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INTRODUCCION

La presente gufa es una sintesis parcial de la obra Ceramics and Society: a Technological Approach to Archaeological
Assemblages (Roux, 2019). Su objetivo es ofrecer al lector de habla hispana una introduccién al enfoque tecnolégico
aplicado al andlisis de la cerdmica arqueoldgica.

Mediante el concepto clave de «cadena operativa», o «serie de operaciones que transforma una materia prima en
producto finito, sea este objeto de consumo o herramienta» (Creswell, 1976: 13), el enfoque tecnolégico apunta a
proponer una lectura antropolégica de los ensamblajes arqueolégicos. Esta lectura es posible gracias a la dimensién
cultural y social del hecho técnico, puesta en evidencia desde hace ya muchos afios en el ambito de la etnologia,
particularmente con los trabajos de Haudricourt (1964), Mauss (1947) o Maget (1953). Estos estudios fueron segui-
dos por una verdadera escuela de antropologia y arqueologia de las técnicas, desarrollada en especial por André
Leroi-Gourhan (1964), Jacques Tixier (1967), Robert Creswell (1976) y Hélene Balfet (1973).

En el ambito de la cerdmica, pese a la publicacién de estudios fundadores (Balfet, 1965; 1966; Balfet et al., 1989;
Rye, 1977; 1981; van der Leeuw, 1977; Franken, 1978), la aplicacién del enfoque tecnolégico ha sido tardia. Este
fendmeno se explica, sin duda, por el papel de primer orden ocupado por las formas y los disefios en las dataciones
de sitios y la definicién de su asociacién cultural. Habrd que esperar los afos 1990, y el desarrollo de los estudios
etnoarqueolégicos, para recordar la riqueza cultural expresada por la variabilidad de cadenas operativas, indepen-
dientemente del contexto geografico, y mas alla de todo determinismo material.

De hecho, estos trabajos etnoarqueol6gicos muestran que, si bien las propiedades de los materiales arcillosos juegan
un papel clave en las elecciones técnicas, ofrecen no obstante la posibilidad de una variabilidad entre su seleccién
y preparacion, lo cual da lugar a tradiciones generadas a partir de una dindmica entre constrefimientos funcionales
y factores culturales. Estos estudios muestran también que un recipiente del mismo tamafno, de la misma forma y
funcién puede ser manufacturado de acuerdo a diferentes técnicas y métodos, y que estas diferentes «maneras de
hacer» varian en funcién de los grupos. La puesta en practica y las modalidades de las operaciones de acabado,
tratamiento de superficie y técnicas decorativas siguen principios idénticos, al variar en funcién de factores a la vez
culturales y/o funcionales. Finalmente, las investigaciones etnograficas muestran que las técnicas de quema respon-
den también a tradiciones culturales, més alla de cualquier determinismo fisicoquimico o econémico.
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Dicho de otra manera, los estudios actuales evidencian que los rasgos técnicos ligados a los procesos de fabri-
cacion de los recipientes cerdmicos provienen de una dindmica en la que intervienen a la vez constrefimientos
ligados al material y factores de indole cultural, lo cual tiene como resultado una diversidad de «<maneras de hacer»
seglin los grupos sociales y una sobreposicién entre fronteras técnicas y sociales.

Esta sobreposiciéon se explica por el proceso de aprendizaje y de transmisién, dado que aprender una técnica im-
plica necesariamente un tutor, el cual, en la mayorfa de los casos, pertenece al mismo grupo social que el aprendiz.
Como resultado, por un lado, la practica del aprendiz es idéntica a la del tutor y a la de su grupo social; por otro
lado, la practica técnica se asocia a la identidad del grupo (Lave & Wenger, 1991), lo cual fortalece su estabilidad en
el tiempo y el espacio.

Esta estabilidad genera tradiciones técnicas que pueden ser definidas como «patrones para hacer cosas que existen
en una forma identificable a lo largo de extensos periodos de tiempo» (O’Brien et al., 2010: 3797; traduccién de
C. Lara).

Por otra parte, las tradiciones técnicas estdn destinadas a evolucionar, lo cual proporciona informaciones sobre la
modificacién de los sistemas técnicos y las interacciones entre grupos. Hay que anotar que los rasgos técnicos no
cambian segiin los mismos mecanismos: asi, la manufactura es uno de los rasgos mas estables y, por consiguiente,
uno de los mas propensos a proporcionar informaciones sobre los grupos sociales, tomando en cuenta los constreni-
mientos que caracterizan su transmision.

Estas observaciones tienen implicaciones fundamentales para la arqueologia, en el sentido en que 1) la reparticion es-
pacial de las tradiciones técnicas sefiala los perimetros sociales dentro de los cuales estas tradiciones fueron aprendidas
y transmitidas, 2) que los cambios dentro de las tradiciones técnicas son la expresion de la historia de las sociedades y,
por ende, 3) que el estudio combinado de los procesos técnicos y los objetos (formas y disefios) es necesario para una
lectura antropoldgica de los ensamblajes arqueolégicos.

Partiendo de estas propuestas, era preciso elaborar una estrategia de investigacion que permita analizar los en-
samblajes cerdmicos segtin el concepto de cadena operativa. Esta estrategia consiste en clasificar los ensamblajes
arqueoldgicos siguiendo tres pasos sucesivos.

El primer paso consiste en ordenar las vasijas y/o fragmentos' en grupos técnicos, a partir de las huellas observables.
De hecho, cada técnica deja sobre la pasta conjuntos de huellas (trazas o rasgos diagnésticos) que le son propios.

' En la medida en que diferentes técnicas pueden haber sido usadas para elaborar las diferentes partes de los recipientes, es preciso
que los tiestos sean representativos tanto de las bases como de los cuerpos y cuellos.
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Estos conjuntos son conocidos gracias a estudios experimentales o etnograficos llevados a cabo entre alfareros actua-
les. Por analogia, la identificacion de estos conjuntos de huellas en material antiguo permite remitir a las técnicas de
manufactura, acabado, tratamiento de superficie, decorado y eventualmente quema empleadas en la fabricacién de
los recipientes arqueoldgicos (Roux, 2016: 107), es decir, rastrear sus cadenas operativas de origen.

La identificacion de rasgos diagndsticos se realiza con base en dos escalas de observacién:
* macroscopica (a simple vista);

* microscépica (con la ayuda de dispositivos de tipo lupa binocular —mesoescala— o microscopios polariza-
dores).

La observaciéon macroscépica comprende la descripcion del relieve de las vasijas o tiestos (topografia de las paredes
internas y externas, perfiles), de la superficie (color, brillo, trazos decorativos, aspecto de la seccién radial, grado de
dureza) y del modo de fractura. La mesoescala describe los conjuntos de estrias (estrias filiformes, nervadas, empas-
tadas, festoneadas), la microtopografia (irregular, fluidificada, compacta) y la granularidad (granos salientes, insertos,
recubiertos parcial o totalmente). En las secciones radiales, la observacion microscépica describe la porosidad y la
fraccién gruesa (ver también la seccién «rasgos diagndsticos» del glosario).

El segundo paso de la clasificacion consiste en examinar y seleccionar las pastas cerdmicas dentro de cada grupo
técnico. El objetivo es identificar las fuentes de materiales arcillosos y su modalidad de preparacién. El estudio pe-
trografico es realizado a partir de laminas delgadas tomadas a raiz de un muestreo representativo de la variabilidad
de petrofébricas.

Finalmente, el tercer paso de la clasificacion es realizado dentro de cada grupo tecnopetrogréfico. Esta clasificacion
da cuenta de los tipos morfolégicos y de los disefios. Las clases obtenidas reflejan las intenciones del alfarero, reve-
ladas a la vez por el producto final y la «manera de hacer» empleada para fabricarlo.

Cabe recalcar que la totalidad de fragmentos son sometidos a esta clasificacioén, pues cada uno de ellos contiene
huellas que permiten asociarlos a un grupo técnico; siendo la ventaja principal la posibilidad de cuantificar las dife-
rentes tradiciones representadas dentro de un ensamblaje. En ese sentido, el enfoque tecnolégico no opera distin-
cién alguna entre materiales diagnésticos o no diagnésticos: todos son diagnésticos en la medida en que contienen
potencialmente informacién sobre técnicas de fabricacion.

Para poder aplicar esta estrategia de clasificacion, es necesario en primera instancia poder describir los rasgos diag-
nésticos de las principales operaciones técnicas ligadas a las acciones de la manufactura, los acabados, tratamientos

11



Valentine Roux, Catherine Lara

de superficie y disenos. La presente guia describe e ilustra estas huellas con esta intencién®. Invitamos asimismo al
lector a consultar la pagina web de la tecnoteca Jacques Tixier?, en donde encontrard material fotogréfico y de video,
asi como bibliografia complementaria referente a las diferentes técnicas y sus huellas.

La lectura de macro y meso huellas es compleja, ya que implica tomar en cuenta sus combinaciones; a su vez,
ciertas huellas pueden ser compartidas por distintas técnicas*. La clasificacion operada y seguida en esta guia debe
ser una ayuda para capacitarse en la lectura tecnolégica, en la medida en que no se trata de un simple catdlogo de
técnicas, sino mas bien de una guia que las organiza de acuerdo a las fuerzas involucradas en cada una de ellas. La
comprension de estas fuerzas es indispensable para analizar cémo las pastas fueron deformadas durante la fabrica-
cion de los recipientes y, por ende, cémo se formaron los rasgos diagnésticos de cada técnica.

Més alld del vocabulario bésico y fotografias de referencia incluidas en el glosario, no trataremos el analisis de
pastas (naturaleza y quema). En efecto, este tipo de estudios acude a enfoques analiticos especificos —relativos a
las geociencias y la fisica quimica—, que se hallan fuera del ambito de la presente guia. De igual manera, la clasi-
ficacion por formas y disefios no sera abordada.

El texto se divide en dos partes. La primera parte describe las principales acciones que organizan la cadena operativa
alfarera, a saber 1) la manufactura, u «operaciones encaminadas a dar forma a una masa arcillosa» (Balfet et al., 1992:
65); esta Gltima comprende a) el esbozado, que busca obtener un esbozo o «volumen de arcilla hueco que atn no
tiene las caracteristicas geométricas finales del recipiente» (Roux, 2016: 41) y b) el conformado, que busca producir
un «volumen hueco trabajado que tiene ya las caracteristicas geométricas y morfolégicas finales de un recipiente»
(Roux, 2019: 41); 2) los acabados, que buscan regularizar la superficie de las paredes, principalmente a través de la
técnica del alisado (ver Rice, 2015); 3) los tratamientos de superficie, encaminados a transformar la superficie de pas-
tas no quemadas (coridceas o secas) y quemadas por frotacién o enlucido, para fines utilitarios (impermeabilizacién)
y/o decorativos; y 4) las técnicas decorativas.

