunda, ao

longo do capitulo IV.
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1.3.1 — Molelos

Molelos, freguesia pertencente ao concelho de Tondela, é conhecida pela
producao milenar de louca utilitdria — por vezes, decorativa - de barro preto (Belo,
Carvalho, & Moreira, 2017).

Como apoio fundamental as tarefas didrias dos habitantes, a louca tipica desta
regido destinava-se, sobretudo, ao armazenamento de alimentos e liquidos - cereais,
azeitona, azeite, dgua e vinho -, para cozinhar e para servir as refeicoes na mesa.

Regido autossuficiente no que diz respeito a extracdo de argilas, estas notam-se
pela excelente plasticidade que assumem quando modeladas. A cor preta, principal
caracteristica da louca deste centro oleiro, resulta do processo de cozedura ha séculos
praticado pelos oleiros da regido - a soenga® (Figura 13). Agora substituida por fornos, o
processo de cozedura define-se pela atmosfera redutora?’ que € criada dentro dos
mesmos. Além da cor negra, as pecas sobressaem também pelo brilho metdlico que
assumem, através do polimento realizado com seixos. Para além de contribuir a nivel
estético, o facto de polir as pecas diminui a porosidade do material, melhorando o grau

de impermeabilizacdo (Belo et al., 2017).
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Fonte: (Emissora das Beiras, 2018, acedido em 2018/06/20,
disponivel em: http://emissoradasheiras.pt/soenga-juntou-todos-os-oleiros-do-concelho-de-tondela/)
Figura 13 - M¢todo tradicional de cozer louca de barro preto, em Molelos

¥ Soenga: “Estrutura de enfornamento prépria para cozer a loica, e que mais nio é do que uma cova
aberta no chio. Na cozedura em soenga podemos considerar trés fases distintas: aquecimento, cozedura
propriamente dita e abafamento, sendo todas estas etapas realizadas na soenga.” (Fernandes, 2012a, p.
221).

20 Atmosfera redutora: termo proveniente do processo de cozedura em reducio, cuja quantidade de
oxigénio presente no interior do forno é altamente reduzida (Domingues, 2006).
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1.3.2 — Miranda do Corvo

Miranda do Corvo, concelho do distrito de Coimbra, é um centro oleiro
conhecido, sobretudo, pela olaria de barro vermelho (Fernandes, 2012a).

Apesar de uma origem remota, data do século XVI e XVII o seu apogeu. Os
principais nucleos de producao, neste periodo, eram afastados da populacao. Com isto,
na metade do século XVII foram vdrios os oleiros que procuraram estabelecer-se mais
proximo do publico, visto que, Coimbra era o principal ponto de venda do artesanato da
regiao.

Sendo um concelho especializado na producao de louca utilitdria, o asado?, o
cantaro (Figura 14) e o pucaro de Coimbra eram as pecas mais associadas ao concelho.
De salientar que, no caso do pucaro de Coimbra, esta designacao deve-se a ja referida
deslocacdo dos oleiros para os arredores populacionais. Assim, e de acordo com a
Camara Municipal de Miranda do Corvo (2018), estas trés tltimas pecas, acabaram por

ser conduzidas ao esquecimento da sua origem, tendo Coimbra assumido a mesma.

Fonte: (Blog Guitarra de Coimbra, n.d., acedido em: 2018-03-01, disponivel em:
http://guitarradecoimbra.blogspot.com/2006/04/tricanas-aguadeiras-ao-contrrio-de.html)
Figura 14 - Tricanas (comerciantes da época) de Coimbra carregando cantaros

1.3.3 — Caldas da Rainha

A cidade das Caldas da Rainha, caracterizada por hdbitos cosmopolitas, foi e

continua a ser um dos centros oleiros portugueses mais notorios na drea da ceramica.

2l Asado: “O asado é uma vasilha com duas asas, utilizado na preparacio, conservacio e cozedura de
alimentos, podendo ou nio ser vidrado (..)” (Fernandes, 2012a, p. 299).
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Designada por louca das Caldas, e apresentando-se das mais variadas formas, abrange,
sobretudo, a louca artistica. De acordo com o GO CALDAS (2014), a louca divide-se em
trés grupos - ceramica de Bordallo Pinheiro, ceraimica contemporanea e ceramica falico-
satirica.

Em 1884, e de acordo com Barrocas (2014), Raphael Bordallo Pinheiro* funda a
Fabrica de Faiancas, dando inicio a um periodo de completo progresso na ceramica da
regido. Aliado a profissionais consagrados da drea, a producdo ceramica recaia sobre a
faianca?® decorativa de estilo Palissy?*. As pecas, para além de uma excelente execucao
técnica, sobressaiam pela qualidade artistica face aos padrdes habituais da época.
Vidrados de alto brilho, cores intensas - verde esmeralda e amarelo mel, principalmente
- e realismo formal, eram as principais caracteristicas dos objetos produzidos - louca

com formas de répteis, crustdceos, peixes, frutos e flores (Figura 15) (Serra, 2018).

Fonte: (Museu Bordalo Pinheiro, n.d., acedido em: 2018-03-02,
disponivel em: http://museubordalopinheiro.cm-lishoa.pt/0302/G10.htm#)
Figura 15 - Prato com cabaz de fruta de Bordallo Pinheiro

No século XX, em 1947, é fundada a Fabrica SECLA (Narciso, 2018), sendo um
momento de modernizacio para a ceramica das Caldas. Assim, a ceramica

contemporanea, aparecia num periodo de expansiao economica, sendo o mercado norte-

22 Raphael Bordallo Pinheiro: figura da cultura portuguesa do século XIX, debrucou-se em vdrios campos
ligados as Artes — desenho humoristico, ceramica e teatro. Considerado um dos mais importantes
ceramistas portugueses e responsdvel pela a ascensdo da ceramica caldense.

2 Faianca: “(...) louca porosa, cuja cozedura se efetua a temperaturas entre os 500 e os 800 graus, a qual é
em seguida submetida ao processo de vitrificacio, o que a torna impermedvel. Conhecida também por
“louca branca” (...)” (Domingues, 2006, p. 81).

2 Palissy: louca de temdtica naturalista. Notdvel pelo uso de esmaltes policromadticos inspirados na
natureza, apresenta figuras — animais e elementos da natureza — de elevada complexidade e detalhe. O
realismo apresentado nas figuras ¢ auxiliado por moldes.
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americano um dos clientes mais importantes - com necessidades em adquirir,
principalmente, pecas utilitdrias.

Semelhante a louca utilitdria e decorativa produzida até a data, o cariz
contemporaneo traduziu-se em alteracOoes pontuais. As formas tornaram-se mais
estilizadas e de maiores dimensdes e com cores ainda mais fortes, sempre com a
preocupacdo de nio excluir o cunho da tradicao caldense. Contudo, a SECLA encerrou
0s seus servicos em 2008 que, de acordo com Narciso (2018), ndo impediu que se

tornasse uma referéncia para a cidade e para o setor da ceramica.

Fonte: (Cerdmica modernista cm Portugal, n.d., acedido em: 2018-03-02, disponivel em:
http://ceramicamodernistacmportugal.blogspot.com/2012/11/servico-de-cafe-secla.html)
Figura 16 - Servico de café (SECLA), anos 50
Por ultimo, destacamos a ceramica fdlico-satirica que, sem certezas da sua
criacdo, desempenha, face aos outros grupos, um papel igualmente tnico e criativo. Com
um cardter utilitdrio e decorativo, apresenta caracteristicas técnicas semelhantes aos

anteriores, porém, diferencia-se pelas formas félicas diversas (CALDAS, 2014).

1.3.4 — S3o Pedro do Corval e Redondo

Sdo Pedro do Corval, freguesia do concelho de Reguengos de Monsaraz, é o “(...)
maior centro oleiro do pais (...)” (Carreiras, 2012, p. 105). Segundo a CaAmara Municipal de
Reguengos de Monsaraz (2018), sdo mais de duas dezenas as olarias que se encontram
no ativo, produzindo, cada uma, as suas pecas através de técnicas caracteristicas da
regido.

A principal particularidade desta ceramica - utilitdria e decorativa - € a pintura.
Faz uso de cores vivas em desenhos que recaem sobre temas rurais. Sendo o maior
centro oleiro do pais, a variedade de produtos € vasta, no entanto, o prato € um dos mais

aclamados (Figura 17).
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Fonte: Camara Municipal de Reguengos de Monsaraz, n.d., acedido em: 2018-03-02, disponivel em: http://www.cm-

reguengos-monsaraz.pt/pt/visitar/Paginas/olaria-carrilho-lopes.aspx)

Figura 17 - Exemplares de pratos da Olaria Carrilho Lopes

De acordo com Carreiras (2012), apenas um oleiro da regiao produz, atualmente,
objetos com as formas tradicionais, pelo que, os restantes foram apostando nas suas
aptidoes individuais quer ao nivel da pintura como das formas.

O centro oleiro de Redondo, também pertencente a regido alentejana, possui
uma tradiciio vasta na producio de louca tradicional. E a partir do barro vermelho que
surgem os alguidares e pratos que tanto se fabricam nesta pequena vila. Ao nivel da
decoracao, podemos encontrar uma louca que reflete elementos da natureza, figuras
humanas e elementos relacionados com as atividades do pasto.

Segundo Barrocas (2014), é comum neste tipo de louca existir legendas variadas,

como tal, Recordacdo ou O Redondo é o Rei das Loucas (Barrocas, 2014).

1.3.5 — Arquipélago dos Acores

A olaria do Arquipélago dos Acores, bastante influenciada pela olaria de Portugal
Continental, tornou-se, no decorrer dos anos, um centro oleiro com uma identidade
propria.

A migracio foi um dos aspetos que mais contribuiu para a emergéncia da olaria
acoriana. Os primeiros oleiros a chegar a solo acoriano, vinham, sobretudo, da regido
centro-sul e sul de Portugal — Alentejo e Algarve - trazendo técnicas e formas com as
quais estavam acostumados. Como exemplo, destaca-se o modo de preparacao do barro
utilizado nas olarias de Vila Franca do Campo que, ainda hoje, é embebido em dgua e
calcado em cima de uma camada de areia — tal como se realizava na regido centro de

Portugal Continental em meados do século XX (Cit. por Acoriana, 2018).
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Apesar da inicial caréncia de matéria-prima, a olaria acoriana recafa na
producdo de objetos de utilidades essenciais, como a telha e o tijolo. SO num periodo
posterior é que surgiram objetos destinados a necessidades mais especificas — a serta”,
0 cuscuzeiro, a “miséria™®, o prato de fava”, a cacarolinha e a tigela para beber vinho (Cit.
por Acoriana, 2018).

Sdo Miguel e Terceira especializaram-se, entretanto, na producio de faianca,
alcancando a exclusividade perante as restantes ilhas. Mas ¢ no interior da ilha de Sao
Miguel que podemos encontrar, ainda no ativo, trés territorios oleiros. Vila Franca do
Campo com produtos de louca vermelha fosca, Bandejo com producdo regular de telha,
sertds e tampas para panelas, e Lagoa com a sua faianca, ou também conhecida por a
louca da Lagoa (Figura 18). Esta ultima, criada & mao e com imperfeicdes formais

deixadas a vista, enaltece o cardter rustico inerente ao seu processo de fabrico.

Fonte: (Municipio de Lagoa, n.d., acedido em: 2018-03-02, disponivel em:
http://lagoa-acores.pt/site/frontoffice/defaultaspx?module=article/article&id=106)

Figura 18 - Louca da Lagoa da Ceramica Vieira (Lagoa, S. Migucl)
Como jd referido o facto de a migracdo ter sido um fator crucial para o

desenvolvimento da olaria acoriana, é também de notar que o Arquipélago dos Acores

% Sertd: idéntico a um prato, mas de rebordo mais alto, ¢ um dos produtos mais tradicionais da olaria
acoriana. E utilizado no fabrico dos bolos l1évedos, bolos de milho e bolos da serti — especialidades do
Arquipélago dos Acores.

26 “Miséria”: pratos de pequenas dimensoes utilizados comumente pelos trabalhadores do campo, que
levavam a refeiciio para o trabalho. Eram produzidos em faianca lagoense.

27 Prato de fava: pratos de pequenas dimensoes utilizados para consumo de favas torradas. Eram
produzidos em faianca lagoense.
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recebeu, ao longo dos anos, variada louca proveniente de Portugal Continental -

predominantemente do Norte.

1.4 — A identidade do artesao

O oficio artesanal, que recai na producao de objetos variados, encontra-se
amplamente relacionado com valores culturais. Assim, os bens artesanais criados por
artesdos desempenham um papel social em torno de relacdes pessoais, manutencao
doméstica e reproducao. Tornam-se, portanto, reservas de riqueza debrucadas nos
materiais e trabalho investido no seu fabrico (Costin, 1998).

A atividade artistica € das mais importantes manifestacoes culturais dentro de
qualquer sociedade. E capaz de reunir e transmitir um conjunto de matéria palpavel que
conduz a uma visdo mais abrangente e apropriada da realidade. Deste modo, a cultura
de uma sociedade estd subjacente a um conjunto de bens e valores, responsaveis pela
identidade dos individuos (Bomfim, 1999).

Antunes (1999) aponta para a complexidade em explicar o que € o artesanato
recorrendo unicamente a uma definicdo. “Faz parte do imagindrio coletivo pensar o
artesanato como expressao de tradicOes populares regionais, associando-o a arte
popular, pelo que, muitas vezes ouvimos designd-lo como “arte menor™ (Antunes, 1999,
p.1).

Sendo um dos modos de producdo mais antigos, o artesanato tem conseguido
resistir a constante evolucao - principalmente tecnoldgica — embora sem 0 mesmo vigor
com que o caracterizava no passado. No entanto, tem surgido um sentimento revivalista
que procura reemergir as competéncias artesanais do antigamente e transporta-las para
a realidade atual, mediante uma adaptacio aos gostos e perfis de consumo que vigoram
(Antunes, 1999; Ferreira, Neves, & Rodrigues, 2012).

Por artesdo, considera-se o individuo que idealiza e executa um determinado
produto, com um ou mais materiais, regendo-se por técnicas proprias. E, por norma, o
autor exclusivo do seu trabalho e apresenta um dominio total de todas as fases do
processo de producao. As criacoes possuem formas e funcoes especificas. “Os artesaos

tém um papel fundamental na comunicacio nio verbal realizada através da exibicao e
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uso de objetos artesanais. Os artesios criam ativamente ou capturam o significado social

e tornam-no manifesto nos objetos que criam.” (Costin, 1998, p. 5).

1.5 — Relacdo entre artesdo e designer

A selecao de materiais no estado virgem e a posterior transformacao resultante
em produtos de consumo, define, na sua esséncia, a interpretacdo de producio. A
compreensdo do processo através das competéncias tecnologicas, fornece
conhecimento quanto ao resultado das atividades de fabrico através de diferentes partes
de uma sociedade. Permite ainda, reunir um conjunto de vestigios que contribuem
positivamente para a organizacao social e para o reconhecimento assente na interacdo
de grupos distintos (Costin, 1991; Minar & Crown, 2001).

No campo da ceramica, até a entrada da Revolucao Industrial, o seu percurso
evolutivo foi pausado. Foi com o aparecimento das primeiras mdquinas que se iniciou
um periodo natural de aceleracdo, criando tipos de ceramica distintas.

“A ceramica artesanal é de natureza qualitativa e dependente da sensibilidade
técnica e artistica de quem produz e a ceramica industrial ou cientifica é de natureza
quantitativa, onde o rigor dos conhecimentos e a certeza dos resultados sdo elementos
indispensdveis.” (Frasco, 2000, p. 10).

Tendo em conta as vantagens indiscutiveis do uso de maquinaria industrial no
setor ceramico, contribuiu também para o detrimento da esséncia da ceramica artesanal.
A importante ligacao entre o oleiro — artesdo — e a matéria-prima — barro - foi a principal
consequéncia face a tal avanco (Frasco, 2000).

Na atualidade, e segundo Alexandre et al. (2015) e Ferreira et al. (2012),
presenciamos uma sociedade submersa na dependéncia de produtos que resolvam
problemas, assentes, vulgarmente, em necessidades inventadas e reinventadas,
colaborando penosamente para a ndo procura e criacao de solucoes proprias. Resultante
de uma industria cada vez mais abrangente, produtiva e com custos de producdo
reduzidos, o posicionamento dos artesaos foi comprometido.

A criacdo e producdo de produtos, num sentido de resposta as necessidades do
Homem, é comum tanto ao artesanato como ao design, independentemente da distin¢do

entre metodologias e técnicas utilizadas por cada um. Dai, e face a globalizacdo atual que
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se faz sentir, “(..) o designer é um importante intermedidrio entre realidades
descontinuas.” (Nagar, 2005, p. 4). Neste sentido, os “designers sio, portanto, uma
interface entre tradicdo e modernidade, ajudando a adequar a producio artesanal as
necessidades da vida moderna.” (Nagar, 2005, p. 4).

Assim, parte da intervencao dos designers, no apoio aos artesaos, prende-se em
garantir o sucesso dos seus produtos em sintonia com as praticas da industrializacao
moderna. Ou seja, uma avaliacio de situacdes passadas face a atualidade (Nagar, 2005),
focando na competitividade de preco, estética e funcionalidade, tornando os produtos
atrativos para o consumidor. Neste seguimento, 0 design torna-se responsavel em
garantir a viabilidade comercial do trabalho produzido pelos artesdos (Nagar, 2005).

No entanto, esta relacdo interventiva entre artesdos e designers carece de
compreensio e flexibilidade de ambas as partes. Segundo Freitas (2017), o designer
aproxima-se a um consultor que avalia o artesao segundo o meio em que vive e o método
de producao que pratica, reunindo informacao especifica com o objetivo de a adequar a
novos conceitos. J& o artesdo, reforca o trabalho do designer com a passagem da
sabedoria artesanal proveniente da sua experiéncia, atuando como fator de incentivo a
inovacio (Temeltas, 2017).

Com isto, verificamos que ndo se trata de uma associacdo de saberes na qual uns
se sobrepdem aos outros, mas sim a compreensao dos valores de cada drea num sentido
de propensio a criatividade onde, o elemento design, cria uma sintonia sem excluir por

completo 0s materiais, técnicas e tradicoes.

Capitulo II - Sobre a olaria: alicerces de um oficio milenar

2.1 — As matérias-primas
Neste topico, serdo abordadas as principais matérias-primas utilizadas na olaria.

Desta forma, evidenciaremos as principais caracteristicas e algumas informacoes de foro

técnico.
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2.1.1 - As argilas

A argila é o principal material utilizado na olaria, quer se trate de modelacao
manual ou modelacdo realizada no torno. Proveniente da decomposicdo de rochas
feldspaticas, sob o efeito abrasivo da acdo da dgua, e encontradas na natureza em estado
puro ou misturadas com outros materiais, as argilas classificam-se em dois grupos -
argilas primdrias e argilas secunddrias (Fagundes, 1997).

Argilas primdrias sdo aquelas que se mantém no seu lugar de formacao, tendo
em conta que se deparam mais resguardadas dos diversos agentes atmosféricos.
Possuem grao encorpado e de tonalidade branca face ao nivel de pureza dos seus
minerais, contudo, a plasticidade é reduzida (Chavarria, 1997; Fagundes, 1997).

Argilas secundadrias sao, em parte, o contrario das primarias. Depositadas além
do seu local de formacao, sob acio de agentes naturais, apresentam um grao mais fino -
confere maior plasticidade - e de tamanhos diferentes. Isto, tendo em conta a
desintegracio e arrastamento das particulas, provocado pela dgua (Chavarria, 1997;
Fagundes, 1997). Como se deslocam para outros locais, 0os movimentos associados
resultam numa mistura com outros materiais, resultando em coloracoes variadas.

De modo geral, as argilas podem assumir cores como o vermelho, o castanho, o
cinzento esverdeado ou o branco. A porosidade €, no entanto, a caracteristica partilhada
pelos diferentes tipos desta matéria. De salientar que as propriedades das argilas variam
bastante, pelo que, no caso da modelacdo por torno, nem todas se adequam
(Barbaformosa, 1999).

E entdo a partir desta matéria-prima que surge a designacio de ceramica.
Ceramica € 0 “nome genérico que se aplica a todo e qualquer tipo de argila cozida,
modelada, vidrada, esmaltada, decorada a fogo lento ou pleno fogo, compreendendo

terracota®®, grés®, majolica’, faianca e porcelana.” (Domingues, 2006, p. 54).

2 Terracota: “Barro cozido ou peca de olaria sio designacoes que se dio igualmente a “terracota”. (...) cor
amarelada ou avermelhada, apds a primeira cozedura (...) a baixa temperatura (...) e antes de serem
esmaltados ou vitrificados.” (Domingues, 2006, p. 185).

2 Grés: “Pasta ceramica constituida por argila pldstica, associada a areia de quartzo e cimentada com
alguns 6xidos e silica.” (Domingues, 2006, p. 100).
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2.1.2 — Os barros

Em terminologia de uso corrente, o barro € nada mais nada menos que uma
mistura de argilas, podendo apresentar-se segundo um numero vasto de combinacoes.
E possivel obter barros com as mais variadas caracterfsticas — cru ou cozido -, e
qualidades (Domingues, 2006; Fagundes, 1997). De acordo com Daily (2017) e Searle
(1921), cada barro retine um conjunto de especificacoes que devem ser tidas em conta
para um uso especifico, consoante as necessidades, habilidade, técnicas e estética.

Tal como as argilas se dividem em grupos, os barros partilham também o mesmo
principio. E, principalmente, mediante os fatores plasticidade e coloracdo que se
categorizam (Fagundes, 1997). Neste sentido, e em primeiro lugar, segundo o fator
plasticidade, destacamos os barros gordos e os barros magros. Os primeiros, primam
pelo excelente grau de plasticidade - o que facilita a modelacdo -, que provém do
tamanho reduzido das suas particulas. No entanto, sdo barros que, quando secos - ainda
sem estarem cozidos —, tendem a contrair e a deformar. Os segundos, apresentam-se
menos plasticos, pois as suas particulas sio maiores. Dai, nao serem adequados para uma
modelacao exigente, visto que, podem quebrar.

Em relacdo a coloracao, os barros — depois de cozidos — dividem-se, sobretudo,
em cozedura branca e cozedura corada (Fagundes, 1997). Os primeiros apresentam-se
com cor branca ou muito proxima desta. Ja os barros de cozedura corada possuem tons
vermelho. Independentemente da coloracdo que os barros possam assumir, antes e
depois de cozidos, € essencial ter em conta que € a partir da matéria organica e dos
minerais presentes nas suas constituicoes que proporcionam uma variedade abrangente

de cores (Searle, 1921).
2.1.3 — As pastas ceramicas
A mistura entre argilas e outros materiais diversos resulta em pastas ceramicas.

Sao estas pastas que se utilizam para a criacao de pecas, tanto por via de modelacao

como por levantamento no torno. Maioritariamente, sdo alvo de uma mistura entre, pelo

30 Majolica: origindria da ilha de Maiorca — Espanha - define-se pela producio de louca esmaltada ou
envernizada. Os desenhos e figuras aplicadas sobressaem-se através de cores monocromas ou
policromas (Domingues, 2006).
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menos, dois tipos de barro diferentes, contudo, e raras as excecoes, existem pastas
constituidas somente por um unico tipo®. A mistura entre diferentes qualidades de barro
tem em vista reforcar a qualidade final da pasta, obtendo um conjunto de propriedades
diversas e adequadas as necessidades de cada oleiro.

Os materiais que compoem estas pastas sdo diversos e com funcoes especificas.
A argila atua como matéria pldstica. A silica e o grogue sao responsdveis por reduzir os
niveis de contracao, evitando fissuras na etapa de secagem. Os feldspatos e o carbonato
de cdlcio asseguram o controlo da fusio e dureza da pasta (Chavarria, 1997). Além dos
materiais mencionados, existem outros que também podem ser adicionados, tal como o0s
corantes, agentes pldsticos ou emagrecedores (Fagundes, 1997).

Insepardvel as argilas e pastas cerAmicas, surge o conceito de plasticidade. E com
origem na dimensdo das particulas — da pasta - que os graus de plasticidade variam,
atributo este que possibilita a criacdo de uma dada forma sem que se desmorone. Mas é
perante o auxilio da dgua que a plasticidade se assume, ou seja, as particulas, entre si,
iniciam um processo constante de deslizamento. Contudo, segundo Chavarria (1999),
caso a presenca de dgua seja excessiva, esta conduzird a perda quase total da
plasticidade, pois as particulas perdem a capacidade de adesao.

Um exemplo prdtico para que a plasticidade de uma dada argila ou pasta
ceramica possa ser testada, passa por um exercicio simples. “Uma das formas de testar a
plasticidade da argila é fazendo com ela um pequeno rolo, dobrando-o de seguida em
arco. Se com isto se abrirem fraturas na argila, € sinal de fraca plasticidade - vocé nao
podera trabalhar bem com ela, a ndo ser que a misture com outra argila mais plastica.”
(Chavarria, 1997, p. 27).

2.1.4 — Cola e colagens
Barbotina é a designacao da cola utilizada nos trabalhos de olaria. Produzida a

partir da pasta ceramica e dgua, € uma mistura que permite a colagem de eventuais

adornos ao corpo principal da peca criada. Utiliza-se, em exclusivo, para colagens, pois

“ Pastas naturais: pastas constituidas apenas por um tipo de argila. Apesar de incomum, existem argilas
que podem ser diretamente trabalhadas a partir do seu estado natural, adicionando-lhes, apenas, dgua
(Chavarria, 1999).
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existe um outro tipo de barbotina com outra funcio - ver Barbotina de enchimento em
capitulo III.

A producdo de barbotina de colagem, como jd referido, advém da mistura entre
a pasta ceramica e dgua, porém, existem algumas nocOes cruciais para que seja
preparada corretamente. A consisténcia da pasta é determinante, pelo que, deve ser
homogénea e atingir uma textura suave. Apos obtenc¢ao da mistura, caso exista excesso
de dgua na superficie do recipiente, esta deve ser retirada. Por ultimo, ndo € aconselhdvel
adicionar pedacos de pasta secos a mistura final, pois contribuird para o aparecimento
de codgulos que dificilmente serdo eliminados. No caso de a barbotina nio ser utilizada
na totalidade, e como medida de prevencdo, deve deixar-se um pouco de dgua a
superficie para contrair a secagem durante periodos de inutilizacao (Fagundes, 1997).

Ao proceder a colagem, deve ter-se em atencdo a plasticidade das pecas, pois
caso estejam secas, ou proximas disso, a adesdo entre partes nao serd possivel.
Relativamente aos graus de humidade, tanto a peca a colar como a que vai receber a
colagem, devem ser partilhados ou bastante proximos.

O processo de colagem resume-se a aplicacdo da barbotina e a criacao de
incisoes, nas pecas. Num primeiro ato, a barbotina necessita de ser espalhada nas zonas
especificas das pecas que se pretende colar. Em seguida, nessas mesmas partes, com
auxilio de ferramentas especificas, ¢ necessdrio criar conjuntos de incisdes com
orientacoes diversas, garantindo uma adesdo mais sélida entre os materiais. Efetuada a

unido, a area de colagem deve ser pressionada levemente.

44



2.2 - A roda do oleiro

O torno, ou roda do oleiro, foi uma invencdo que marcou a Humanidade. De
origem remota, passou por vdrias etapas evolutivas até a atualidade, desde o manual ao
elétrico. A criacio e desenvolvimento continuo deste equipamento “(..) permitiu ao
oleiro desenvolver e melhorar a sua producao, ao mesmo tempo que conseguia satisfazer
as exigéncias de uma sociedade em vias de desenvolvimento.” (Barbaformosa, 1999, p.
9).

Como primeiro exemplo, destacamos o torno de origem primitiva (Figura 19),
composto, normalmente, por um disco de madeira apoiado no limite de um eixo
giratorio, soterrado no solo. De forma manual, sob acdo das maos, a roda girava e
permitia ao oleiro criar as suas pecas, dai a origem do termo tornear. Era comum, na
época em que se usufruia destes tornos, a existéncia de ajudantes que asseguravam o

movimento giratorio do disco enquanto o oleiro modelava (Chavarria, 1999).

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 19 - Roda do oleiro de origem primitiva (Museu de Olaria, Barcelos)

Ap0s alguma evolucdo, surgiram mais dois tipos de tornos manuais, o de roda e
0 de pedal. Apesar de se assemelharem, a diferenca mais relevante € o uso de uma roda
ou de um pedal, o primeiro tornou-se o de utilizacdo mais comum. Construido a partir
de uma solida estrutura de madeira ou metal, 0 conjunto de componentes, inerentes ao
torneamento, destaca-se através da roda ou disco inferior, prato giratorio ou disco
superior e eixo giratorio. Este ultimo, € o responsavel pela conexao e movimento dos dois

primeiros componentes (Chavarria, 1999). De utilizacio manual, mas jd sem necessidade
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de ajudante, o oleiro, sentado numa base inclinada pertencente a estrutura, ficava
encarregue de imprimir movimento a roda com o pé esquerdo, em sentido contrario ao
dos ponteiros do relogio. O pé direito permanecia pousado, tendo em conta as dimensoes

acentuadas das rodas/discos inferiores utilizados. Deste modo, era exigido ao oleiro um

torneamento efetuado pela lateral do torno (Figura 20).

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 20 - Roda do oleiro (Muscu de Olaria, Barcelos)

Segundo Barbaformosa (1999), na atualidade, o tipo de torno mais utilizado é o
elétrico, ou também conhecido por torno mecanico (Chavarria, 1999). No entanto, e antes
de procedermos a sua analise, evidenciamos uma situacdo bastante comum a varios
oleiros - a otimizacdo dos tornos manuais. Otimizacdo esta que se debruca nas
vantagens de pequenos motores elétricos, quando associados aos mecanismos manuais
cldssicos. Desta forma, os profissionais criaram uma solucdo que ndo excluiu por
completo as técnicas tradicionais, muitas vezes passadas através de geracoes familiares,
e que permitiu, a0 mesmo tempo, uma adaptacdo focada no progresso das suas
habilidades.

