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A, INTRODUCTION
Le procédé de fonte avec cire perdue est une technique artisanale trés ancienne.
Pratiquée d’abord par les Grecs dés I'Age du bronze (3000 av. J. C. 1) elle apparait
‘aussi trés tt en Inde, ol les Rig Veda, les Upanishad et certains textes bouddhiques
en Paliy font référence. 20n a trouvé d’ailleurs en Inde, 8 Chanhu Daro, Mohenjo Daro
et Harappa3 des épingles en bronze et cuivre faites par procédé de cire perdue (2500-
1500 av.J.C.) Ces épingles - ont aussi des répliques hors de I'Inde, ce qui prouverait
des contacts avec 'ouest. Les Indiens Maya d’Amérique Centrale étaient familiers
avec ce procédeé, ainsi que les précolombiens du Mexique.4 Miguel Covarubias dans
“Indian Art of the Americas” parle de cette technique oii la cire était mélangée avec

de la résine de copal et ou le premier modele était fait avec du charbon de bois mélangé
& de Pargile.

Le procédé de cire perdue est trés V1vant a l’heure actuelle au Bénin, en Inde, au
Népal, en Birmanie et en Malaisie.

Plus prémsement on appelle “procédé de cire perdue” tout travail de moulage ol
la cire est remplacée par l¢ métal. Cela permet a I’ artisan de créer n’importe quelle

statue & trois dimensions. Deux sortes de fabrications se pratiquent: la fonte pleine et
Ia fonte creuse.

. 1.-On invente 2 cette époque la fusion des métaux et leur coulée, -d’abord par fours
ouverts, puis dans des moules d’argile: en méme temps on découvre la cire
d’abeille, qui permet le procédé de cire perdue ,

2. Radhakamal Mukerjee, The Culture and Art of India, London 1959. Le tralte le

o plus élaboréetle plus précis est dansle Sllpasastra, 68 éme chapltre Ce texte, -

~ élaboré probablement pendant la période Gupta, sert de modélé aux artlsans du
sud de I’Inde. —

-~ 3. Grands centres de civilisation et de commerce ot se développe prm01palement
 lascience des métaux.
4. Samuel K, Lothrop, “Metals from the Cenote of Sacrlﬁce” Memozrs of the Peabody
M useum of Harvard University, vol. X, No. 2. On trouve ce méme procede chez’
les Incas et les habitants des Andes, chez les Qulmbayas (1000-1300 ap J. C) et‘
les Chlbchas (1300-1438 ap. J. C) o
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Outils employés dans la
préparation de la statue
en cire pour le passage
des enduits.

-Gros silayaku.

Compas.

Silayaku, longeur 20 cm.
Lime, calamci, (20 cm.),
Ciseaux pour découper
la cire,

Brosse en poils de sang-
lier pour le passage des
enduits: phisa thakumca.

Les plaques de cire sont
légérement chauffées sur
le milaca, avant d'étre
appliquées sur la matrice,
pour donner ensuite les
morceaux de moule mile.

1I1. Morceaux de la matrice

(thasa), qui serviront a
la fabrication en série
des statues; ils sont faits
d'aprés le modéle d’ori-
gine en cire dix fois plus
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IV. Milaca: four autour
duguel tout le travail
s’accomplit. Une coupelle
avec dela cire consta-
ment chaude, dans lag-
uelle trempe un petit
baton de bois pour les
retouches.

V. L’artisan  aplanit  les
Jointures avec le sila-
yaku.

V1. Application du deuxiéme
enduit, plus épais que le
premier. '
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Pour la fonte pleine, le modéle en cire pleine est recouvert d’un enduit d’argile,
la cire une fois chauffée s’écoule par un orifice préparé, et le métal en fusion rentre
par ce méme orifice. Cette technique est prépondérante aujourd’hui dans le sud de
PInde.>

‘Pour la fonte creuse, un modéle d’argile estrecouvert de bandes de cirede deux
millimétres d’épaisseur, et puis de nouveau d’argile; le métal remplace la couche de
cire.