La segunda parte propone un glosario temédtico de la terminologia propia del enfoque tecnolégico aplicado a la
ceramica (técnicas, materiales, herramientas, fenémenos fisicoquimicos, gestos, rasgos diagnésticos, componentes

2 Los nimeros entre paréntesis que aparecen en el texto remiten a las paginas del libro Ceramics and Society: a Technological Approach
to Archaeological Assemblages (Roux, 2019).

3 Ver https://teknotek.pretech.cnrs.fr/s/fr/page/ceramique

* En esos casos, no se ilustra sistemédticamente la misma huella para cada técnica, sino que se remite al lector a la figura que repre-
senta este tipo de trazas compartidas.
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morfolégicos y vocabulario descriptivo de las cadenas operativas). Se invita al lector a consultar este acapite parale-
lamente a la consulta de la primera parte de la gufa.

En conclusion, se recordara que, en el &mbito de la arqueologia andina, el concepto de «cadena operativa» y las
ideas vehiculadas por el enfoque tecnolégico de manera general han recibido una buena acogida. Sin embargo,
la tecnologia cerdmica andina esta principalmente dominada por estudios petrogréficos, siendo aln escasos los
trabajos que aplican el enfoque tecnolégico de manera profundizada, a partir de una identificacién de huellas que
permite reconocer cada una de las acciones de la cadena operativa de forma sistemdtica. Este fenémeno se debe sin
duda a la escasez de textos metodoldgicos sobre el enfoque tecnolégico disponibles en espafol. Dos excepciones
notorias en ese sentido son los manuales de Balfet et al. (traducido al espafiol en 1992) y de Garcia Rossell6 y Calvo
Trias (2013: 5) —estos Ultimos sefalan haberse inspirado en la antropologia de las técnicas francéfona—. La presente
guia apunta a perpetuar estas iniciativas, al contribuir a la difusién de los principios metodolégicos del enfoque tec-
nolégico aplicado al estudio de cerdmica arqueoldgica.
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PRIMERA PARTE
LAS TECNICAS Y SUS RASGOS DIAGNOSTICOS



I. MANUFACTURA

De acuerdo al tipo de fuerza involucrado, las técnicas
de manufactura se dividen en dos: aquellas que no
usan energia cinética rotativa (ECR) y aquellas que si
la emplean.

1. Sin energia cinética rotativa (ECR)

1. 1. Esbozo sin ECR

Las técnicas de esbozo sin energia cinética rotativa
(ECR) se reparten en dos grupos, de acuerdo a la na-
turaleza del volumen elemental trabajado: elementos
ensamblados o una sola masa de arcilla.

Sobre elementos ensamblados

ROLLOS

Definicién: el rollo es un cordel de arcilla obtenido ya
sea al hacer rodar un volumen elemental de pasta entre
las palmas de las manos o sobre una superficie plana
con la ayuda de las dos palmas, o también por mode-
lado, al ejercer presiones interdigitales. La morfologia
de los rollos puede ser mas o menos regular. Su largo y
didmetro son variables (54). En muchos casos, los esbo-
zos hechos por enrollado son conformados mediante
presiones discontinuas.

ESBOZO SIN ECR
|

|
sobre elementos ensamblados

I I .
percusion

presion
"Rollos Placas’
* pinchado

* aplastamiento
* estiramiento

Por estiramiento Por pinchado

|
sobre masa de arcilla
|

presién peraIJsién
Modéladsy  Mdldéad, MartiTladg,

Figura 1 - Esquema de las técnicas de esbozo sin energia cinética rotativa (ECR)

© Valentine Roux y Catherine Lara
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Figura 2 — Formacion del rollo sobre la superficie de trabajo
© Catherine Lara

Figura 3 — Formacion del rollo entre las manos
© Catherine Lara
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Primera parte: las técnicas y sus rasgos diagnésticos

Rasgos diagnésticos (160)

Escala macroscdpica

[ — |

Figura 6 - Fisuras
© Catherine Lara

Figura 4 — Ondulaciones
© Alejandra Castafieda

Figura 5 — Resaltes Figura 7 — Fracturas preferentes horizontales
© Catherine Lara © Catherine Lara
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Diferentes tipos de junturas

Figura 8 - Junturas horizon-
tales y en U obtenidas por
pinchado segiin gestos poco
sistematizados

© Valentine Roux
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Figura 10 - Junturas oblicuas
alternas

© Valentine Roux

Figura 9 — Junturas oblicuas
obtenidas por aplastado

© Valentine Roux



Primera parte: las técnicas y sus rasgos diagnésticos

Escala microscopica

Figura 11 - Fisuras (junturas entre rollos)

© Valentine Roux
Figura 12 - Orientacién «oblicua» de la porosidad/
«configuraciones en Sy. La configuracién de la porosi-
dad obtenida durante la elaboracién del rollo ha sido
conservada

© Valentine Roux

Figura 13 - Bases elaboradas por
enrollado (162)

© Valentine Roux
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PLACAS

Definicién: es una técnica de esbozado por percusion a
partir de elementos ensamblados que consiste en ma-
nufacturar recipientes o partes de recipientes a partir
de placas paralelepipédicas de dimensiones variables,
a partir de cordeles gruesos o trozos de arcilla cuyo
aplastamiento es realizado de dos maneras:

- 0 bien por percusion lanzada alternada, con la ayuda
de un percutor o sin herramienta —en este dltimo
caso, las manos o los pies golpetean la masa—;

- 0 bien por percusion asentada, con la ayuda de una
herramienta de tipo rodillo o con la palma de las ma-
nos, que aplastan los rollos o los trozos de arcilla con-
tra la superficie de trabajo.

El montaje de una pared con placas consiste en colocar
de inmediato las placas en posicién vertical y en juntar
sus extremidades (se puede usar una sola placa o varias
placas). Los fondos de los recipientes correspondientes
pueden ser realizados de acuerdo a un principio simi-
lar, pero dando a la placa una forma circular que evoca
aquella de una tortilla (58).

Rasgos diagndsticos (166)

Escala macroscdpica

Exceptuando las ondulaciones y la orientacion de las
fracturas, las huellas macroscépicas correspondientes a
la técnica de las placas son las mismas que aquellas de
la técnica de rollos, es decir, resaltes, fisuras y fracturas
preferentes verticales.

Figura 14 - Técnica de las placas (Nueva Delhi, India)

© Valentine Roux



Escala microscopica

Porosidad comprimida (tendencia subparalela) y, even-
tualmente, fisuras laminadas.

Ojo: estos rasgos son univocos y no deben ser confun-
didos con aquellos del enrollado por estiramiento, de
los rollos conformados por percusién (pasta himeda) o
del modelado por estiramiento.

Figura 15 — Modelado por estiramiento. a: alfarero Vicente Ro-
man (distrito de Sanagoran, provincia Sanchez Carrién, depar-
tamento de La Libertad, Peri) © Gabriel Ramén; b: Teolinda Te-
nenpohuay (San Miguel de Porotos, Ecuador) © Catherine Lara

Primera parte: las técnicas y sus rasgos diagndsticos

Sobre masa de arcilla

MODELADO

MODELADO POR ESTIRAMIENTO

Definicién: es una técnica de modelado sin ECR que
consiste en formar las paredes de un recipiente al adel-
gazar una masa de arcilla mediante presiones discon-
tinuas ejercidas entre los dedos o entre las palmas de
las manos, en direccién vertical, de abajo hacia arriba.
Se habla también de ahuecamiento de una pella o es-
tiramiento de una pella. Esta técnica comprende una
primera fase de ahuecamiento en la que la masa es
ahuecada mediante presiones interdigitales (61).
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Rasgos diagndsticos (168, 169)

Escala macroscdpica

Figura 16 — Perfil irregular del cuerpo
© Catherine Lara

Sem

Figura 18 — Depresiones (paredes interna/externa)
© Catherine Lara

Figura 17 — Base espesa
© Catherine Lara
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Figura 19 — Concavidad central (fondo del recipiente)
© Catherine Lara
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Primera parte: las técnicas y sus rasgos diagnosticos

Figura 20 - Abombamientos (cara externa)
© Catherine Lara

5cm

— et —]

Figura 21 - De ser el caso, huellas de soporte concavo
(pared externa)

© Catherine Lara
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Escala microscopica

Figura 22 — Redes de fisuras alargadas y orientacién subparalela de la fraccién gruesa, asimétrica
© Valentine Roux

MODELADO POR PINCHADO

Definicién: es una técnica de modelado sin ECR que
consiste en transformar una masa de arcilla, esférica o
aplanada, en un volumen hueco, mediante presiones
interdigitales discontinuas puntuales. Llamado «pin-
chingy» en inglés, se aplica principalmente a recipientes
pequenos (60).

Figura 23 — Modelado por pinchado
(Sigsig, Ecuador)
© Catherine Lara
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Primera parte: las técnicas y sus rasgos diagnésticos

Rasgos diagndsticos (208)

Escala macroscépica

Espesores diferenciales del perfil; relieve desigual, con
abombamientos y depresiones.

MOLDEADO

Definicién: el moldeado (horizontal o vertical) consiste
en esbozar y conformar los recipientes al estirar una

masa de arcilla dentro de un molde convexo o cénca-
vo. La masa de arcilla es adelgazada progresivamente
mediante gestos de percusion lanzada (golpeteos) o
asentada (presion), directamente en el molde, sobre la
superficie de trabajo o entre las manos, para obtener
(en este Gltimo caso) una placa de arcilla que sera luego
estampada (es decir, colocada y comprimida) dentro
del molde (61).