Exposto o anterior, o torno elétrico torna-se, agora, o foco de andlise. O
aparecimento destes equipamentos surgiu da utilizacdo frequente por parte dos oleiros
japoneses (Barbaformosa, 1999), pelo que, vdrios especialistas divulgaram e
introduziram esta novidade um pouco por todo o Mundo. As dimensoes reduzidas e o
facto de ser acionado através de um motor elétrico torna-o versdtil, tanto em termos
espaciais como funcionais. Apesar dos modelos disponiveis serem bastante semelhantes,

existem diferencas significativas que garantem a comodidade necessdria a cada

46



profissional. Como ilustra a Figura 21, a Figura 22 e a Figura 23, as principais diferencas

focam-se, sobretudo, em aspetos funcionais.

Fonte: (Barbaformosa, 1999, p. 17)
Figura 21 - Exemplo de um torno japonds

Fonte: (Barbaformosa, 1999, p. 17)
Figura 22 - Exemplo de um torno japoncés

Fonte: (Barbaformosa, 1999, p. 18)

Figura 23 - Exemplo de um torno inglés

Na Figura 21, estamos perante um modelo standard de torno elétrico, dispondo

somente do prato giratorio para tornear as pecas. Na Figura 22, o torno em destaque
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reune um conjunto de caracteristicas que o torna, de certo modo, mais completo. Para
além do prato giratorio — comum a todos os modelos — possui um banco incorporado na
propria estrutura. Jd na Figura 23, este apresenta uma versatilidade superior face aos
anteriores. Para além do prato e do banco, possui uma bacia circunscrita a drea de
modelacao, possibilitando a que o trabalho se possa realizar de pé ou sentado mediante
acionamento de um pedal ou alavanca, respetivamente.

Comparados aos tornos tradicionais, os elétricos permitem, sobretudo, tornear
pecas de dimensdes reduzidas e médias (Chavarria, 1999), sendo apenas necessdrio
assegurar que apresentam poténcia suficiente para todos os tamanhos. De acordo com
Jones (2015), ao adquirir um torno elétrico, é fundamental conhecer as necessidades
proprias e associd-las ao que cada equipamento tem para oferecer. Por conseguinte, 0s
fatores forca/energia, velocidade, controlo de rotacao, capacidade de carga, diametro do
prato e outras caracteristicas adicionais, como ter banco ou nao, sao fulcrais aquando do
seu uso ou aquisicao. “A vantagem destes tornos em relacdo aos outros reside no facto
de o oleiro poder concentrar-se nos movimentos das maos, aproveitando toda a sua

energia e atencdo para o torneamento.” (Chavarria, 1999, p. 7).

2.3 - As ferramentas: para a modelacio, para o torno e para polir

2.3.1 - Para modelacao

Tendo em conta a diversidade de ferramentas existentes, destinadas as mais
variadas funcoes, as maos sdo consideradas a ferramenta de exceléncia no que diz
respeito a modelacdo. Com base num conjunto de multiplas posicoes e movimentos, €
através das maos que se inicia a transformacao do barro em pecas ceramicas.

Apesar da inevitabilidade em conhecer as maos, como um todo, € igualmente
relevante conhecer as suas extensoes, entendendo as respetivas potencialidades no
momento de torneamento. Barbaformosa (1999) e Chavarria (1997) expdem a divisio da
mao em onze partes — a palma, a base da palma, o canto da mio, o polegar, a polpa (do
polegar), o indicador, o canto do dedo, o médio, o anelar, o minimo e os nés dos dedos.

No momento de execucao de uma dada peca, tanto o posicionamento como as

movimentacoes das maos, devem realizar-se serenas e a um ritmo controlado. Apesar de
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algumas posicoes e movimentos serem comuns a producao de diversos tipos de pecas
ceramicas, a maior parte varia de acordo com a experiéncia de cada individuo.

Além das maos, existem ferramentas fisicas prontas a auxiliar o oleiro na
preparacao da pasta e na sua modelacdo. As ferramentas mais utilizadas para estas
situacoes incluem os retalhos de lona, os rolos da massa, as ripas de madeira, as
espdtulas, os teques de arame e os teques de madeira (Chavarria, 1997).

Os retalhos de lona, os rolos da massa e as ripas de madeira, formam um
conjunto de ferramentas ideal para quando o pretendido passa pela obtencao de tiras ou
placas da pasta a modelar. A pasta é colocada ao longo dos retalhos de lona — adequados
pela sua ndo adesao -, e, posteriormente, estendida sob acao do rolo da massa, apoiado

na superficie do par de ripas que ditam a espessura pretendida (Figura 24).

Fonte: (Fagundcs, 1997, p. 45)
Figura 24 - Conjunto de ferramentas para obtencio de tiras ou placas de pasta

Frequentemente utilizados os modelos convencionais de espdatulas, mas, por
vezes, também as de bordo serrado, ambas permitem cortar a pasta, em tiras ou placas,
e alisar as pecas durante os levantamentos. Torna-se vantajoso dispor de espatulas cujos
tamanhos apresentem alguma variacao dimensional, permitindo uma utilizacdo mais
facilitada consoante o volume da peca a trabalhar.

Os teques de arame (Figura 25), dispdem, em ambas as extremidades, pontas
redondas — para vazar pecas macicas - e pontas retas — para alisar. Formalmente, e

independentemente do tipo de pontas, apresentam corpo em madeira ou em plastico.
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Fonte: (Chavarria, 1997, p. 37)

Figura 25 - Teques de arame

Os teques de madeira (Figura 26), semelhantes aos de arame, mas totalmente
em madeira, possuem vastas formas associadas a diversas funcoes. Contudo, as
ocupacoes genéricas destas ferramentas passam pelo alisamento das superficies, unices

e ligacoes de elementos as pecas ceramicas.

Fonte: (Chavarria, 1997, p. 37)

Figura 26 - Teques de madeira

2.3.2 — Para o torno

Palhetas, compassos, puncoes, fio de corte, suportes e esponjas, sdo as principais
ferramentas inerentes ao torneamento de pecas ceramicas. Existem, ainda, outras que
poderiamos associar a este topico, que também sio utilizadas para a fase de polimento.
Mas, segundo Barbaformosa (1999), pode existir esta diferenciacio entre grupos, ou seja,

equipamento para o torno e para o polimento. Todavia, Chavarria (1997) insere-as
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unicamente no grupo de utensilios destinados para o torno. Deste modo, optamos por
separar as ferramentas segundo os dois grupos, conduzindo a uma melhor compreensao
das suas funcoes.

As palhetas de madeira, de metal ou de pldstico (Figura 27), sdo frequentemente
utilizadas para garantir o estreitamento das pecas. As formas mais comuns sao as
retangulares com angulos retos, porém, existem modelos com outras formas, facilitando
a execucdo consoante o tipo de caracteristicas. Sdo utensilios com “(..) 1 a 2 mm de
espessura” (Barbaformosa, 1999, p. 21) e com “(...) um orificio de 2 cm de diametro”

(Barbaformosa, 1999, p. 21), possibilitando um manuseio mais apurado.

&

Fonte: (Barbaformosa, 1999, p. 21)

Figura 27 - Palhetas

Os compassos atuam como auxiliares na obtencdo de medidas, existindo os
retos e os redondos. Os retos (Figura 28), permitem medir a altura e diametro interno das
pecas. Os redondos (Figura 28), medem o diametro exterior. Sdo constituidos por dois
bracos, unidos numa das extremidades, e podem ser fabricados em madeira, metal ou
plastico. Existem alguns modelos que dispdem de um parafuso que permite fixar a
medida obtida, utilizados, maioritariamente, em producodes seriadas, segundo Chavarria

(1999).
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Fonte: (Chavarria, 1997, p. 43)
Figura 28 - Dois compassos redondos ¢ dois retos (da esquerda para a direita)

Os puncoes (Figura 29), além de permitirem marcar e unir pecas, sio também
utilizados quando se pretende rasgar o bocal das mesmas, e para emendar eventuais
pormenores nos moldes. Disponiveis em dois tamanhos e espessuras, ou seja, curtos e
finos, compridos e grossos, ambas as op¢oes partilham um cabo de manuseio e uma
vareta metdlica. O maior cuidado a ter com este tipo de ferramenta assenta no estado da
ponta. Caso se verifiquem defeitos, “(...) serd necessdrio retificd-los com uma pedra de
amolar.” (Barbaformosa, 1999, p. 20).

L RS

Fonte: (Barbaformosa, 1999, p. 20)
Figura 29 - Quatro puncdoes curtos ¢ dois compridos (da esquerda para a direita)

O fio de corte, também conhecido, segundo Fagundes (1997), por sediela, € um
fio — por norma, de nylon — que apresenta um comprimento considerdvel com um
pedaco de madeira em cada ponta. A sua funcio, tal como o nome indica, é cortar. L,
portanto, utilizado quando se pretende separar a peca do prato giratorio, para remover
rebarbas de pecas provenientes de moldes, que sdo acabadas manualmente, ou para

seccionar pecas — bastante utilizado na modelacdo de uma forma macica™ .

2 Modelacdo de uma forma macica: ver Técnicas de levantamento em capitulo 1.
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Os suportes (Figura 30) ou, segundo Chavarria (1997), também sob a designacio
de rodetes, sdo apoios essenciais para o transporte de pecas frageis, acabadas de
modelar, do prato giratorio para o local de repouso. Sdo fabricados em diversos materiais,
sendo os mais comuns os de madeira® e os de pldstico. Em questoes dimensionais,
“podem ser de 25, 35 e 45 cm de diametro por 0,5, 1 ou 2 cm de espessura.”
(Barbaformosa, 1999, p. 25).

o

Fonte: (Chavarria, 1997, p. 42)

Figura 30 - Suportes ou rodetes

Apesar de existirem suportes e pratos giratorios que dispdem de furacao para se
conectarem, nem sempre acontece. Neste caso, € necessario criar uma base de barro, no
prato, para que o suporte adira. O aspeto comum deste tipo de bases deve assemelhar-
se ao da Figura 31. Os cuidados mais pertinentes (Barbaformosa, 1999) a ter sdo a dureza
do material, devendo apresentar-se entre o duro e o macio, e o nivelamento dos canais.
Outro aspeto relevante é o momento de corte das pecas, que deve ser executado com 0
suporte na roda do oleiro para que fique devidamente nivelado.

Por ultimo, destacamos as esponjas. O uso de esponjas € ideal para conceder as
pecas um aspeto terminado e harmonioso. Além de cumprir com esta funcao, € ainda
utilizada durante o processo de torneamento para absorver a dgua em excesso. As mais

indicadas sdo as de origem natural e com uma superficie o mais lisa possivel.

3 osrodetes de madeira, & excecio dos de aglomerado, sio os mais indicados para uma utilizacio
frequente (Barbaformosa, 1999).
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Fonte: (Barbaformosa, 1999, p. 44)
Figura 31 - Basc d¢ contacto entre o prato giratorio ¢ o suporte

2.3.3 — Para polir

Os teques cortantes e 0s canivetes vazadores sdo um exemplo pratico de
utensilios que tanto podem ser utilizados para o torno como para o polimento. Na o6tica
de Chavarria (1997), a utilizacido de ambos torna-se genérica, porém, para Barbaformosa
(1999), caracterizam-se como ferramentas de polimento.

Quando terminado o torneamento de uma peca, para retirar o excesso de barro,
recorre-se aos teques cortantes (Chavarria, 1997, 1999). Os primeiros modelos destas
ferramentas eram criados a partir de uma fita de ferro, dobrado em vdrios pontos
especificos, e com um unico tipo de ponta, tal como ilustra a Figura 32. Com a passagem
do tempo, os oleiros melhoraram o aspeto e a funcionalidade. Assim, passaram a dispor

de um cabo em madeira e mais formatos de pontas, alargando o leque de possibilidades.



Fonte: (Barbaformosa, 1999, p. 24)

Figura 32 - Teques cortantes

Os canivetes vazadores (Figura 33), também direcionados para remover o
excesso de barro das pecas, permitem o polimento das superficies. Sdo constituidos por
um cabo de madeira e uma lamina de ferro. Esta diferencia-se pelo seu formato em L e

pelas pontas retangulares, triangulares ou arredondadas - todas elas com corte biselado.

Fonte: (Chavarria, 1997, p. 43)

Figura 33 - Canivetes vazadores

Capitulo III - Sobre olaria: Os processos e técnicas artesanais

3.1 - O amassamento das pastas ceramicas

O amassamento de pastas € um processo que requer prdtica, tempo e alguns
cuidados. O objetivo primordial é conferir ao material uma homogeneidade sublime,
assegurando a eliminacdo de bolhas de ar interiores e possiveis impurezas. Um
amassamento adequado permite que a pasta, principalmente quando utilizada no torno,
expanda de forma constante, ao invés de um mau amassamento, que pode originar

diferencas significativas entre o estado interior e exterior da pasta. A homogeneidade
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revela-se, assim, um fator imprescindivel no momento de torneamento, permitindo
usufruir da plasticidade total da pasta para que assuma a forma pretendida.

“Existem dois sistemas bdsicos para amassar a argila e as pastas a utilizar no
torno: o chamado método do padeiro, que tem como resultado um bloco de forma
cilindrica, e 0 método oriental ou em espiral, que consiste em amassar a argila ou as
pastas formando uma espiral, e cujo resultado é um cone.” (Chavarria, 1999, p.12) (Figura
34). Independentemente do método utilizado, a porcio de pasta a amassar deve ser

reduzida e distribuida.

Fonte: (Chavarria, 1997, p. 108)
Figura 34 - Método do padciro (bloco da esquerda) ¢ método em espiral (bloco da direita)

Consoante a experiéncia de cada oleiro, 0 amassamento pode estar concluido
segundo diferentes pontos de vista. No entanto, e segundo Chavarria (1999), de um modo
geral sdo necessdrias 30 a 40 repeticOes para atingir um bom amassamento. Obtido o
resultado final, o barro deverd ser guardado num ambiente totalmente fechado,
garantindo a preservacao das suas propriedades e por um periodo de tempo duradouro.

Resultante da evolucdo tecnoldgica, o amassamento de pastas ceramicas, por via
elétrica, ¢ também uma possibilidade. Denominada de amassadeira, é através desta
maquina que o barro também pode ser amolgado. O barro, ja preparado, € colocado na
abertura superior da maquina e misturado ao longo do seu canal cilindrico, expelido,

apos breves momentos, pelo bocal final (Figura 35).



Fonte: (Barbaformosa, 1999, p. 31)

Figura 35 - Amassadeira em utilizacdo

A utilizacdo deste tipo de mdquina prende-se exclusivamente ao amassamento
do barro, ndo sendo possivel altera-lo ao nivel das propriedades. Logo, o barro a

introduzir na mdaquina deve apresentar-se conforme o pretendido.

3.2 — O levantamento das pecas ceramicas

3.2.1 — Centrar, subir e baixar

Centrar, subir e baixar. Tendo em conta que o processo de criacao se caracteriza
por um conjunto amplo de etapas, estas trés, sao a base para o levantamento de qualquer
peca. Apesar de cada uma desempenhar um papel de elevada importancia, € na etapa de
centrar que devem ser tomados os maiores cuidados (Barbaformosa, 1999), ditando a
boa execucdo da peca. Assim, abordaremos, de forma breve, cada uma destas etapas,
evidenciando as posicoes, 0s movimentos e 0s cuidados necessdrios.

Os primeiros passos, para um correto posicionamento da pasta, recai na
preparacdo do prato giratorio. Com o torno ativado, o prato necessita de ser humedecido
com dgua. De seguida, a partir de uma pequena porcao, espalhasse-a no prato,
garantindo que fica deviamente colada. Depois de espalhada, deverd apresentar-se
fosca, sinal que a percentagem de dgua reduziu e as propriedades de aglutinacao sao
favordveis. A porcao de pasta a modelar pode entio ser atirada, com vigor, contra o prato.
Concluida esta acao, a pasta deve ser submetida, com a palma da mdo, a pancadas, para

que fique devidamente centrada.



Num segundo momento, com as maos e o barro molhados, centra-se,
definitivamente, a base da pasta que estd em contacto com o prato (Figura 36). De acordo
com Chavarria (1997), a palma da mio e respetiva base, sdo o conjunto responsavel pelo
pressionar e pelos movimentos de subida e descida da pasta, adelgacando-a e
posicionando-a ao centro do prato. Durante o processo de centralizacao do barro, o canto

da mao comanda a parede exterior da peca a ser criada.

Fonte: (Barbaformosa, 1999, p. 36)
Figura 36 - Movimento de centragem

Mantendo a mesma posicao e pressdo, as maos devem subir ao longo do bloco
para que se torne consistente e niao surjam fissuras. O movimento seguinte ¢ o de
descida. Uma das maos, colocada sobre o topo da pasta, aplica forca em sentido
descendente, enquanto a outra apoia o contorno e controla o movimento, assegurando

que o barro nio se descentra (Figura 37).

Fonte: (Barbaformosa, 1999, p. 37)

Figura 37 - Movimento de descida



3.2.2 — Técnicas de levantamento

O presente topico apresenta as técnicas mais comuns relacionadas com o
levantamento de pecas ceramicas. De acordo com Fagundes (1997), sdo as técnicas por
adelgacamento™, por placas, com columbinas®, por modelacdo de formas macicas® e
através da roda™.

A técnica por adelgacamento, ou da bola, tem como ponto de partida a
modelacdo manual de um pedaco de pasta em forma de bola. Assim, 0 objetivo desta
técnica passa por atingir a forma final desejada através da manipulacdo de uma bola,
somente com o0 auxilio das maos, e algumas ferramentas na fase de acabamento.

O primeiro passo, apos selecdo da pasta a utilizar, € separa-la em dois bocados e
mistura-la. Deve repetir-se esta etapa cerca de quatro vezes, de acordo com Chavarria
(1997). Posteriormente, a porcdo de pasta necessita de ser transformada numa bola,
apoiada numa das maos e submetida a pancadas suaves pela outra mao. Formada a bola,
e com ajuda do polegar, comeca-se a escavar um buraco ao centro, alargando-o

continuamente em movimentos circulares e do fundo para o topo (Figura 38).

Fonte: (Chavarria, 1997, p. 49)

Figura 38 - Abertura de oriffcio na bola

31 Chavarria (1997) refere-se a esta técnica segundo a designaciio de técnica da bola.
35 Chavarria (1997) refere-se a esta técnica segundo a designacio de técnica de rolos.
36 Chavarria (1997) refere-se a esta técnica segundo a designaciio de processo de esvaziamento.

37Ver A roda do oleiro em capitulo I, e centrar, subir e baixar em capitulo IIL.



Os cuidados a ter, nesta fase, passam por garantir a humidade constante do polegar, para
nao originar rachas no interior da peca, e a regularidade da espessura das paredes e do
fundo (Chavarria, 1997). Posteriormente a abertura da cavidade da peca, deixa-se cai-la
repetidamente numa superficie para nivelar a base.

Obtida a forma quase final, o uso de ferramentas especificas permite colmatar
eventuais irregularidades originadas pelas maos. Assim, e tendo em vista a finalizacao da
modelacao, a espdtula de bordo serrado, por exemplo, € ideal para conferir uniformidade
a superficie.

A técnica por placas baseia-se em transformar fracdes de barro, ou rolos, em
placas. E uma técnica que tanto pode ser utilizada para levantamento de pecas, como
para criacdo de adornos. E perante esta técnica que um conjunto muito especifico de
ferramentas € utilizado - retalho de lona, rolo da massa e ripas de madeira.

O primeiro passo, no caso de se usar rolos, € dispo-los entre duas ripas de
madeira. A espessura das ripas ditard a espessura® da placa, e a distancia, entre elas,
ditard a largura. Quando todos os rolos estiverem preparados, devem ser unidos pelas
suas bordas, através dos polegares (Figura 39). Depois de unidos, o barro deve entdo ser

esticado sob acdio do rolo da massa (Figura 40).

Fonte: (Chavarria, 1997, p. 52)
Figura 39 - Unido dos rolos sob acio dos polegares

38%(_.) ndo ultrapassar, como mdaximo, os 10 a 12mm de espessura.” (Fagundes, 1997, p. 45).

60



Fonte: (Chavarria, 1997, p. 52)

Figura 40 - Uniformizacio da placa

E importante garantir que o movimento do rolo seja efetuado do centro para as
extremidades (Fagundes, 1997). Quando este deslizar somente pelas ripas, € sinal que o
barro ja assumiu a forma de placa. Terminadas todas estas etapas, e apos o barro
apresentar uma dureza significativa, a placa pode ser cortada conforme o desejado.

Para realizar o acabamento das pecas, uma esponja humedecida, em dgua, ou
mesmo os dedos, sdo as ferramentas ideias para alisar as superficies e dar como
concluido o resultado.

A técnica com columbinas, ou com rolos, pratica e versatil, partilha algumas
semelhancas com as técnicas da bola e por placas. O seu foco debruca-se na criacdo de
pecas a partir da juncdo de wvarios rolos, permitindo desenvolver inumeras
possibilidades.

O ponto de partida, surge da transformacdo de bolas de barro em rolos. Estes,
tanto podem ser finos, grossos, compridos ou curtos. As maos devem posicionar-se ao
centro da bola e afastarem-se em direcdo as extremidades, originando rolos lineares. No
entanto, estes rolos podem ser produzidos por maquinas. Segundo a designacdo de
fieiras, estas mdquinas permitem extrudir rolos com didmetros e comprimentos variados
e sem irregularidades.

Com os rolos jd preparados, e independentemente de como foram obtidos, a
etapa seguinte € criar a base da peca, que tanto pode ser um pedaco de barro recortado
ou um dos rolos enrolado em espiral (Figura 41). Com a base pronta, sobrepdem-se e
colam-se os rolos para que a forma comece a surgir. Ao longo das sobreposicoes, €
necessdrio unir os rolos, quer pelo interior como pelo exterior (Figura 42). Além disto, é

importante ter em mente que “(...) as juncoes dos rolos nio devem coincidir, para evitar
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roturas durante a secagem” (Chavarria, 1997, p. 51) e “(..) que os rolos tenham todos a

mesma grossura.” (Chavarria, 1997, p. 51).

el

Fonte: (Chavarria, 1997, p. 50)
Figura 41 - Construc¢do da basc a partir de um rolo ecm espiral

Fonte: (Chavarria, 1997, p. 50)
Figura 42 - Uniformizagio da superticic da pega pela téenica de columbinas

Quando a peca estiver totalmente criada, e caso seja necessdrio algum
acabamento da superficie, passar os dedos ou uma esponja humida, ajudard a obter um
resultado homogéneo.

A técnica por modelacdo macica, ou por esvaziamento, assenta num processo
de remocado de material. Assim, partindo de um volume macico, a sua modelacao torna-
se livre e versatil.

Concluida a modelacdo da peca geral, o primeiro passo € seccionar o volume, no
local pretendido, em sentido longitudinal ou transversal, usando o fio de corte. A fase que
se segue € a responsdvel pelo nome da técnica, ou seja, 0 momento de escavar o interior.

Com um teque de arame de ponta redonda, escava-se o interior. Caso seja pretendida
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uma espessura especifica, antes de iniciar o escavamento, deve ser utilizado um puncao

para a riscar (Figura 43).

Fonte: (Chavarria, 1997, p. 47)
Figura 43 - Determinacio da espessura pretendida

ApOs o0 escavamento, € crucial marcar uma malha de pequenos riscos cruzados
nas dreas de contacto das partes a colar (Figura 44). Isto, permite que a adesdo seja mais

forte, incrementando o indice de absorc¢ao da barbotina no material.

Fonte: (Chavarria, 1997, p. 47)
Figura 44 - Unifo das partes a colar com recurso a barbotina

Neste tipo de técnica, e de acordo com Fagundes (1997), caso se trate de uma ou
mais pecas que sejam totalmente fechadas, é conveniente fazer um pequeno furo,

possibilitando a circulacdo do ar na fase de cozedura.

3.3 - Os moldes: barbotina de enchimento e técnicas de moldacao

A utilizacdo de moldes, na manufatura de pecas ceramicas, ¢ uma técnica que

remonta a antiguidade. Porém, a passagem do tempo e a evoluc¢do tecnologica contribuiu
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para o aparecimento de novos materiais e de novas solucoes, nao esquecendo a mestria
e 0 legado deixado pelos primordios. Neste sentido, pretendemos, com este topico,
introduzir a tematica dos moldes em torno das atuais solucoes praticadas, dos materiais,
dos cuidados necessdrios e dos vocdbulos especificos inerentes a esta técnica.

Apesar de existirem diversos materiais habilitados para a manufatura de moldes,
“0 (...) mais usado (..) ¢ 0 gesso (...)” (Chavarria, 1997, p. 90). O tipo mais comum € 0 gesso
de estuque (Chavarria, 1997), dividindo-se em duas categorias - alfa e beta. O alfa, ¢ um
gesso bastante denso e duro, e com uma capacidade bastante reduzida de absorver dgua.
Estas caracteristicas, tornam-o uma opc¢ao ideal para quando o objetivo € criar um molde
com elevada quantidade de pormenores e rigor técnico. Ja o gesso de estuque beta, por
ostentar uma densidade mais limitada e uma excelente capacidade de absorcdo, €
indicado para o fabrico de moldes ditos convencionais.

As solucOes mais comuns para a execucdo de pecas ceramicas, com recurso a
moldes, emergem de pastas, por via liquida, e de pastas em po. Esta ultima soluc¢do, sendo
praticada somente em ambiente industrial (Fagundes, 1997), nio serd abordada, tendo

em conta o carater artesanal inerente a tematica do nosso Projeto.

3.3.1 - Barbotina de enchimento

A barbotina de enchimento (Figura 47) trata-se de uma mistura entre barro e
dgua com adicao de desfloculantes, que interagem como agentes externos nas suas
propriedades. A vantagem mais sonante, proveniente do uso destes agentes, € a fluidez
concedida a barbotina. De referir que estes tipos de agentes sdo utilizados, em exclusivo,
na barbotina de enchimento, excluindo, portanto, a de colagem.

Apesar de o processo de preparacao nao ser dificil, de acordo com Fagundes
(1997), o maior desafio prende-se com a fusio das quantidades ideais dos diferentes
materiais, de modo a obter uma mistura apropriada as necessidades de cada um. Face as
caracteristicas de cada material, na maioria das vezes, € necessario realizar testes antes
da aplicacdo definitiva.

A qualidade das pastas € determinante na qualidade final deste tipo de

barbotina, devendo usar-se, se possivel, as magras. Na eventualidade de a pasta ser
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gorda, uma das solucoes passa pela adicdo de determinados materiais ndo plasticos,
conhecidos por emagrecedores (Fagundes, 1997).

Quanto a adicdo de dgua, esta deve ser ponderada. Se for excessiva, a barbotina
tende a apresentar defeitos, pelo que, “(...) o barro terd tendéncia a precipitar correndo-
se, inclusivamente, o risco de obter pecas com uma parede muito grossa na parte do
molde que estd virada para baixo e demasiado delgadas na que esta virada para cima.”
(Fagundes, 1997, p. 112). Além disto, os moldes “(...) ficardo rapidamente ensopados em
dgua, dificultando a formacdo da parede das pecas e tornando cada vez mais dificil a
desmoldagem.” (Fagundes, 1997, p. 112).

Por ultimo, o fator fluidez, deve ser medido - com um viscosimetro — para
garantir uma aplicacio correta. No entanto, e de acordo com Fagundes (1997), existe
também um método artesanal que pode ser utilizado para este fim. Simples e intuitivo,
este método realiza-se através do ato de mergulhar as maos na barbotina. Ao retird-las,
caso se desenvolva uma espécie de pelicula entre os dedos, a fluidez da barbotina é a

indicada.

3.3.2 — Moldacao por via pastosa

A moldacdo por via pastosa, insere-se no grupo dos moldes prensados
(Chavarria, 1997). A partir de um dado molde, jd realizado, a sua superficie é coberta com
a pasta pretendida para o efeito. O enchimento, no caso dos moldes prensados, pode ser
realizado segundo as técnicas da bola, de placas ou de rolos. No momento em que a pasta
se encontra pronta, o primeiro passo € aplica-la sobre o molde, utilizando uma esponja
humedecida para a friccionar e assumir a sua forma (Figura 45). Repousa durante breves
momentos, e sO deve ser retirada do molde quando apresentar um grau de dureza
considerdvel. Posteriormente a desmoldagem, a peca pode ser submetida a diversas

operacoes de acabamento.
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Fonte: (Fagundes, 1997, p. 70)
Figura 45 - Fric¢io da pasta contra o molde (exemplo de molde concavo)

Nesta solucao, referimo-nos aos passos a executar no caso de o molde possuir
apenas um tacelo, ou seja, uma unica parte. No entanto, existe a possibilidade de utilizar
moldes com mais tacelos. Porém, caso o objetivo seja utilizar a modelacdo por via
pastosa, o ideal € que ndo ultrapasse mais do que duas partes — caso ndo seja possivel, o
processo por via liquida é mais adequado (Fagundes, 1997).

Coma opcao de um molde dividido, as pecas a obter podem ser macicas ou ocas.
No caso de se pretender macicas, cada parte do molde tem que ser enchida com pasta
argilosa até ao topo. Preparados os tacelos, antes de os unir com barbotina, as dreas de
unido da pasta devem sofrer um conjunto de incisdes para facilitar a colagem. Caso o
objetivo seja produzir pecas ocas, a inica diferenca prende-se com o enchimento parcial
de cada parte do molde. Ou seja, cada tacelo deve levar somente a pasta necessdria até
atingir a espessura projetada para a peca (Figura 46). E, na altura de criar as incisdes para

a colagem, devem ser aplicadas so nas orlas.