Cette technique est principalement employée en Inde du centre et de I’est.6 A
Au Népal, le technique de fonte creuse est différente: le modéle en cire creuse est
enduit & lintérieur et A Pextéricur d’argile. Alors qu'en Inde la dynastie Pala
a développé cet art durant le régne des rois Dharmapala et Devapala au Bengale et
-au Bihar,7 cette technique serait arrivée au Népal au XIéme siécle, quand les fondeurs
spécialisés en images bouddhistes ont fuit vers le Népal Tlinvasion des musulmans
au Bengale. ' ' '

La plupart des statues du Népal datent de la dynastie Malla du XIVéme au XVIII-
éme siécle. Au XVéme, Iart 4 atteint son apogée. A cette époque un artiste népalais,
Arniko, peintre et sculpteur, fut invité d’abord au Tibet puis & la cour de 'empereur
de Chine. L’actuelle production au Népal est faite principalement par les Néwars.8

B. ETUDE DE LA TECHNIQUE ACTUELLLE AU NEPAL.
(1) L’artiste. - ,

L’ étude a été faite & Patan chez un artisan Néwar, Jagat Man Sakya. Parmi les
Sakya on distingue quelques groupes: '

—Iles Bajracharyas _
—Iles Sakyas, parmi lesquels: - —sculpteurs sur bois (sika :mi)
—magons (daka-mi)

§J|

Census of India, State of Madras, 1961 (“‘cire perdue at Swamimalai”)

. 6. Ruth Reeves, Cire perdue Casting in India, 144 pp. 74 plates, Craft Museum,
New Delhi, 1962. Aujourd’hui six centres de production existent 3 I’est, au centre
et au sud de I'Inde. ' -

a) Rampur, district de Bankura (Bengale de I’Ouest)
b) Lowadi, district de Ranchi (Bihar)
¢) Pairakuli, Sorponkha, district de Mayarbhanj (Orissa)
d) Jagdalpuf, district de Bastar (Madhya Pradesh)
€) Arnasol, Mundakota, district de Mayarbhanj (Orissa)
f) Swamimalaj, district de Thanjavur (Tamilnadu) :
1. Chintavoni Kar, Indian Metal Sculpture, vii et 46 pp., 61 fig., London, 1952.
P. 8 ercy Brown,*“The Art Nepal,* Asiatic Review vol. XXXLYV, 1938
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—orfévres (lumka :mi)
—fondeurs (thaka :mi)
(2) Lelieude travail et le travail.
L’habitat de Partiste et son lieu de travail sont les mémes. J agat Man habite Uu
Bahal, construit au XVIIéme siécle. Au Népal chaque Sakya est attaché i un -Bahal
ot se trouve le dieu tantrique auquel sa famille est reliée. 9 S :

Environ vingt familles 3 Uu Bahal fondent le métal, tandis que dans le reste de
la ville, environ vingt a trente familles font aussi ce travail. Alors que beaucop d’artisans
abandonnent leur métier, les fondeurs, au contraire, vu la demande croissante pour
exportation, ouvrent de nouveaux ateliers. -

La maison de Jagat Man est une maison néwar a plusieurs étages. Le travail de
modelages de la cire et le passage des enduits se font aux deux étages supérieurs; et

la fonte est au rez-de-chaussée, dans une petite cours carrée (chemli) o se trouvent
les fours. 10 '

_T6t le matin, A six heures, artiste se met A I’oeuvre, aidé d’un oncle de quarante
cinq ans, d’un cousin de trente-cinq ans et de deux apprentis de quatorze et quinze

ans. Le travail continuera jusqu’au soir , dix-huit heures, et ne sera-interrompu que
par le repas-de dix heures. B

La tiche la plus appréciée est le modelage de la cire qui se fait toujours en groupe,
par terre, en cercle autour d’un four d’argile (mina ). Ce four est recouvert d’une grille
sur laquelle du charbon de bois briile constamment, donnant un feu doux; I’air circule
- par une ouverture placée sous le four. " .

(3) Les matires premiéres utilisées et le prix de revient.

Ily a deux fagons de faire le bronze :

—mélanger le cuivrel! (12 pau)etlezincl! (5 pau)
—mélanger le laiton{l (12 pau) et le zinc (1 pau et demi).

- Les métaux sont généralement achetés en produits finis sur le marché de Patan, . con-
trolé et alimenté par les Indiens.