Figura 24 — Moldeado en molde convexo (Uttar Pradesh, India)
© Valentine Roux

" .J I
=

Figura 25 — Moldeado en molde céncavo

© Catherine Lara
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Rasgos diagndsticos (210)

Escala macroscdpica

Figura 26 - Perfil regular
© Catherine Lara

26
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Figura 27 - Juntura entre la parte moldeada y la otra
parte (moldeada o no)

© Catherine Lara



Primera parte: las técnicas y sus rasgos diagndsticos

Figura 28 - Topografia uniforme (parte en contacto con el molde)
© Catherine Lara / Valentine Roux

Figura 29 — Fragmentos con huellas del textil que cubria el soporte (molde)

© Alicia Espinosa
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Figura 30 - Concavidades (percusion)

© Valentine Roux

Figura 31 — Resaltes (presi6n)

Al colocar la arcilla en el molde, se le estira y presiona
a la vez para cubrir la superficie del molde y homoge-
neizar el espesor de la pieza, lo cual genera resaltes
caracteristicos. En los casos de moldes céncavos de
piezas cerradas, estos resaltes no siempre son enrasa-
dos y pueden quedar muy claramente visibles

© Catherine Lara
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Escala microscopica

Figura 32 — Antiadhesivo (arena) en la pared en contacto
con el molde (percusion)

© Catherine Lara

Figura 34 - Ejemplo de figura de compresion visible en el perfil
de los recipientes

En casos de presencia de inclusiones particularmente gruesas, el
gesto de presion ejercido sobre la arcilla durante el moldeado va
a generar una deformacion caracteristica visible en el perfil de las
paredes, en la que la masa fina, los poros y las inclusiones mas
pequenas van a orientarse alrededor de la inclusion gruesa

© Catherine Lara

Figura 33 — Microarrancamientos
© Valentine Roux
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MARTILLADO

Definicién: es una técnica que consiste en esbozar un
volumen hueco por percusién a partir de una masa de
arcilla sin la ayuda de un molde. La masa de arcilla
descansa sobre una superficie de trabajo, sobre un so-
porte tipo yunque o en la palma de la mano. De ser
necesario, durante las operaciones de adelgazamiento,

la mano opuesta a aquella que adelgaza por percusion
hace rotar el recipiente sobre la superficie de trabajo
o dentro del soporte tipo yunque sobre el cual reposa
el recipiente. El martillado puede ser convergente (la
percusion de la masa de arcilla es realizada desde la
periferia hacia el centro) o divergente (la percusion de
la masa de arcilla se hace desde el centro hacia la pe-
riferia — 61).

Figura 35 — Martillado sin herramienta (Cebu, Filipinas)

© Valentine Roux
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Primera parte: las técnicas y sus rasgos diagndsticos

Figura 36 — Martillado sin herramienta
© Catherine Lara

Figura 37 — Martillado con herramienta
© Catherine Lara
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Rasgos diagnésticos (170) Otras maneras posibles de diferenciar el moldeado y el

martillado (escala macroscépica):
Escala macroscépica

- Si aparecen huellas de soporte/molde en las paredes
Las mismas que para el moldeado. internas, se trata de moldeado.

- En el caso de un martillado realizado sobre un so-

Escala microscépica porte tipo yunque que deja huellas, dado que el al-

farero hace rotar la masa de arcilla sobre si misma, se
Las mismas que para el moldeado, pero en los perfiles, pueden generar rastros caracteristicos en las paredes
el aplastamiento de la porosidad es mas importante en externas (las huellas del yunque con recubrimientos
el caso del martillado. causados por la accién de rotacion).

Figura 38 — Moldeado Figura 39 — Martillado

© Valentine Roux © Valentine Roux
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Primera parte: las técnicas y sus rasgos diagndsticos

1. 2. Conformado sin ECR

Las técnicas de conformado sin ECR se dividen en dos
grupos, de acuerdo al estado de humedad de la pasta:
himeda o coridcea (estado de cuero).

CONFORMADO SIN ECR
|
| |
Pasta hiumeda Estado de cuero
|
I_I_I [ I
Pre:lsién Perclusi(m Preslién PerCLljsién
I_(Zoﬁtin_ua—| !_G:)j)_egd_g' |Repujado | 'Golpeado|
(Raspado_ |Desbaste | Martillado

Figura 40 - Esquema de las técnicas de conformado sin energia cinética rotativa (ECR)
© Valentine Roux y Catherine Lara

Estado himedo

PRESION CONTINUA

Definicién: el conformado por presiéon continua es eje-
cutado mediante presiones que se aplican siguiendo un
movimiento continuo, ya sea porque el recipiente se
encuentra en rotacion o porque el alfarero se desplaza
alrededor del objeto (66).

Figura 41 — Conformado por
presién continua

© Catherine Lara
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Rasgos diagnésticos (174)

Escala macroscdpica

5¢cm

Figura 43 - Estrias paralelas concéntricas atravesadas por una
banda vertical/oblicua de crestas

© Catherine Lara

Escala mesoscopica

Figura 42 — Pliegues de compresién internos (sobre todo
en cuellos y bases)

© Catherine Lara

Figura 44 - Microtopografia
fluidificada o irregular con granos
salientes y estrias concéntricas
paralelas con bordes nervados

© Catherine Lara
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Primera parte: las técnicas y sus rasgos diagndsticos

RASPADO Escala_mesoscopica (ver conformado sobre pasta hi-

meda por presién discontinua)
Definicién: es una técnica de conformado sobre pasta
himeda que consiste en formar las paredes mediante
presiones discontinuas, repujandolas, formandolas y
afindndolas con la ayuda de una herramienta afilada
(flexible o rigida). Estas presiones pueden ser aplicadas
siguiendo distintas orientaciones, sobre las paredes in-
ternas y/o externas de los recipientes. Contribuyen di-
rectamente a formar el perfil (64).

Rasgos diagnésticos (175)

Escala macroscépica

Figura 46 — Depresiones alargadas verticales o depresiones digi-
tales en la pared interna correspondientes a las huellas dejadas
por la mano que sostiene el interior del recipiente durante el
raspado de la pared externa

© Valentine Roux

Figura 45 — Marca de herramienta de raspado perpendicular a
las bandas de estrias (en la superficie sometida al raspado —pa-
red externa por lo general—)

© Valentine Roux
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GOLPEADO

Definicién: es una operacién de conformado que con-
siste en ejercer gestos de percusién sobre las paredes
externas de los recipientes, con la ayuda de un percu-
tor o golpeador. El objetivo es dar forma a las paredes,
las bases o los bordes, o aplanar el asiento —cuando
la vasija es armada empezando por el cuello—. El uso

36

de un golpeador interno no es necesario cuando los
golpes son de baja intensidad. Cuando se usa un gol-
peador interno, este es ubicado a la misma altura que
el golpeador externo. Este golpeador interno es usado
para recibir golpes mas fuertes (66). En espanol, cuan-
do el golpeador externo es una paleta (por lo general
de madera), se habla de «paleteado».

Figura 47 - Golpeado
© Catherine Lara
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Figura 48 - Paleteado (Nueva Delhi, India)
© Valentine Roux

Rasgos diagndsticos (176)

Escala _macroscopica (casos de esbozos enrollados,
golpeados sin golpeador interno)

Figura 49 - Junturas de rollos poco deformados
visibles en las paredes internas

© Valentine Roux (foto: Serge Oboukoff)
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Escala mesoscopica

Superficies con granos insertos, microtopografia que al-
terna zonas compactas e irregulares (en funcion del esta-
do higrométrico de la pasta) y ausencia de estrias.

Esbozos enrollados, golpeados sin golpeador interno
—paredes internas: superficies con granos salientes,
microtopografia irregular y estrias marcadas—.

Estado coridaceo

REPUJADO

Definicién: es una técnica de conformado sin ECR que
consiste en presionar una herramienta sobre la pared
interna de un esbozo, siguiendo un movimiento verti-
cal, con el propésito de afinar esta pared y darle pro-
gresivamente una forma curva. Durante este proceso,
la pared externa es sostenida con la mano. Las presio-
nes se distribuyen a lo largo de las paredes (67).

Rasgos diagnésticos (216)

Escala mesoscépica (pared interna)

Microtopografia compacta causada por el recubrimien-
to de la fraccién gruesa durante el desplazamiento de
la pasta.
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Figura 50 - Repujado realizado con un golpeador de ceramica
© Catherine Lara

Figura 51 — Sucesién de pequeiias facetas (resaltes) com-
pactas con bordes festoneados (en los casos en donde el
repujado se hace con herramientas secas); estrias finas

© Valentine Roux



Primera parte: las técnicas y sus rasgos diagnésticos

DESBASTE

Definicién: es una técnica de conformado sin ECR so-
bre pasta coridcea que consiste en retirar tiras de arci-
lla de los recipientes con una herramienta afilada para
reducir el grosor de las paredes y darles su perfil final
(68).

Figura 52 — Desbaste (Rajastan, India)

© Valentine Roux
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Rasgos diagnésticos (177)

Escala macroscopica

Figura 53 — Relieve discontinuo con planos secantes en relacién
con la curva inicial del recipiente, o también con desconcha-
duras

© Valentine Roux

Escala mesoscopica

Granos insertos, microtopografia compacta, conjuntos
de estrias erraticos (estrias profundas con fondo com-
pacto).
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GOLPEADO

Definicién: es una técnica de conformado sin ECR que
consiste en golpear perpendicularmente las paredes de
los recipientes con un percutor colocado en la pared
externa de los mismos. El objetivo es o bien simple-

mente perfilar las paredes, o bien transformar fuerte-

mente su espesor y la forma de los recipientes que, en
funcién del volumen inicial y el porte de las vasijas,
puede requerir varias series de golpes sucesivos. De
acuerdo a la intensidad de los golpes, se puede usar
o no un percutor interno (177). Cuando la herramien-
ta de percusion estd decorada, esta operacién puede
crear también un efecto decorativo.

Figura 55 — Golpeado
© Catherine Lara

Figura 54 - Paleteado

© Nicolas Goepfert
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Primera parte: las técnicas y sus rasgos diagndsticos

Rasgos diagnésticos (177)

Escala macroscdpica

Figura 56 — Pared externa de un recipiente golpea-
do en estado de cuero: huellas de golpeador (iini-
ca manera de diferenciar el golpeado sobre pasta
coriacea del martillado sobre pasta coriicea)

© Catherine Lara

El uso de un golpeador decorado o envuelto en mim-
bre o cordeles produce un disefio decorativo en la cara

externa:

5cm

Figura 57 — Decoracion por paleteado
(alto Myanmar)

© Aude Favereau
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Figura 58 — Vasija decorada por paleteado
© Aude Favereau

Figura 59 — Pared interna de un recipiente golpeado en esta-
do de cuero (en caso de uso de un golpeador interno —herra-
mienta o la mano—): huellas de concavidades de percusién
cuyos contornos son mas o menos regulares

© Catherine Lara

42



Primera parte: las técnicas y sus rasgos diagndsticos

Figura 60 — Pared interna de un recipiente golpeado en esta-
do de cuero (en caso de uso de un golpeador interno —he-
rramienta o la mano—): huellas de concavidades de percu-
sién cuyos contornos son mas o menos regulares. Tipo de
golpeador interno correspondiente a la ilustracion: herra-
mienta de piedra (posiblemente)

© Catherine Lara

Paredes interna y externa: presencia de antiadhesivo
que delimita la zona sometida a la percusion.