Fonte: (Fagundes, 1997, p. 70)
Figura 46 - Pega oca mediante utiliza¢do de um molde com dois tacelos
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3.3.3 — Moldacao por via liquida

A modelacio por via liquida, insere-se no grupo dos moldes colados (Chavarria,
1997). Nesta solucio, os moldes destinados ao efeito recebem o enchimento atraveés de
argila liquida. A entrada do liquido, também designado por barbotina de enchimento, é
possivel dada a existéncia de um bocal - boca de enchimento.

Com o molde devidamente seco, limpo e atado, a barbotina de enchimento é

vertida, lentamente, para o seu interior (Figura 47), evitando a formacdo de bolhas de ar.

Fonte: (Chavarria, 1997, p. 104)
Figura 47 - Barbotina de enchimento vertida para o interior de um molde através da boca de enchimento

O objetivo, nesta fase, é encher o molde na totalidade. Tendo em conta que 0 gesso
absorve a dgua, é necessario, de acordo com Fagundes (1997), repor o nivel de barbotina
de enchimento sempre que necessario, até estabilizar. Tal acontece porque “a barbotina
que estd em contacto com as paredes interiores do molde, ao perder dgua, endurece,
comecando a formar as paredes (..)” (Fagundes, 1997, p. 76). Quando a parede atinge a
espessura desejada - visivel através da boca de enchimento —, (Figura 48), o molde deve
ser virado, aproximadamente durante 15 minutos (Chavarria, 1997), para vazar a
barbotina excedente. Quando esvaziado, por completo, 0 molde deve repousar por
breves momentos, com a boca de enchimento assente numa superficie, garantindo que

ndo existe mais material para escoar.
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Fonte: (Chavarria, 1997, p. 105)
Figura 48 - Espessura da parede da peca a desmoldar

Posteriormente a fase de enchimento, surge a desmoldagem. Partindo da dureza
da pasta, circunscrita a boca de enchimento, € possivel ter uma noc¢ao se ¢ 0 momento
ideal para iniciar a desmoldagem ou ndo. No caso de estar tudo dentro dos parametros,
comeca-se por afastar, com cuidado, os tacelos do molde, para descobrir em qual deles

¢ que a peca ficou agarrada (Figura 49).

Fonte: (Chavarria, 1997, p. 103)

Figura 49 - Abertura do molde

Descoberto, deita-se o molde e retira-se o tacelo oco. Logo de seguida, pega-se no outro
tacelo e retira-se a peca, por norma ndo apresenta dificuldades. Caso apresente, 0
procedimento aconselhado passa por dar pequenas batidas, no tacelo, de modo a liberta-
la (Fagundes, 1997).

Terminada a desmoldagem, cuidados basicos como a limpeza interior e exterior
do molde, e deixd-lo fechado, sdo essenciais.

Recorrendo a esta solucao de modelacao, o acabamento €, na maioria das vezes,
necessdrio. Tende a incidir, maioritariamente, nas zonas de separacdo dos tacelos —

aparecimento de rebarbas. Contudo, este tipo de acabamento s deve ser realizado no
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momento em que a peca apresente um nivel avancado de secagem. Outro acabamento,
mas opcional, passa por cobrir o orificio da boca de enchimento. Neste caso, €
imprescindivel criar, no minimo, um pequeno furo para circular o ar no momento de

cozedura (Fagundes, 1997).

3.4 - Secagem e cozedura de enchacotamento

3.4.1 - A secagem e a retracao

A secagem, levemente introduzida ao longo dos capitulos anteriores, agora
analisada de forma independente, define-se pelo momento ou opera¢do responsavel
pela dissipacao da dgua presente no barro. A quantidade de dagua estd associada ao
processo de mistura da propria pasta, e da adicdo no momento de modelacao.

Intimamente relacionada com a secagem, a retracao ou encolhimento, assume
um lugar influenciador na morfologia da peca. Consequentemente, e de acordo com
Chavarria (1997) e Fagundes (1997), o comportamento secagem/retracdo implica um
conjunto de cuidados para que o trabalho efetuado nao seja prejudicado. Neste sentido,
abordaremos, de seguida, cada um dos fatores e a relacio entre ambos.

O principio basico desta relacdo assenta no contacto das pecas, acabadas de
modelar e ainda humidas com o ar. Automaticamente, a sua forma inicia um processo de
endurecimento, reduzindo a forma geral. Tal, deve-se ao facto de o material modelado,
ao expelir naturalmente a dgua, as suas particulas aproximarem-se umas das outras. No
entanto, esta aproximacao ocorre de maneiras diferentes, mediante o tamanho das
particulas da pasta utilizada. Segundo Chavarria (1999), numa situacio em que a pasta
possua particulas mais finas, estas tendem a contrair mais em relacdo as de maiores
dimensoes.

“A secagem produz-se por capilaridade de modo que, a medida que a superficie
seca, a humidade do interior sobe até esta, evaporando-se pouco a pouco.” (Chavarria,
1999, p. 11). Ao fim de algum tempo, a percentagem de dgua reduz significativamente, no
entanto, em fase de secagem, nunca € totalmente expelida. “As pecas secas a
temperatura ambiente contém sempre alguma humidade, perdendo-a dentro do forno

nos primeiros 100° C (...)” (Chavarria, 1999, p. 11).
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E importante ter em conta que, em qualquer peca, o processo de secagem ocorre
“(...) de cima para baixo e do exterior para o interior (..)” (Fagundes, 1997, p. 28). Logo,
numa peca que possua, por exemplo, espessuras diferentes, as mais finas tenderdo a
secar e a contrair em primeiro lugar. As dreas ou elementos mais finos devem ser
protegidos, abrandando o ritmo de secagem face as espessuras mais grossas. Caso seja
visivel que mesmo assim a secagem dos componentes mais frageis estd acelerada, estes
devem ser humedecidos com dgua.

Quando secas, as pecas comecam por apresentar manchas claras, dispostas
irregularmente, até um ponto em que assumem esse mesmo tom por toda a superficie.
Porém, nem sempre representa uma secagem fidedigna. “No interior das suas paredes
pode haver ainda zonas muito humidas (..)” (Fagundes, 1997, p. 133), sendo indicado
estender a “(...) secagem por mais um ou varios dias, conforme o clima e a época do ano.”
(Fagundes, 1997, p. 133).

Antes de introduzirmos a cozedura de enchacotamento, podemos concluir que
0 processo de secagem, a temperatura ambiente, ndo atinge um resultado definitivo.
Numa primeira fase, a 4gua expelida da argila remete a sua constituicao fisica. Somente
quando submetida a cerca de 550° C (Chavarria, 1997) - podem existir variacoes
dependendo do tipo de argila —, no forno € que perde a restante dgua, pertencente a sua
composicao quimica. “Portanto, a contracdo da argila produz-se em duas fases, durante

a secagem e na cozedura.” (Chavarria, 1999, p. 11).

3.4.2 - Método de obtencao do nivel de retracao da pasta

Baseados no método descrito por Fagundes (1997), em Manual Prdtico de
Introduc¢do a Cerdmica, exporemos, neste topico, o método artesanal comummente
utilizado na obtenc¢do do nivel de retracdo de uma determinada pasta.

A primeira etapa, passa por amassar uma porc¢do de pasta, originando uma placa
cuja espessura deve obedecer a 10mm, ou muito aproximada. Com recurso a uma
ferramenta de corte, secciona-se a placa em tiras com 12cm de comprimento por 6¢cm de
largura. Com as tiras devidamente preparadas, é necessdrio marcar na sua area, um
retangulo com dimensdes mais reduzidas. Neste caso, o ideal sio 10cm de comprimento

por 5cm de largura.
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Concluidas as etapas anteriores, as tiras de pasta devem repousar e secar. No
momento em que a secagem demonstre indicios de término, serd possivel aferir a
retracao que a pasta sofreu. Ou seja, mediante nova medicao dos retangulos, a diferenca
¢ obtida.

3.4.3 — Cozedura de enchacotamento

A cozedura é uma das fases mais complexas e criticas no processo de criacdo de
pecas ceramicas. Consequentemente, rege-se por um conjunto amplo de critérios, que
devem ser cumpridos segundo alguns conhecimentos tedricos e experiéncia pratica.

A cozedura de enchacotamento € o processo utilizado em pecas que nao
recebem qualquer tipo de revestimento, e cujas pastas ndo possuem propriedades
complexas. As etapas inerentes sdo o enfornamento, a conducdo de cozedura, 0O
arrefecimento e a desenforna.

Ao iniciar o processo, depois de todas as pecas estarem devidamente secas®,
ocorre a fase de enfornamento ou, em linguagem corrente, a colocacao das pecas no
interior do forno. Fagundes (1997), Chavarria (1997) e Canotilho (2003) mencionam a
existéncia de vdrias opcoes de disposicao das pecas, sendo elas o uso de prateleiras, o
empilhamento, a sobreposicdo e a colocacdo no interior de outras pecas. Caso a
sobreposicdo seja o método de enfornamento selecionado, € imprescindivel garantir o
correto alinhamento das pecas e o respetivo equilibrio. Se se optar por inserir pecas
dentro umas das outras, € necessdrio garantir que o espaco entre elas € suficiente, para
nao quebrarem com o efeito da retracao.

Existem outros cuidados bdsicos a ter em conta e, neste caso, independentes do
meétodo de enfornamento utilizado. Num forno cuja acao calorifica advenha da chama,
as pecas nunca devem entrar em contacto direto. Caso se trate de um forno elétrico, com
resisténcias, o mesmo principio deve ser aplicado. E, tanto numa situacio como noutra,
deve assegurar-se um espaco confortdvel entre o topo da peca, posicionada mais alto, e

o teto do forno, garantindo uma circulacio de ar fluida (Chavarria, 1997; Fagundes, 1997).

39 Caso as pecas se apresentem bastante humidas, ndo devem ser enfornadas. Quando submetidas a
temperaturas elevadas poderio quebrar, devido a pressio causada pelo vapor de dgua.
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Quando o enfornamento recebe pecas de dimensoes variadas, como € usual, as
mais pesadas devem, por norma, assentar na base do forno. Ja as mais altas, devem
permanecer apoiadas nas prateleiras e em patamares superiores (Figura 50) (Canotilho,
2003). Nesta situacio, as prateleiras devem assumir diferentes alturas — de acordo com
as pecas -, recorrendo a colunas de suporte*. O ideal é “(..) usar-se trés ou quatro
colunas de suporte para cada prateleira, tendo sempre em conta que sdo 0s grupos de

trés os que oferecem maior estabilidade.” (Chavarria, 1997, p. 68).

Fonte: (Chavarria, 1997, p.103)
Figura 50 - Peca dispostas em patamares diferentes no interior de um forno

Concluida a etapa de enfornamento, a conducio de cozedura sucede. De acordo
com Fagundes (1997), sdo vdrios os fatores a ter em conta nesta etapa, destacando, como
exemplos, as propriedades da pasta, ou pastas*, a morfologia e dimensdoes das pecas, a
drea interna do forno e respetiva distribuicio da carga, e a cadéncia de aquecimento.

A primeira fase de cozedura, ja com o forno devidamente fechado, € iniciada a
velocidade lenta. O facto de a temperatura aumentar vagarosamente, prende-se com a
garantia de que todas as pecas sdo atingidas pelo calor. As saidas e entradas de ar tém
(que permanecer abertas, para que o vapor de dgua, presente nas pecas, seja extraido.

Durante a primeira hora de cozedura, a temperatura a alcancar deve rondar 0s

100° C. Posteriormente, e ja a 200° C, o vapor da dgua vai sendo, ininterruptamente,

10Ver Suportes para prateleiras de enforna (ou colunas) em capitulo III.

1 Pecas criadas com diferentes pastas podem cozer na mesma fornada. No entanto, € necessdrio que o0s
seus comportamentos sejam aproximados e que partilhem temperaturas de maturacio semelhantes. A
Unica contrapartida é ao nivel da cor que, principalmente nas pecas de cor branca, podem ser
contagiadas pelas de cores mais escuras (Fagundes, 1997).
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expelido. Ao atingir os 400°C, a d4gua de mistura é completamente anulada, sendo uma
das caracteristicas de destaque desta primeira fase (Chavarria, 1997; Fagundes, 1997).

Na segunda fase, entre os 400° e os 600°C dd-se a alteracio fisica do barro, “(...)
deixa de ser soluvel em dgua, muda de cor e pode considerar-se ja barro cozido”
(Fagundes, 1997, p. 128), tendo em conta que ao atingir temperaturas entre os 450° e 0s
600°C, de acordo com Chavarria (1997), a argila perde a sua dgua de constituicao.

Terminadas as duas etapas cruciais do processo de cozedura, a partir daqui as
pecas comecam a aproximar-se do resultado final. As temperaturas tendem a aumentar,
por norma, e para pastas comuns de cozedura branca e vermelha, até aos 1000°C.

Durante o aumento gradual da temperatura, inicia-se o processo de fusdo dos
vdrios componentes da pasta. Ao fundir, as particulas colmatam o0s espacos entre as
particulas dos materiais que nio fundem, contribuindo para excelentes condi¢oes de
aglutinacdo e uniformidade das pecas - razdo pela qual ocorre a retracao a cozedura. A
nivel técnico, o barro alcanca niveis superiores de dureza e reducao da porosidade.

Umas das principais complexidades em termos de cozedura, € 0 momento de
finalizacao. Ou seja, saber quando se atinge o ponto de cozedura ideal das pecas. Em
termos técnicos, todas as pastas tém uma temperatura de maturacao, devendo cumpri-
la para obter os melhores resultados. Contudo, e apoiados em Canotilho (2003) e
Fagundes (1997), entre 0s 1000°e o0s 1100°C ja se obtém pecas devidamente cozidas.

O arrefecimento e a desenforna, sdo as ultimas etapas do processo. Quando
atingida a cozedura definitiva das pecas, o forno € desligado e, inerentemente, sujeito a
um decréscimo da temperatura interior. Em caso algum, a porta deve ser aberta logo de
seguida, visto que, a diferenca de temperatura resultard em danos materiais. Assim, o
aconselhado € abrir a porta do forno quando a temperatura se localiza, no minimo, nos
100° C (Canotilho, 2003; Chavarria, 1997). Contudo, “consoante o tamanho do forno e a
temperatura atingida, o arrefecimento pode demorar algumas horas ou um dia ou mais.”
(Fagundes, 1997, p. 130).

Reunidas todas as condicoes, a desenforna pode ser executada.
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3.5 - Técnicas de cozedura, fornos e instrumentos

As técnicas de cozedura, com origens e pradticas remotas, foram substituidas ao
longo dos anos por fornos. Atualmente, as opcoes disponiveis acabam por ser comuns
numa vertente puramente funcional, ou seja, a capacidade de cozer. Fora isto, “a forma,
0 volume, o sistema de carga ou a fonte de energia utilizada manter-se-30 sempre
problemas em aberto e dependerio sempre dos objetivos do utilizador.” (Fagundes, 1997,
p. 285).

Abordaremos, neste topico, e com alguma brevidade, duas das técnicas de
cozedura mais marcantes - em fogueira e em cova -, praticadas outrora, e o tipo de forno
que lhes sucedeu - forno a lenha. Em seguida, serdo analisados dois tipos de fornos,
utilizados na atualidade, que recorrem a fontes de energia distintas — gds e eletricidade.
Para colmatar, apresentaremos alguns utensilios inerentes a utilizacdo destes
equipamentos de cozedura, evidenciando as principais caracteristicas e instrucoes de

utilizacao.

3.5.1 - Cozedura em fogueira

A técnica de cozedura em fogueira (Figura 51), uma das mais antigas, faz uso de
lenha e fogo. Iniciada com a queima da madeira para produzir brasas, “(...) é sobre estas
que as pecas serdo colocadas, depois de secas, com a abertura voltada para baixo.”
(Chavarria, 1997, p. 56). O mesmo autor refere ainda que, é necessario aguardar até que

a temperatura exceda ligeiramente os 100° C, garantindo a secagem completa do barro.

B
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Fonte: (Chavarria, 1997, p. 56)
Figura 51 - llustracio de cozedura em fogueira
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Com as pecas secas, mais madeira tem que ser adicionada, para que as pecas
comecem a cozer. Com o decorrer do tempo, e proximo do final da cozedura, serd
necessario adicionar mais lenha - com um grau de combustiao superior — de modo a
aumentar a temperatura. Consequentemente, atingir-se-d uma cozedura mais rdapida.

Apesar da simplicidade inerente a esta técnica, a celeridade de cozimento a que
as pecas se submetem nem sempre € vantajosa, podendo resultar em quebra. De acordo
com Chavarria (1997) a queima da palha, realizada dentro das pecas, e antes de serem

dispostas na fogueira, resulta como ato preventivo na possibilidade de choques térmicos.

3.5.2 — Cozedura em cova

Esta técnica, cujas raizes provieram da cozedura em fogueira, tornou-se mais
apelativa e recorrente, dada a qualidade superior atingida no cozimento das pecas. A
diferenca notoria, e tal como 0 nome indica, € o facto de o cozimento ser realizado num
buraco, escavado diretamente no solo (Figura 52). Consoante o nimero de pecas a cozer,

o diametro e a profundidade devem ser ajustados, mas iguais.

Fonte: (Chavarria, 1997, p. 57)
Figura 52 - llustracao de cozedura em cova

As principais vantagens de cozer em cova, segundo Chavarria (1997), passam
pela excelente conservacdo da temperatura, logo, valores térmicos mais elevados. Além
disto, as pecas tendem a nao fraturar com tanta facilidade, pois existe um controlo mais
cauteloso do fogo e da descida de temperatura.

Com o buraco escavado e as pecas colocadas no seu interior, sobre as brasas, €
necessdrio atear uma segunda fogueira no topo da mesma. Para tal, recorre-se a um

suporte metdlico, pelo que, as suas aberturas permitirdo a queda das brasas para o
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interior da cova. Desta forma, o cozimento vai-se processando, dando-se por concluido
no momento em que as pecas se mostrem totalmente cobertas pelas brasas.

Face as vantagens, jd mencionadas, em rela¢do ao uso desta técnica, existe uma
outra - “com este tipo de cozedura, € possivel controlar a atmosfera da mesma.”
(Chavarria, 1997, p. 57). Caso se trate de uma fornada de atmosfera oxidante, em que o
fogo extingue naturalmente, as pecas manterdo a sua colora¢do original, ou muito perto
dela. No caso de uma atmosfera redutora, as pecas obterdo uma cor final negra, sendo
necessario cobrir a fogueira com terra para impedir a circulacdo do ar. Devido a falta de

oxigénio, a argila queima.

3.5.3 - Forno a lenha

O aparecimento dos fornos a lenha, surgiu, maioritariamente, pelo desejo dos
ceramistas em atingir temperaturas mais elevadas.

Ao principio, ainda em experiéncias, 0s primeiros exemplares eram
relativamente simples. “Comecaram por edificar uma pequena parede de tijolos e barro
com aberturas na parte inferior — a fornalha - onde se punha a arder a lenha, e
acrescentaram-lhe posteriormente um teto (ainda que este tivesse de ser
sucessivamente reconstruido depois de cada cozedura).” (Chavarria, 1997, p. 59). A partir
deste conjunto, fechado, era possivel atingir temperaturas mais elevadas.

Posteriormente, foram desenvolvidos modelos com estruturas mais altas e duas
zonas interiores independentes, a camara de combustio e a de cozedura. Apos as pecas
serem colocadas no forno, eram, de seguida, cobertas com restos ceramicos, para
prevenir fugas de calor. “(...) ap6s cada fornada reconstruiam a camara de cozedura. Esta
era geralmente feita com uma mistura de argila e palha, e tinha orificios abertos na parte
superior, para a saida dos fumos.” (Chavarria, 1997, p. 59).

Entretanto, surge uma melhoria — o forno a lenha de chama ascendente (Figura
53). Dispondo também de uma camara de combustido e uma de cozedura, passou a ser
possivel, a cada fornada, ndo reconstruir a segunda camara. Para tal, “(...) construiu-se
um teto permanente, no qual se fixou uma chaminé para a saida dos gases quentes,
criando-se dessa forma espaco para a circulacio do ar, que entra pela fornalha e empurra

0 fogo para cima, por entre as pecas. Assim se consegue um aumento significativo da
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temperatura, bem como uma maior retencdo de calor no interior do forno.” (Chavarria,
1997, p. 59).

Fonte: (Chavarria, 1997, p. 59)
Figura 53 - llustra¢io de um forno a lenha de chama ascendente

3.5.4 — Fornos a gas

Os fornos a gds, “(...) os mais utilizados pelos ceramistas (...)” (Chavarria, 1997, p.
63), apresentam um conjunto de caracteristicas convidativas e uma excelente relacio
qualidade/preco.

Alimentados a gds butano, podem funcionar perante dois sistemas de queima, o
atmosférico e o jet. No sistema com queimadores atmosféricos, “(...) 0 ar necessdrio a
combustio do gds é aspirado pela abertura do queimador (...)” (Fagundes, 1997, p. 290).
No segundo sistema, “(...) 0 ar ¢ canalizado desde um ventilador e injetado diretamente
no queimador (..)” (Fagundes, 1997, p. 290). Este sistema, apesar de mais complexo,
garante uma cadéncia de aquecimento mais uniforme e, consequentemente, maior
poupanca do combustivel utilizado.

Independentemente do sistema, as temperaturas mdximas, para estes fornos,
variam entre os 1100°C e 1400°C, de acordo com Fagundes (1997).

As principais vantagens debrucam-se tanto ao nivel monetdrio como nos
resultados atingidos. No primeiro caso, assenta no preco reduzido do gas, face, por
exemplo, a eletricidade. No segundo caso, a cozedura é conseguida relativamente rapida
e aregulacao é quase automatizada, permitindo determinar a temperatura e intervalo de
tempo da cozedura. Além disto, estes fornos também permitem selecionar o tipo de

atmosfera - oxidante ou redutora.
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Quanto a construcdo, o exterior apresenta-se por uma caixa metalica, estando
dispostos, no seu interior, tijolos refratdrios e fibra isoladora. Segundo Chavarria (1997),
a fibra isoladora garante celeridade no cozimento e arrefecimento, logo, poupanca de
combustivel.

Os queimadores, também localizados no interior, podem atuar através da base
ou das laterias do forno. Quando localizados na base, o forno trabalha com chama
ascendente (Figura 54), ao invés de quando localizados nas laterais, que produzem

chama invertida.

Fonte: (Fagundes, 1997, p. 291)
Figura 54 - Forno atmosférico com queimadores na base (seccionado)

Ap6s o enfornamento, é essencial que as pecas possuam “(...) uma distancia de 5
cm das paredes da camara de cozedura, para que o calor possa circular livremente.”
(Chavarria, 1997, p. 64).

3.5.5 - Fornos elétricos

Os fornos elétricos, apesar da variedade de modelos disponiveis no mercado,
apresentam caracteristicas e um modo de funcionamento bastante proximos (Fagundes,
1997).

Com formas equiparadas a uma caixa, e construidos em metal, estes fornos
permitem dois tipos de acesso ao seu interior — ou de topo ou frontal (Figura 55 e Figura
56). Geralmente, também possuem rodizios de modo a facilitar a sua mobilidade, e uma

unidade de controlo fixa para monitorizar o seu funcionamento.
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Fonte: (Chavarria, 1997, p. 66)
Figura 55 - Exemplo de forno clétrico com acesso de topo

Fonte: (Chavarria, 1997, p. 67)
Figura 56 - Exemplo de forno elétrico com acesso frontal

O interior, € constituido por material refratdrio, ou seja, por tijolos dispostos em
todas as superficies internas do habitdculo. Ressalva para os tijolos da base que, apesar
de 14 permanecerem, sio cobertos por uma chapa metdlica. Além dos tijolos, as
resisténcias também ficam alocadas no interior, preenchendo todas as superficies a
excecdo do topo.

“A maior parte deste tipo de fornos (..) permitem temperaturas mdximas
diferentes: normalmente 1200 e 1300° C.” (Fagundes, 1997, p. 288). Toda a informacio
respetiva a conducao de cozedura ¢ fornecida pela unidade de controlo. Através dela, o
forno € ligado, e com a possibilidade de ser programado para parar automaticamente

quando a temperatura desejada for alcancada. Além disto, € possivel executar patamares
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- “fazer um patamar significa manter o forno a uma temperatura constante durante o
periodo de tempo que quisermos.” (Fagundes, 1997, p. 289).

O facto de a eletricidade ser a fonte energética destes equipamentos, permite o
desenvolvimento de uma atmosfera interna limpa. Por isso, ndo € o equipamento mais
indicado para a pratica de cozidas redutoras, tendo em conta que as resisténcias sio,
automaticamente subjugadas a desgaste precoce (Fagundes, 1997).

De um modo geral, embora ndo seja comum a ocorréncia de problemas técnicos
relevantes, segundo Chavarria (1997), é essencial a prdtica de manutencoes assiduas e
cuidadosas. Maioritariamente, e ndo descurando o0s restantes componentes, devem
incidir nas resisténcias. Responsdveis pela emancipacio de calor, através de radiacao,
sdo sujeitas, cozedura apos cozedura, ao desgaste natural de utilizacdo. Dai, a
importancia de um correto enfornamento e desenfornamento, garantindo que as

resisténcias nao sao alvo de pancadas.
3.5.6 — Instrumentos para medicado de temperatura
A utilizacdo de instrumentos medidores de temperatura ¢ uma pratica util, que

permite obter um conjunto de informacoes fidedignas quanto ao processo de cozedura.

Sdo eles 0s pirometros e cones pirométricos (Figura 57).

Fonte: (The Potters’ Studio, n.d., acedido em: 2018/06/15,
disponivel em: https://www.berkeleypottersstudio.com/firing-services/
Figura 57 - Cones pirométricos em utilizacio no interior de um forno
Os pirémetros, partes integrantes da maioria dos fornos atuais, tém como
objetivo fundamental a medicdo de temperaturas elevadas (Canotilho, 2003). Providos
de uma agulha, numa escala em graus centigrados, esta ascende mediante a progressao

da temperatura interior do forno. Porém, também existem pirometros digitais (Fagundes,
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1997). Apesar da legitimidade destes instrumentos, é necessdrio ter em conta que a
temperatura apresentada diz respeito a sua drea de localizacdo. Desta forma, existem
fornos que dispdem de mais pirometros, reunindo leituras mais detalhadas.

Caso o forno ndo disponha de um ou mais pirometros, € através dos cones
pirométricos que as leituras das variacoes de temperatura sdo obtidas. “Fabricam-se com
pontos de fusdo intervalados, numa gama muito variada de numeros. Cada cone ostenta,
gravado numa das faces, o numero que permite conhecer a sua temperatura de fusdo
(..)” (Fagundes, 1997, p. 317).

A sua colocacdo, no interior do forno, € sempre em grupos de trés, sendo
obrigatorio que os numeros, indicadores da temperatura de fusdo, sejam sucessivos e por
ordem crescente. Assim, e da esquerda para a direita, as funcdes dos cones sio:

- Cone 1 - Ao fundir, indica que a temperatura que se pretende atingir estd
prestes a ser alcancada.

- Cone 2 - Ao fundir, indica que a temperatura que se pretende cozer as pecas
foi alcancada.

- Cone 3 - Ndo ¢ suposto fundir. E a referéncia que indica a temperatura que nio
deve ser excedida.

Parauma leitura correta e fidedigna, € imprescindivel que 0s cones consigam ser
vistos do exterior. Apesar de um método bastante utilizado, € importante ter em conta
possiveis erros de leitura, que “(..) podem atingir os 25°C, para mais ou para menos.”
(Fagundes, 1997, p. 318).

3.5.7 — Instrumentos de enforna

A variedade de instrumentos de enforna € vasta, existindo um leque abrangente
de formas e tamanhos, com o intuito de facilitar o trabalho do oleiro/ceramista.

Apesar de ndo estarem incluidos nos fornos, sdo ferramentas relativamente
faceis de encontrar no mercado. Porém, o preco, em alguns casos, € relativamente
elevado, pelo que, a sua aquisicao devera debrucar-se segundo as necessidades.

Apesar de nem todas serem estritamente necessdrias, existem alguns exemplos

que, mesmo ndo utilizadas diariamente, tornaram-se uns must-have de apoio em
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diversas situacoes. Sdo exemplos as prateleiras de enforna, os suportes de prateleiras e
0s apoios refratdrios.

Abordaremos, portanto, estas trés ferramentas com foco nas principais
caracteristicas e informacoes adicionais, como, por exemplo, cuidados de manutencao

ou de posicionamento.

3.5.8 — Prateleiras de enforna

As prateleiras de enforna sdo instrumentos polivalentes, podendo servir para

sustentar pecas ou para criar andares no interior do forno (Figura 58).
I ———

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 58 - Prateleiras de enforna (Cerdmica Soutelo, Barcelos)

Disponiveis em variadissimos formatos - retangulares e quadrados sao 0s mais
comuns (Fagundes, 1997) -, tamanhos e espessuras, estas caracteristicas devem ser
escolhidas de acordo com as dimensodes do forno a utilizar, e do peso total da carga a
enfornar.

Ao nivel dos materiais, estes instrumentos sio fabricados a partir de “(...) argilas
compactas (...) e outros materiais de alta resisténcia térmica.” (Chavarria, 1997, p. 38).

Quanto a conservacdo, os cuidados mais relevantes tocam na prevencao do
excesso de carga, e armazenamento, evitando a sobreposicao horizontal para que nao

quebrem com o proprio peso.
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3.5.9 - Suportes ou colunas para prateleiras de enforna

Fabricados, maioritariamente, a partir de “(..) pasta com grogue e de argilas
refratdrias (...)” (Chavarria, 1997, p. 39), este tipo de equipamento serve, exclusivamente,

para sustentar as prateleiras dentro forno (Figura 59).

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 59 - Suportes de enforna (Ceramica Soutelo, Barcelos)

Em formato cilindrico e com diametros e alturas variadas, as colunas podem,
dependendo das necessidades, ser complementadas com o uso de “(..) sistemas de
encaixes multiplos (...)” (Fagundes, 1997, p. 324). A utilizacdo destas pecas confere mais
estabilidade, principalmente quando se trata de enfornar cargas com um numero
significativo de andares.