On emploie deux sortes de cire:

9. Bahal: cour entourée de maisons, ayant un temple bouddhiste.

10. Trois sortes de fours: :
a) les fours qui servent 2 la récupération de la cire: (silhvegu ga:)
b) les fours qui servent & chauffer le métal (bhamca ga:)
¢) lesfours qui servent & chauffer les moules (tham yaygu ga:)

11. a) zinc: N. Rs. 20 par dharni (254 grs.)
b) cuivre: N. Rs 44 par dharni
) laiton: N. Rs 32 par dharni - )
d) cire: N. Rs 20 par dharn - '
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VII. Les statues en cire, recouvertes dc leur enduit, séchent au dernier
étage de la maison.
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VIII Outils servant & la fonte:
1. Barre pour gratter les enduits (30 cm.j
2. Crochet pour percer les creusets: ham. (100 cm.)
3. Pinces pour prendre les creusets et les moules: bhomcha chalim. (80 cm.)
4. Pinces  pour prendre le charbon de bois. (50 cm),
IX Four pour la récupération de la cire: si lhvegu ga:. Chauffé par en dessous
par un feu de bois et par en haut par du charbon de bois retenu par une

grille. (Hauteur: 60 cm., profondeur: 80 cm.. largeur: 100 cm.)
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X. Four pour faire fondre le métal: bhomca. Dans la partie supérieure, fermée lors de la
fonte, on met six creusets que I'on recouvre de charbon de bois. (Hauteur: 100 cm.)

X1. Four pour faire chauffer les moules: tham yaygu ga:. Les moules sont placés dans le four
béant, qui est ensuite refermé par des briques amovibles. Par les trois overtures du bas on
introduit le bois qui chauffera le four. (Hauteur: 150 cm., profondeur: 80 c¢cm, largeur: 80 cm )
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XI. L’apprenti gratte l'enduit aprés la fonte.
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'—la cire d’été (tapala si) faite de résine (sila:) et de cire
—ia cire d’hiver (cikula si) dans laquelle on ajoute une huile végétale extraite des
graines de Parbre Madhura butyracea (nép. cyuri). 12

La cire est achetée & des Tamangs autour de la Vallée; I'argile est apportée par les
Jyapus Kumale chez Partisan. 13 4

Une statue qui revient 2 110 roupies est vendue 135 roupies. Le maitre touche
20 roupies pour le modelage; on compte 20 roupies pour les aldes 50 roupies pour
xe metal 10 roupies pour le bois et 7 4 12 roupies pour la cire.

' (4) La technique

Avant d’aborder la technique proprement dlte, il faut noter que I'étude de la
durée des opérations est trop compliquée pour étre mentionnée précisément ici. Les
‘gestes sont toujours trés rapides, vu les matiéres employées et la qualité de travail.
Le temps peut varier selon les j jours, la température, I'humeur de I’artiste. Le probleme
de temps ferait 1’objet d’une étude A lui seul.

 Le travail de cire perdue est utilisé non seulement pour les statues, mais aussi
pour les ustensiles de cuisine. Nous étndierons ici la technique pour une statue.

(a) Fabrication du modéle original (banki).

Il s’agit du modéle en cire créé par lartiste d’aprés son 1mag1nat10n ou d’apres
une photographie ou autre modéle, et avec lequel il fera la matrice.

" L’artiste prend les mesures de la photo avec un compas et multlphe ensuite
selon la taille demandée. 11 peut multiplier par cinq mais il garde toujours,
selon Pancienne tradition, un canon tres strict des proportions.

Le modéle est fait endifférentes parties qui ne sont jointes que pour le dermer
modele qui sera fondu Pendant la fonte de la cire. Prenons l’exemple d’un Buddha, qu1 a
neuf parties différentes; -

~—le devant de la statue avec les avant-bras
—]e dessus des jambes avec le dorje
_deux dos de bras
—un devant de socle
—un dos de socle

12. . Huile végétale (nep. cyuriko ghiu) N. Rs 10 par dharni (1973)

13. On trouve dans le sol de la vallée de Kathmandu cinq couches d’argile:.
a) pam ca: pour le sol des maisons, N. Rs 1 par dharni