Figura 62 — Pared interna de un recipiente
golpeado en estado de cuero: microarran-
camientos profundos, microtopografia
compacta, ausencia de estrias

© Catherine Lara
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Escala mesoscépica

Figura 61 — Pared externa de un recipiente golpeado en estado
de cuero: superficie con granos insertos y microtopografia com-
pacta, eventualmente con microarrancamientos y sin estrias

© Catherine Lara

2mm
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Figura 63 - Superficie representativa de los casos en que la pas-
ta adn estaba un poco hiimeda durante el golpeado: redes de
crestas de barbotina impresas por el golpeador interno/externo;
superficie levemente grumosa y microtopografia fluidificada

© Catherine Lara

Figura 64 — Perfil de un recipiente golpeado: fuerte compresién
de la porosidad

© Catherine Lara

Ll

MARTILLADO

Definicién: es una técnica de conformado sin ECR que
consiste en golpear las paredes internas o los fondos de
los recipientes con la ayuda de un percutor, estando
los recipientes colocados sobre un soporte o sobre el
espacio de trabajo. A diferencia del golpeado, el mar-
tillado no usa un percutor interno. El objetivo es afinar
las paredes internas y el fondo de los recipientes (70).

Rasgos diagnésticos (178 — ilustraciones: ver golpeado
sobre pasta coridcea)

Escala macroscdpica

Pared interna: huellas de concavidades de percusion,
cuyos contornos, originados por la mano o alguna he-
rramienta, son mds o menos regulares; presencia de
antiadhesivo que delimita la zona sometida a la per-
cusion.

Escala mesoscdpica

Pared interna: superficie con granos insertos y microto-
pografia compacta, eventualmente con microarranca-
mientos, y sin estrias.

Si la pasta esta atn himeda: redes de crestas de bar-
botina impresas por el golpeador; superficie levemente
grumosa y microtopografia fluidificada.

Pared externa: microarrancamientos profundos, mi-
crotopografia compacta, ausencia de estrias.



Primera parte: las técnicas y sus rasgos diagnésticos

Figura 65 — Martillado aplicado a recipientes sin
fondo y conformados sobre pasta coriacea por
presiones discontinuas centripetas

(Uttar Pradesh, India)

© Valentine Roux

Figura 66 — Las superficies externas de los fondos
pueden presentar fisuras irregulares causadas
por una compresion vertical externa sobre una
base cuyo espesor es irregular (notar también la
presencia de antiadhesivo —aqui ceniza— sobre
las zonas sometidas a la percusién)

© Valentine Roux
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2. Con energia cinética rotativa (ECR)

Las técnicas de manufactura con energfa cinética ro-
tativa pueden ser de dos tipos: o bien el esbozo y el
conformado son realizados conjuntamente, con ECR
(torneado), o bien el esbozo es llevado a cabo sin ECR,
y el conformado, con ECR.

ESBOZO CON ECR ESBOZO SIN ECR
CONFORMABO CON ECR CON FORMA-lI;)O CON ECR
Estado :hl]medo Estadolde cuero
"Tomeada “Enrollado) "Moldeadol IfDEstlrastE |
_contorno;  contornoj  ‘contorno |

Figura 67 - Esquema de las técnicas de manufactura con energia cinética rotativa (ECR)

© Valentine Roux y Catherine Lara

2. 1. Eshozo + conformado con ECR

TORNEADO

Definicién: es una técnica que consiste en usar la ECR
para esbozar y conformar un volumen elemental de
arcilla homogénea. Se trata de la Gnica técnica de ma-

46

nufactura que pone en sinergia el conjunto de opera-
ciones funcionales. El torneado comprende las prin-
cipales operaciones siguientes: centrado, ahuecado,
adelgazamiento y conformado. Estas diferentes ope-
raciones son antecedidas por el amasado de la pella,
también realizado con la ayuda de la ECR en el centro
del torno (72).
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Figura 68 — Torno accionado con la mano

© Valentine Roux

Figura 69 — Torno de rueda de pie
© Catherine Lara
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Rasgos diagnésticos (178)

Escala macroscépica (rasgos compartidos con el enro-

llado con torno)

Figura 70 - Estrias paralelas concéntricas sobre las paredes in-
ternas y externas

© Valentine Roux

Figura 72 — Pliegues de compresion
oblicuos y radiados localizados en las
zonas de compresién (pared interna
del cuerpo inferior o cuello)

© Valentine Roux
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Figura 71 - Relieve ondulado de abajo hacia arriba
© Valentine Roux
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Figura 73 — Estrias elipsoidales en las bases externas,
correspondientes a las huellas dejadas por la remo-
cién del recipiente del torno cuando la vasija aiin esta
en rotacién

© Valentine Roux

Figura 74 — Huellas ocasionadas por «accidentes» po-
sibles durante el torneado: redes de desconchaduras
orientadas de manera aleatoria, correspondientes a
una ruptura por torsion de la pasta producida por una
cizalladura a su vez ocasionada por un torneado de-
masiado rapido (181)

© Valentine Roux
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Figura 75 - Casos en que la subida de presiones es
excesiva: formacion de bandas empastadas (181)

© Valentine Roux

Figura 76 — Perfil regular caracterizado por un es-
pesor que se afina de manera regular de abajo ha-
cia arriba y que, a una misma altura, es uniforme
entre la pared izquierda y la pared derecha (179)

5cm © Catherine Lara
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Escala microscopica (183)

Ausencia de fisuras horizontales u oblicuas que sefialen
las junturas entre rollos, es decir, cortes radiales que no
presentan discontinuidad alguna.

Figura 77 — Orientacion y distribuci6n aleato-
ria de la fraccién gruesa y de la porosidad

© Valentine Roux

Figura 78 — Microestructura densa y homogénea,
caracterizada por una orientacion y distribucion
aleatorias de la fraccién gruesa, asi como una es-
trecha imbricacién de los dominios arcillosos entre
si, que no permite reconocer claramente su morfo-
logia originaria

© Valentine Roux (foto: Marie-Agnés Courty)
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2. 2. Conformado con ECR

Estado himedo

ENROLLADO CON TORNO

Definicién: es una técnica que consiste en conformar
con ECR esbozos realizados con la técnica del enrolla-
do. La ECR puede ser usada a medida que se colocan
los rollos o una vez que el conjunto de rollos ha sido
colocado, unido y/o adelgazado (84). El momento en
que interviene la ECR en la manufactura define cuatro

variantes o métodos.
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Figura 79 — Método 1: los rollos
son colocados, apegados entre
si y adelgazados sin energia ci-
nética rotativa y luego confor-
mados con ella

© Valentine Roux y Marie-Agnés
Courty

Figura 80 — Método 2: los rollos
son colocados y apegados entre
si sin ECR. Su adelgazamiento y
conformado son luego realiza-
dos con ECR

© Valentine Roux y Marie-Agnes
Courty
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Figura 81 — Método 3: los rollos
son colocados sin ECR. Se usa
luego la ECR para apegarlos en-
tre si, adelgazarlos y realizar el
conformado

© Valentine Roux y Marie-Agnes
Courty

Figura 82 — Método 4: la ECR es
usada para la colocacién, union,
adelgazado y conformado de los
rollos

© Valentine Roux y Marie-Agnés
om Courty
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El enrollado con torno se puede hacer también para
manufacturar Gnicamente el cuello o el pie de reci-
pientes previamente manufacturados con o sin ECR
(por ejemplo, torneados o moldeados). El recipiente es
puesto a secar hasta alcanzar el estado de cuero y luego
colocado en el torno.

Rasgos diagnésticos

Escala macrosc()pica

Ver torneado.
+ Rasgos propios del enrollado con torno (186):

Diferencia de espesor entre las paredes derecha e iz-
quierda.

3cm

Figura 84 - Fisuras concéntricas ligeramente curvilineas, revela-
doras de uniones entre rollos que no han sido borradas por las
operaciones posteriores

© Valentine Roux

Figura 83 - Fisuras curvilineas concéntricas localizadas de ma-
nera preferente en las zonas de compresién, evidenciando unién
entre rollos reveladas por operaciones de compresion

© Valentine Roux
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Fracturas horizontales a lo largo de las junturas entre
rollos (ojo: estas fracturas pueden corresponder tam-
bién a un torneado seguido de un martillado)

Figura 85 — Ondulaciones en forma de bandas de corte rectan-
gular (no empastadas)

© Valentine Roux

Escala microscépica (188)

Largas fisuras horizontales u oblicuas o cavidades que

sefalan junturas entre rollos.

) ) ] ] Figura 86 — Orientacion de la fraccién gruesa aleatoria o sub-
Porosidad caracterizada por fisuras finas subparalelas paralela

en relacion con el estiramiento de las paredes. © Valentine Roux
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Rasgos diagndsticos que permiten reconocer cada mé-
todo (188-189)

Método 1

Escala macroscdpica

Escala microscépica

Figura 87 - Topografia irregular, con oquedades

y abombamientos residuales. Ninguna huella de
juntura es visible. Pueden haber diferencias entre
la topografia de las paredes internas y externas

© Valentine Roux

Figura 88 — Paredes poco comprimidas, que
conservan la mesoestructura de los rollos,
con pocas fisuras subparalelas

© Valentine Roux
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Método 2 Figura 89 - Topografia ligeramente irregular, con fisuras ocasionales
o curvilineas (correspondientes a las junturas entre rollos), orientadas
Escala macroscopica de manera oblicua u horizontal, u horizontal concéntrica. Diferen-

cias posibles entre la topografia de las paredes internas y externas

© Valentine Roux

Escala microscépica (ver Método 1)

Figura 90 - Gran diversidad de ondulaciones,
Método 3 entre las cuales se observan bandas atravesadas
por fisuras curvilineas

Escala macroscépica © Valentine Roux
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Escala microscépica

Método 4

Escala macroscdpica

Figura 91 — Paredes fuertemente comprimidas,
con fisuras y vacios alargados verticalmente,
orientados de forma paralela en relacién con
el estiramiento de las paredes; la mesoestruc-
tura alterna claramente zonas orientadas de
manera paralela en relacion con las paredes y
zonas menos orientadas

© Valentine Roux

Figura 92 — Formacién de fisuras horizontales concéntricas cuyo trazo es rectilineo (segiin la regularidad de los ro-
llos). El relieve externo de las paredes es discontinuo y presenta leves desplomes correspondientes al desfase entre
los rollos superior e inferior

© Valentine Roux
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Escala microscépica (ver Método 3)

MOLDEADO CON TORNO

Definicion: la técnica del moldeado con torno consiste
en adelgazar esbozos moldeados con ECR. El principio
es el siguiente: se coloca un molde sobre el torno y
luego una placa de arcilla dentro del molde. Esta es
adelgazada y regularizada con la ayuda de la ECR (87).