Face a simplicidade formal destes instrumentos, € no posicionamento, entre as
prateleiras, que subsiste alguma complexidade. O ponto de partida passa por garantir
que, tanto os suportes como as prateleiras ndo apresentem irregularidades nas
superficies. De seguida, quando os suportes recebem a primeira prateleira, €
aconselhdvel a fixacio em apenas trés pontos, tal como exemplificado na Figura 60. A
medida que os andares vao sendo assentados, ¢ fundamental que todos os suportes
coincidam.

No caso da primeira prateleira, colocada na base do forno, a sua fixacdo deve
recorrer a apoios refratdrios ligeiramente mais curtos do que os restantes (Fagundes,
1997).
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Fonte: (Chavarria, 1997, p. 39)
Figura 60 - Fixacdo das prateleiras de enforna em trés pontos

3.5.10 - Suportes refratdrios ou tripés

Como remate do topico Técnicas de cozedura, fornos e instrumentos,
apresentaremos o0s apoios refratdrios.

A quantidade de formatos disponiveis € imensa, existindo modelos especificos
para diferentes tipologias de pecas. Os mais comuns sdo os tripodes - forma de estrela

com trés pontas -, os de seccdo triangular e os de forma conica (Figura 61).

Fonte: (Chavarria, 1997, p. 38)

Figura 61 - Exemplos de modelos de tripés

Apesar da simplicidade formal, sdo elementos extremamente uteis, utilizados,
sobretudo, no cozimento de pecas vidradas. “(...) sO se justifica para o enfornamento de
pecas que tenham que assentar, obrigatoriamente, sobre a superficie vidrada, ou que

apresentem riscos de escorrimento de vidro.” (Fagundes, 1997, p. 326).
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3.6 - Vidragem para monocozedura

A vidragem ¢ um dos vdrios processos decorativos disponiveis para aplicacao
em pecas ceramicas. Apresentando-se segundo uma vasta diversidade de opcoes, de um
modo genérico, € uma técnica que recorre a utilizacao de vidros, conferindo, as pecas,
caracteristicas singulares de acordo com a opc¢ao selecionada.

Para anadlise, optou-se pela vidragem para monocozedura - com vidros
transparentes -, visto ser a opcao comumente utilizada no tipo de produtos associados
ao tema do presente Projeto. Logo, julgamos ser a mais indicada a aplicar nos novos
produtos a desenvolver.

De acordo com Fagundes (1997), este tipo de vidragem € apropriada para aplicar
sobre pecas em verde, ou seja, pecas cruas — nao submetidas a qualquer tipo de cozedura.
A aplicacdo do vidro pode ser total ou parcial.

Quanto aos vidros a aplicar, os mais adequados sao aqueles que dispdem de um
elevado teor de materiais argilosos na sua composicio. “E este fator que lhes permite a
compatibilidade com as pastas ainda cruas sobre as quais sao aplicados e com as quais
sdo cozidos.” (Fagundes, 1997, p. 183). Tal como existem vdrias opcoes de vidragem, o
mesmo acontece com os vidros. Logo, aquando da sua aquisicao, € necessario ter em
conta, sobretudo, a temperatura a que cozera, o tipo de acabamento que apresentard e a
respetiva coloracao.

Além do carater decorativo, a vidragem também apresenta vantagens
funcionais, tal como a protecao das superficies através da camada de vidro. Por outro
lado, e com base no Caderno de Especificacoes para a Certificacao da Olaria de Barcelos
(2010), ¢ responsdvel pela diminuicdo da porosidade do barro, motivo pela qual é
aplicada com frequéncia em pecas de louca utilitdria. Além do mencionado, o vidro
acarreta condicOes de exceléncia no que toca a questdes de manutencdo, como a

limpeza.
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3.6.1 — Calda de vidragem

Por calda de vidragem entende-se o preparado entre vidro e dgua.
Apresentando-se sob a forma de po, o vidro tem que ser, gradualmente, misturado na

dgua, até originar um liquido espesso (Figura 62).

Fonte: (Chavarria, 1997, p. 85)
Figura 62 - Calda de vidragem

Face a simplicidade requerida na mistura dos componentes ¢ no momento de
aplicacao da calda que devem ser tomadas algumas precaucoes. As propriedades do
vidro aceleram bastante a sua deposicado quando misturado em dgua, exigindo que a
calda seja mexida frequentemente. E, quando aplicada nas pecas € importante ter em
conta a sua rapidez de secagem, transformando-se rapidamente numa fina camada de

p6 (Figura 63), logo, é necessdrio manusear as pecas com precaucio (Fagundes, 1997).

Vol s  ( T g
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Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 63 - Calda de vidragem seca — pecas brancas (Ceramica Soutelo, Barcelos)

Apesar da delicadeza que deve ser assumida ao trabalhar com a calda, existem
vdrias opcoes que aperfeicoam o seu desempenho, como o uso de aditivos especificos
para cada propriedade. Caso se pretenda, por exemplo, melhorar a resisténcia da camada

aplicada, “(...) pode juntar-se a calda uma pequena quantidade de qualquer cola organica
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solivel em dgua (..)” (Fagundes, 1997, p. 219). Na olaria tradicional, os oleiros
costumavam adicionar farinha de trigo (Fagundes, 1997).

Por ultimo, e relativamente a aplicacdo da calda numa dada peca, esta pode
realizar-se ao longo de vdrias camadas. Todavia, ndo ¢ aconselhdvel ultrapassar a

espessura maxima ditada pelas especificacdes do vidro em questao.
3.6.2 — Técnicas de aplicacao da vidragem

Pincel, mergulho, escorrimento e pulverizacdo. Estas quatro opc¢oes sdo as
indicadas para executar a vidragem de pecas cruas (Chavarria, 1997; Fagundes, 1997).
Apesar de partilharem o mesmo objetivo, apresentam caracteristicas e procedimentos
independentes, que serdo abordados de seguida.

3.6.2.1 - Vidragem com pincel

Avidragem com pincel (Figura 64), por norma, ¢ indicada para pecas cujas dreas

a cobrir sejam de dimensodes reduzidas.

Fonte: (Chavarria, 1997, p. 87)
Figura 64 - Aplicacdo da calda de vidragem com pincel

A aplicacdo da camada de vidro, recorrendo a esta técnica, € trabalhosa,
principalmente quando se pretende garantir uniformidade total. A escolha de um pincel
adequado é imprescindivel, devendo apresentar-se com pélo abundante e macio. Apesar
de o pincel remeter a acdo de pintar, neste caso ndo se aplica. As passagens devem ser
firmes, lentas e sem insisténcias, garantindo que o vidro é absorvido e, a0 mesmo tempo,

prevenindo acumulamentos em pontos especificos. Segundo Chavarria (1997), o nimero
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de demaos varia entre duas ou trés. Antes de aplicar as seguintes, as anteriores tém que
se apresentar secas, evitando defeitos.

E importante ter em conta que o barro absorve rapidamente o vidro (Fagundes,
1997). Portanto, quando o pincel deixa de fluir corretamente pela superficie da peca, é
sinal que necessita de submergir em mais calda de vidragem. Caso se insista nas
passagens, o vidro, jd aplicado, vai sendo removido. O ideal é encontrar um equilibrio,

para que ndo seque nem fique demasiado humido.
3.6.2.2 — Vidragem por mergulho
Vidrar pecas por mergulho € uma das técnicas mais simples e antigas, mas ainda

em pratica (Figura 65). Dependendo da forma do objeto, esta técnica permite uma

vidragem rapida e, habitualmente com uma s6 passagem.

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 65 - Calda de vidragem aplicada por mergulho (Adelino Soutelo - Ceramica Soutelo, Barcelos)

A espessura das camadas varia consoante o tipo de vidro, transparente ou opaco.
Como refere Chavarria (1997), no primeiro, a espessura deve rondar Imm, no segundo,
L,2mm. A aplicacdo da calda ndo deve ser excessiva nem insuficiente, tendo em conta
que pode originar escorrimento ou a ndo vitrificacao, respetivamente.

O primeiro passo € vidrar o interior da peca. Para tal, deve ser vertida calda para
o0 interior, no maximo, até metade da sua capacidade. Ja colocada, gira-se a peca para

que a calda seja absorvida por toda a superficie. Concluido este passo, verte-se 0 excesso
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para o reservatorio da calda. Neste momento, a peca deve ser girada para que o rebordo
também receba calda, ao ser expelido (Chavarria, 1997).

O segundo passo ocupa-se da vidragem exterior da peca, submergindo-a na
calda. Deve ser inserida enquanto se segura pela base, tendo em conta que esta so
receberd calda num momento futuro. Ao fim de alguns segundos, em funcdo do tipo de
vidro e da porosidade da pasta, retirasse-a da calda. Com a secagem iniciada, no
momento em que o exterior se apresentar baco e sem nuances de humidade, o processo

de submersio volta a repetir-se, desta vez destinado & base (Chavarria, 1997).
3.6.2.3 — Vidragem por escorrimento
Semelhante a técnica anterior, esta diferencia-se, principalmente, pelo modo de

aplicacdo da calda. E através do escorrimento que as pecas sao completamente cobertas
(Figura 66).

Fonte: (Chavarria, 1997, p. 85)
Figura 66 - Aplicacio da calda de vidragem por escorrimento

Dispondo de uma bacia, com a calda devidamente preparada, e de um
recipiente, estao reunidas as condicOes para iniciar o processo. Com a peca segura pela
mao, derrama-se, aos poucos, uma pequena quantidade de calda sobre o interior da peca
- com o recipiente —, até ficar totalmente preenchido. De seguida, o excesso deve ser
vertido para a bacia. Posteriormente, e ja com a peca virada, procede-se a aplicacdo da
camada exterior. Neste segundo momento, caso nao seja oportuno segurar a peca a mao,
pode permanecer pousada em suportes que se apoiem na bacia. Com esta op¢ao, 0
derrame da calda torna-se mais pratico, visto niio ser necessdrio girar a peca (Chavarria,
1997; Fagundes, 1997).
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A medida que a calda vai sendo despejada, é importante garantir uma fluidez
constante, evitando efeitos indesejados. Contudo, utilizando esta técnica, a uniformidade
dificilmente é alcancada, pois “(...) haverd sempre sobre a peca zonas de sobreposicio.”
(Fagundes, 1997, p. 270). A aplicacido de uma segunda camada pode, eventualmente,
disfarcar algumas imperfeicoes, devendo ser derramada enquanto a primeira ainda se
encontra parcialmente humida.

Em conformidade com Fagundes (1997), esta técnica de vidragem ¢ indicada

para pecas cujas dimensoes sao elevadas, a qual a técnica por mergulho ndo seria pratica.
3.6.2.4 - Vidragem por pulverizacao
A técnica de vidragem (Figura 67) por pulverizacio, é uma op¢ao que necessita

de equipamento particular. Uma pistola, um compressor, uma cabine com extracao e um

torno giratorio.

Fonte: Chavarria, 1997, p.88)
Figura 67 - Aplicacio da calda de vidragem por pulverizacio

Para iniciar, a calda de vidragem deve ser coada e bem mexida, e sO depois
introduzida no reservatorio da pistola, evitando entupimentos dos canais de
pulverizacao.

Ao iniciar a aspersdo, seja em sentido vertical, horizontal ou em movimento
giratorio, “(...) deverd ser mantida perpendicularmente a peca, a uma distancia entre os
30 e 0s 40 cm (...)” (Chavarria, 1997, p. 88). Isto, porque a calda, ao ser pulverizada, é de
imediato, alterada para finas particulas que pairam no ar. Caso seja pulverizada a maior
distancia, o vidro seca e nio atinge a peca com as caracteristicas indicadas para uma boa

adesao (Chavarria, 1997).
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A utilizacdo de um torno giratorio € indicada para facilitar a deposicao do vidro
e assegurar a sua uniformidade. Caso se facam notar manchas, que indicam uma

sobreposicado elevada de calda, deve aguardar-se a sua secagem para prosseguir.
Capitulo IV - Sobre olaria de Barcelos: Uma visdo temporal e material

O setor do artesanato ¢ uma das mais valias do concelho de Barcelos, sendo
considerado um dos mais importantes centros oleiros do nosso pais. (S, 2014).

Apesar da variedade de artesanato praticado neste concelho - “(...) o figurado
[Figura 68], os bordados, a tecelagem, a madeira, a cestaria e vime, o ferro e latoaria, o
couro e o artesanato contemporaneo” (Sd, 2014, p. 61) -, a olaria distingue-se. Unida as
raizes do campo e do povo, esta arte era comummente praticada num ambiente familiar,

em pequenas oficinas, e com producoes de tiragens limitadas.

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 68 - Galo de Barcelos (Exposicio Gera¢do Cota - Muscu Olaria, Barcelos)

E na zona nordeste do concelho, devido 4 abundancia de barro e dgua, que a
olaria ostenta uma posicao mais solida. Embora apresente duas vertentes distintas, uma
de cariz utilitdrio e outra de cariz popular, foi através da primeira que Barcelos foi
alcancando, ao longo dos séculos, uma posicao de exceléncia e de reconhecimento
internacional no campo do artesanato (Sd, 2014). Alguns exemplos de freguesias
especializadas neste tipo de producdo sdo Oliveira, Areias, Galegos Sao Martinho,
Galegos Santa Marta, Lama, Pousa e Ucha.

Perante o continuo desenvolvimento desta arte, “atualmente o figurado e a olaria
sdo produtos artesanais autenticados e protegidos pelas entidades de certificacao

portuguesas.” (S, 2014, p. 64).
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Neste seguimento, julgamos imprescindivel salientar que, em 1995, A Casa dos
Mendanhas Benevides Cyrne deu lugar ao atual Museu de Olaria (Lusa, 2012), localizado
no centro historico da cidade (Figura 69). Unico no pais, incorpora desde o ano 2000 a
Rede Portuguesa de Museus (Instituto dos Museus e da Conservacio). Com um acervo
aproximado a 8000 objetos (Lusa, 2012; Sd, 2014), maioritariamente cedidos** pelo
etnografo barcelense Joaquim Selles Paes de Villas Boas, o grosso do espolio representa

a producdo oldrica de Barcelos, contudo, existem outros exemplos (Lusa, 2012).

Fonte: (Autoria propria, 2018)

Figura 69 - Muscu de Olaria, Barcelos

Ao longo dos milhares de pecas € possivel encontrar louca vermelha vidrada e
fosca, louca preta e figurado, pertencentes a vdrias regioes do pais e de tipologias
distintas (Camara Municipal de Barcelos, n.d.; Lusa, 2012). Desta forma, o Museu de
Olaria de Barcelos “tem como missao a aquisicao, a investigacdo e a divulgacao desse
importante patriménio oldrico, bem como, a sua preservacio.” (CAmara Municipal de
Barcelos, n.d., p. 27).

Ao longo do presente capitulo, abordaremos questdes relacionadas com o
patrimonio oldrico barcelense - sistema laboral das olarias; processo de preparacdo do
barro para o fabrico das loucas; técnicas de producio e decorativas; tamanhos da louca

e comercializacdo da mesma.

42 As pecas foram cedidas em 1963, ano de criaciio do Museu de Olaria. Somente em 1995 é que a
Instituicdo abriu portas ao publico.
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4.1 - As olarias e o sistema laboral

As primeiras olarias barcelenses regiam-se por um sistema laboral bastante
singular, onde vigorava o ambiente familiar e uma estratificacdo de funcoes
extremamente bem delineada. Habitualmente, os trabalhos pesados - transporte da
dgua, preparacdo da matéria-prima e enfornamento -, eram deixados ao cargo dos
familiares do oleiro - esposas e filhos. Este, responsdvel pela oficina e chefe de familia,
ocupava-se exclusivamente do torneamento das pecas na roda. Quanto a decoracao da
louca, eram as mulheres que colocavam em pratica os seus dotes artisticos, conhecidas
como pintadeiras (Remelgado, 2005).

Apesar de as mulheres se ocuparem das tarefas prévias e antecedentes ao
torneamento da louca, os Recenseamentos Eleitorais do Concelho de Barcelos mostram
que em 1932, algumas eram declaradas oleiras de profissdo. No entanto, esta informacao
ndo expoe veracidade total, tendo em conta os testemunhos de oleiros, entrevistados
pela autora, que refutam esta informacio (Remelgado, 2005). Tais disparidades, e
segundo Remelgado (2005), podem estar relacionadas com o facto de algumas mulheres,
quando viuvas, assumirem o papel de chefe de familia.

Quanto a questdes de remuneracao, os filhos dos oleiros, quando jd preparados
para trabalhar na roda, ndo auferiam de saldrio. Somente quando se casavam e abriam a
sua propria oficina, ou continuavam na oficina do progenitor, € que eram pagos pelo seu
trabalho (Remelgado, 2005). “No entanto, era igualmente comum o exercicio deste oficio
por conta de outrem. Neste caso, e no que concerne a remuneracao desta atividade, os
oleiros eram pagos ao jornal, incluindo ou ndo as refeicoes, ou a tarefa, mediante a
producao de um determinado nimero de pecas.” (Remelgado, 2005, p. 9).

Ao longo das décadas, foi sendo sentido um decréscimo na quantidade de
aprendizes a oleiro, pelo que, “as dificuldades inerentes ao exercicio desta atividade, a
dureza das tarefas executadas, a dependéncia da autoridade paterna [e a] inexisténcia de
um vencimento (..)” (Remelgado, 2005, p. 10), contribuiram para a procura crescente de
empregos com melhores condicoes.

Deste modo, a olaria sofreu um periodo de decadéncia, ndo so pelos fatores
acima mencionados, mas perante a evolucao natural das técnicas de producdo e da

propria populacao.
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A melhoria das condicoes de vida das populacdes permite que 0s objetos de
barro tradicionalmente utilizados no dia a dia sejam substituidos por objetos de
metal, vidro e pldstico, a precos cada vez mais competitivos. A dgua canalizada,
por exemplo, veio terminar com a necessidade de abastecimento de dgua nos
fontandrios publicos, causando o desaparecimento do cantaro para
armazenamento, transporte e servico de dgua, relegando-o para funcoes
meramente decorativas. (Remelgado, 2005, p. 10).

Contudo, no decorrer do século XX, 0os pensamentos evoluiram e, inerente a isso,
as olarias também (Remelgado, 2005). As mulheres comecaram a tirar partido de outras
funcdes a parte da olaria, pelo que, algumas das tarefas que eram das suas
responsabilidades tomaram um rumo evolutivo. Assim, as pastas passaram a ser
compradas e a utilizacio de maquinaria intensificou-se. “(...) é visivel uma preocupacio
por parte dos oleiros no sentido de acompanharem os novos tempos, através da ado¢ao
de novas técnicas e de novas formas, procurando contrariar uma tendéncia que

conduziria a sua extincdo.” (Remelgado, 2005, p. 11).

4.2 - Preparacdo da pasta

Tendo em conta o fabrico abundante de louca vidrada e fosca, nas olarias
barcelenses, destacaremos as etapas intrinsecas a preparacao das mesmas. Apesar de as
etapas nao se mostrarem totalmente atuais, este topico, surge do lapso comum em unir
um dos processos para ambos os tipos de louca (Fernandes, 2012b), e pelo cardter
tradicional intrinseco a origem destes produtos.

No caso da louca fosca, e prévio a preparacdo da pasta, o0 processo era iniciado
com a compra da matéria-prima ao barreireiro®, levada até a oficina através de um carro
de bois, estendendo-a no exterior a modos de secar (Fernandes, 2012b). Em seguida, “(...)
era esmagado/pisado com um mascoto [Figura 70] num masseirdo [Figura 71] - tronco

de sobreiro escavado —, durante cerca de 5 horas.” (Remelgado, 2005, p. 19).

3 Barreireiro: individuo responsdvel pela extracio do barro (Fernandes, 2012a).
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Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 70 - Mascoto (Muscu de Olaria, Barcelos)

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 71 - Masscirdo (Muscu de Olaria, Barcelos)

Nesta etapa, e segundo Remelgado (2005), era comum misturar-se varias qualidades de
barro, com a finalidade de obter propriedades especificas. Quando em estado de po, o
barro atingia o ponto ideal para ser peneirado, excluindo quaisquer impurezas.
“Posteriormente, era amassado na masseira** com um mascoto de sobreiro e batido no
vergadoiro®, até ficar macio.” (Remelgado, 2005, p. 19) Caso o barro ndo apresentasse as
devidas qualidades para uma modelacio favordvel - plasticidade e consisténcia — era

atirado contra uma parede, repousando até ao dia seguinte, para que a 4gua em excesso

4 Masseira: “recipiente, de madeira ou de pedra, onde se amassa o barro (...)” (Fernandes, 2012a, p. 209).

5 Vergadoiro: “pedaco de um tronco de madeira, normalmente de pinheiro, colocado na vertical (...)”
(Fernandes, 2012a, p. 226). No vergadoiro, vergava-se o barro, ou seja, “bater com as mios, rija e
ritmadamente, no barro que se colocou sobre o vergadoiro.” (Fernandes, 2012a, p. 226).
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na sua composicio se evaporasse (Remelgado, 2005). Apés ser vergado, estava apto a ser
torneado.

Habitualmente, este processo era praticado na freguesia de Oliveira (Santa
Euldlia), no entanto, nos dias de hoje, a maior parte destas etapas foram substituidas por
aparelhos automatizados — misturadeiras, por exemplo (Remelgado, 2005).

Quanto a louca vidrada, o processo iniciava-se com recurso a uma enxada. Tal
como acontecia para a louca fosca, o barro também era adquirido ao barreireiro e levado
até a olaria. No entanto, para este tipo de louca, o barro ndo necessitava de secar ao sol,
sendo utilizado no estado em que chegava da barreira*® (Fernandes, 2012b). “Para
amassar [0 barro] o oleiro colocava-o num calco ou aloque (espécie de eira, geralmente
circular, em pedra, e com um pequeno murete a delimitar) e af era espicacado com o
auxilio de uma sachola. Depois de espicacado, “(..) era demolhado com dgua, assim
permanecendo durante algum tempo até que ficasse bem humedecido.” (Fernandes,
2012b, p. 73). Quando amolecido, seguia-se a etapa de amassamento, recorrendo a uma
junta de bois. Os animais eram conduzidos, em direcdo circular, por duas pessoas, uma
na frente e outra na retaguarda (Figura 72). A medida que o barro era amassado, este era
empurrado para os limites do aloque, onde uma terceira pessoa, unicamente responsavel
por esta tarefa, tratava de empurrd-lo (Figura 73) - “(...) fazer as beiras (...)” (Fernandes,

2012b, p. 74) — para o centro para que fosse pisado repetidamente (Fernandes, 2012b).

Fonte: (Fernandes, 2012, p. 79)
Figura 72 - Junta de bois a ser conduzida ao longo do alogue

46 Barreira: “local de extracdo do barro (...)” (Fernandes, 2012a, p. 185).
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Fonte: (Fernandes, 2012, p. 78)
Figura 73 - Rapaz responsdvel por empurrar o barro para dentro do aloque

Finalizadas as etapas mencionadas, e de acordo com Candido Lomba,
testemunho na obra de Remelgado (2005), o barro, depois de preparado, era armazenado
na chamada casa do barro - local cujo barro era amontoado e de rapido acesso aos

oleiros.

4.3 - A roda do oleiro

Face ao ja abordado no capitulo II em A roda do oleiro, neste topico
abordaremos, somente, informacao especifica relativa a roda do oleiro utilizada na olaria
de Barcelos, com recurso a terminologia tradicional.

“A roda do oleiro constitui um instrumento de trabalho essencial ao fabrico da
louca tradicional de Barcelos.” (Remelgado, 2005, p. 20) (Figura 20). Face a evolucio
industrial, com foco nas rodas elétricas, sdo varios 0s oleiros que optaram por manter as
suas rodas de sempre e adaptd-las a atualidade, adicionando-lhes mecanismos elétricos.
Nio so por questdes de hdbito, mas “ (..) enquanto testemunho de uma tradicdo que
atravessou geracoes sucessivas de oleiros (...)” (Remelgado, 2005, p. 20).

Mas, focando na roda tradicional, esta € construida em madeira e constituida por
duas rodas, sendo a superior de tamanho mais reduzido em relacdo a inferior. A primeira,
apresenta-se sob a designacio de rodalho* (Figura 74) e, a segunda, instalada ao nivel

dos pés, campo da roda (Figura 75). A interligacio das duas rodas ¢ feita através de um

47 Rodalho: “Parte constituinte do torno de oleiro. Trata-se de um disco assente na parte superior do eixo
do torno e sobre o qual o oleiro colocava o barro necessdrio para fazer uma ou mais pecas (...).”
(Fernandes, 2012a, pp. 218-219).
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eixo de madeira, a agulheta, cuja parte inferior termina em perfil bicudo. Para que o eixo
se mantenha estdvel, o seu topo € encaixado na pomba*, onde, por cima desta, se localiza

0 jugo® (Remelgado, 2005).

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 74 - Rodalho ¢ assento (Muscu de Olaria, Barcelos)

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 75 - Campo da roda ¢ estribeira (Muscu de Olaria, Barcelos)

Quanto ao posicionamento do oleiro na roda, esta dispde de um banco ou
assento (Figura 74) - utilizadas ambas as designacoes. Para apoiar os pés, tem a sua
disposicao a estribeira, tratando-se “(...) de uma tabua (...)” (Fernandes, 2012a, p. 201). Por
ultimo, no cimo da estrutura, situa-se a tdbua das furricas — espaco reservado aos

instrumentos de modelacio (Remelgado, 2005).

48 Pomba: “(...) peca de madeira quadrada (..)” (Remelgado, 2005, p. 20). “(...) espécie de bracadeira presa
a0 jugo e que serve para dar estabilidade ao eixo (...)” (Fernandes, 2012a, p. 215).

¥ Jugo: “Trata-se de uma trave atravessada perpendicularmente ao eixo e que vai (...) [da tdbua das
furricas] ao assento.” (Fernandes, 2012a, p. 206).
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Para dar inicio ao trabalho na roda, o oleiro colocava uma por¢do no rodalho,
imprimindo movimento a roda com o pé esquerdo, e o direito pousado na estribeira
(Figura 75). A medida que o rodalho progredia o movimento giratério, as maos do oleiro
procediam ao levantamento da peca’’, com auxilio dos instrumentos de modelacao. Para
garantir a igualdade entre pecas, o oleiro dispunha de uma escala proxima ao rodalho, a
baliza (Remelgado, 2005) (Figura 76). Constituida por duas laminas, informava, através
do contacto com a peca torneada, que a altura e o diametro pretendidos tinham sido

atingidos. Atualmente, este método de controlo dimensional ainda € utilizado.

Fonte: (Autoria propria, 2018)

Figura 76 - Baliza (Muscu de Olaria, Barcelos)

Concluida a modelacdo, a peca era retirada do rodalho com auxilio de uma linha,
sendo, de seguida, enxuta’ e asada’? (Remelgado, 2005) - esta ultima, caso a morfologia
da peca o exigisse.

Na atualidade, e face ao descrito neste topico, 0s oleiros barcelenses ainda se
regem por grande parte destas etapas. Apesar da evolucao notoria dos ultimos séculos, a
esséncia da olaria tradicional ainda conserva a maioria dos métodos artesanais utilizados

em tempos antigos.

'Ver O levantamento das pecas cerdmicas em capitulo III.
*IEnxuta: peca num estado em que ji ndo se apresenta molhada/hdmida.

52 Asada: colocacio de uma ou mais asas.

99



4.4- O enfornamento e a cozedura

No momento do enfornamento, a principal preocupacdo dos oleiros passava
pela correta colocacao de todas as pecas no interior do forno. Nao s¢ por uma questao de
otimizacao, mas, principalmente, por questdes técnicas, precavendo eventuais estragos
da fornada.

“(...) o tempo despendido no fabrico de pecas para encher um forno era muito
variavel: no caso da louca grauda, eram necessarios 6/7 dias; no caso da louca mais
midda, poderia demorar 15 dias ou mais.” (Remelgado, 2005, p. 29). Atualmente, estes
numeros sdo mais reduzidos, face a producdo otimizada com recurso a fornos
automatizados que, em outros tempos, nao existiam. Segundo o oleiro André Soutelo™,
nos dias de hoje, é possivel encher o forno entre trés a cinco vezes por semana,
dependendo, claramente, do volume de encomendas. De salientar que, o tipo de forno
utilizado, na oficina do oleiro mencionado, € a gds, garantindo condicoes de producao
mais aprimoradas face aos fornos a lenha utilizados, durante décadas, pelos oleiros
barcelenses.

O numero de pecas a colocar dependia, e depende, tanto das suas dimensoes
como das do forno. Nos tempos mais remotos da olaria barcelense, as pecas, quando
prontas para o enfornamento, eram sobrepostas “(..) boca com boca (...)” (Remelgado,
2005, p. 29) e “(...) colocadas em filas, comecando do fundo do forno, em direcio a porta.”
(Remelgado, 2005, p. 29). “(...) mais tarde, eram colocados canos de barro, usualmente
utilizados nas canalizacoes, sobre os quais eram colocadas travessas [para facilitar a
acomodacio das pecas].” (Remelgado, 2005, p. 29).

Atualmente, e como abordado em [nstrumentos de enforna, no capitulo III, o
material de apoio ao enfornamento € concebido em torno de propriedades especificas
para os fornos mais modernos, apresentando uma ampla variedade de formas que
contribuem para uma melhor eficiéncia do enfornamento e respetiva cozedura.