-b) mahasuca: qui sert pour le deuxiéme enduit, N. Rs 1 par dharni

c) gathica: quisert pour les creusets et les grilles des fours, N. Rs 1 par dharni
d) mesim ca: qui sert comme premier enduit, N. Rs 1.50 par dharni :
e) kam ca: qui sert d’engrais, N. Rs 1 par dharni
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La cire est aplanie sur une grosse pierre carrée mouillée (ma loham) & I'aide d’une
autre pierre ronde (maca loham) par un apprenti. Les plaques ainsi préparées sont
ensuite chauffées a distance sur le four, par un autre apprenti, puis le maitre commence
a préparer les différentes parties. Pour ce travail il a quatre choses devant lui:

—Ile four (mina:) pour chauffer la cire et 1a rendre plus maléable

—J’eau pour refroidir et durcir la cire

—une spatule faite d’une corne de buffle, de vingt centimetres de 1ong, sphérique,
sauf le bout qui est Iégérement applati (silayakii) ’

—un petit godet dans lequel dela cire constamment fondue peut étre appli-
quée a chaque instant avec un morceau de bois pour les retouches.

Pendant le travail, il mouille souvent la spatule avec sa salive pour que lacire ne

colle pas a la spatule. ‘ :

(b) Fabrication de la matrice.

Pour obtenir des répliques, des plaques de cire dix fois plus épaisses sont
appliquées sur le modéle original. Pour ce faire, I’artisan met de ’eau sur la partie du
modéle original sur laquelle il travaille, et y applique par pression des doigts la cire
1égérement chaude; puis il décolle les deux parties et obtient la matrice (thasa, “clef™)
qui sera utilisée pour faire les statues en cire. :

(c) Fabrication du moule maile.
Ce modéle sera fondu pendant le procédé de cire perdue. De nouveau la cire est
aplanie sur la pierre en plaques dix fois plus fines que la matrice; ces plaques seront
Cdécoupées avec des ciseaux et préparées selon la taille de la partie A obtenir.

Pour durcir les plaques de cire chaude qu’il y applique, Partisan humecte la partie
intérieure de la matrice. Une fois la cire durcie, il décolle les deux parties et obtient une
partie de moule méle. Les contours sont ensuite découpés trés prec1semcnt avec une hme
coupante de vmgt centimétres de long (calamca) chauffée sur le four.

La derniére phase est la jointure des différentes parties du moule male, pour obt-
enir la statue de cire compléte, exacte réplique de la future statue en métal. Aprés avoir
égalisé de nouveau les bords des morceaux avec la lime, I’artiste céle les parties avec
la spatule pendant deux bonnes heures. Il finit par une vérification de T'aplomb de la
statue. Avant la pose des enduits, un trou est découpé dans le dos pour fac111ter I’appli-
cation de I'argile 2 Pintérieur de la statue. Tous les ornements sont faltS separement

(d) Pose des enduits. . ‘ ;

Le premier enduit est le mesim ca:14 509, de bouse de vache et 50% de mesim
ca. Cet cndult étant trés hqulde, l’artxsan y immerge la statue quelques secondes se-

14. Dans le sud de I’ Inde on ajoute du sable a l’arglle pour une mellleure ‘plasticité
de I’enduit (Census of Ind1a op czt)



XII- La statue vient d’étre
fondue et n’est pas
encore nettoyée tota-
lement de ses enduitis;
le trépied n’a pas
encore été scié.

X1V. Travail de raffinage
de la statue.
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ulement et la sort. Ce premier enduit sechera au soleil entre deux et quatre jours. Pyjs

une nouvelle fois on plongera la statue dans cet enduit et on la laissera sécher quatre
jours. ’

On passe ensuite un autre enduit, beaucoup plus épais, qui sera la troisi¢me
couche: composé de 509 de terre jaune (mahasu ca ) et 507; de balle de riz, il
est passé A Pintérieur et a Pextérieur de Ia statue avec une brosse en poils de sanglier .
(phasa thaumca). Pour I’évacuation de la cire et Ia coule du métal en fusion un trépied
en cire pleine est appliqué 2 la base de la statue, Pour ce travail, on gratte & la lime
Penduit a la base dela statue en trois points qu’on chauffe légérement et sur lesquels
on applique le trépied. En méme temps Partiste va fermer le trou qui est dans le dos.
Pour cela il humecte les contours du trou, les gratte 4 Ia lime, les chauffe et y applique
une piéce préparée d’avance et s’encastrant parfaitement, puisil aplannit le tout avec
sa spatule. Cette piéce sera recouverte de mesim ca et le trépied de mahasu ca.