Rasgos diagnésticos (189)

Escala macroscépica

Topografia y superficie: rasgos diagnésticos propios del
moldeado + uso de la ECR.

Escala microscépica

En el perfil, hacia el lado apegado al molde, se detecta
una zona con una porosidad comprimida y subparalela
y, hacia el lado trabajado durante el torneado, se ve
otra zona que presenta una porosidad fina cuya orien-
tacién es paralela. Esta dltima orientacion se debe al
estiramiento de las paredes.
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Primera parte: las técnicas y sus rasgos diagnésticos

Estado coriaceo
DESBASTE CON TORNO

Definicion: es una técnica de conformado con ECR so-
bre pasta coridcea que consiste en retirar tiras de pasta
con una herramienta cortante. Se realiza a alta veloci-
dad, mientras que la herramienta de desbaste es suje-
tada muy firmemente entre las manos, perfectamente
inmdviles. Esta operacién apunta a regularizar las pa-
redes externas, a trabajar la unién entre la base y el
cuerpo, a disminuir el espesor de la parte inferior del
cuerpo o a dar una forma redonda a la base (89).
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Figura 93 — Desbaste con torno (India).
a: Nueva Delhi; b: Uttar Pradesh
Rasgos diagndsticos (189) © Valentine Roux

Escala macroscépica

Figura 94 - Relieve discontinuo,
con estrias profundas y paralelas

© Valentine Roux

Escala mesoscépica

Superficie con granos insertos, microtopografia com-
pacta y estrias profundas.
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I1. ACABADOS

De acuerdo al estado higrométrico de la pasta, las téc-
nicas de acabado se dividen en dos grupos: acabado en
pasta himeda y acabado sobre pasta coriacea.

ACAIBADO

| I
Sobre pasta humeda Sobre pasta coriacea

|
[ | I [ |

Alisado con herramienta Alisado con herramienta Alisado Cepillado
seca (presion discontinua) hUrIneda
[ |
Presion continua Presion discontinua
(con o sin ECR)

Figura 95 — Esquema de las técnicas de acabado
© Valentine Roux y Catherine Lara

Sobre pasta himeda

Definicién: el alisado sobre pasta himeda es una téc-
nica de acabado cuyo objetivo es regularizar la capa
superficial de las paredes de los recipientes. Se le aplica
al frotar la capa superficial de la pasta mediante presio-
nes realizadas con la mano o alguna herramienta (93).

Figura 96 - Alisado sobre pas-
ta himeda con calabaza

© Catherine Lara
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ALISADO CON HERRAMIENTA SECA

PRESION DISCONTINUA
Rasgos diagnésticos (236)

Escala mesoscépica

Superficie con granos salientes, microtopografia irregu-
lar y estrias con bordes filiformes.

Figura 97 - Huellas de alisado sobre pasta hiimeda. a: con fragmento ceramico seco; b: con pedazo de cuero seco

© Catherine Lara
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Primera parte: las técnicas y sus rasgos diagndsticos

ALISADO CON HERRAMIENTA HUMEDA PRESION DISCONTINUA
PRESION CONTINUA (cON O sIN ECR) Rasgos diagnésticos (196)
Rasgos diagnésticos (197) Escala mesoscopica

. Superficie con granos salientes cubiertos parcialmen-
Escala mesoscépica

te (o totalmente en el caso de pastas que se retraen
fuertemente durante el secado, cuya fraccién gruesa es
superior a T mm), microtopografia fluidificada y estrias
en parte nervadas.

Figura 98 — Superficie con granos salientes
y microtopografia fluidificada con estrias
nervadas, horizontales y concéntricas, cuyo
desarrollo es continuo. En ocasiones, pue-
den presentarse crestas de barbotina

© Valentine Roux

Figura 99 — Huellas de
alisado sobre pasta hiimeda.
a: con un pedazo de cuero
mojado; b: con ceramica
mojada

© Catherine Lara
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Sobre pasta coriacea

ALISADO

Definicién: el alisado sobre pasta coridcea («self-slip»
en inglés, «autoengobe») es una técnica de acabado
que consiste en regularizar la superficie de una pasta
en estado de cuero sobre la cual se vuelve a aplicar
agua o humedad con la ayuda de una herramienta
flexible (95).

Rasgos diagnésticos (199)

Escala mesoscépica

Figura 100 — Superficies alisadas sobre pasta coriacea con microtopografia compacta y estrias nervadas

© Valentine Roux / Catherine Lara
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Primera parte: las técnicas y sus rasgos diagnésticos

CEPILLADO

Definicién: es una técnica de acabado que consiste
en restregar, con una herramienta rugosa, una pasta
coridcea que se ha vuelto a mojar o humedecer.
Esta técnica es empleada sobre las paredes externas
de los recipientes, con el objetivo de regularizarlas
al desplazar la pasta, lo cual homogeneiza la capa
superficial y eventualmente ayuda a tapar las junturas
entre elementos ensamblados. El cepillado es seguido
por un alisado (94).

Figura 101 - Cepillado
© Catherine Lara
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Rasgos diagndsticos (199)

Escala macroscopica

Figura 102 - Superficie cepillada y alisada: topografia irregular,
superficie grumosa originada por el desplazamiento de las in-
clusiones hacia la superficie bajo el efecto del cepillado

© Valentine Roux (foto: Agnes Celbert)

Escala microscépica

Superficie con granos salientes cubiertos, con una mi-
crotopografia fluidificada.



I1l. TRATAMIENTOS DE SUPERFICIE

Los tratamientos de superficie se dividen en dos gru-
pos: aquellos llevados a cabo por frotacién y aquellos
que consisten en aplicar enlucidos.

TRATAMIENTOS DE SUPERFICIE
|

I
Por frotacion Por enlucido

| Al I |
Suavizado  Brunido Lustrado  Materiales Materiales Materiales Carbén
arcillosos  organicos  siliceos (ahumado)
(vidriado)

Figura 103 — Esquema de las técnicas de tratamientos de superficie
© Valentine Roux y Catherine Lara

Por frotacion

SUAVIZADO

Definicién: es una técnica de tratamiento de superfi-
cie correspondiente a una accién de frotacién de una
herramienta rigida sobre una pasta coridcea, con un
aporte de agua continuo (96).

Figura 104 — Suavizado
(Gujarat, India)

© Valentine Roux
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Primera parte: las técnicas y sus rasgos diagnésticos

Rasgos diagndsticos (200)

Escala mesoscépica

Figura 105 — Superficie con granos insertos y microtopografia
compacta atravesada por estrias con bordes nervados, cuya
disposicion es erratica. Se observan también resaltes finos con
bordes festoneados

© Valentine Roux
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BRUNIDO

Definicién: es una técnica de tratamiento de superfi-
cie que consiste en restregar reiteradamente una he-
rramienta rigida sobre una pasta en bruto o engobada,
cuyo estado higrométrico es seco, o comprendido en-
tro lo coridceo y lo seco. El objetivo es compactar la
pasta (en el caso de un brufido funcional destinado a
volver las paredes internas menos impermeables) y vol-
verla brillante (en el caso de un brufiido cuyo propésito
es también estético — 96).

Figura 106 — Bruiido
© Catherine Lara
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Rasgos diagndsticos (201) LUSTRADO

Escala macroscépica Definicién: es una técnica de tratamiento de superficie

que consiste en restregar reiteradamente una herra-
mienta flexible sobre una pasta en bruto o engobada,
cuyo estado higrométrico es seco, o comprendido en-
tro lo coridceo y lo seco. El objetivo es volver la pas-

o ——— —

Figura 107 — Brillo, facetas (resaltes)
© Catherine Lara

Escala mesoscopica

Figura 109 — Lustrado (Uttar Pradesh, India)
© Valentine Roux

Figura 108 - Superficie con granos insertos y cuya microto-
pografia compacta es atravesada por estrias profundas con
bordes nitidos y/o festoneados

© Valentine Roux
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Primera parte: las técnicas y sus rasgos diagnésticos

ta brillante (98). Los rasgos diagndsticos siguientes son Escala microscépica
mencionados a modo de referencia (las huellas de este
tipo de técnica incumben mas precisamente a la tra-
ceologia).

Microtopografia compacta, estrias.

Rasgos diagndsticos

Escala macroscdpica

Lustre en superficie, asperidades limitadas en el relieve.

Figura 110 — Superficie lustrada (nétese la capa mate de lustre en
superficie)

© Catherine Lara (muestra recuperada por Anne-Lise Goujon en
Etiopia / tecnoteca Jacques Tixier)

Figura 111 — Microtopografia compacta y estriada de
una superficie lustrada

© Catherine Lara (muestra recuperada por Anne-Lise
Goujon en Etiopia / tecnoteca Jacques Tixier)
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Por enlucido

MATERIALES ARCILLOSOS

Definicién: el enlucido con materiales arcillosos es un
tratamiento de superficie que consiste en aplicar, sobre
las paredes externas de un recipiente, un revestimiento
de material arcilloso que se encuentra en estado mas o
menos liquido (barbotina o engobe). El enlucido puede
hacerse sobre una pasta que se halla en diferentes esta-
dos higrométricos, de hiimedo a seco, pero no puede
estar muy seca, bajo riesgo de un despegue del revesti-
miento durante el secado o la quema (99).

Rasgos diagndsticos (202, 204)

Escala macroscdpica

Engobe: color diferenciado en relacién con la pasta.

Barbotina: topografia irregular (variaciones de espesor
de la capa de barbotina o resaltes de barbotina).

Figura 112 — Tratamiento de superficie por enlucido. a: barbotina; b: engobe (San Miguel de Porotos, Ecuador)

© Catherine Lara




Primera parte: las técnicas y sus rasgos diagndsticos

Figura 113 — Ejemplos de
tratamientos de superficie.

a: barbotina © Valentine
Roux; b: engobe © Catherine
Lara

Escala mesoscopica Escala microscopica

Figura 114 - Barbotina: granos flotantes cubiertos por una Figura 115 — Engobe (microscopia 6ptica): estructura claramen-
fina capa de arcilla, microtopografia fluidificada, estrias ner- te diferenciada en relacién con la pasta
vadas

© Catherine Lara (foto: loannis lliopoulos)
© Valentine Roux
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Figura 116 — Diferencia entre superficies engobadas por remojo y con una herramienta. A: superficie alisada y luego engo-
bada por remojo (nétese las estrias ocasionadas por el alisado, a las cuales se sobrepone la capa de engobe, que no genera
huella alguna); B: superficie engobada con la mano, con las estrias correspondientes

© Catherine Lara

MATERIALES ORGANICOS

Definicién: el tratamiento de superficie por enlucido
de materiales orgénicos es realizado o bien antes de la
quema, o bien después, es decir, cuando los recipien-
tes estan adn calientes, lo cual permite a las sustancias
aplicadas impregnarse atin més en las paredes. Este tipo
de enlucido puede tener un efecto impermeabilizante,
ayudar a incrementar la dureza de las paredes y/o dar
un aspecto brillante a los recipientes. Estos revestimien-
tos son elaborados a partir de resinas, cortezas u hojas
que son hervidas, maceradas o preparadas en infusién
(100).