No enfornamento de louca vidrada, era uma prdtica comum a colocacdo de
cacos ceramicos a servir de apoios, evitando a colagem do vidrado ao forno e a restante

louca, ou seja, a ndo vidrada. Apesar de os cacos aderirem as pecas vidradas, tornava-se

3 André Soutelo: informacdo cedida pelo oleiro (Ceramico Soutelo), freguesia de Oliveira, Sta. Euldlia
(Barcelos).
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mais pratico e seguro remové-los apos a cozedura, pelo que, as marcas deixadas nas
pecas eram disfarcadas pelos oleiros (Remelgado, 2005). Nos dias que correm, através
da construcdo de patamares, com o0 material de enforna, as pecas vidradas apoiam
diretamente nas prateleiras (Figura 77). Contudo, no fim de cada fornada, e quando as
prateleiras de enforna ja se encontram frias, deve proceder-se a raspagem do vidrado

que aderiu durante a cozedura™.

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 77 - Enfornamento de pecas vidradas (André Soutelo — Ceramica Soutelo, Barcelos)

Quanto ao processo de cozedura, com o tradicional forno a lenha, caracterizava-
se pela sua lentiddo, chegando a alcancar um tempo médio de doze horas até o processo
finalizar. Para além da demora, o processo de cozer a lenha tornava-se fatigoso, tendo
em conta que “eram necessdrias cerca de 4/6 horas para aquecer o forno até a
temperatura ideal.” (Remelgado, 2005, p. 30). Dai em diante, o aumento da temperatura
era realizado por fases, com a respetiva adicdo de lenha, até o forno atingir uma
temperatura mais elevada. Porém, e de acordo com Remelgado (2005), durante a época

de Inverno tornava-se ainda mais exigente.

> Informacio cedida pelo oleiro André Soutelo (Cerdmico Soutelo), freguesia de Oliveira, Sta. Euldlia
(Barcelos).
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4.5 - 0Os motivos decorativos e o vidrado

Os motivos decorativos empregues na louca tradicional foram e continuam a ser
uma pratica comum, no entanto, variam consoante o centro oleiro em que € produzida.

No caso de Barcelos, existem dois grupos decorativos — a louca vermelha fosca
(Figura 78), com inexisténcia de vidrado, e a louca vidrada (Abreu, 2012) (Figura 79). No
primeiro grupo, apesar da auséncia do vidrado, era comum decorar a louca através de

incisdes ou pela técnica do encrespado™ (Abreu, 2012).

Fonte: (Fernandes, 2012, p. 61)
Figura 78 - Panelas com encrespados. Exemplo de louca vermelha fosca de Barcelos

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 79 - Alguidares tortos. Exemplo de louca vidrada de Barcelos (Museu de Olaria, Barcelos)

No que toca a louca vidrada, o processo inicia-se apos a secagem das pecas, tal
como foi possivel constatar durante a visita a Ceramica Soutelo. Assim, com as pecas
devidamente secas, a pintadeira fica encarregue de as decorar, utilizando, para isso, uma
mistura de barro branco e ferramentas apropriadas para tal. Posteriormente, as pecas

recebem o vidrado e, ja com ele seco, podem ser submetidas ao cozimento.

% Encrespado: Técnica decorativa realizada através de uma palheta de madeira, originando sulcos
paralelos enquanto a peca ceramica se encontra em rotacio na roda do oleiro. (Fernandes, 2012a)

6 Informacao retida durante a execucdo do processo.
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Relativamente a decoracio, 0s motivos

(..) resultam da variada combinacio de linhas curvas, retas e sinuosas, tracadas
CcOM um pau ou com uma pena, circunferéncias obtidas com a seccio circular
duma cana que molham no barro e depois imprimem como um carimbo no
objeto, rudimentares enfeites vegetais cujas folhas sio também pintadas com
uma pena de ave, pintas maiores ou menores, conforme sio feitas com a
extremidade do indicador ou com a ponta de uma haste. (Cit. por Remelgado,
2005, pp. 32-33).

Também era comum a “(...) representacio de barcos a vela e igrejas, passando pelas
quadras de inspiracdo popular, flores e outras representacoes de natureza morta.”
(Remelgado, 2005, p. 35). Além da decoracio mencionada, a adicdo de referéncias
alimentares foi, e continua a ser, uma caracteristica bastante peculiar da louca utilitdria

da regido (Figura 80).

Fonte: (Feira da louca, n.d., acedido em: 2018/03/27,
disponivel em: https://www feiradalouca.com/pt/209-azeitoneiras-de-barro-decoradas)
Figura 80 - Azeitoneira com as inscri¢oes “AZEITONAS” e “CAROCOS”

Face ao avanco tecnoldgico, o vidrado utilizado atualmente € bastante diferente
do de hd décadas. Inicialmente, e segundo a informacdo do oleiro Candido Lomba, em
destaque na obra de Remelgado (2005), o vidrado provinha do chumbo ou da sucata,
sendo que, o da sucata era misturado com enxofre. Segundo o oleiro Manuel Fernandes™,
a0 chumbo ou a sucata, depois de moidos no moinho, misturava-se uma percentagem
de pedra branca, também moida (seixos), originando uma mistura de cor negra. Em
seguida, a mistura era colocada num alguidar, de canada’®, e misturava-se com dgua.
Porém, a calda de vidragem s¢ estava concluida quando se adicionava 1kg de farinha
triga a 30kg de chumbo/sucata. A adicao da farinha assegurava a adesao total do vidrado
ao barro (Bilhete, 2009).

57 Olaria José Barbosa Fernandes.

8 Canada: medida de capacidade, equivalente a pouco mais de 2L.
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4.6 - Tamanhos da louca

Os tamanhos da louca criados pelos oleiros barcelenses eram nove (Figura 81) -
“(...) cozinheiro, entremeio, canada, meia canada, quartilho, risco, meio quartilho, meio
risco (também designado quatro vinténs) e quarteirio” (Fernandes, 2012b, p. 77) -
mencionados por ordem decrescente. Porém, os tamanhos ditos standard eram a canada,
ameia canada e o quartilho, pelo que, os restantes eram uma variacio destes (Fernandes,
2012b). Nem todos os tipos de pecas eram produzidos em todos os tamanhos, por
exemplo, “(...) o alguidar era produzido apenas nos tamanhos cozinheiro, entremeio,
canada, meia canada, quartilho, risco e meio quartilho; a ladeira nos tamanhos quartilho,
risco e meio quartilho e a infusa®” no tamanho canada, meia canada, quartilho, risco,

meio quartilho e meio risco.” (Fernandes, 2012b, p. 77).

Tamanho Tipo de loica fabricada Diizia de oleiro  Custo por «dizia»* Custo por unidade
em cada tamanho
Cozinheiro - Alguidar 6 unidades 96500 16500
Canada ou I\lciah Alguidar, assadeira, boido, infusa, ladeira 12 unidades 8%00
I,xmunuu“ Alguidar 6 unidades 78500 13800
Meia Canada Alguidar, infusa 12 unidades 6550
Quartilho Alguidar, infusa, ladeira, taifor 12 unidades 54500 5840
Risco Alguidar, infusa, ladeira, taifor, travessa 18 unidades 3500
Meio quartilho Alguidar, infusa, ladeira, pandeiro, 24 unidades 2825
prato, tigela, travessa
Meio risco ou 4 vinténs Infusa, pandeiro, prato, prato fundo, tigela 36 unidades 1850
Quarteirao lgela 72 unidades 075%

Fonte: (Fernandes, 2012, p. 82)
Figura 81 - Tamanhos ¢ custos da louca utilitdria de Barcelos (atualmente em desuso)

Face aos diversos tamanhos das pecas, os oleiros desenvolveram uma unidade
de medida prépria, a diizia (Fernandes, 2012b). Tendo em conta que o termo duzia, em
linguagem corrente, remete para um conjunto de doze unidades de algo, neste caso, 0
numero de unidades alterava de acordo com as dimensodes das pecas. Somente nos
tamanhos standard é que a dizia realmente simbolizava doze unidades (Fernandes,
2012b).

Nos restantes tamanhos ocorria o seguinte: “(..) no tamanho cozinheiro e
entremeio, a duzia é um conjunto de 6 unidades; no tamanho risco, a duzia € um conjunto

de 18 unidades; no tamanho meio quartilho, a duzia ¢ um conjunto de 24 unidades; no

 Infusa: “(...) ¢ uma vasilha bojuda, com estrangulamento junto ao colo, possuindo uma asa e um bico
vertedor.” (Fernandes, 2012a, p. 323).
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tamanho meio risco, a duzia é um conjunto de 36 unidades e no tamanho quarteirdo a
dtizia é um conjunto de 72 unidades.” (Fernandes, 2012b, p. 80) (Figura 81).

A razao pela qual os oleiros criaram esta unidade de medida, prendia-se com a
facilidade no momento do inventdrio, mas, sobretudo, pela incomplexidade na
atribuicao dos precos e para a sua venda em grandes quantidades. Dai, a atribuicao
monetdria ter sido fixada somente para os trés tamanhos standard, tornando 0 processo
de venda mais simples. Assim, 0s precos dos restantes tamanhos eram traduzidos em
funcao dos standard, acompanhando a variacao da duzia consoante o tamanho das pecas
(Fernandes, 2012b).

Além das questOes referidas, a contagem das pecas também se apoiava na
unidade de medida criada (Figura 82). J4 fora do forno, as pecas eram colocadas em
fileiras. Cada fila representava uma duzia de oleiro e as pecas eram separadas consoante
o tamanho -“(...) uma dizia de alguidares tamanho cozinheiro, uma diizia de alguidares
tamanho canada, uma dizia de malgas tamanho quartilho, etc.” (Fernandes, 2012b, p.
82).

Fonte: (Fernandes, 2012, p. 82)
Figura 82 - Prato de contas. Tipo de escrita, propria de cada oleiro, para contagem das pecas
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4.7 - O comércio da louca

A comercializacao da louca de Barcelos remete, quase de forma automatica, a
tradicional feira semanal que se concretizava no centro da cidade (Remelgado, 2005),

permanecendo até aos dias de hoje.

Fonte: (Fernandes, 2012, p. 97)
Figura 83 - Feira da louca, Barcelos (séc. XX)

Fonte: (Portugal Green Walks, n.d., acedido em: 2018/03/27,
disponivel em: https://www.portugalgreenwalks.com/go-northern-portugal/)
Figura 84 - Feira Semanal Tradicional, Barcelos (denominacao atual)

Era nesta feira que cada oleiro dispunha de um “’terrado™ (Remelgado, 2005, p.
36), ou seja, um pequeno espaco para vender a sua mercadoria (Figura 85). Por norma, o
transporte da louca, da olaria até ao ponto de venda, fazia-se com recurso a carros de
bois — conhecidos por carreteiros (Remelgado, 2005). “Os carros eram constituidos por

canicas de mimosa para melhor acomodarem a louca.” (Remelgado, 2005, p. 37).
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(Fernandes, 2012, p.72)
Figura 85 - Comercializacio de louca vidrada na Feira de Barcelos (séc. XX)

Quase como uma extensao de servico, e caso os compradores o desejassem,
podiam contratar os carreteiros para entregarem as aquisicoes no local pretendido
(Remelgado, 2005). Contudo, 0 avanco no tempo tornou este tipo de transporte obsoleto,
“a partir de certa altura, os carros de tracdo animal deram lugar a veiculos motorizados,
nomeadamente camioes. Nos locais proximos de rios navegaveis, a loica também era
transportada por barco.” (Remelgado, 2005, p. 37).

Avenda de porta em porta também foi um método de comercializacdo praticado
em Barcelos, normalmente realizado pelas mulheres (Figura 86). No entanto, este tipo de
venda, para algumas, era uma opcao estritamente pessoal. Os oleiros cediam-lhes as
pecas para venda, contudo, ndo era um negdcio vantajoso — para eles -, pelo que, “(...) s6
recebiam o dinheiro apos a efetiva venda das pecas, o que muitas vezes poderia demorar

varios meses.” (Remelgado, 2005, p. 37).

\q l{‘.

Fonte: (Fernandes, 2012, p. 54)
Figura 86 - Mulher a transportar cintaros para venda, em 1940 (Vila Verde, Barcelos)
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Atualmente, apesar de a feira de Barcelos ainda ser um ponto de venda assiduo,
sdo vdrias as olarias que abrem as portas aos seus clientes, disponibilizando toda a oferta

de produtos e, a0 mesmo tempo, um tipo de experiéncia mais intima.

Capitulo V - Levantamento do estado da arte

Cada centro oleiro, independentemente da sua localiza¢do, possui um conjunto
individual de caracteristicas, que compreende os materiais, as técnicas de producdo e
decorativas, e o tipo de produtos.

Desta forma, o estado da arte serd apresentado ao longo de dois momentos. No
primeiro, com foco na louca utilitdria regional de Barcelos, serdo abordadas algumas
olarias, ainda no ativo, onde evidenciaremos uma breve abordagem da sua historia e os
tipos de produtos que comercializam. Serd também adicionado um exemplo de uma
marca nacional contemporanea, cujo core recai na comercializacdo de louca com
manufatura em olarias barcelenses. No segundo, destacaremos trés exemplos
internacionais, proeminando outros tipos de abordagens dentro do mesmo setor.

Posteriormente, apresentaremos uma anadlise critica baseada no confronto de

ambas as realidades — nacional e internacional.

5.1 — Louca utilitaria regional: Barcelos

A Ceramica Edgar Picas, sediada na freguesia de Lama, concelho de Barcelos, é
uma das olarias responsdveis pela producio de louca tradicional barcelense. E a partir
do barro vermelho que surge um diverso leque de pecas utilitarias.

A metodologia, apoiada em torno dos valores tradicionais e experiéncia,
partilhada ao longo das geracOes familiares, sdo a chave essencial para a criacao de
produtos com qualidade e, a0 mesmo tempo, competitivos no mercado.

Os artigos disponibilizados pela Ceramica Edgar Picas abrangem diversas
funcoes, entre elas a confecio de alimentos, no forno ou no fogao, servico de alimentos,
e alguns artigos decorativos. Mas € na producao de louca utilitdria que as opcdes sdo mais
abundantes. Arrozeiras, assadeiras (Figura 87), assadores, azeitoneiras, bules, cacarolas,

canecas (Figura 88), chaleiras, copos, fosforeiros, salseiros, frigideiras, galheteiros, jarros,
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ladeiras, malgas (Figura 89), porta colheres, pratos, queimadas, saleiros, suporte para

guardanapos, tabuleiros, tacas, tachos, terrinas, alguidares (ou tortos), e travessas.

Fonte: (Ceramica Edgar Picas, n.d., acedido em: 2018/04/25,
disponivel em: http://www.ceramicacdgarpicas.com/index.php/gallery/assadeira-quadrada-lisa/)
Figura 87 - Assadcira quadrada lisa

Fonte: (Cerdmica Edgar Picas, n.d., acedido em: 2018/04/25,
disponivel em: http://www.ceramicaedgarpicas.com/index.php/gallery/caneca-barriga/)
Figura 88 - Caneca Barriga

Fonte: (Ceramica Edgar Picas, n.d., acedido em: 2018/04/25,
disponivel em: http://www.ceramicaedgarpicas.com/index.php/gallery/malga-de-caldo-verde/)
Figura 89 - Malga de caldo verde

Para além do cunho tradicional, presente em todas as pecas, a unicidade
também prevalece, visto que, € pelas maos dos artesdos que a pintura € executada. Desta
forma, cada peca é diferente das anteriores, ou das seguintes, imprimindo-lhes um toque

especial que so € conseguido atraveés deste tipo de tratamento manual.

109



A Ceramica Jodo Coelho da Silva, sediada na freguesia de Areias, concelho de
Barcelos, é uma olaria também debrucada no fabrico de louca utilitdria regional.

De dimensdo reduzida, proemina o cariz familiar. Segundo Silva (n.d.), o
fundador, Jodo Coelho da Silva, aos 10 anos de idade, aprendeu a executar pecas na roda
de oleiro, sendo também responsdvel por tarefas diversas como amassar o barro e limpar
o interior dos fornos. Passada a adolescéncia, jd com um nivel de experiéncia avancado,
refletido na concecdo de pecas com elevado rigor e aptiddo para a criacdo de novos
modelos, funda a entdo Ceramica Jodo Coelho da Silva, auxiliando-o alguns membros da
familia.

O repertorio apresentado pela olaria € vasto e sempre apoiado em padroes de
qualidade elevada. Destacam-se as assadeiras ovais com ou sem tampa, assadeiras
quadradas e retangulares, acucareiros, azeitoneiras redondas, ovais e em formato de
folha (Figura 90), alguidares tortos, cacarolas, canecas, fosforeiros, salseiros, saladeiras
em formato de folha, malgas com e sem prato, molheiras (Figura 91), assadeiras em
formato de peixe (Figura 92), pratos, tabuleiros, terrinas, travessas ovais, fundas e em
formato de peixe.

Porém, apesar dos varios modelos mais comuns e tradicionais, a inovacao e
diferenciacao sdo objetivos que movem esta olaria, tanto nos modelos fabricados como
no tipo de decoracdo aplicada (P. C. Silva, n.d.). Exemplos disso sdo, por exemplo, um tipo
de decoracao mais complexa e diversa, as formas de peixe em alguns artigos e 0s pratos

para pizza.

Fonte: (Ceramica Jodo Coelho da Silva, 2017, acedido em: 2018/04/25,
disponivel em: https://fotos.web.sapo.io/1/0740609e6/8377206_7ZNIfq.jpeg)
Figura 90 - Azeitoneiras em forma de folha
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Fonte: (Cerimica Jodo Coelho da Silva, 2017, acedido em: 2018/04/25,
disponivel em: https://fotos.web.sapo.io/i/066065e27/8381865_MSzhY.jpeg)
Figura 91 - Molheiras

Fonte: (Cerimica Jodo Coelho da Silva, 2017, acedido em: 2018/04/25,
disponivel em: https://fotos.web.sapo.io/i/obe(6¢3527/8381820_CIFab.jpeg)
Figura 92 - Assadeiras em formato de peixe

A Ceramica Jodo Vasconcelos do Vale, sediada na freguesia de Areias, concelho
de Barcelos, ¢ mais um exemplo de olaria, fundada em 1940, cuja producao incide na
louca utilitdria regional. Constituida por pouco mais de uma dezena de funciondrios, a
venda dos seus produtos destina-se, maioritariamente, a clientes situados nas grandes
superficies, resultando em 80% do volume de negdcio (Vale, 2018).

Instaurada numa €poca cujos processos artesanais eram, de certa forma, pouco
explorados, tém assumido ao longo do tempo uma posicdo de progresso, atualizando a
manufatura e, consequentemente, respondendo de uma forma mais soélida as
necessidades dos seus clientes.

Quanto a oferta de artigos, € possivel encontrar louca de uso doméstico ou para
restauracdo. Assadeiras, assadores, azeitoneiras, alguidares, pratos, canecas, copos,
fritadeiras, frigideiras, ladeiras, molheiras, saladeiras, terrinas, travessas, tachos,
chdvenas, tacas, tijelas e fruteiras.

A nivel decorativo, para além de praticarem o tipo de pintura caracteristica da

louca de Barcelos - realizada manualmente -, dispdem de outras opc¢oes decorativas.
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Uma das hipdteses é somente com recurso ao desenho de malmequeres (Figura 93),
enquanto a outra foca a reducio de pintura (Figura 94), manifestando uma certa
modernizacao neste tipo de louca. Contudo, também dispdem de pecas com auséncia de

decoracao.
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Fonte: (Cerimica Jodo Vasconcelos do Vale, n.d., acedido em: 2018/04/25,
disponivel em: http://www joaovale.pt/pt.htm)
Figura 93 - Louca com desenhos de malmequeres

' " et
.
I. |

Fonte: (Cerimica Jodo Vasconcelos do Vale, n.d., acedido em: 2018/04/25,
disponivel em: http://www joaovale.pt/pthtm)
Figura 94 - Louca com redug¢do de pintura

Sobre um olhar mais contemporaneo, a marca CaCo € um exemplo portugués
que reflete a evolucao da ceramica tradicional de cariz utilitdrio. Composta por mae e
filha, uma arquiteta e uma designer de interiores, respetivamente, a esséncia da marca
passa pela criacdo de pecas de uso didrio.

Apesar de ndo se assemelharam a tradicional louca barcelense, a inspiracao
advém dela. Todos os produtos da marca sdo fabricados manualmente e em olarias da
regido, sendo que as mulheres se dedicam a pintura das pecas e 0s homens ao
levantamento das mesmas. A gama de cores € umas das caracteristicas que realcam os
varios modelos, encontrando, por exemplo, tons como o laranja, o purpura, o amarelo e

0 cinzento.
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Fonte: (CaCo, 2014, acedido ecm: 2018/04/25, disponivel ecm:
https://www .facebook.com/CaCoPotDesign/photos/a.201338516624856/741838059241563/ ?type=3&thcater)
Figura 95 - Pegas da marca CaCo

Outro aspeto relevante da marca CaCo, ¢ a impressio de uma certa
personalidade as pecas. Partindo de uma premissa empirica, as pecas comecaram a ser
criadas de modo a assumirem diversas funcoes consoante as vontades dos utilizadores.
Além disto, a singularidade estd presente, por exemplo, na aplicacdo de um mesmo tom,
no maximo, em quatro exemplares (Durdes, 2014).

Atualmente, a parte do negocio em territorio nacional, a marca exporta para
paises como os Estados Unidos da América, Japao, Austrdlia, Nova Zelandia e Itdlia.
Apesar do carater artesanal implicito, a CaCo, juntamente com as olarias, tem alcancado

uma producio de quantidades considerdveis (Durdes, 2014).

5.2 — Louca utilitaria internacional: Denby, Darren Ellis e Sue Pryke

A Denby, fundada em 1806, surgiu do descobrimento de uma drea rica em barro,
durante as construcoes de uma estrada de ligacdo as cidades industriais de Derbyshire
(Denby, 2018).

Estabelecida nas imediacOes, a empresa iniciou 0 seu percurso com uma
producdo direcionada para a ceramica salgada®. Tendo em consideracdo o preco do
vidro que, neste periodo, era elevado, o barro rapidamente ganhou apreco pelas

excelentes propriedades que possuia. Os primeiros produtos produzidos pela Denby

60 Cerdmica salgada (salt-glazed pottery): Processo decorativo baseado na adicio de sal. Colocado o sal
no interior do forno, e sobre as brasas, o seu vapor confere ao barro um revestimento castanho brilhante.
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foram garrafas e jarros, que permitiam a preservacdo de alimentos soélidos, liquidos
alimentares e de uso comercial, e medicamentos.

Entretanto, a queda do preco do vidro originou um periodo de concorréncia
perante os reservatorios de barro. Com propriedades mais indicadas para o
armazenamento de liquidos e solidos, a Denby direcionou a sua producao para artigos
de cozinha e vasos decorativos.

Mais solida e impulsionada pela inovacao, a Denby rapidamente adotou novos
estilos de vidrados. Com novas técnicas e equipamentos, abriram portas ao escultor
Donald Gilbert, responsavel pela introducao de novas linhas de utensilios de cozinha,

como a Epic Green (Figura 96) e a Cottage Blue (Figura 97).

GREENWHEAT
oven-to-table ware

by Denby

Fonte: (Denby, n.d., acedido em: 2018/04/25,
disponivel em: https://www.denbypottery.com/denby-history)
Figura 96 - Pecas da colec¢io Epic Green

Joseph Bourne
@ Son, Limited

Deoby Pottery, Nr. Derby

I NOLBORN VIADVCT. 1C

Fonte: (Denby, n.d., acedido em: 2018/04/25, disponivel em:
https://www.denbypottery.com/denby-history)
Figura 97 - Pecas da colecdo Cottage Blue
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Posteriormente, em 1950, num periodo de inovacdes em torno da ceramica -
ressaltavam o0s excessos decorativos -, 0 designer da empresa, Glyn Colledge,
desenvolveu pecas ao encontro do que era popular, sob a denominacao Glynware. A
entrada de outros designers permitiu reforcar a imagem da Denby perante os seus
clientes, através da inovacao e qualidade. Em 1970 foi introduzida uma linha de utensilios
com 0 nome oven-to-tableware, ultimando a necessidade habitual de transportar os
alimentos das panelas para a louca de mesa.

Atualmente, a Denby possui um repertério imenso assente em ceramica
utilitaria, mantendo a qualidade e durabilidade de sempre. Face ao avanco tecnoldgico,
0s processos sdo apoiados em maquinaria de ponta, no entanto, as técnicas artesanais
continuam a ser uma referéncia para a producdo da empresa.

A linha Studio Craft (Figura 98), lancada em 2017, é um exemplo pritico da
combinacao entre a tecnologia e o conceito artesanal. Desta forma, expoe vidrados
caracteristicos, melhorados e debrucados nas técnicas artesanais centendrias da marca,
a fim de satisfazer as necessidades dos utilizadores perante uma imagem mais

atualizada.

Fonte: (Denby, n.d., acedido em: 2018/04/25, disponivel em: https://www.denbypottery.com/en_US/studio-craft)
Figura 98 - Pecas da colecdo Studio Craft

Darren Ellis, de origem inglesa, ¢ um oleiro que iniciou o seu percurso
profissional na Maze Hill Pottery, fundada por Lisa Hammonds, onde ainda permanece.

ApOs ter concluido os estudos, o interesse pela drea surgiu de um convite feito
pelo seu tutor de ceramica, ao qual Darren rapidamente mostrou interesse com base na
versatilidade oferecida pelo barro e desafios adjacentes.

A primeira experiéncia ndo académica de Darren foi na Maze Hill Pottery, como
aprendiz. Submetido a um processo exigente de aprendizagem, o0 aspirante a oleiro
dedicou parte do seu tempo com exercicios basicos, repetindo-os inumeras vezes até

alcancar a experiéncia necessdria. Ao longo do tempo, foi alcancando novas nocoes além
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da criacao de pecas, como, por exemplo, descobrir onde e a quem adquirir os materiais
apropriados (Ellis, 2018).

Atualmente, Darren produz utensilios utilitdrios para cozinha, que tanto
permitem cozinhar, servir e mostrar os alimentos. A tipologia de artigos é diversificada,
disponibilizando canecas (Figura 99), tigelas, jarros, assadeiras (Figura 100), cacarolas e
tacas de fruta. As pecas sao fabricadas em diferentes tipos de fornos e, parte delas,
submetidas a atmosfera redutora. Quanto a decoracio, utiliza, com frequéncia, vidrados

que remetem ao aspeto Céladon (ver nota de rodapé 10) e Nuka®.

Darren Ellis, n.d., acedido em: 2018/04/25,
disponivel em: http://www.darrenellispottery.com/pots/=/mugs/)
Figura 99 - Cancca

Fonte: (Darren Ellis, n.d., acedido em: 2018/04/25,
disponivel em: http://www.darrenellispottery.com/pots/#/ovendishes/)
Figura 100 - Assadeiras

61 Nuka: Técnica de vidragem obtida a partir do contacto com as cinzas da madeira.
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Apesar das diferencas visuais dos seus produtos, a homogeneidade ressalta ao
longo do seu trabalho. Segundo Ellis (2018), é através da ousadia, da simplicidade e da
funcdo que surgem as formas.

Sue Pryke, possuiu desde cedo uma ligacdo com o artesanato. Foi numa pequena
oficina de ceramica, em Inglaterra, que abracou a drea pela primeira vez. O interesse foi-
se intensificando através da repeticdo intrinseca a este tipo de trabalho, ou seja, a
necessidade de obter pecas iguais com o mesmo tamanho e formato.

Profissionalmente, a primeira oportunidade de Pryke foi numa das empresas
ceramicas mais aclamadas de Inglaterra, a Wedgwood, ocupando o cargo de designer de
formas. Introduzida numa equipa de artesdos altamente qualificados, segundo Pryke
(2018), foi 0 momento em que compreendeu a importancia da passagem das duas para
as trés dimensoes.

Ao longo de 20 anos, manteve o seu lugar na Wedgwood em paralelo com o
trabalho de designer em registo de freelancer. A experiéncia profissional permitiu-lhe
lidar com diversos fabricantes e revendedores, mas é nos materiais e na procura das
formas iniciais dos prot6tipos que a designer gosta de aplicar o seu esforco (Pryke, 2018).

Pryke (2018) define-se uma entusiasta das coisas comuns e das propriedades
materiais a elas implicitas, valorizando constantemente a relacdo entre
individuos/objetos.

Vencedora do prémio Wallpaper® Design Awards, em 2017, com 0 conjunto
representado na Figura 101, esta designer cria, essencialmente, produtos de cariz
utilitdrio focados na drea alimentar. Pratos, canecas, tigelas, jarros, colheres de chd e
bules sdo alguns exemplos. Apesar de trabalhar com uma multiplicidade de materiais, €

através da ceramica que o grosso do seu trabalho € concebido.
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Winner

Fonte: (Sue Pryke, 2017, acedido em: 2018/04/25,
disponivel em: http://suepryke.com/blog/2017/1/31/winner-wallpaper-design-award-2017)
Figura 101 - Wallpaper* Design Awards (edi¢io 2017)

Fonte: (Sue Pryke, n.d., acedido em: 2018/04/25, disponivel em:
http://suepryke.com/shop/auntie-vera-vase-1)
Figura 102 - Vera Vase

Com uma lista de clientes de renome, incluindo referéncias como IKEA, a
Ceramica da Borralheira, Sainsbury’s, Waitrose, Case Furniture e Monno Porcelain, o

trabalho de Pryke traduz-se numa simbiose entre o funcional e o elegante.

5.3 — Andlise critica

Na louca utilitdria regional, acreditamos que é, principalmente, a partir das
caracteristicas que podemos interpretar a origem dos diferentes produtos. Isto, porque
independentemente da regido abordada, a existéncia de artigos com funcoes comuns €
uma realidade, tratando-se de uma resposta natural as necessidades das populacoes. De
tal forma que, a partir do levantamento do estado da arte, atingimos um conjunto variado

de nocdes que nos conduziram a determinadas conclusoes entre os exemplos abordados.
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No caso de Barcelos, ¢ notério o cunho da tradicdo no tipo de louca que
produzem, destacado através do material, formas e decoracido. Apesar de as olarias
barcelenses terem atualizado, ao longo do tempo, a sua postura em torno da inovacao,
esta faz-se notar, maioritariamente, no campo da maquinaria. Desta forma,
determinadas técnicas geracionais viram o seu progresso em prol de solucdes mais
eficientes, logo, uma producao mais otimizada.