Aprés quatre jours, quand les deux différents enduits sont secs, il pose le dernier
enduit de mahasu ca, remplissant complétement Pintérieur de Ia statue et couvrant

I’ extérieur d’une couche trés épaisse. Le tout sechera au soleil pendant environ
_ une semaine. ) ' :

(¢) Lafonte. o
- Pour la récupération de la cire le moule ainsi préparé (say) est légérement chauffé
pendant une 4 deux heures sur un four charbon de bois (si lhvegu ga:) puis la statue

est renversée sur deux planches au dessus d’un bac d’eau (atha:) dans lequel la cire
durcit. Ainsi récuperée, elle sera réutilisée. '

15. Swarnakamal Bhowmik, “Technical Study and Conservation of a Nepalese Image
from the Baroda Museum”, Journal of the Oriental Institute, Baroda, vol. XIII,

No. 4, 1964, (p. 393-398). Pour Palliage, M. Bhowmik donne les proportions
suivantes:

a) cuivre 60%

b) zinc 35,39

c) plomb 2,37%

d) fer2,75%

e) lereste en or, arsenic et métal.

Le plomb rend plus fluide et aide a la fonte. Le fer était employé & sa place par les
anciens métallurgistes. 11 apparait que la méthode d’extraction du métal adoptée
par les Népalais était trés avancée et atteignait une perfection considérable. Iy a
peu d’ exemples de laiton dans la civilisation ancienne avant le XVIleme siécle sauf
en Chine, d’autre part le zinc est trés difficile & extraire. Il semblerait donc que la

fabrication de statues en laiton au Népal doit avoir commencé aprésle XVIIéme
siccle.
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Les statues vidées de leur cire sont chauffées dans un autre four (tham yagu ga:),
pendant cing heures pour obtenir une température aussi proche que possible de celle -
du métal en fusion. En méme temps le métal est pillé et mis dans les creusets (bhomca),
faitsde 50 75 de balle de riz et de 507 de fathi ca. Ils sont de trente centimétres de haut,
chacun pouvant contenir environ quatre kilos de métal.is Lorsque les flammes blesan
apparaissent, le métal est fondu.

L’ artisan prend les creusets avec une grande pince en fer (bhomca chalhm) et secoue
deux 2 trois fois pour rendre le tout homogéne ct sentir si le métal est complétement
fondu. Les moules sont sortis du four et renversés en position de remplissage. Les
creusets sont perforés avec un crochet (ham) et le métal est versé par le trépied. Le
métal durcit instantanément lorsque les moules sont immergés.

Finalement, les enduits sont cassés avec une barre de fer et le trépied est scié.
(f) Méthodes de vieillissement artificiel.
Seul le maitre peut faire ce travail, et différentes méthodes se présentent 2 lui.

Dans la premiére méthode, une statue sur laquelle est appliquée un mélange de
sel, poudre de charbon de bois et jus de citron, est mise, entourée de paille de riz, dans
un endroit ensoleillé pour quelques jours.

Autrement, certaines statues en bronze et cuivre, enduites d’un mélange de sel et
de citron sont placées dans un endroit humide, entourées d’un chiffon pendant 8ix
a douze mois, ou bien elles peuvent étre chauffées sur une lampe 3 pétrole.

Le troisiéme procédé est d’enterrer la statue dans le sol pendant un an, cndulte
de purin, de cendres , de sel et de bouse de vache pour obtenir un effet corrosif.

Parmi les techniques artisanales au Népal,la fonte par cire perdue est une des plus |
élaborées et reste encore trés vivante. Malgré une production croissante des statues
due a I’ exportation et 4 lademande a Pintérieur du pays, la technique de fabrication
reste traditionnelle, outils et travail n’ont pas évolué depuis des sidcles. Patan (Lalitpur)
demeure le centre le plus important dans la vallée.