Rasgos diagnésticos

Figura 117 — Enlucido con resina
Determinados por analisis fisicoquimicos. © Catherine Lara
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VIDRIADO

Definicién: es un revestimiento vitrificado destinado a
impermeabilizar una pasta porosa y/o a decorar los re-
cipientes. Para aplicarlo, el vidriado puede ser vertido
sobre las vasijas, estas pueden ser remojadas dentro
de él; también se puede usar un pincel. En el caso
de recipientes quemados a temperaturas inferiores a
1000 °C, las paredes de las vasijas deben estar total-
mente secas previamente a la aplicacién del vidria-
do. El vidriado se aplica también sobre objetos que
han sido ya quemados y que son llamados «bizcocho»
(pastas quemadas a altas temperaturas). El vidriado
esta principalmente compuesto por silice y fundentes,
cuyo papel es rebajar el punto de fusién y, por ende,
favorecer la adherencia del vidriado a las paredes del
recipiente, asi como la formacién de la estructuracién
vidriada (101).

Primera parte: las técnicas y sus rasgos diagndsticos

Figura 119 — Objeto vidriado (nétese la capa brillante
correspondiente)

© Catherine Lara

Rasgos diagndsticos

Determinados por andlisis fisicoquimicos.

Figura 118 - Fabricacion de vidriado a base de plomo extraido de baterias usadas y mezclado con cuarzo (Chordeleg, Ecuador)

© Catherine Lara
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AHUMADO

Definicién: es una técnica de tratamiento de superfi-
cie que consiste en exponer los recipientes a un am-
biente de humo. El objetivo es cubrir e impregnar las
superficies con particulas de carbén, para obtener una
coloracién negra, gris, en ocasiones para crear efectos
irisados y/o también para impermeabilizar las paredes.
El ahumado es realizado o bien después de una prime-
ra quema, o bien, en una perspectiva decorativa (para
obtener disefios en negativo) durante una segunda
quema. Las temperaturas favorables para el ahumado
se ubican entre los 400 y 700 °C. El ahumado puede
ser realizado en estructuras de quema al aire libre o en
hornos (101).

Figura 120 — Ahumado
© Anne-Lise Goujon

Rasgos diagnésticos

Determinados por analisis fisicoquimicos.

APLICACION DE GRAFITO

Definicién: la aplicacién de grafito consiste en exten-
der, antes de la quema, un revestimiento de grafito (va-
riedad de carbén) sobre la pasta, ya sea bajo la forma
de un polvo diluido en agua, ya sea bajo forma sélida
(por frotacién). Después de un bruiido, la superficie,
cuyo color es gris-negro, toma un aspecto brillante tipo
«lentejuela» (101).

o

Figura 121 — Aplicacién de grafito
© Catherine Lara

Rasgos diagndsticos

Determinados por analisis fisicoquimicos.



IV. DISENOS

Las técnicas decorativas pueden ser aplicadas en super-
ficie, en hueco o de relieve.

TECNICAS DECORATIVAS
|
[ I I
En suTerﬁcie En hueco De relieve

|

| | |

Pintura Impresion Incision Decoracion Aplique Modelado
excisa

Figura 122 — Esquema de las principales técnicas decorativas
© Valentine Roux y Catherine Lara

En superficie
PINTURA

Definicién: es una técnica de decoracién en superficie
realizada o bien a partir de una mezcla de arcilla
fina, de Oxidos o de pigmentos, segin la misma
receta que los engobes, o bien a partir de 6xidos
o pigmentos directamente diluidos en agua. Las
pinturas son aplicadas antes o después de la quema,
con herramientas (pinceles, por ejemplo), siguiendo
movimientos continuos o discontinuos. En el caso de
una aplicacion antes de la quema, se les plasma sobre
superficies en bruto o engobadas, que se dejaron secar
previamente. Una vez que estdn secas, se les puede

Figura 123 — Pintura (Uttar Pradesh, India)
© Valentine Roux

someter a un brunido (102).

75



Valentine Roux, Catherine Lara

Rasgos diagndsticos

Determinados por andlisis fisicoquimicos. En ocasiones,
la superposicion de la capa de pintura sobre huellas de
tizne ocasionadas por la quema, o el desprendimiento
de la capa de pintura, pueden ser un indicio de una
aplicacién poscoccién (Roux, com. pers.).

En hueco
IMPRESION

Definicion: la impresién es una técnica que consiste
en crear un disefio al presionar un objeto duro sobre
la pasta o viceversa. De acuerdo al tipo de movimien-

© Catherine Lara

Figura 124 — Impresion

to realizado con este propésito, se distinguen cinco
técnicas distintas de impresién: basculada, estampa-
da, por paleteado, puntual y por rotacién (104).

INCISION

Definicién: es una técnica decorativa en hueco que
consiste en hender la pasta para plasmar disefios en
ella. De acuerdo al estado de la pasta sobre la cual se
practica la incisién, asi como los movimientos segtn los
cuales esta es ejecutada, se distinguen cuatro técnicas
de incision: pivotante, puntual, sobre pasta ya quema-
da (grabado) o seca (rascado — 107).

La observacién de los bordes y fondos de los trazos
permite determinar la higrometria de la pasta en el mo-
mento de la incision:

Figura 125 — Bordes empastados indicadores
de una incision realizada sobre pasta hiimeda

© Catherine Lara
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5em

Figura 126 — Trazos nitidos cuyos fondos presentan una microtopografia compacta y filos festoneados indicadores de una inci-
sion realizada en estado de cuero. a: ejemplo etnografico (Taquil, Ecuador) © Catherine Lara; b: ejemplo arqueoldgico: borde
encontrado el sitio de Ferraz Egreja (Mato Grosso, Brasil) © Juliana de Resende Machado (2020)

Figura 127 — Bordes escamados indicadores de una
incision realizada sobre una pasta seca (aqui con un
filo metélico)

© Catherine Lara
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DECORACION EXCISA

Definicién: es una técnica de decorado que consiste
en labrar la pasta en estado de cuero para retirar
materia y asi plasmar disefios en hueco o de relieve.
Las oquedades obtenidas de esta forma son dejadas
en bruto o rellenadas con elementos plasticos (otros
tipos de arcilla) o no plasticos (metal, madera, corteza,
concha, vidrio...). Se habla luego de disefio por
incrustacion o de cerdmica incrustada. Cuando el
grosor de la pared es totalmente ahuecado, se habla de

decoracién por calado (108).
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De relieve
APLIQUES

Definicién: el decorado por apliques se lleva a cabo
sobre una pasta himeda o que ha pasado por una
primera fase de secado. Los elementos son aplicados
en la superficie de los recipientes mediante presiones
digitales discontinuas o con la ayuda de espatulas. Es-
tos elementos pueden cobrar formas muy diferentes:
cordones, pastillas, botones, pezones, disefos florales
complejos (109).

Figura 128 — Decoracién excisa (México)
© Valentine Roux
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Figura 129 - Colocacion de apliques. a: ejemplo etnogrifico (Sigsig, Ecuador) © Catherine Lara; b: ejemplo arqueolédgico: fragmento
procedente de las excavaciones de Alejandro Dever en el sitio Chengue (costa del area Tairona, Colombia) © Sonia De Andreis

MODELADO

Definicién: la técnica del decorado por modelado
consiste en pinchar la pasta himeda desde la pared
externa o repujarla por adentro para crear un relieve
que puede cobrar diferentes formas, como, por ejem-
plo, la de una pastilla (se habla entonces de «pastillaje
por repujadoy). Esta técnica incluye también aquellas
deformaciones voluntarias, tales como las depresiones
aplicadas de manera reiterada para crear una superficie
en relieve (109).
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TECNICAS/OPERACIONES

PREPARACION DE LA PASTA

amasado con ECR: operacién que antecede al tornea-
do. El amasado de la pella (colocada en el centro del
torno) se realiza mediante una alternancia de presiones
horizontales internas —que generan el montaje de una
forma cilindrica— y de presiones verticales hacia abajo
—que generan un descenso de esta forma por com-
presion—. Este amasado con ECR estd destinado a eli-
minar los vacios y asi homogeneizar la masa de arcilla
de forma 6ptima, condicién necesaria para el éxito de
las operaciones posteriores de esbozado y conformado
(72).

amasado sin ECR (ver también «apisonadoy): apiso-
nado y amasado son dos etapas sucesivas y progresi-
vas encaminadas hacia un mismo objetivo. Pueden,
de hecho, estar reunidas en una sola operacion inme-
diatamente anterior a la manufactura. Aquello depen-
de principalmente de las cantidades trabajadas vy, por
ende, de los contextos de produccién: contextos en
donde se almacena la pasta versus contextos en donde
se manufacturan los recipientes a medida que se va
preparando la pasta. En comparacién con el apisona-
do, el amasado se aplica a cantidades mas pequefas.
Este se realiza mas cominmente con la ayuda de las
dos manos, que acttian seglin movimientos de compre-
sién. La introduccion de elementos no plasticos (des-
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Segunda parte: glosario

grasantes) puede hacerse en el momento del amasado,
lo cual permitird idealmente su distribucién uniforme
dentro de la pasta (39).

Figura 130 — Amasado sin ECR (Taquil, Ecuador)
© Catherine Lara

apisonado: operacién vinculada a la preparaciéon de
la pasta (homogeneizacién). El apisonado busca obte-
ner un estado de humectacién homogéneo del mate-
rial arcilloso, una distribucién regular de los diferentes
elementos no plasticos dentro de la masa fina y la re-
duccién del volumen de poros al eliminar la cantidad
maxima de aire atrapado. La homogeneizacién del es-
tado hidrico, la incorporacién de elementos no plasti-
cos y la evacuacién de los vacios son operaciones de-
terminantes para asegurar una maleabilidad 6ptima, en
especial para facilitar el centrado durante el torneado
y, de manera general, para garantizar un secado regu-



Valentine Roux, Catherine Lara

lar. El apisonado se realiza sobre grandes cantidades de
material (de 50 a 100 kilos). Este se lleva a cabo segtn
diferentes modalidades en funcién de la cantidad api-
sonada: puede hacerse con el pie, la mano o un pilén.
Cuando el apisonado se hace con el pie, la presién se
ejerce con el tal6n y el apisonado sigue a menudo un
movimiento en espiral desde el centro hacia la peri-
feria. Puede aplicarse o bien sobre una masa, o bien
sobre tajadas cortadas en la masa y luego sobrepuestas
para conformar un bloque que sera apisonado antes
de ser nuevamente cortado —el cortado favorece el
proceso de reduccién del volumen de poros y la homo-
geneizacion (39)—.