A marca CaCo é um exemplo que, no nosso ponto de vista, reflete este avanco e
nos encaminhou ao referido. De acordo com a sua producdo, assente nas técnicas
artesanais da olaria de Barcelos, consegue alcancar tiragens elevadas, o que noutros
periodos nao era simples. Independentemente do cardter artesanal associado a
manufatura das pecas, as olarias encontram-se mais aptas as exigéncias do meio
industrial - produc¢ao mais seriada -, porém, sem prescindir da sua esséncia. Dai, a nossa
posicdo em considerarmos que a evolucao recaiu, na sua maioria, no apoio a producao e
nao na evolucao direta das formas tradicionais.

Tendo em conta o aspeto dos produtos fabricados pelas olarias barcelenses
selecionadas e os da CaCo, apercebemo-nos que realmente existe uma diferenca
significativa entre formas. No caso de Barcelos, € visivel um conjunto de formas
puramente tradicionais - similares entre olarias -, que acabam por refletir a identidade
da cidade. Jd a CaCo, apesar de se apoiar na olaria da regiao, as formas que desenvolvem
sdo totalmente distintas, ou seja, existe um distanciamento entre a parte concetual - sem
referéncias diretas a louca de Barcelos - e técnica - regida pela sabedoria e experiéncia
de oleiros barcelenses. Assim, e ao nivel formal, entendemos que a louca da regiao nao
pretende adaptar-se, na integra, aos formatos da atualidade. Apesar de se mostrar
recetiva a novos desafios, numa direcio de mostra das suas capacidades técnicas, nao
abdica da sua génese, protegendo assim a histéria e a tradicio que a mantém viva e
pretendida por muitos.

Em jeito de validar o que julgamos ser uma mostra das capacidades técnicas -
dos tais oleiros —, utilizamos, como exemplo, a decoracdo aplicada nas pecas da CaCo.
Com um toque mais contemporaneo, esta apenas € influenciada pelas técnicas
decorativas - de Barcelos — ao nivel da execucdo, e nao pelos motivos tradicionais
propriamente ditos. Desta forma, € posta em prdtica a capacidade destes artesdos em

adaptar os métodos tradicionais numa dimensdo atual. Assim, consideramos que as
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pecas da CaCo se mostram como exemplos praticos de uma relacdo mista com as de
Barcelos, baseada na sabedoria de outros tempos conjugada a adaptacdo das
preferéncias atuais.

Relativamente aos trés exemplos levantados para a louca utilitdria internacional,
adquirimos algumas conclusdes quando associadas a louca de Barcelos, mas também
quando comparadas entre si.

De uma forma geral, o trabalho dos autores internacionais abordados pouco se
assemelha a louca utilitdria de Barcelos, partilhando apenas a funcdo de alguns produtos,
COmO COopos, tigelas e pratos.

A selecdo dos exemplos passou por dois objetivos. O primeiro, que nao
possuissem ligacoes diretas a um determinado local, evidenciando-os apenas como
parte integrante do processo e manufatura de pecas ceramicas. O segundo, que apesar
de partilharem o mesmo setor de atividade, as suas dimensoes se distanciassem.

Tendo em conta a existéncia de louca estrangeira de cariz tradicional, com
formas e materiais ditados por aspetos culturais, a procura destes exemplos mostrou-
nos que também existe um tipo de producdo bastante focada na qualidade e no progresso
das técnicas de producio, apoiadas numa funcionalidade clara.

O que julgamos que aproxima a Denby, Darren Ellis e Sue Pryke € a producdo
livre de influéncias culturais - de uma forma direta — e a manipulacao dos materiais
associados a técnicas. No entanto, a Denby, em comparacao ao trabalho de Darren Ellis
e Sue Pryke, € a que mais se distancia, pelo facto de apresentar uma producao de cardter
industrial e debrucada em colecoes completas de utensilios utilitarios. Contrariamente a
Darren e Sue, que elevam a sua producdo artesanal, a um nivel mais pessoal, conferindo
a cada produto uma atencao especifica aos detalhes e a futura interacido com o0s
utilizadores.

Em relacao a louca de Barcelos e 0s exemplos internacionais, cremos que existe
uma aproximacao, de certo modo, camuflada. Tendo em conta a rdpida percecdo que
temos em identificar uma peca de louca barcelense, 0 mesmo pode ser possivel em
relacdo ao trabalho destes autores. Apesar de ndo lhes associarmos uma regiao em
concreto, conseguimos, através dos seus produtos, absorver um conjunto de

caracteristicas capazes de coligar aos seus criadores.
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Contudo, entre os trés exemplos, e de acordo com o pardgrafo anterior,
acreditamos que tal associacao seja mais direta ao trabalho de Darren Ellis e Sue Pryke.
Isto, face ao cardter artesanal que pode, eventualmente, apresentar determinadas
particularidades mais notaveis quando comparadas a um resultado industrial, e a menor

diversidade de produtos em relacdo a Denby.

Capitulo VI - Fase I (Anteprojeto)

6.1 - Contextualizacao

“Hand made in”. Carved on the bottom of a lot products this is something that
tell us that it wasn’t made Dy a robot. But it doesn’t mean that there wasn't any machine
involved in the production. There’s any difference between a product produced by
machines supervised by a craftsman and other produced by machines supervised by
robots? What is the role of the “family” knowhow?”

Lancado pelo Professor Rui Miguel Pereira Alves, o texto acima citado, de sua
autoria, foi a premissa responsavel pelo arranque do presente Projeto.

Inerente a um desenvolvimento industrial cada vez mais acelerado, 0s
individuos tornaram-se um alvo facil de consumo. Em diversas situacdes do quotidiano,
lidamos constantemente com maquinas, no entanto, esta questao amplia-se quando, por
exemplo, adquirimos bens materiais. Por outras palavras, consignamo-nos a uma
producao puramente industrial - em série - onde as maquinas desempenham o papel
mais relevante, acabando por consumi-las de forma indireta a partir da maior parte dos
objetos com que interagimos (Budds, 2017).

Com uma atualidade cada vez mais precoce a nivel tecnologico, a dificuldade,
ou mesmo ineficdcia, em manter determinadas prdticas que viram o seu sucesso em
décadas anteriores, tornam-se obsoletas. Exemplo disso € o artesanato que, com 0
aparecimento das RevolucOes Industriais dos séculos XVIII e XIX, deu lugar a
massificacio desses mesmo bens que eram produzidos em torno de criacoes unicas
(King & Chang, 2016).

“Pela primeira vez, o ato de projetar separou-se do ato de fazer.” (King & Chang,
2016, p. 2) No entanto, e segundo Budds (2017), comeca a desenvolver-se uma ansia

crescente pelo artesanato.
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A The Loewe Foundation, atual responsdvel pela organizacao anual do Loewe
Craft Prize, ¢ um exemplo de apoio ligado ao setor das Artes que valoriza o ressurgimento
do artesanato. Coloca de parte o esquecimento progressivo do mesmo, revigorando a
nocao de que é um processo que nos liga a nossa histéria e que contribui para o
fortalecimento do sentido criativo.

Ernst Gamperl, vencedor da edicido 2017 do Loewe Craft Prize (Figura 103),
ostenta um pensamento objetivo em relacdo a importancia do artesanato na era da
producio industrial. Entrevistado por Budds (2017), Ernst Gamperl assume que
efetivamente existe a necessidade de se saber trabalhar com as novas tecnologias, que
possuem um papel intrinseco ao desenvolvimento de produto. Porém, fatores como a
beleza e a singularidade sdo aspetos que, na auséncia de um artesdo, se tornam dificeis

de alcancar, pela capacidade particular de saber “dialogar” com o material.

Fonte: (Ernst Gamperl, 2017, acedido em: 2017/11/24,
disponivel em: http://www.crnst-gamperl.de/news/locwe-craft-prize)
Figura 103 - Tree of Lifc 2

6.2 - A abordagem elegida

Selecionada a premissa, como ponto de partida, o passo imediato debrucou-se
na desconstrucao da mesma. Inserida numa atmosfera de inumerdveis possibilidades de
investigacao, o objetivo passou por definir o tipo de abordagem, para nés, mais indicada,
alcancando uma ligacdo entre a premissa e uma situacdo real passivel de serem
confrontadas.

Num primeiro momento, surgiu a hipotese de abracar um projeto com foco no

desenvolvimento de duas reproducoes, de um determinado produto, desenvolvidas
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através do processo artesanal e industrial separadamente. O objetivo passaria pelo
confronto direto dos fatores de aproximacao e distanciamento de ambos, tirando ilacoes
de que forma € que as etapas de manufatura influenciariam o resultado final do produto.
Apesar de aliciante, esta primeira hipotese foi excluida, tendo em conta o grau de
complexidade teorico/prdtico face ao tempo estipulado para o desenvolvimento do
presente Projeto.

Posteriormente, e jd num momento de reflexdo mais ponderada e desconstruida,
surge a decisdo de optar por uma determinada drea, de foro artesanal, e desenvolver um
determinado numero de novos produtos marcados por uma manufatura de processos
artesanais. Logo, criar uma associacao entre o design e um tipo de realidade que, apesar
de vulneravel, ainda perdura na atualidade.

Com o foco ja em vista, o objetivo seguinte ocupou-se da escolha da drea
artesanal a abracar. Perante um leque diverso de opcoes, quer ao nivel dos materiais
como do tipo de produtos, a olaria utilitdria, de Barcelos, surge como preferéncia. Num
primeiro momento, pelo cardter puramente tradicional e de fortes raizes portuguesas,
tendo sido uma arte responsdvel pelo fabrico de variadissimos utensilios que
acompanharam ao longo de varios séculos, umas das necessidades mais bdsicas da
sociedade - a alimentacao.

Em segundo, pela progressiva decadéncia que foi sofrendo até aos dias de hoje.
Apesar de uma producdo mais débil, mas que ainda perdura, o cardter funcional foi-se
transformando, maioritariamente em decorativo. Tendo em conta a incomensurdvel
oferta atual de utensilios destinados a confecao de alimentos — produzidos a baixo custo,
com formas e materiais quase infinitos e em tempos reduzidos — as pecas tradicionais da
olaria utilitdria acabaram por se transformar em objetos nostdlgicos, narradores
silenciosos de historias de uma sociedade que, noutros tempos, nao tinha mais a que
recorrer.

Por ultimo, pela capacidade de transformacao de uma porc¢ao de matéria-prima
num objeto utilitdrio, com recurso maioritdrio a duas ferramentas intrinsecas ao Homem,
as maos. E, por ultimo, pela ligacao pessoal a este tipo de louca que, desde tenra idade, a
preparacdo dos cozinhados de domingo, realizados pelas avos, eram vistos como uma

espécie de ritual semanal.



Apesar das dificuldades no setor da ceramica, provenientes da industrializacao,
“em 2013 Portugal foi o maior produtor de louca de mesa e decorativa na Europa”
(Narciso, 2014), pelo que, Silva®, citado por NARCISO (2014) afirma que “se o pais
continuar a produzir com qualidade - apostando na inovacdo e recuperando algumas
tradicOes — a ceramica portuguesa poderd estar a preparar-se para viver dias mais
risonhos”.

Neste sentido, manifestou-se uma ansia circunscrita a tentativa de conferir a

louca utilitdria barcelense uma readaptacdo aos canones atuais.

6.3 - O contacto com a olaria barcelense

No primeiro dia do més de dezembro, ainda em 2017, jd se fazia sentir o cheiro
natalicio pelas ruas centrais de Barcelos. Foi neste exato dia, pela manha, que ocorreu o
primeiro contacto direto com a olaria barcelense.

A primeira abordagem, previamente programada, teve presenca no Museu de
Olaria. Rapidamente foi sentido um bafo de histéria ao entrar pela porta, guiando-nos,
quase que sozinhos, através da seducdo grosseira das formas do antigamente. Em
exposicdo, usufruimos da oportunidade de assistir a duas realidades distintas desta tdao
tipica arte, a exposicdo permanente - louca utilitdria - e a exposicdo tempordria Geracao
Cota - figurado.

A visita arrancou pela exposicao permanente, por entre os pratos, alguidares
tortos, bilhas, cantaros, cacoilas, utensilios de apoio ao oleiro, entre muitos outros (Figura
104 e Figura 105). Apesar da familiarizacdo com algumas formas e respetivas funcoes, a
descoberta de outras também foi possivel. Avistd-las num ambiente de museu, umas
protegidas e outras a respirar o ar da Historia, tornou a experiéncia, de certo modo, mais
enriquecedora, originando uma abordagem mais profunda face a que tomamos com as
reproducoes “la de casa”. Ao longo do percurso, o conhecimento foi sendo adquirido
através da etiquetagem dos utensilios - designacao, funcao e local de origem - e dos
textos de grandes dimensoes ao longo do espaco, com informacoes diversas referentes a

olaria de Barcelos e também a de outros centros oleiros.

62 José Lufs Almeida Silva, atual Embaixador Cultural da Ceramica. A Academia Internacional de
Ceramica foi a entidade responsdvel pela atribuicio do titulo.
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Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 104 - Utensflios diversos (Muscu de Olaria, Barcelos)

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 105 - Louca diversa (Museu de Olaria, Barcelos)

Mas foi ao fundo da sala, num ecra de televisdo, prontamente a ser admirado,
que corria um video ilustrativo do processo artesanal da louca. Passados longos minutos,
a criar paralelismos entre as imagens e as pecas em redor, este foi 0 momento em que
surgiram 0s primeiros pensamentos em relacdo as possibilidades a seguir para o
desenvolvimento do nosso Projeto.

De seguida, foi tempo de apreciar as centenas de pecas de figurado. Apesar do
cardter estritamente decorativo, foi uma passagem interessante, abordando um conjunto
de formas, cores e tamanhos completamente distintos dos da exposicdo anterior (Figura
106).
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Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 106 - Diabo. Exemplares de figurado (Muscu de Olaria, Barcelos)

Por ultimo, antes da conclusao da visita, o staff do Museu de Olaria cedeu-nos
algumas obras literdrias focadas na olaria da regido e ndo so. Sem duvida, mostraram-se
essenciais na pré-aquisicao de conhecimento e, posteriormente na sua aplicacao.

Comoinicio da tarde a avizinhar-se, o segundo destino foi a Biblioteca Municipal
de Barcelos, muito proxima do Museu. Neste local, o principal objetivo prendeu-se com
a recolha de bibliografia especifica a drea da olaria. Ao longo dos corredores,
atravessando as enormes muralhas de livros, os da olaria permaneciam num patamar
inferior de umas das estruturas, como que esquecidos no tempo. Avistados, foi altura de
0s sobrepor e comecar a desfolhd-los, emergindo numa espécie de aula tedrica sobre o
tema. Apos breves leituras, os titulos foram anotados para aquisicdo futura, garantindo
uma base bibliografica solida em torno de autores de referéncia.

Neste primeiro contacto, o foco resumiu-se, sobretudo, a uma vertente mais
tedrica, aludindo, desde inicio, a compilacdo de informacdo em prol de um
desenvolvimento metodologico progressivo e bem fundamentado. Desta forma, o
contacto com as olarias ndo ocorreu neste momento, tendo-se mostrado importante o
facto de, nos primeiros tempos, apos esta visita, ter-se estudado “a matéria base” e s¢

depois experienciar o contacto real com as mesmas.
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Capitulo VII - Fase II (Desenvolvimento do Projeto)

7.1 — Ceramica Soutelo: olaria parceira

A Ceramica Soutelo, localizada em Oliveira, Barcelos, é especializada no fabrico
de louca utilitdria regional, retratando em toda a sua esséncia os valores tradicionais da
olaria barcelense de cunho familiar. E mediante o esforco didrio dos seus cinco
trabalhadores que o apelido Soutelo se tornou, ao longo das ultimas décadas, sinonimo
de experiéncia e qualidade na arte de trabalhar o barro.

Adelino Soutelo, natural de Areias S. Vicente (Barcelos), de 61 anos de idade, dos
quais mais de metade foram e continuam a ser dedicados ao barro, foi o responsdvel pela
abertura da Ceramica Soutelo. Porém, antes da fundacio, o seu percurso, enquanto
oleiro, iniciou-se em tenra idade por consequeéncia da tradicao familiar — procedente do
seu avo. Com o falecimento do avo e do pai, Adelino aprendeu e desenvolveu as suas
capacidades técnicas junto das suas tias — conhecidas, em Barcelos, por as irmas Soutelo.

Em 1990, Adelino ausenta-se de Barcelos e estabelece-se por conta propria na
freguesia de Sandides, concelho de Ponte de Lima. A mudanca geografica prendeu-se,
sobretudo, por ser a terra natal da sua esposa, Almerinda Soutelo. Sempre ligada a
agricultura, Almerinda, passa a apoiar o marido nas tarefas didrias do novo
estabelecimento, assimilando, gradualmente, os segredos desta arte.

Pais de dois rapazes, André e Miguel, atualmente com 35 e 32 anos de idade,
respetivamente, € quando André conclui a escolaridade obrigatdria que mostra interesse
em enveredar pela arte do seu pai, dando continuidade a tradicao da familia. Com isto,
Adelino Soutelo, em 1999, regressa com a esposa e os filhos para Barcelos, instalando-se
na freguesia de Oliveira, onde constroi uma casa e, no mesmo terreno, a entdo Ceramica
Soutelo. Entretanto, passados poucos anos, Miguel conclui os estudos e também se junta
a0s pais e ao irmao no estabelecimento.

Atualmente, a divisdo de tarefas é extremamente bem delineada, contribuindo
para uma otima fluidez laboral e rapidez de resposta as necessidades dos seus clientes.
Ao longo das 9h a 11h de trabalho didrias, André esta encarregue da modelacao da louca
- na roda do oleiro -, do enfornamento e da assisténcia direta ao cliente. O irmao mais
novo, dedica-se a multiplas tarefas relacionadas com a louca, como o0s acabamentos e a

sua organizacao, e pela preparacao da pasta. Adelino Soutelo, no fundo da oficina, recebe
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as pecas, ja secas, para serem vidradas. Porém, também é comum ajudar o filho mais
novo na preparac¢ao da pasta. Almerinda, com os seus 57 anos de idade, esta presente um
pouco por toda a parte, auxiliando na preparacdo da pasta, na pintura, no enfornamento
e no embalamento. Por ultimo, Oriana, de 35 anos de idade e oriunda dos Acores, € a
responsavel de pintura - pintadeira - tratando somente dos acabamentos decorativos da
louca. Os motivos decorativos regem-se pelo tradicional de Barcelos ou mediante as
especificacoes dos clientes.

A pintadeira de servico € o inico membro, da Ceramica Soutelo, que nao possui
qualquer grau de parentesco com o0s restantes.

Relativamente aos modelos de louca fabricados, a Ceramica Soutelo apresenta
um repertorio onde a palavra diversidade faz jus ao que é possivel encontrar ao longo do
armazém. Entre tachos, assadeiras, pratos, ladeiras e copos, os produtos mais vendidos,
segundo André Soutelo, sdo as tigelas, as azeitoneiras e os assadores de chourico - 0s
modelos tipicos de Barcelos.

A maior parte da louca ¢ vendida a clientes da zona Norte e Centro do pais, sendo
o mercado nacional o responsdvel pela quase totalidade de vendas do negdcio da familia
Soutelo.

A titulo de curiosidade, e em conversa com o oleiro André, foram-lhe
questionadas, da nossa parte, quais as maiores dificuldades sentidas, atualmente, numa
olaria. Rapidamente nos informou que o preco elevado do vidro — para a vidragem da
louca - e do gds - utilizado como fonte de alimentacdo no forno - sio, de facto, as
maiores adversidades que enfrentam.

Concluida a nota introdutoria em relacdo a Ceramica Soutelo, € agora momento
de abordar a origem da sua descoberta e 0 motivo da escolha como parceira do nosso
Projeto.

Foi no decorrer do més de marco, dia 27, e jd em 2018, que se concretizou a
segunda ida a Barcelos. Desta vez, 0 objetivo jd seguia outra orientacao, face a primeira
visita. Assim, o pretendido passava por encontrar uma olaria que estivesse disposta a
colaborar neste Projeto, ou seja, no desenvolvimento de um conjunto de louca utilitdria.
Face a isto, o primeiro passo foi abordar o staff do Museu de Olaria, questionando quais

as olarias no ativo e que julgassem capazes de aceitar tal desafio. Obtida uma lista com
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trés contactos, dos quais apenas obtivemos resposta de um, foi altura de ir até ao seu
encontro.

Foi o oleiro Armando Brds que prontamente nos recebeu no seu
estabelecimento, situado na freguesia de Oliveira. Apds uma breve apresentacdo, o tema
do Projeto foi discutido com o oleiro, informando-nos que estaria disposto a realizd-lo,
juntamente com os outros dois oleiros que integram a sua equipa. No entanto, apesar da
sua recetividade, aconselhou-nos a visitar outra olaria, especializada na producao de
louca utilitaria. Isto, porque o grosso da producdo de Armando Brds € direcionada a louca
decorativa.

A poucos minutos da olaria de Armando Bras, chegou-se ao local aconselhado.
Foi entdo o momento de descoberta da Ceramica Soutelo. Sem qualquer tipo de
publicidade ou vestigios de barro, a entrada pelo terreno fez-se com receio, até que,
percorridos uns metros, avistamos a oficina — nas traseiras da casa da familia - rodeada
por inumeras quantidades de louca e de barro.

Ao espreitar para o seu interior, foi Miguel quem nos abordou. Durante a
explicacdo do que se pretendia desenvolver, surge o oleiro André, que sem demoras nos
colocou a vontade e mostrou interesse pelo assunto. Neste momento, a unica certeza que
tinhamos, relativamente ao Projeto, era a finalidade pretendida para o conjunto de louca
— confecdo/servico de alimentos e liquidos. Ainda sem formas nem selecao dos objetos
a trabalhar, o oleiro André dispods-se a abracar o desafio sem qualquer tipo de entrave.
Terminado o didlogo, foi tempo de realizar uma breve visita pelo estabelecimento, onde
foi sentida uma atmosfera de experiéncia e pura tradicao, tanto pelo aspeto das
instalacdes como pela forma carismadtica que todas as tarefas, naquele momento, eram
executadas.

Apesar de ter sido a segunda olaria visitada — no fundo, a primeira de producao
utilitdria — esta parceria resultou de varios motivos. O principal, que ndo dependia da
nossa vontade, foi a disponibilidade mostrada para produzir as pecas de acordo com 0
tempo estipulado para a apresentacdo das mesmas. Com esta certeza, obviamente, que
tudo se tornou mais claro e influenciou a nossa decisdo. Porém, o modo como fomos
recebidos e se procedeu a discussdo do Projeto foi decisivo. Num didlogo cujas palavras

desempenharam o papel de desenhos imagindrios, o a vontade com que o oleiro André

129



Soutelo ouviu, discutiu e aceitou o desafio, transmitiu-nos a seguranca necessdria de que
estdvamos perante a pessoa indicada e que acreditava, em pleno, nas suas competéncias.

Além disto, informou-nos que também iria encarar esta situacdo como um
desafio, principalmente pela auséncia de suportes visuais e técnicos no momento da sua
decisdo. Foi, neste preciso momento, que ndo restaram quaisquer duvidas, visto que,
ambas as partes enfrentariam esta situacdo como um estimulo as suas capacidades, e

nao como uma vulgar ordem de encomenda entre cliente/empresa.

7.2 — Selecdo do conjunto-base

No decorrer da primeira visita a Ceramica Soutelo, foi possivel contemplar
praticamente todo o tipo de artigos que compdem a louca regional de Barcelos. Com
formas, tamanhos, decoracdes e funcdes bastante diversas, a triagem das pecas a
projetar ndo se previa uma tarefa facil.

Com o apoio do oleiro André Soutelo, e com foco na funcio pretendida -
confecao/servico de alimentos e liquidos -, alcancou-se uma selecao refletida e variada.
Foi no armazém principal que, ao fim de vdrios minutos, as pecas escolhidas
abandonaram o local e foram colocadas no chao, considerando a viabilidade enquanto
conjunto-base para desenvolvimento da nova proposta.

Sete foi 0 numero de pecas definido - uma caneca, um copo, um prato, um tacho,
uma assadeira, uma ladeira e um assador de chourico. Ao observa-las, depressa nos
apercebemos que o conjunto refletia o pretendido, ocupando, cada peca, 0 seu lugar e
funcio. E importante referir que, o conjunto foi selecionado de modo a evidenciar alguns
dos artigos mais emblemadticos da louca regional barcelense®, achando-se oportuno
desenvolver as novas pecas com base nas referidas.

Com o conjunto-base a nossa disposicdo, procedemos a andlise das suas
caracteristicas — dimensdes, nivel decorativo, morfologia e funcao.

A caneca (Figura 107), de forma tipicamente tradicional, apresenta uma altura

de 150mm e um diametro maximo de 110mm - medido pelo bojo®. Com a asa, alcanca

63 Para tal, orientamo-nos segundo as sugestdes do oleiro André Soutelo.

4 Bojo: “convexidade e proeminéncia de uma peca.” (Fernandes, 2012a, p. 187).



uma largura de 130mm. Ao nivel decorativo, praticamente por toda a superficie, este
sobressai através de uma mistura entre pontos — com diferentes didmetros - e riscos -
com diferentes espessuras e comprimentos -, pintados a barro branco.
Morfologicamente, o corpo € redondo, em barriga, e a asa curva. Porém, € o bocal que se
exibe como o elemento mais proeminente desta linguagem ao longo das suas

sinuosidades. Quanto a funcao, a caneca reserva-se ao armazenamento de liquidos.

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 107 - Cancca (exemplar da Ceramica Soutelo)

O copo (Figura 108), com linhas muito aproximadas as da caneca, apresenta uma
altura de 80mm e um didmetro maximo de 80mm - medido pelo bojo. Ao longo da forma
circular, também em barriga, dispoe de uma pequena asa e um nivel decorativo simples.
Pela superficie, encontram-se espalhados diversos tracos e pontos pintados a barro
branco. Como complemento a caneca, a funcdo do copo reserva-se a ingestdo de

liquidos.

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 108 - Copo (exemplar da Cerfimica Soutelo)



O prato (Figura 109) apresenta um didmetro de 250mm e uma altura de 35mm.
Ao nivel decorativo, sdo apenas 0s pontos, com variacoes de tamanho, que garantem a
vivacidade do rebordo e do fundo, também pintados a barro branco. Morfologicamente,
enaltece linhas puramente circulares, nao desviando as atencoes da sua funcao exclusiva
- servico/ingestao de alimentos. Como apontamento de maior destaque, surge a

delimitacdo do seu fundo, quase que como um indicador de porc¢do alimentar.

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 109 - Prato (exemplar da Cerdmica Soutelo)

O tacho (Figura 110), com auséncia total de decoracdo, sobressai pelo seu
diametro robusto de 270mm, altura de 160mm e largura — de pega a pega — de 300mm.
Totalmente circular, esta peca apresenta a sobriedade inerente a sua func¢do - confecdo
de alimentos. No entanto, destacam-se as duas pegas laterais, em sentido horizontal, com
duas incisoes longitudinais em cada pega. No topo do testo, permanece uma pega, um
pouco mais comprida do que as laterais, mas de aspeto semelhante. Ainda sobre o testo,

este apresenta um ligeiro declive entre a base e o topo.

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 110 - Tacho (exemplar Ceramica Soutelo)

A assadeira (Figura 111), de forma puramente retangular e sem qualquer tipo de

decoracao, possui 310mm de largura, 220mm de profundidade e 70mm de altura. Usufrui
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apenas de uma pega, colocada em sentido horizontal e com uma incisao longitudinal.
Tendo em conta a abertura reduzida da pega, e a falta de outra no lado oposto, a sua
locomocao realiza-se entre o ato de segurar a pega e a parede da assadeira. Ao nivel

funcional, esta peca destina-se a confecao de alimentos.

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 111 - Assadeira (cxemplar da Ceramica Soutclo)

Aladeira, (Figura 112) com um diametro de 350mm e altura de 60mm, € a maior
peca do conjunto. Ndo apenas pelas dimensdes que se faz notar, mas também pelo nivel
decorativo que ostenta. Partilhando alguma da decoracdo da caneca, prato e assador,
grande parte da sua superficie estd coberta por motivos florais pintados a branco, verde
e preto. Outro pormenor de realce € o rebordo largo, com duas incisoes a percorré-lo

pelo lado exterior.

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 112 - Ladeira (exemplar da Ceramica Soutelo)



Por ultimo, o assador de chourico (Figura 113). Com uma decoracio semelhante
a do prato, apresenta-se com 250mm de largura, 120mm de profundidade e 50mm de
altura. Ao longo da tipica forma ovalizada agregada a trés tiras curvas, € possivel ler a
inscricao ASSADOR DE CHOURICO. Possui duas pequenas saliéncias, nas extremidades,

que desempenham a funcao de pegas.

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 113 - Assador (exemplar da Ceramica Soutclo)

A CCCEEE

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 114 - Conjunto (exemplares da Cerdmica Soutelo)

De referir que, todas as pecas selecionadas para o conjunto, foram realizadas em
barro vermelho, tendo sido, posteriormente, vidradas.

Mediante esta andlise, chegou-se a conclusdo da sua imprescindibilidade no
balizamento dos objetivos para o desenvolvimento das novas pecas. No topico seguinte,

Desenvolvimento concetual, estes objetivos serdo apresentados e justificados.
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7.3 — Desenvolvimento concetual

Com o conjunto-base definido, iniciou-se uma das etapas mais importantes do
Projeto, o desenvolvimento concetual das novas pecas. Porém, antes de inicid-la,
realizou-se uma segunda andlise ao conjunto-base, com o intuito de estabelecer a
primeira peca a ser explorada. A caneca foi a peca eleita.

Tal decisdo, surgiu de uma reflexdo mais extensa, focada unicamente na
complexidade morfologica de cada exemplar. Neste sentido, a caneca destacou-se em
comparacdo as restantes. Logo, estipulou-se que as outras pecas iriam ser projetadas em
torno do reflexo das suas exploracoes. Com esta certeza, 0 passo seguinte, e antes ainda
de qualquer esboco, foi momento de definir os objetivos ambicionados para a nova
colecao.

O primeiro objetivo - preservacdo do cardter tradicional - niao ofereceu
quaisquer tipos de duvidas na sua selecdo. Independentemente dos resultados a
alcancar, desde inicio que a intencdo passou por querer manter uma manufatura
tipicamente artesanal, onde as diversas técnicas e saberes se unissem em prol de um
novo desafio.

O segundo objetivo - estilizacdo das formas - surgiu da aspiracdo em
desenvolver uma linha de louca utilitdria sustentada numa abordagem mais atual.
Porém, considerou-se que a aplicacdo de apontamentos ténues seria a mais indicada,
ndo desvirtuando, por completo, a linguagem tradicional e tdo tipica da regido. Desta
forma, procurou-se atingir uma simbiose entre as linhas originais e a nossa visdo, tendo
em vista a revitalizacdo de cada peca como partes integrantes de um conjunto coerente.

O terceiro objetivo — reducao decorativa — adveio, em parte, no seguimento dos
anteriores. Partindo da relevancia da decoracdo tipica de Barcelos, bastante particular,
e tal como proposta a preservacdo do cardter tradicional, esta ndo podia abster-se. Face
a isto, consideramos implementar uma abordagem mais minimalista em relacdo a
praticada atualmente, justificando-se na presenca do segundo objetivo.

Perante a escolha da primeira peca a ser explorada e dos objetivos considerados,
a segunda fase reservou-se, exclusivamente, as exploracoes concetuais da caneca. Antes
de executar os primeiros esbocos, desconstruiu-se a peca através de um tracado de

linhas sobreposto ao seu corpo — com auxilio de uma fotografia (Figura 115). Com este
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procedimento, atingiu-se uma percecao construtiva mais clara da forma geral. Apoiados
neste tracado, surgiram as primeiras hipoteses. Contudo, entre esbocos, alcancaram-se
algumas exploracoes distanciadoras da desconstrucao inicial, criando relacoes

procedentes de caminhos alternativos.

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 115 - Reconhecimento geral da morfologia da caneca

O desenvolvimento da caneca, nesta primeira fase explorativa, foi, sem duvida,
um processo moroso e questionavel. Ao longo das varias tentativas, os resultados iniciais
viam-se bastante proximos da sua forma original e, ao assumir a desconstru¢do como fio
condutor, tornavam-se demasiado dsperos. Assim, 0 passo seguinte concentrou-se numa
mistura de formas, partindo de algumas das principais linhas e substituicao de outras por
uma nova linguagem. Deste modo, ndo s6 nos apoiamos no objetivo de estilizacao das
formas, como também asseguramos a preservacao do cardter tradicional, ao combater o

distanciamento total da morfologia original.
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Fonte: (Autoria propria, 2018)

Figura 116 - Esbocos (cancca)

Perseguindo este caminho, surgiram os primeiros conceitos da nova linguagem.
Aproveitada a curva superior do bojo da caneca, como ponto de partida, esta tornou-se
mais vincada e originou um adelgacamento linear do corpo, até a zona inferior.
Posteriormente, foi tempo de olhar para a base, adaptando-a em funcao do aspeto mais
reto que se alcancava. Mantendo a forma circular, depressa se viu o potencial deste
elemento para ser transformado no apontamento comum a todas as pecas. Posto isto, e
apos varias abordagens, a base recuou para o interior do corpo da caneca, originando um
intervalo entre os limites de ambos. Em espera, permaneciam o gargalo e a asa que, face
a0 avanco tomado, adaptaram-se com facilidade aos resultados que surgiam. O gargalo
sofreu a anulacdo das curvas e contracurvas, assumindo uma forma circular regular e, a
asa, tornou-se reta. Com o rumo definido para a nova linguagem, os esbocos posteriores

debrucaram-se, maioritariamente, em testes de variacoes dimensionais.
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Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 117 - Esbocos (cancca)

Paralelamente, o desenvolvimento das outras seis pecas comecou a desenrolar-
se. Com uma aproximacado cada vez mais fiel ao pretendido, o trabalho executado na

caneca foi transferido para as outras formas, aferindo as adaptacdes necessarias.

Fonte: (Autoria propria, 2018)

Figura 118 - Eshocos (copo ¢ assador)

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 119 - Esbog¢os (assadeira, tacho, conjunto) e estudo de dimensdes
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Um dos maiores desafios, foi alcancar o tipo de harmonia pretendida pela nova
linguagem a duas das pecas, ao prato e a ladeira. Com formas bastante singulares, o
objetivo ndo passou pela transmutacdo, mas sim por alcancar uma leitura mais sobria.
Dai, no decorrer da exploracdo da caneca, a base ter sido selecionada como elemento
comum a todos o0s exemplares, garantindo uma concordancia visual direta
independentemente da presenca de formas circulares ou retangulares.

Contrariamente ao referido, o copo foi a peca que menos adversidades
ocasionou. Isto, porque a nova forma teve como alvo a reproducdo parcial da caneca -
devidamente redimensionada -, tendo em conta a ligacdo funcional entre ambas as
pecas.

As restantes - tacho, assador e assadeira -, revelaram um desenvolvimento
natural, entre a simplicidade e a complexidade. Sobretudo o assador que, pela tipica
forma oval, pouco ou nada se assemelhava as restantes pecas do conjunto-base.
Claramente, o caminho a seguir revelou-se duvidoso, pelo que, consideramos duas
situacOes — adaptar a sua base original a nova solucdo, ou, a isso, transformar ainda a
forma oval em circular ou retangular. Ao fim de alguns esbocos e comparacdes, concluiu-
se que a solucdo mais indicada seria optar por uma geometria retangular, semelhante a
da assadeira.

A assadeira e o tacho, logicamente, também apresentaram os seus obstaculos.
Contudo, numa vertente mais voltada aos detalhes, como, por exemplo, o formato e
orientacdo das pegas. Por fim, o testo também despendeu algum tempo até se alcancar o
consenso morfologico, tanto quando colocado no corpo principal do tacho como com as

restantes pecas.

7.4 — Exploracao decorativa

Ao longo do desenvolvimento concetual, e com o objetivo da reducao decorativa
em mente, achou-se util realizar algumas exploracdes nesse sentido. Para tal, recorreu-
se a dois conceitos da caneca.

Com base na decoracao original da louca barcelense, as propostas realizadas

resultaram de um momento de improviso. Nao era pretendido, com isto, definir



imediatamente o tipo de decoracdo a implementar nas novas pecas, mas sim criar
caminhos variados e prever a sua viabilidade.

As Figura 120 e Figura 121, mostram as dez abordagens desenvolvidas. As
primeiras quatro, caracterizam-se por manchas mais grosseiras e evidentes. Nas
restantes, o tipo de linguagem foi-se tornando mais redutivo, quer no tamanho das

formas quer na quantidade aplicada.

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 120 - Exploracio decorativa (renderizagdes)

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 121 - Exploragio decorativa (renderizacdes)

Apesar de algumas abordagens terem despertado interesse, esta linguagem
decorativa nio evoluiu, tornando-se obsoleta. Enquanto o desenvolvimento das pecas
prosseguiu, este assunto permaneceu suspenso, tendo-se estabelecido que so¢ iria
continuar num momento proximo a finalizacao concetual de todas as pecas. No entanto,
todos estes testes mostraram-se pertinentes no momento de repensar o tipo de

decoracdo a adotar.
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7.5 - Ferramentas CAD na exploracao de conceitos

A par do desenvolvimento concetual, onde se recorreu exclusivamente a
esbocos, 0 apoio das ferramentas CAD - Solidworks para modelacdo 3D e Keyshot para
renderizacdo - foi util para uma exploracdo mais detalhada dos conceitos desenvolvidos.
Através de uma manipulacdo mais rigorosa em termos de dimensoes, angulos e formas,
o grau de detalhe e a coeréncia estrutural providos, resultaram em aproximacoes mais
realistas do pretendido.

Apesar de a utilizacdo destas ferramentas terem auxiliado, sobretudo, os
conceitos explorados em desenho, também viabilizou a criacdo de outros, a medida que
as pecas iam sendo comparadas entre si. Neste caso, a maior parte dos conceitos foram
analisados numa vertente, predominantemente, focada nos detalhes. No entanto, houve
situacOes em que a forma geral, de algumas pecas, também foi sujeita a ensaios do
momento.

A introducdo das ferramentas CAD, nesta fase, conduziu a primeira modelacdo
de todas as pecas, e veio, sem duvida, facilitar o processo. Uma das dificuldades sentidas,
anterior a este momento, era garantir, através dos esbocos, a conformidade eximia entre
0s vdrios conceitos. Por vezes, leves variacoes no didmetro dos corpos ou na altura das
bases eram o suficiente para alterar o aspeto, resultando em percecoes duvidosas.

A seguinte selecao de imagens tem como objetivo demonstrar, num sentido mais
pratico, a coeréncia atingida a partir das ferramentas CAD, e auxiliar o descrito
anteriormente. Na Figura 122, Figura 123, Figura 124, Figura 125 e Figura 126, € possivel
visualizar algumas das evolucoes sofridas pela caneca, assador e assadeira. No caso da
caneca, nas cinco variacoes destacadas, a segunda (da esquerda para a direita), ¢ um
exemplo de uma modelacdo momentanea, ou seja, sem base num esboco especifico. Nas
restantes imagens, para além de ser evidente a procura continua da forma principal,

destacam-se também exploracoes ao nivel dos pormenores.

141



s%ep

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 122 - Exploracoes da cancca (renderizagdes)

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 123 - Exploracdo do assador (renderizagdces)

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 124 - Exploracio do assador (renderizacoes)
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Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 125 - Exploracio do assador (renderizagoes)

=

- =

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 126 - Exploracoes da assadeira (renderizacoes)

A Figura 127, Figura 128 e Figura 129 ilustram essa situacao perante uma diversidade de
particularidades colocadas em disputa, cuja forma principal (corpo do tacho) se mantém

inalterada, de opcdo em opc¢do, mas, como um todo, resultam varios conceitos.

- 7 *

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 127 - Exploracdo do tacho (renderizacoes)
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Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 128 - Exploracoes do tacho (renderizacoes)

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 129 - Exploracoes do tacho (renderizacoes)

Perante um numero cada vez mais abrangente de possiveis solucoes, a utilizacdo da
ferramenta de renderizacdo Keyshot, desempenhou um papel crucial na fase
comparativa dos diferentes modelos. Com o0s conceitos devidamente organizados, a
etapa seguinte ocupou-se das modelacdes em ambiente virtual, em prol da organizacdo
das exploracoes das pecas em conjuntos. Este momento foi, sem davida, um dos mais
importantes em todo o desenvolvimento do Projeto. Através da realizacdo de andlises
duplas, com recurso a imagens foto realistas, ndo s0 conduziram a verificacdo da
linguagem individual de cada peca, como permitiram ainda a avaliacio das mesmas
como elementos indissocidveis de uma familia de objetos.

Ao longo da manipulacdo dos vdrios conjuntos, uns com alteracdes mais
evidentes do que outros, alguns marcaram pelas duvidas, pela exclusdo e pela certeza.
Tendo isto em conta, apresenta-se, em seguida, uma selecao concisa dos dez conjuntos
que, na nossa perspetiva, se revelaram o0s mais importantes até a eleicdo do final. Nota

para a categorizacdo dos mesmos — fase inicial, intermédia e final.
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A Figura 130 e Figura 131 representam os dois conjuntos, da fase inicial, somente
com cinco pecas em exploracdo. Ainda um pouco aproximadas a linguagem original,
apenas a caneca e 0 copo ja se previam num estado proximo de conclusio. No caso da
assadeira, € possivel verificar que a sua estrutura, afunilada, procurou assemelhar-se ao
angulo da caneca - situado apos o gargalo. Jd o assador, na parte superior, também
assumiu o mesmo codigo. Assim, 0 objetivo em refletir a linguagem da caneca comecava
a alcancar-se. No entanto, apercebemo-nos que ambos 0s conjuntos estavam longe de

ser bem-sucedidos, sendo evidente uma linguagem forcada.

Fonte: (Autoria propria, 2018)

Figura 130 - Conjunto 1 - fasc inicial (renderizacgoes)

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 131 - Conjunto 2 - fase inicial (renderizac¢oes)

NAio obstante, aproveitou-se para testar a relacdo das pegas entre o tacho e a assadeira.
No primeiro conjunto (Figura 130), apesar de uma aproximacio direta ao original, a
exclusio das incisdes tornou as pegas mais elegantes. No segundo (Figura 131),

mantiveram-se na mesma disposicao e orientacdo, mas numa hipotese solida, ou seja,
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totalmente preenchidas de material. Ainda que uma solucdo diferente, foi excluida.
Apesar de simples, as semelhancas formais as pegas originais eram poucas.

O terceiro conjunto, representado pela Figura 132, pertence a fase intermédia.
Para além de adicionada mais uma peca - a primeira exploracdo do prato —, foram
realizadas algumas alteracOes pontuais em relacdo ao primeiro conjunto. O testo do
tacho tornou-se mais simples, a0 manter a forma circular, mas totalmente plana. O
rebordo, do corpo principal, manteve-se intacto. Quanto a assadeira, apenas foi-lhe
adicionada mais uma pega. Apesar de na versao do primeiro conjunto so possuir uma, tal

Ccomo a peca original, esta alteracdo baseou-se na linguagem assumida pelo tacho.

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 132 - Conjunto 3 - fasc intermdédia (renderizacocs)

Nesta andlise, o facto de estar presente uma exploracao do prato, ainda que nao
definitiva, revelou-se importante. Isto, porque se anteriormente ja tinham surgido
duvidas quanto ao contraste de formas, neste caso, ficou ainda mais claro. Apesar de as
pecas apresentarem, individualmente, um certo grau de interesse, como conjunto o
mesmo ainda nao se verificava. Logo, concluiu-se que o rumo a seguir necessitava de
mais trabalho.

Com o conjunto quatro e cinco (Figura 133 e Figura 134) — ambos da fase
intermédia - surge uma linguagem completamente diferente. Ainda com 0 mesmo
numero de pecas em evidéncia e diversas retificacoes de pormenores, algumas pecas

foram totalmente alteradas, como a assadeira e o assador.
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Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 133 - Conjunto 4 - fasc intermédia (renderizacoes)

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 134 - Conjunto 5 - fasc intermddia (renderizacoes)

Na assadeira, optou-se por manter a sua forma original - retangular — e criar uma
aproximacdo mais discreta a linguagem da caneca, excluindo a quebra proposta nos
conjuntos anteriores. O mesmo ocorreu no assador. Apresentando-se oval
originalmente, sujeitou-se a uma transformacao notdvel ao tornar-se retangular. Por
ultimo, o interior do prato tornou-se mais amplo, a0 aumentar a inclinacdo da sua parede.
Neste momento, a concordancia que se atingia proporcionava uma ideia clara que era
este o caminho a seguir.

Assim, 0 segundo momento da exploracdo destes conjuntos, debrucou-se em
tentar definir o aspeto das pegas. Baseadas apenas no formato do primeiro conjunto,
passaram a mostrar-se mais delgadas e com duas possibilidades de disposicdo — verticais
ou opostas. O interesse despertado por ambas era praticamente unanime, porém, depois
de alguma ponderacdo, as pegas opostas revelaram-se um conceito extravagante.

Decidiu-se, portanto, que as pegas seriam colocadas na vertical, o que por si so ja se
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tornava num conceito diferenciador face aos conjuntos de louca habitualmente
comercializados.

Por ultimo, nota para a anulac¢do da borda do corpo principal do tacho e para a
reducao da altura do testo. A aparéncia tornou-se mais limpa.

A concluir a fase intermédia, o sexto conjunto (Figura 135) apresenta-se com
duas novas propostas. A primeira, um testo que voltou a aumentar a sua altura e passou
a ter dois diametros, ou seja, 0 mesmo que acontece apos o gargalo da caneca. Tal
ocorreu, porque se viu, na unica peca constituida por dois elementos separaveis, a
oportunidade de refletir o apontamento mais proeminente da peca matriz — a caneca. A
segunda, foi a colocacao de pegas no assador. Originalmente, esta peca nao possui pegas,
mas sim duas pequenas saliéncias que desempenham essa funcdo. O facto de nesta
primeira abordagem ter-se optado por pegas solidas, justificou-se com o pouco espaco
aparente para receber uma ou duas de corpo vazado. Apesar de estarem colocadas na
mesma orientacao que as da assadeira e do tacho, esta solucao criou algumas duavidas
quanto a sua implementacao, pelo que, ndo se exclui de imediato, mas também ndo se

tomou por garantida.

Fonte: (Autoria prépria, 2018)
Figura 135 - Conjunto 6 - fase intermédia (renderizacoes)

Cada vez mais perto de atingir o resultado pretendido, surgem os ultimos
conjuntos - fase final. J4 com todas as pecas em destaque, o objetivo desta andlise, quase
final, foi criar um ultimo confronto entre os pormenores que ainda nao estavam bem

definidos.
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No sétimo, oitavo, nono e décimo conjuntos (Figura 136, Figura 137, Figura 138 e
Figura 139), o desafio assentou em duas questdes. Eleger a opcio do testo — entre as dos

conjuntos quatro/cinco e seis -, e se 0 assador assumiria ou nao as duas pegas solidas.

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 136 - Conjunto 7 - fase final (renderizacoes)

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 137 - Conjunto 8 - fasc final (renderizacoes)

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 138 - Conjunto 9 - fase final (renderizagoes)
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Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 139 - Conjunto 10 - fase final (renderizacoes)

Por fim, e fazendo referéncia a ladeira, a sua exploracdo baseou-se numa
adaptacao dimensional do prato. Dai, s¢ ter sido explorada uma vez e jd na fase final, pois
0 prato jd se encontrava com a morfologia praticamente definida. Assim se procedeu
porque, desde inicio, decidiu-se que estas duas pecas iriam manter a sua forma original,
recebendo apenas a nova base, como alteracao principal, e pequenos ajustes pontuais.
Desta forma, foi-lhe atribuida uma incisio, no exterior da parede, com o intuito de se

obter um resultado mais ténue face as incisoes originais (Figura 112).

Capitulo VII - Fase III (Conclusdo do Projeto)
8.1 — BASE: proposta da colecao

Num momento de espontaneidade racional, BASE, mostrou-se o nome indicado
para atribuir a colecdo. Mas qual a razao?

Mediante o contexto, a palavra base pode assumir vdrios significados. Surgiu
assim, a inevitabilidade de cada peca possuir uma base, fisica, transformando-se no
elemento comum da linguagem desenvolvida, ou seja, uma parte da base - fundamento
- concetual assumida.

Ao longo de mais algumas alteracoes e, por conseguinte, decisdes, atingiu-se o
resultado pretendido. Analisaremos, em seguida, a proposta do BASE. Esta, focard as
principais modificacoes, desde as ultimas fases de desenvolvimento, o tipo de decoracao
assumida e algumas questdes dimensionais.

Tal como mencionado, no topico Ferramentas CAD na exploracdo de conceitos,

até este momento faltava decidir o testo do tacho, entre duas formas, e consolidar a
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questdo das pegas do assador. Neste sentido, estas foram as unicas alteracdes formais
que se realizaram. Com suporte na Figura 140, que ilustra a proposta final do BASE, é
possivel notar que o testo escolhido faz referéncia ao sexto conjunto (Figura 135), e que
0 assador adotou apenas uma asa. Neste ultimo, o formato da asa aplicada ainda nao
tinha sido explorado, porém, tratou-se de uma repeticao das asas da assadeira e do tacho,

devidamente redimensionada.

|

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 140 - Proposta final BASE (renderizacoes)

Quanto as bases, todas elas possuem um discreto pormenor que, apesar de na
fase de desenvolvimento concetual ja ter sido executado — em testes —, optou-se, apenas,
por o evidenciar neste momento. Trata-se de um corte biselado, a 45°,em redor de cada
base. Evidentemente, ndo foi um apontamento aplicado sem motivo, mas sim uma
aproximacdo a peca matriz, tal como se procedeu no desenvolvimento do testo
selecionado. Desta forma, para além de se alcancar uma linguagem visual comum
através das bases, ainda se lhes tornou intrinseca a caracteristica mais evidente da
caneca (Figura 141). A Figura 142, Figura 143, Figura 144, Figura 145, Figura 146 e Figura

147, mostram o impacto deste apontamento em cada peca do conjunto.
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Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 141 - Proposta final da caneca BASE (renderizac¢io)

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 142 - Proposta final do copo BASE (renderizacio)
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Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 143 - Proposta final do prato BASE (renderizacio)

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 144 - Proposta final do tacho BASE (renderiza¢io)

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 145 - Proposta final da ladeira BASE (renderizacio)
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Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 146 - Proposta final da assadcira BASE (renderizacio)

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 147 - Proposta final do assador BASE (renderizacio)

Continuando a andlise, e ainda debrucados nas bases das pecas, € altura de
abordar o tipo de decoracdo aplicada. Tendo em conta que os resultados dos testes
decorativos, realizados durante o processo de desenvolvimento, ndo cativaram, foi
necessario pensar numa outra abordagem. Com os desenhos das pecas concluidos, ndo
restaram duvidas quanto a necessidade de uma decoracdo sobria e pontual, face a leveza
das formas neste momento.

O primeiro pensamento foi o de decorar os apontamentos mais singulares de
cada peca, porém, o resultado final tornar-se-ia desigual. Desta forma, pareceu-nos
indicado utilizar as bases para o efeito. Sendo, sem duvida, o elemento comum mais
proeminente em todo o conjunto, ao decord-las, a igualdade era garantida. Além disto,
tendo em consideracdo o valor concetual a elas inerente, foi mais um motivo de
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exceléncia que conduziu a tal decisdo. Tal como ¢é visivel na Figura 140, todas as pecas
possuem a respetiva base totalmente pintada a branco, pois, apesar de 0s motivos
tradicionais terem sido revogados, a preservacao da cor manteve-se intacta.

Ao nivel dimensional, esta andlise destaca, apenas, as bases, pelo que, as
dimensoes gerais sdo passiveis de ser consultadas nos desenhos técnicos - ver Anexos.

Apesar de as bases se definirem por duas formas, circular e retangular, teve-se
em conta, durante o desenvolvimento, garantir uma harmonia geral entre essas mesmas
formas e os volumes das pecas. Para isso, foram estabelecidas somente duas alturas:
15mm - copo, prato, ladeira, assador e assadeira - e 30mm - caneca e tacho. Obviamente,
existiram vdrias exploracoes neste sentido, porém, as dimensoes referidas foram as que
melhor corresponderam ao pretendido.

O facto de s¢ duas pecas possuirem as bases mais altas, prendeu-se com as tais
questdes volumétricas. No caso da caneca, tendo em conta a sua altura, uma base de
altura inferior tornava a linguagem geral um pouco acanhada. Para o tacho, o motivo
iguala-se.

Nas restantes pecas, a altura de 15mm surge como metade da aplicada na caneca
e no tacho. Precisamente pelas estruturas que apresentam, mais baixas, existiu a
necessidade de uma segunda altura. A Figura 148 ilustra, em pormenor, ambas as

situacoes.

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 148 - Representacdo das diferentes alturas das bases (renderizagoes)
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Tal como indica o titulo do presente topico, todas as pecas aqui apresentadas,
sdo o resultado proposto de acordo com o investigado e os objetivos tracados. Portanto,
a partir de todo este material, foi desencadeado o processo de manufatura que conduziu

a colecdo final.

8.2 - BASE: o processo de manufatura

Alcancado o momento de manufatura da colecio BASE, a presente etapa,
definiu-se pelo sentido prdatico do conhecimento assimilado - proveniente da
investigacao realizada - ao longo do contacto direto com o respetivo meio. Foi criado,
portanto, um momento de concordancia tedrico-pratico onde, ao vivo e perante a voz da
experiéncia, as palavras foram gradualmente transformadas em movimentos reais e, as
imagens virtuais, em pecas tangiveis.

Ao longo dos seguintes topicos, serdo levantadas questdes relacionadas com o
processo de manufatura da colecao, que tomou lugar na Ceramica Soutelo. Entre elas,
destacaremos a preparacao da pasta, o levantamento das pecas e 0s respetivos
instrumentos utilizados, as fases de secagem, de pintura, de vidragem e de cozedura.
Evidenciaremos também os principais contratempos que surgiram ao longo do processo,

e as alteracoes efetuadas entre o conjunto por nos proposto e o final.

8.2.1 - Preparacio da pasta

Como ponto de partida, passamos a enunciar o processo utilizado, pela
Ceramica Soutelo, na preparacao da pasta, a qual se recorreu para o fabrico das pecas da
colecdo. Desta forma, validaram-se, de uma maneira prdtica e presencial, algumas
questoes abordadas no capitulo Il em O amassamento das pastas cerdmicas. Permitiu
ainda percecionar a evolucdo desta tarefa, face ao investigado no capitulo IV em
Preparacdo da pasta.

A pasta utilizada resultou da mistura de dois tipos de barro — com diferentes
qualidades. Provenientes de Aveiro e de Viana do Castelo, o processo inicia-se com a

construcdo do barreiro (Figura 149), ou seja, um amontoado de barro. Outrora, esta
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designacao soava por calco ou aloque® — periodo em que se recorria as juntas de bois —,
no entanto, com a passagem do tempo e evolucao da maquinaria, € o termo barreiro que

vigora®,

Fonte: (Autoria propria, 2018)

Figura 149 - Barreiro (Ceramica Soutelo)

Com o barro devidamente amontoado, adiciona-se-lhe uma quantidade de dgua
g.b., ditada pela experiéncia. Em seguida, com auxilio de uma pd, o barro € transportado
para o interior da amassadeira, sendo expelido, através do bocal da maquina, um cilindro
de barro continuo que é cortado consoante o comprimento pretendido (Figura 150). No
entanto, o barro obtido, apds a etapa mencionada, ainda ndo se encontra apto a ser
modelado. Isto, porque apesar de misturado, o interior dos cilindros ainda possui

demasiado ar, tornando o material quebradico (Figura 151).

65 Ver Preparacdo da pasta em capitulo IV.
6 Informacdo cedida por Miguel Soutelo, irmao do oleiro André Soutelo.
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Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 150 - Amassadeira (Ceramica Soutelo)

Fonte: (Autoria prépria, 2018)
Figura 151 - Cilindros de barro apenas misturados (Ceramica Soutelo)

Por isto, é necessdrio colocar o barro na méaquina de cilindros com vacuo (Figura 152).
Tal como ocorre na amassadeira, a expulsdo do barro e a necessidade de corte mantém-
se. Neste momento, o material reune as condicdes necessdrias para ser utilizado,
garantindo a compactacio entre as duas qualidades de barro e a eliminacio de ar (Figura
153).
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Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 152 - Mdquinas de cilindros com vacuo (Cerdmica Soutelo)

""_ i

Fonte: (Autoria prépria, 2018)
Figura 153 - Cilindro de barro pronto a ser utilizado (Ceramica Soutelo)

8.2.2 — Levantamento das pecas

ApOs o primeiro contacto com a Ceramica Soutelo, foi na segunda deslocacao,
manha em que demos a conhecer ao oleiro André a nossa proposta, que foi iniciado o
levantamento de algumas pecas.

Num primeiro momento, e enquanto o oleiro, sentado na roda, trabalhava nas

suas encomendas, os desenhos técnicos das pecas foram colocados ao seu lado. Poucos
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minutos passados, apos ter analisado cada desenho, deparamo-nos com o oleiro André
a pegar numa porc¢ao de barro e a levantar a primeira pec¢a do conjunto - a caneca.
Envoltos num sentimento de espanto, pela rdpida e talentosa execucdo, as restantes
pecas comecaram a surgir a um ritmo natural.

A roda do oleiro, os canivetes (largo e estreito), a espatula, o pano, o fio de corte,
a faca, o puncdo, o teque de arame e a esponja, foram os instrumentos utilizados nesta
fase. Contudo, alguns ndo se mostraram presentes numa ou outra peca, tendo em conta
que algumas formas nio o exigiam.

No topico seguinte, explicaremos o processo de levantamento de cada peca da
colecao BASE.

8.2.2.1 - Caneca

A partir de um pedaco de barro, atirado para cima do prato giratorio da roda, os
movimentos das mados conduziram ao aparecimento do corpo principal. O segundo
passo, com auxilio do canivete estreito, foi criar a base. Para tal, enquanto o cilindro de
barro girava, o oleiro desbastava a parte inferior, ditando a profundidade do desbaste
através da pressao exercida. Em seguida, e apos um rdpido alisamento da superficie, com
0 canivete largo, o oleiro vincou a saliéncia entre o bojo e o gargalo, estreitando a parte
superior. O barro excedente, no topo do gargalo, foi removido com o fio de corte. Por fim,
0 oleiro recorreu, novamente, ao canivete largo, para melhorar o pormenor entre o bojo
e 0 gargalo, e alisar todo o corpo.

Concluido o levantamento da caneca, o gargalo foi submetido a um pequeno

corte em V, com recurso a uma faca.
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Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 154 - Etapas do processo de fabrico (Ceramica Soutelo)

Imediatamente, 0 oleiro pegou num pequeno pedaco de barro e comecou a moldar o
bico, manualmente. Alcancada a forma pretendida, seguiu-se a uniao. Com um pouco de
agua, humedeceu o corte e, com os dedos, pressionou o bico e alisou a juncdo. Com a
faca, recortou o0 excesso de barro. Prestes a terminar, humedeceu a esponja em dgua e
passou ao longo do bico. Na unido interior, retocou-a com a espdtula.