Figura 131 - Apisonado (Taquil, Ecuador)
© Catherine Lara
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biodegradacién: ver «maduracion».

decantado: el decantado apunta a una seleccién granu-
lométrica 6ptima que permite separar el componente
constituido por los agregados mas finos del material. Este
componente de agregados finos sera el Gnico empleado
para la produccién de las pastas. El proceso es aplicado
para cantidades grandes de material, depositadas en ti-
nas grandes o estanques, a menudo pavimentados con
piedras o ladrillos, y rellenados con agua. El material
es removido y diluido en el agua y dejado en reposo.
Los componentes gruesos se depositan en el fondo de
los estanques, mientras que los componentes mas finos
que se quedan en suspension son trasladados a otro
estanque, pavimentado también, y dejados en reposo.
Luego de haber evacuado el agua (con baldes o me-
diante canales, o también por evaporacién), los compo-
nentes finos son retirados y apisonados. Contrariamente
al remojo, destinado a hidratar grandes cantidades de
tierra y ampliamente presente en todos los contextos de
produccion, el decantado parece estar especificamente
asociado a contextos de produccién industrial (32).

extracciéon de impurezas: operaciéon vinculada a la
preparacion de la pasta (modificacion del material arci-
lloso) que consiste en retirar los elementos indeseables
mads gruesos, como gravillas, raices o cualquier otro res-
to vegetal que pueda obstaculizar el logro del conjunto
de acciones de la cadena operativa (manufactura, se-
cado y quema). Esta sustraccion se hace con la mano
0 a través de un tamiz en materiales secos, hiimedos
o liquidos. Se le realiza durante el fraccionamiento, la
seleccion granulométrica o la homogeneizacion (33).



fraccionamiento: operacién vinculada a la preparacién
de la pasta (modificacién del material arcilloso) que tie-
ne como objetivo dividir el material en bruto en clases
granulométricas de agregados caracterizadas cada cual
por las mismas capacidades de hidratacién (32).

humectacién (hidratacién por): modalidad de hidra-
tacion del material arcilloso que consiste en crear una
filtracion del agua, ya sea mediante un «pozo» de agua
creado al centro de una masa de arcilla (segiin el mis-
mo principio de la mezcla de harina y agua para hacer
pan), rociando o salpicando la superficie del material
arcilloso con agua (33).

impregnacién (hidratacién por): modalidad de hidra-
tacion reservada para la fraccién fina del material arci-
lloso. La impregnacién se hace mediante una mezcla
de la fraccién fina seca con la fraccién gruesa himeda.
El conjunto es luego dejado en reposo para culminar
con una hidratacién homogénea por capilaridad (33).

inmersion (hidratacion por): modalidad de hidrata-
cién que consiste en verter el material arcilloso en un
recipiente, tina o estanque y cubrirlo con agua para
que esta sea completamente absorbida por el mate-
rial arcilloso. Posteriormente, viene eventualmente una
fase de evaporacion del agua hasta que la arcilla alcan-
ce la consistencia buscada para el apisonado/amasado
(33).

machacado: operacién que tiene como objetivo el
fraccionamiento del material en bruto para dividirlo en
clases granulométricas de agregados que cuentan cada
una con las mismas capacidades de hidratacion (32).
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Figura 132 — Hidratacién por humectacién
(Sigsig, Ecuador)

© Catherine Lara

Figura 133 — Machacado (Sigsig, Ecuador)
© Catherine Lara
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maduracion (o biodegradacién): la maduraciéon con-
siste en almacenar una pasta hiimeda para someterla
a la accion del tiempo antes de usarla para la manu-
factura. La duracion de la maduracién es muy varia-
ble: desde algunos dias hasta meses e incluso anos. Las
cantidades son muy variables también. Hay que anotar
que, en general, a excepcion de las grandes fabricas de
ceramica, los depésitos de arcilla de este tipo nunca
son muy importantes, debido a eventuales problemas
de proteccién y contaminacién. La maduracién larga
implica el desarrollo de geles arcillosos-orgénicos, in-
cluso de geles organicos puros, ricos en filamentos car-
bonatados, que actlian como sustancias lubricantes en
el momento del apisonado, lo cual favorece a la vez la
cohesién y el movimiento por cizalladura de los domi-
nios arcillosos (40).

selecciéon granulométrica: operacion vinculada a la
preparacién de la pasta que tiene como objetivo se-
parar los componentes gruesos de los componentes fi-
nos del material arcilloso previamente machacado. Esta
seleccion se realiza o bien mediante un tamizado del
material seco o liquido, o bien por decantacién de la
arcilla liquida (32).

tamizado: tipo de seleccién granulométrica que puede
ser realizado sobre un material seco o hiimedo. Cuan-
do el material estd seco, el tamizado se hace con la
ayuda de pieles perforadas, de hojas de metal perfora-
das, de telas, de tamices de fibra vegetal o de metal, de
mimbre o de calabazas que se sacuden con este pro-
posito. Los tamices tradicionales tienen perforaciones
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cuyo didmetro es inferior a 1T mm, excepto en el caso
de materiales como las telas (en la India, hay un ejem-
plo de tamices de hierro con perforaciones de 2 cm de
largo y 3 mm de ancho). Cuando el material esta en
estado liquido, el tamizado se realiza con la ayuda de
tamices finos para retirar las impurezas que no fueron
eliminadas durante un primer tamizado en seco (32).

Figura 134 — Tamizado (Sigsig, Ecuador)
© Catherine Lara

MANUFACTURA

adelgazamiento: operacion que consiste en adelgazar
la pared inicial formada por el ahuecado para formar
el esbozo. El adelgazamiento implica presiones simul-
taneas de ambos lados de la pared, progresivas y regu-
lares. Las paredes se elevan durante el adelgazamiento
(73).



ahuecado de una pella sin ECR (en inglés, «drawing
from a lump of clay»): ver «<modelado por estiramientoy.

aro (procedimiento en): procedimiento de superposi-
cién de rollos, en donde cada fila es formada a partir
de un solo rollo. Los dos extremos son apegados entre
si luego de la colocacion del rollo, a no ser que el rollo
haya sido conformado antes de su colocacién bajo la
forma de un aro (57).

conformado por percusion sobre pasta himeda: ver
«golpeado sobre pasta himeda».

desbaste: técnica de conformado sin ECR sobre pasta
coridcea que consiste en retirar tiras de arcilla de los
recipientes con una herramienta afilada para reducir el
grosor de las paredes y darles su perfil final (68).

desbaste con torno: técnica de conformado con ECR
sobre pasta coridcea que consiste en retirar tiras de
pasta con una herramienta cortante. Se realiza a alta
velocidad, mientras que la herramienta de desbaste es
sujetada muy firmemente entre las manos, perfecta-
mente inmoviles. Esta operacién apunta a regularizar
las paredes externas, a trabajar la unién entre la base y
el cuerpo, a disminuir el espesor de la parte inferior del
cuerpo o a dar una forma redonda a la base (89).

enrollado con torno: técnica que consiste en confor-
mar con ECR esbozos realizados con la técnica del en-
rollado. La ECR puede ser usada a medida que se co-
locan los rollos o una vez que el conjunto de rollos ha
sido colocado, unido y/o adelgazado (84). El momento
en que interviene la ECR en la manufactura define cua-
tro variantes o métodos:
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Método 1: los rollos son colocados, apegados entre
si y adelgazados sin energia cinética rotativa y luego
conformados con ella.

Método 2: los rollos son colocados y apegados en-
tre si sin ECR. Su adelgazamiento y conformado son
luego realizados con ECR.

Método 3: los rollos son colocados sin ECR. Se usa
luego la ECR para apegarlos entre si, adelgazarlos y
realizar el conformado.

Método 4: la ECR es usada para la colocacion,
unién, adelgazado y conformado de los rollos.

El enrollado con torno se puede emplear también para
manufacturar Gnicamente el cuello o el pie de reci-
pientes previamente manufacturados con o sin ECR
(por ejemplo, torneados o moldeados). El recipiente es
puesto a secar hasta alcanzar el estado de cuero y luego
colocado en el torno.

enrollado por aplastamiento: modalidad de coloca-
cion y adelgazamiento del rollo que consiste en ape-
garlo al rollo anterior y aplastarlo contra su pared inter-
na o externa mediante presiones discontinuas ejercidas
siguiendo un movimiento de traslacién horizontal.
Mientras tanto, la otra mano sostiene la pared interna
o externa. Durante estas presiones, el adelgazamiento
del rollo es de amplitud mediana (55).

enrollado por estiramiento: modalidad de colocacion
y adelgazamiento que consiste en estirar uno o varios
cordeles gruesos seglin un movimiento de traslacion
vertical, mediante presiones discontinuas simétricas.
Algunos autores han llamado esta técnica en inglés
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«drawing of a ring» o «drawing of superimposed rings»,
dependiendo de si el esbozo esta conformado por un
solo rollo o varios. En relacién con la configuracion ini-
cial del rollo, la amplitud de deformacién aquif es fuerte
(55).

enrollado por pinchado: modalidad de colocacién y
adelgazamiento del rollo que consiste en colocarlo so-
bre el filo del rollo anterior, o de ambos lados del rollo
anterior, y unirlo ejerciendo presiones discontinuas si-
métricas en ambos lados del cordel, con la ayuda del
pulgar y los demés dedos. Estas presiones generan una
deformacién y un adelgazamiento limitados del rollo
(55).

espiral (procedimiento en): procedimiento de super-
posicion de rollos mediante el cual se empieza ma-
nufacturando un cordel largo; este es luego envuelto
sobre si mismo para formar un espiral vertical —si se
le estd usando para formar paredes— u horizontal —si
se estd manufacturando un fondo—. En el caso de re-
cipientes pequefos, se puede usar un solo rollo para
manufacturar tanto el fondo como las paredes (55).

estiramiento de una pella (en inglés «hollowing/
drawing from a lump of clay»): ver «modelado por es-
tiramienton.