Para produzir a asa, o oleiro recorreu a fieira” e a um molde, com o perfil
pretendido. Com os vdrios rolos a disposicao, cortou trés segmentos, dois com 0 mesmo
comprimento e outro diferente. Com o auxilio da faca, construiu a asa. Posteriormente,
com a esponja, humedeceu o local destinado a asa, colocando-a de seguida. Prestes a
finalizar a caneca, o oleiro efetuou pequenos retoques na asa e nas zonas de colagem,
com a espatula.

O corte em V e a colocacdo do bico e da asa, foram realizados no dia seguinte ao

levantamento do corpo principal. Isto, de modo a garantir a colagem com a peca enxuta.

67 Ver Técnicas de levantamento em capitulo 1.
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Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 155 - Etapas do processo de fabrico (Ceramica Soutelo)

8.2.2.2 - Copo

A segunda peca a ser levantada foi o copo, que se revelou acessivel e rdpido,
tendo em conta a auséncia de complexidade na sua morfologia. O levantamento foi
praticamente uma copia da caneca, porém, com menos etapas.

A primeira, passou por erguer o pedaco de barro e, com o fio de corte, acertar a
altura. Ja com o interior aberto, o oleiro fez uso da espdtula para criar a base, removendo
material da parte inferior. Com a base jd em evidéncia, toda a superficie do copo foi
uniformizada com o canivete largo. Contudo, ainda acertou a borda e a base com 0s
dedos. Terminado, o copo foiretirado do prato giratorio e pousado numa tdbua. De referir

que todo o processo envolveu o movimento constante da roda do oleiro.
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Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 156 - Etapas do processo de fabrico (Ceramica Soutelo)

8.2.2.3 - Prato

O prato e a ladeira foram as pecas seguintes. Mais uma vez, 0 processo continuou
a realizar-se na roda do oleiro. Levantada a forma geral do prato, 0 passo seguinte
reservou-se ao alisamento do fundo, utilizando o canivete largo. De seguida, e com 0
canivete estreito, a base foi criada, seguindo o mesmo método das pecas anteriores.
Tendo em conta que a altura do prato excedia o pretendido, o oleiro cortou, com o fio de
corte, 0 barro em excesso. A seguir, entre movimentos executados pelas maos e pelo
canivete largo, foram ajustados pormenores. Entre eles, o angulo de abertura da parede
e 0 alisamento geral da peca. Finalizada, o oleiro cortou-a, pela base, e transportou-a do

prato giratorio para um rodete.
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Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 157 - Etapas do processo de fabrico (Ceramica Soutclo)

8.2.2.4 - Ladeira

O levantamento da ladeira aproximou-se bastante ao do prato, tendo em conta
a semelhanca entre morfologias. Porém, a primeira etapa foi ligeiramente diferente.
Produzida igualmente na roda do oleiro, o seu levantamento nao foi feito diretamente no
prato giratorio. Dadas as dimensoes da peca, o0 oleiro recorreu a um rodete — diametro
superior ao do prato giratorio — para o efeito. Como mencionado em Para o torno, no
capitulo II, em situacoes cujos levantamentos apontem algum tipo de fragilidade, estes
devem ser executados com 0 apoio de rodetes. Desta forma, a execucdo da ladeira, exigiu
ao oleiro a criacdo de uma base de barro no topo do prato giratorio, onde, de seguida, foi
fixado o rodete. Concluida esta etapa, de preparacdo, o levantamento ocorreu sem
dificuldades.
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Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 158 - Etapas do processo de fabrico (Ceramica Soutelo)

A segunda diferenca, em relacdo ao processo do prato, foi a realizacao do friso
decorativo. Recorrendo a um pedaco de pano, e com a roda em movimento, 0 oleiro
riscou as incisdes pressionando as unhas contra o pano. Terminado o levantamento, e
antes de retirar o rodete da roda, o oleiro passou o fio de corte entre a base e o rodete,

prevenindo a adesao entre superficies.

NS N 4IRS 47

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 159 - Etapas do processo de fabrico (Cerdmica Soutelo)
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8.2.2.5 - Tacho

Quase a chegar ao fim das pecas, surge o momento do tacho. O primeiro passo,
foi executar o corpo principal. Tal como na ladeira, também foi levantado assente num
rodete. Torneada a forma principal, o canivete largo foi utilizado para nivelar o fundo e a
superficie exterior. Posteriormente, e com 0 canivete estreito, o oleiro criou a base,
desbastando o barro. Novamente com recurso ao canivete largo, continuou a aperfeicoar
a forma geral do tacho, a borda e a base. Nesta fase, o oleiro também utilizou o pano e
movimentos com os dedos. Conferidas as dimensoes e separadas as superficies, o rodete
foi retirado do prato giratorio e pousado numa tdbua de apoio.

\ I e ;‘ \\% %§ _

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 160 - Etapas do processo de fabrico (Cerdmica Soutelo)

A seguir, executou o testo, também num rodete. Erguida a forma primaria,
somente com movimentos realizados pelas maos, o passo seguinte passou por nivelar a
superficie de contacto com o tacho. Para o efeito, o oleiro utilizou o fio de corte. Com o
canivete largo, ao longo dessa mesma superficie, criou a saliéncia de limite, assegurando
que o testo ndo desliza quando pousado. Entretanto, foram melhorados alguns detalhes,
até que o oleiro passou o fio de corte entre a base e o rodete. Este ultimo, foi retirado do

prato giratorio e colocado na tdbua de apoio.
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Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 161 - Etapas do processo de fabrico (Cerdmica Soutelo)

No dia seguinte, depois de ambas as pecas estarem enxutas, procedeu-se a

colagem das asas. O processo utilizado foi 0 mesmo que na caneca.

]

Fonte: (Autoria prépria, 2018)
Figura 162 - Etapas do processo de fabrico (Ceramica Soutelo)

Com uma noc¢do muito aproximada da aparéncia final do tacho, eis que surgiu a
primeira incerteza. Ao analisar o testo, concluiu-se que 0 seu protagonismo era
demasiado evidente, acabando por desviar a atencdo da base - elemento singular da
colecao. Por outro lado, o peso atingido era excessivo, nao sendo, de todo, indicado para
0s movimentos inerentes a sua funcio. Assim, a solucao passou por reduzir a sua forma

a0 essencial, colmatando o mencionado.
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Neste sentido, optou-se por selecionar o testo evidenciado na Figura 133 e Figura
134 que, durante a exploracdo de conceitos, também se mostrou uma opc¢ao viavel.
Quanto a sua execucdo, as etapas foram muito semelhantes as do primeiro testo,

contudo, e devido a morfologia menos complexa, o oleiro realizou-o em menos tempo.

8.2.2.6 — Assadeira

A assadeira e o assador foram as ultimas pecas da colecio a serem realizadas.
Nao por razoes aleatorias, mas pelas formas retangulares que assumem. Perante o
referido, foi necessdrio recorrer as técnicas tradicionais que eram utilizadas, neste tipo
de artigos, antes do aparecimento dos moldes. Enquanto que as pecas anteriores foram
levantadas unicamente na roda do oleiro, estas nao.

A primeira etapa foi, a partir de uma bola de barro, criar uma base fina e circular,
por meio de pancadas firmes com o punho. De seguida, e com a base jd estendida, o oleiro
voltou a dar pancadas com a palma da mao, nos dois lados. Com o barro devidamente
amolecido, a base foi alisada com o canivete largo e repousada durante instantes.

A etapa consecutiva, unico momento em que 0 oleiro recorreu a roda, foi a
execucdo da parede. Sentado, atirou diretamente para o prato giratorio uma grande
porcao de barro, levantando um cilindro alto e largo. Com o punciao - roda em
movimento -, cortou parte do cilindro com a altura desejada para a parede da assadeira.
A porcao cortada - idéntica a um aro - foi imediatamente colocada em cima da base que
repousava. Com as maos, o oleiro ajustou-o, assumindo a forma retangular desejada. Em
seguida, e com o0s dedos, uniu a parede ao fundo. Conferidas as dimensdes, 0 barro

excedente foi eliminado com o puncio.
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Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 163 - Etapas do processo de fabrico (Cerdmica Soutelo)

Com a peca enxuta, foi adicionado barro no interior da peca, isto porque, até a
peca atingir o estado de enxuta, a perda de dgua parcial conduz a retracdo, originando,
por vezes, algumas fissuras. Assim, e como se verificou, foi necessario reforcar as ligacoes
internas entre o fundo e a parede.

Virada ao contrario, chegou o momento de criar o elemento singular da colecao
—a base. Para isto, o oleiro utilizou um teque de arame, escavando em redor da peca. Por
ultimo, passou uma esponja humedecida na zona escavada.

Prestes a terminar a peca, o ultimo passo ficou marcado pela moldacio e
colagem das asas. Mais uma vez, esta etapa regeu-se pelos métodos utilizados na caneca

e no tacho.

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 164 - Etapas do processo de fabrico (Cerimica Soutelo)
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8.2.2.7 - Assador

Quase uma copia, o processo de manufatura do assador pouco se diferenciou ao
da assadeira. Somente, na etapa de escavamento, para criar a base, o oleiro recorreu a
utilizacdo da faca e ndo do teque de arame. Tendo em conta as dimensdes mais
reduzidas, comparativamente as da assadeira, a faca garantiu um melhor controlo na
execucao da tarefa. Posteriormente, rematou a zona com a passagem da esponja

humedecida em dgua e da espatula.

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 165 - Etapas do processo de fabrico (Cerimica Soutelo)

Existiu, no entanto, uma nova etapa — a colocacao das tiras superiores. Visto que,
na assadeira, tais elementos nio existem, explicaremos como foi realizada. O primeiro
passo, foi cortar trés segmentos com o mesmo comprimento dos rolos extraidos da fieira.
Em seguida, as pontas de cada tira foram alisadas com a espdtula. Prontas, o oleiro
humedeceu o interior do assador e iniciou a colagem. Num primeiro momento, com 0s
dedos uniu as pontas ao corpo da peca e, logo de seguida, rematou as unides com a
espdtula. Por fim, e novamente com os dedos curvou-as ligeiramente.

O passo final, recorrendo aos mesmos procedimentos das pecas anteriores, foi a

modelacao e colocacao da asa.
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Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 166 - Etapas do processo de fabrico (Ceramica Soutelo)

8.2.2.8 — Fases de secagem, pintura, vidragem e cozedura

Com os levantamentos concluidos, surgiu a fase seguinte, a de secagem. Todas
as pecas foram colocadas na estufa, transportadas individualmente sobre rodetes (Figura
167). Somente apds cinco dias, e na presenca de um tom de barro mais claro e de uma

textura mais dspera, o periodo de secagem se deu por finalizado.

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 167 - Algumas das pecas em fase de secagem na estufa (Ceramica Soutelo)
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Apesar de ndo se ter mencionado anteriormente, como se procedeu a realizacao
dos cortes biselados das bases, tal justifica-se pela execucao se ter dividido em duas fases
distintas. Assim, e em prol de um esclarecimento ininterrupto, optou-se por evidenciar
neste momento.

A excecdo da assadeira e do assador, todas as pecas, quando enxutas, receberam
0s cortes biselados. Em movimento giratério, na roda do oleiro, este pormenor foi
realizado com recurso a uma fina lamina flexivel e ao canivete largo. A lamina serviu para
realizar os cortes nos locais pretendidos e remover algum material em excesso. O

canivete foi utilizado para alisar superficies.
‘\""‘ \ A ] LR A J -
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Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 168 - Realizacdo dos cortes hiselados na caneca (Ceramica Soutelo)

Contudo, s6 quando as pecas atingiram o estado de secagem ideal € que o0 oleiro
finalizou o processo. Para tal, utilizou um x-ato, raspando as arestas das pecas até atingir
a forma final pretendida. Em seguida, e para finalizar, humedeceu as zonas trabalhadas
com a esponja. Foi ao longo desta fase que o oleiro procedeu aos cortes biselados na
assadeira e no assador manualmente, isto porque, devido as formas retangulares

assumidas por ambas, ndo possibilitaram a execucado desta tarefa na roda do oleiro.
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Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 169 - Realizagio dos cortes hisclados na assadeira ¢ no assador (Ceramica Soutelo)

Com as pecas concluidas — quanto as formas -, seguiu-se a fase de pintura.
Mediante o desafio lancado pelo oleiro André Soutelo, as pecas foram pintadas pelo
designer responsavel do desenho das mesmas.

Ao fundo da Ceramica Soutelo, junto do local de trabalho da pintadeira, o
designer iniciou o processo de pintura. Ao seu dispor, teve uma bacia com barro branco
- ou barro de faianca —, patas de galinha - para mexer o barro —, um pincel, um puncao
e um pano. Peca a peca, pousada sobre o pano estendido numa das pernas, comecou a

pintar as bases com o pincel. No momento de pintar a do tacho, ocorreu um contratempo.

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 170 - Pegas em fase de pintura (Cerdmica Soutelo)
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Devido ao porte elevado da peca e a fragilidade apresentada pelo barro, antes de
cozer, 0 designer, enquanto a manuseava, quebrou parte da parede. Claramente, foi
necessdrio executar outro exemplar, sendo que, todas as etapas de producao
mantiveram-se inalteradas. Posteriormente, o novo exemplar foi apoiado num rodete

giratorio de modo a facilitar a pintura e a prevenir contratempos.

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 171 - Tacho quebrado (Ceramica Soutelo)

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 172 - Fase de pintura do tacho (Ceramica Soutelo)

Cada base recebeu trés demdaos de barro branco, devido ao elevado grau de
porosidade apresentado pelas pecas e, a0 mesmo tempo, para garantir um branco vivo
apos a cozedura. Por fim, e jd com as bases totalmente secas, 0 designer raspou pequenos
excessos de barro branco que atingiram zonas indevidas, recorrendo ao puncao.
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Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 173 - Fase de raspagem do excesso de barro branco (Ceramica Soutclo)

Prontas a serem vidradas, foi Adelino Soutelo quem realizou esta tarefa. Numa
bacia, sobreposta a um barril, cada peca foi mergulhada na calda de vidragem e
repousada numa tdbua de apoio. Contudo, antes de serem mergulhadas, as superficies
das bases foram passadas, uma a uma, no tapete rotativo.

Por fim, alcancou-se a ultima fase, a de cozimento. Com todas pecas jd vidradas
e prontas a serem enfornadas, optou-se, em primeiro lugar, por cozer apenas o copo. Tal
decisdo foi tomada de modo a comprovar se o numero de demaos, de barro branco, tinha
ou ndo sido suficiente. Para o efeito, escolheu-se o copo. Dada a sua simplicidade de
execucio, caso fosse necessario produzir outro exemplar, era a peca mais rapida. Ao
colocar apenas uma peca, assegurou-se que caso o resultado, apos a cozedura, nao fosse
0 pretendido, rapidamente se adicionariam mais demaos nas restantes bases. Caso
fossem cozidas ao mesmo tempo e o branco desaparecesse, seria necessdrio repetir todo
0 processo de manufatura.

Findada a cozedura do copo, o resultado obtido foi o pretendido. Logo, as
restantes pecas foram enfornadas, pelo oleiro, na fornada seguinte. Juntamente com
outra louca, de modo a rentabilizar a fornada, as pecas da cole¢cdo BASE foram dispostas
consoante as suas dimensoes. Ao longo de oito horas e quarenta minutos, foram cozendo
a temperaturas progressivas, sendo que, 1000° C foi a maxima. Até ao momento de

desenforna, foram necessdrias cerca de oito horas para concluir o devido arrefecimento.
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Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 174 - Ladeira, prato, ¢ assadeira ¢m fase de enfornamento (Ceramica Soutelo)

Com as pecas ja no exterior, verificou-se que o tacho e a ladeira foram alvos de
pequenos contratempos durante a fase de cozedura. Em redor do tacho, devido a um
patamar de temperatura mais repentino, surgiu uma pequena fissura, porém, nada
prejudicial a sua utilizacdo. Ja na ladeira, proveniente do rebentamento de varias pecas
da fornada, aderiram ao seu interior pequenos cacos de barro. Tal como no tacho, a sua

utilizacdo também nao ficou comprometida.

8.3 - BASE: colecdo final

Concluida a manufatura total das pecas, o presente topico expde o resultado
obtido. Além da mostra, dedica-se a andlise das caracteristicas finais do conjunto,
concluindo até que ponto se igualaram e/ou distanciaram comparativamente ao
conjunto apresentado em BASE: proposta da colecdo, no capitulo 1.

A Figura 175 e Figura 176 ddo a conhecer, efetivamente, o aspeto final da colecao
BASE. Apesar de um resultado bastante proximo ao idealizado, determinados
pormenores mostraram-se ligeiramente modificados. No entanto, ndo foram assumidos
Ccomo erros, mas sim como frutos de uma producdo tipicamente artesanal, cujas pecas,

na realidade, ndo se afastaram muito do que € a definicdo de prototipo.
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Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 175 - Cole¢do BASE

Fonte: (Autoria propria, 2018)

Figura 176 - Cole¢ao BASE

Em questdes dimensionais, mais pormenorizadas, as variacdoes mais relevantes
dizem respeito as bases. Projetadas para intercalar a altura entre os 15mm e 0os 30mm, 0
mesmo nao se verifica. Executadas a partir de diferentes ferramentas, de acordo com a
tipologia de cada peca, tais dimensdes ficaram marcadas pelas proprias ferramentas e
pela experiéncia do oleiro. No entanto, o resultado final ndo se mostrou, de qualquer
forma comprometido. Apesar de no momento de execucdo se ter reparado nesta
ocorréncia, a experiéncia do oleiro foi tida em conta e adotada como cunho.

Relativamente as dimensdes gerais, na sua maioria, foram cumpridas. Nota,
apenas para o copo, que diminuiu ligeiramente o seu didametro. Baseados nas palavras do

oleiro André Soutelo, este ficaria muito largo com as dimensoes iniciais, daf o ajuste.
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Quanto as formas gerais, foram reproduzidas de acordo com as propostas.
Porém, e mais uma vez, as diferencas mais notadas foram resultado do cardter artesanal
que definiu todo o processo. Evidenciadas sobretudo nos elementos adicionados aos
corpos principais — as pegas e as asas —, estas mostraram-se com uma aparéncia mais
tosca, evidenciando as irregularidades das mdos. Também os corpos das pecas
revelaram algumas irregularidades, mas ndo se considerou como algo negativo ou
prejudicial ao resultado final.

E na assadeira e no assador que, no nosso entendimento, estio localizadas as
maiores deformidades. Como mostram a Figura 177 e Figura 178, os escavamentos que
originaram as bases nao apresentam uma regularidade constante. Isto, deve-se ao facto

de terem sido totalmente executados a mao, ou seja, sem auxilio da roda do oleiro.

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 177 - Deformidades na base da assadeira

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 178 - Deformidades na base do assador
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Conscientes desta questao, pois assistimos as suas execugoes, optou-se por tomar tais
imperfeicOes como garantidas. Procurou-se evitar a execucdo de novos modelos em prol
da valorizacao do trabalho humano, cujas marcas validam a manufatura tradicional e
refutam a imagem alcancada por meios industriais. Como exemplo adicional,
destacamos as tiras do assador que, apesar de semelhantes, em forma e em distancias,
as diferencas sdo notorias.

Por ultimo, no que diz respeito a andlise das caracteristicas, abordaremos o
contratempo que se verificou com os cortes biselados.

Projetados para alcancarem a devida percetibilidade, tal ndo sucedeu. Aquando
da execucdo dos cortes, apuramos que, apesar de presentes, exibiam-se discretos. No
caso da assadeira e do assador, foram as pecas que se mostraram mais complexas. Tendo
em conta o formato retangular e as irregularidades provenientes de uma execucao
totalmente manual, os cortes biselados tornaram-se quase impercetiveis. Apos o
desenfornamento das pecas, verificaram-se, de forma geral, pouco evidentes,
contrariamente ao exemplificado na Figura 146 e Figura 147.

Apesar do valor concetual inerente a este detalhe, em todas as pecas, optou-se
por assumir os resultados atingidos como imprevistos naturais deste tipo de processo,
acrescendo o facto de se tratarem de exemplares unicos. Perante esta justificacdo, nao
se pretende colmatar qualquer tipo de falha premeditada ao longo da manufatura, mas
sim expor uma realidade que, atualmente, pouco se faz notar. Além disto, foram também
esses imprevistos que nos permitiram experienciar, através de matéria palpavel, a
existéncia de uma distancia significativa entre os resultados obtidos por meio das
ferramentas CAD e da producao - tradicional - real.

Na integra, assumimos um parecer altamente positivo relativamente a
aproximacdo atingida entre o resultado proposto e o final. Embora ndo se tenha
alcancado uma reproducdo eximia, na nossa perspetiva, os objetivos tracados foram
cumpridos e a esséncia permaneceu intacta.

Como remate final, expomos as seguintes figuras que apresentam,

individualmente, as pecas finais da colecao BASE.
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Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 179 - Caneca da cole¢ao BASE

Fonte: (Autoria propria, 2018)

Figura 180 - Copo da colecdo BASE
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Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 181 - Prato da cole¢io BASE

Fonte: (Autoria propria, 2018)

Figura 182 - Tacho da cole¢do BASE
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Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 183 - Ladeira da cole¢io BASE

Fonte: (Autoria propria, 2018)

Figura 184 - Assadeira da cole¢do BASE
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Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 185 - Assador da cole¢do BASE

Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 186 - Pormenor da caneca da cole¢do BASE
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Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 187 — Friso decorativo da ladeira da cole¢do BASE

Fonte: (Autoria propria, 2018)

Figura 188 - Prato e ladeira da cole¢ao BASE
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Fonte: (Autoria propria, 2018)
Figura 189 - Assador e assadeira da cole¢ao BASE
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CONCLUSAO

O desenvolvimento do presente Projeto, com o titulo “A olaria utilitaria de
Barcelos: os processos artesanais no design de novos produtos”, caracterizou-se como
uma experiéncia teorico-pratica que, nao so contemplou a aquisicao de conhecimento
diverso na darea da olaria, como também permitiu a aplicacdo do mesmo numa vertente
pratica inserida em contexto real.

Perante as metodologias assumidas, teodricas e praticas, o primeiro momento
reservou-se a uma investigacao debrucada nos conceitos fundamentais do tema. Como
exemplos, destacam-se a andlise de determinadas referéncias geograficas, que
contribuiram para a evolucdo da drea da ceramica, os tipos de matérias-primas mais
utilizadas, como proceder a preparacao do barro e como molda-lo mediante a variedade
de técnicas disponiveis. Desta forma, e mediante um nivel de entendimento mais
aprofundado, a restante investigacdo conduziu-se com foco na olaria utilitdria de
Barcelos. Aqui, foi 0 momento em que se percebeu que 0s aspetos culturais se assumem,
em determinadas situacdes, como agentes modificadores dos conceitos bdsicos,
adaptando-os a imagem e necessidades do trabalho praticado pelos oleiros. O estudo do
estado da arte também se mostrou essencial durante a investigacao. A partir da selecao
de exemplos nacionais e internacionais, de olarias e empresas de maior envergadura,
com producado assente em louca utilitaria, obteve-se ilacdes diversas. No caso de
Barcelos, comprovou-se que o fator geogrdfico detém uma relevancia exponencial no
tipo de producao praticada, enquanto que, nos exemplos internacionais, a abordagem
direciona-se, sobretudo, a evolucdo e melhoria continua das técnicas artesanais, cujas
referéncias geograficas ndo ditam, diretamente, o seu trabalho. Além disto, também se
verificaram dissemelhancas em relacdo a evolucdo formal dos produtos. Apesar de a
variedade dos modelos utilitdrios apresentados pela olaria barcelense se mostrar vasta,
apercebe-se que as suas formas nao sofreram exploracoes significativas ao longo das
décadas, contrariamente aos autores internacionais que, simultaneamente com a
evolucao dos processos artesanais, inovam as formas dos seus produtos.

Em relacdo a componente pratica, e durante o desenvolvimento concetual da
colecdo, foi o momento em que o designer estabeleceu 0s objetivos a alcancar,

orientando-se de acordo com a informacao proveniente da pesquisa realizada. Neste
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sentido, para além do recurso ao desenho, o software CAD 3D mostrou-se uma mais valia
no processo de evolucao das formas e na conquista de maior rigor face aos resultados
obtidos por desenho manual. Porém, permaneceu a duvida quanto a utilizacdo deste tipo
de ferramentas, tendo em conta o cardter empirico a qual a producao dos itens - da
colecao - se iria submeter por meio de uma drea artesanal. Apesar da preocupacdo, um
dos objetivos passava precisamente em avaliar a capacidade de adaptacao nesse sentido.

Com toda a informacdo compilada e entregue ao oleiro, este nao apresentou
dificuldades relevantes na sua interpretacio, pelo que, rapidamente iniciou o processo
de manufatura da colecdo. Sempre acompanhado pelo designer, e devidamente
documentado por meio fotografico, todo o processo se desenrolou ao longo de uma
relacdo continua entre saberes. Por parte do oleiro, o didlogo eximio para com o barro, e,
por parte do designer, a ponte comunicativa entre as questoes técnicas da colecdo e os
processos artesanais em uso. Ou seja, a adaptacdo momentanea entre o projetado e as
limitacoes dos processos face ao desejado. Apesar do estudo prévio, que garantiu a maior
parte das nocdes necessarias ao desenvolvimento dos itens, o contacto real permitiu,
sem duvida, concluir que determinados pormenores necessitavam de ser revistos.

Durante o processo, uma das situacOes mais interessantes foi percecionar a
distancia entre os movimentos reais, necessdrios ao levantamento das pecas,
comparativamente aos passos utilizados, pelo designer, durante a modelacado CAD 3D.
Uma realidade que, de antemao, ja se previa, mas que ndo deixou de ser relevante,
principalmente pelas capacidades demonstradas pelo oleiro em compreender o
pretendido.

Com o produto final em maos, surgiu 0 momento das primeiras ilacoes
subjacentes aos resultados, pelo que, comparativamente ao projetado, considera-se que
foi alcancada uma aproximacao distinta. No entanto, e derivado ao cardter artesanal
implicito ao processo de fabrico, os artigos absorveram determinadas particularidades
que ilustram precisamente a distancia que separa o rigor obtido a partir das ferramentas
CAD 3D do alcancado artesanalmente que, apesar de também existir, assenta sobretudo,
no tato do artesao.

Ao longo da producdo, e com a nocao presente de que o oleiro se encontrava
perante um controlo quase total das diferentes etapas, foram sendo percetiveis as

diferencas alcancadas face ao projetado. Contudo, assumiu-se sempre uma posicao de
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confianca perante a experiéncia do oleiro, ndo encarando tais resultados como erros,
mas sim como fatores intrinsecos a uma producao manual que ditam a diferenca entre o
que sao objetos artesanais de industriais.

Tendo em conta que o resultado final ndo traduziu, na totalidade, a proposta
apresentada ao oleiro, conclui-se que reflete no seu melhor a adaptacao entre duas
realidades, de naturezas distintas, que se apoiaram e caminharam unidas em prol de um
produto mais modernizado ao longo de uma relacao, atualmente, atipica. Mas, foi a partir
dessas diferencas que se atingiu outra conclusido. Como abordado ao longo do
enquadramento teorico, a utilizacdo de moldes mostra-se como a técnica ideal para
alcancar as morfologias projetadas sem diferencas significativas. No entanto, nao se
colocou esta possibilidade em aberto pelo facto de se procurar garantir um resultado
final o mais artesanal possivel, independentemente de um eventual distanciamento
formal. Claramente que o uso de moldes ndo anularia o cardter artesanal, no entanto, o
resultado debrucar-se-ia numa imagem mais industrializada.

A partir da experiéncia na Ceramica Soutelo, e perante o abordado em relacdo a
olaria barcelense nos séculos passados, verificou-se uma evolucdo significativa em
relacao aos processos de fabrico, incidindo, maioritariamente, nas mdquinas utilizadas
atualmente. Quanto a louca, a evolucao ndo se expressa tanto ao nivel morfologico, mas
sim no jeito de como “nasce” e se finaliza, demonstrando uma producao mais otimizada
e capaz, refletindo o entdo progresso tecnologico.

Globalmente, considera-se positiva toda a experiéncia anexa ao
desenvolvimento do presente Projeto. Pela oportunidade de se ter investigado sobre uma
drea que detém uma importante conotacao historica, que durante séculos foi a resposta
mais eficaz as necessidades de vdrias sociedades. Pelo contexto, que conduziu a um
processo gratificante ao assistir a passagem do projeto, em papel, para objetos reais. E,
por ultimo, pelo conhecimento, saberes e técnicas, habitualmente transmitidas entre
geracoes, que conduzem a situacOes semelhantes, ou seja, ao trabalho conjunto no
alcance de um objetivo comum.

Desta forma, olha-se para a olaria utilitdria de Barcelos como uma fonte de
experiéncia e de recursos técnicos pronta a associar-se a novos desafios e a alcancar uma
nova imagem que, apesar de tradicional, dispde dos meios necessdrios para modernizar

a sua louca. Neste sentido, concluiu-se que é com a apresentacdo de novos produtos - tal
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como estes — que o caminho deve ser feito. Caso contrdrio, a inovacao formal recai em
pormenores que ndo se mostram suficientes para alterar a sua imagem e dar a conhecer

aos utilizadores o carater adaptativo da olaria aos tempos modernos.
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Anexo A - Desenhos técnicos dos itens da colecio BASE (fase de proposta)
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DETALHE B
SCALE2:3 N 7,

Corte em torno da ladeira

SECTION A-A

04/06/2018
Nuno Figueiredo

_ Ladeira BASE

s:mm

A3

202



\S

>flv_
] i
7
| ¥
|
t _ A 2
A
A ]

Escala 1:3

200

SECTION A-A

04/06/2018
Nuno Figueiredo

,,,,,

,,_H»_,mmoo_m:o BASE

A3

203



77—\

204



Anexo B - Exposicdo RAVE 2018 / ESMAD / 13/07/2018 (Mosteiro de Santa Clara,
Vila do Conde)
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