golpeado (sobre pasta coriacea): técnica de confor-
mado sin ECR que consiste en golpear perpendicular-
mente las paredes de los recipientes con un percutor
colocado en la pared externa de los mismos. El objetivo
es o bien un simple perfilado, o bien una transforma-
cion fuerte del espesor y forma de los recipientes que,
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en funcién del volumen inicial y el porte de las vasijas,
puede requerir varios golpeados sucesivos. De acuerdo
a la intensidad de los golpes, se puede usar o no un
percutor interno (177).

golpeado (sobre pasta hiimeda): operacién de con-
formado que consiste en ejercer gestos de percusién
sobre las paredes externas de los recipientes, con la
ayuda de un percutor o golpeador. El objetivo es dar
forma a las paredes, las bases o los bordes o aplanar el
asiento —cuando la vasija es armada empezando por
el cuello—. El uso de un golpeador interno no es nece-
sario cuando los golpes son de baja intensidad. Cuando
se usa un golpeador interno, este es ubicado a la misma
altura que el golpeador externo. Este golpeador interno
es usado para recibir golpes mas fuertes (66). En espa-
fol, cuando el golpeador externo es una paleta (por lo
general de madera), se habla de «paleteado.

martillado (sobre pasta coriacea): técnica de
conformado sin ECR que consiste en golpear las paredes
internas o los fondos de los recipientes con la ayuda de
un percutor, estando los recipientes colocados sobre
un soporte o sobre el espacio de trabajo. A diferencia
del golpeado, el martillado no usa percutor, sino un
«contrapercutor». El objetivo es afinar las paredes inter-

nas y el fondo de los recipientes (70).

martillado (sobre pasta hdmeda): técnica que
consiste en esbozar un volumen hueco por percusion a
partir de una masa de arcilla sin la ayuda de un molde.
La masa de arcilla descansa sobre una superficie de
trabajo, sobre un soporte tipo yunque o en la palma



de la mano. De ser necesario, durante las operaciones
de adelgazamiento, la mano opuesta a aquella que
adelgaza por percusion hace rotar el recipiente sobre la
superficie de trabajo o dentro del soporte tipo yunque
sobre el cual reposa el recipiente. El martillado puede
ser convergente (la percusién de la masa de arcilla es
realizada desde la periferia hacia el centro) o divergente
(la percusién de la masa de arcilla se hace desde el
centro hacia la periferia — 61).

martillado convergente: martillado que consiste en
someter una masa de arcilla a una percusién desde la
periferia hacia el centro (61).

martillado divergente: martillado que consiste en so-
meter una masa de arcilla a una percusién desde el
centro hacia la periferia (61).

modelado (manufactura): término genérico usado
para describir el conjunto de técnicas de esbozado sin
ECR ejecutadas a partir de una masa de arcilla. Existen
cuatro técnicas de modelado, que se reparten entre:

- las técnicas por presion (modelado por pinchado y
por estiramiento);

- las técnicas por percusién (moldeado y martillado —
60)

modelado por estiramiento: técnica de modelado sin
ECR que consiste en formar las paredes de un recipien-
te al adelgazar una masa de arcilla mediante presiones
discontinuas ejercidas entre los dedos o entre las pal-
mas de las manos, en direccién vertical, de abajo hacia
arriba. Se le conoce también como «ahuecamiento de
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una pella» o «estiramiento de una pella». Esta técnica
comprende una primera fase de ahuecamiento en la
que la masa es ahuecada mediante presiones interdi-
gitales (61).

modelado por pinchado («pinching» en inglés): técni-
ca de modelado sin ECR que consiste en transformar
una masa de arcilla, esférica o aplanada, en un volu-
men hueco, mediante presiones interdigitales disconti-
nuas puntuales (60).

moldeado con torno: la técnica del moldeado con tor-
no consiste en adelgazar esbozos moldeados con ECR.
El principio es el siguiente: se coloca un molde sobre
el torno y luego una placa de arcilla dentro del molde.
Esta es adelgazada y regularizada con la ayuda de la
ECR (87).

moldeado sin ECR: el moldeado (horizontal o vertical)
consiste en esbozar y conformar los recipientes al esti-
rar una masa de arcilla dentro de un molde convexo o
concavo. La masa de arcilla es adelgazada progresiva-
mente mediante gestos de percusion lanzada o asen-
tada, directamente en el molde, sobre la superficie de
trabajo o entre las manos, para obtener (en este dltimo
caso) una placa de arcilla que sera luego estampada (es
decir, colocada y comprimida) dentro del molde (61).

placas (técnica de las): técnica de esbozado por per-
cusion a partir de elementos ensamblados que consiste
en manufacturar recipientes o partes de recipientes a
partir de placas paralelepipédicas de dimensiones va-
riables, a partir de cordeles gruesos o trozos de arcilla
cuyo aplastamiento es realizado de dos maneras:
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- 0 bien por percusién lanzada alternada, con la ayuda
de un percutor o sin herramienta —en este dltimo
caso, las manos o los pies golpetean la masa—;

- 0 bien por percusion asentada, con la ayuda de una
herramienta de tipo rodillo o con la palma de las ma-
nos, que aplastan los rollos o los trozos de arcilla con-
tra la superficie de trabajo.

El montaje de una pared con placas consiste en colocar
de inmediato las placas en posicién vertical y juntar sus
extremidades (58).

presiones continuas (conformado por): técnica de
conformado sobre pasta hiimeda en que las presiones
son aplicadas para conformar el borde de los recipientes
al colocarlo entre el pulgar y el indice o con la ayuda de
una herramienta flexible himeda (por ejemplo, tela)
posicionado de ambos lados del borde. El movimiento
continuo es obtenido al hacer girar la mano, por des-
plazamiento alrededor del recipiente, o al hacer girar
el recipiente (66).

rajado: incision practicada en vista de la colocacién
de un elemento sobre una superficie luego de una fase
de secado (por ejemplo, de un rollo sobre otro rollo
o un asa sobre un cuerpo). La superficie que recibe
el elemento colocado es rajada con una herramienta
cortante y enlucida con barbotina. Esta operacién esta
encaminada a favorecer la adherencia del elemento
colocado sobre la superficie intervenida (55).

raspado: técnica de conformado sobre pasta hlimeda
que consiste en formar las paredes mediante presiones
discontinuas, repujandolas, formandolas y afinandolas
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con la ayuda de una herramienta afilada. Estas
presiones pueden ser aplicadas siguiendo distintas
orientaciones, sobre las paredes internas y/o externas
de los recipientes. Contribuyen directamente a formar
el perfil (64).

repujado: técnica de conformado sin ECR sobre pasta
coridcea que consiste en presionar una herramienta
sobre la pared interna de un esbozo, siguiendo un
movimiento vertical, con el propésito de afinar esta
pared y darle progresivamente una forma curva.
Durante este proceso, la pared externa es sostenida
con la mano. Las presiones se distribuyen a lo largo de
las paredes (67).

rollo: cordel de arcilla obtenido ya sea al hacer rodar
un volumen elemental de pasta entre las palmas de las
manos o sobre una superficie plana con la ayuda de las
dos palmas, o también por modelado, al ejercer pre-
siones interdigitales. La morfologia de los rollos puede
ser mas o menos regular: algunos son rodetes perfec-
tamente cilindricos cuya seccién es circular, otros son
de factura burda, otros también son luego sometidos a
un aplastamiento por martillado con la mano o con la
ayuda de un percutor. Su largo y didmetro son variables
(54).

rollo (técnica de), enrollado (también cordel, acor-
delado): la técnica del enrollado consiste en esbozar
recipientes o partes de recipientes con rollos. Esta téc-
nica puede ser usada para manufacturar diferentes
partes morfolégicas de los recipientes: fondo, cuerpo
y cuello. Se obtiene el cuerpo y el cuello al superponer



verticalmente los rollos unos sobre otros en un plano
vertical. Se obtiene el fondo al apegar los rollos unos
contra otros en un plano horizontal (55).

segmento (procedimiento en): procedimiento de su-
perposicién de rollos en donde uno o varios de ellos
son apegados entre si para formar una sola fila (57).

torneado: técnica que consiste en usar la ECR para
esbozar y conformar un volumen elemental de
arcilla homogénea. Se trata de la Gnica técnica de
manufactura que pone en sinergia el conjunto de
operaciones funcionales. El torneado comprende

las principales operaciones siguientes: centrado,

ahuecado, adelgazamiento y conformado.

Centrado: operacién realizada mediante dos tipos de
presiones aplicadas simultaneamente en la masa de
arcilla en rotacién: presiones palmares horizontales
que empujan la masa con una mano hacia el centro
del torno y presiones verticales hacia abajo con el
lado externo de la palma de la otra mano. El objeti-
vo buscado es la homogeneizacién del espesor y alto
de las paredes, indispensable para las operaciones
siguientes (72).

Ahuecado de una pella con ECR: operacién de tor-

neado realizada después del centrado. El ahuecado
se hace por una primera insercion de los pulgares en
el centro de la arcilla y luego por un desplazamiento
radial de los dedos desde el centro hacia al exterior,
hasta alcanzar el ancho buscado. El ahuecado es de-
terminante en relaciéon con la forma del recipiente y
las dimensiones de la base (73).
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Adelgazamiento con ECR: operacién que consiste en

adelgazar la pared inicial formada por el ahuecado
para formar el esbozo. El adelgazamiento implica
presiones simultdneas ambos lados de la pared, pro-
gresivas y regulares, que no frenan la rotacién de la
arcilla, también con el propésito de evitar deforma-
ciones en espiral. Las paredes se elevan durante el
adelgazamiento (73).

Estas diferentes operaciones son antecedidas por el
amasado de la pella, también realizado con la ayuda
de la ECR en el centro del torno (72).

torneado de miiltiples piezas a partir de una sola pe-
lla («off the hump» en inglés): procedimiento de mon-
taje que consiste en manufacturar varios recipientes a
partir de una sola pella (74).

ACABADOS

alisado sobre pasta coriacea (en inglés «self-slip», au-
toengobe): técnica de acabado que consiste en regu-
larizar la superficie de una pasta en estado de cuero
sobre la cual se vuelve a aplicar agua o humedad con
la ayuda de una herramienta flexible (95).

alisado sobre pasta himeda: técnica de acabado
cuyo objetivo es regularizar la capa superficial de las
paredes de los recipientes. Se le aplica al frotar la capa
superficial de la pasta mediante presiones realizadas
con la mano o alguna herramienta (93).

cepillado: técnica de acabado que consiste en restregar,
con una herramienta rugosa, una pasta coriacea que
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se ha vuelto a mojar o humedecer. Esta técnica es
empleada sobre las paredes externas de los recipientes,
con el objetivo de regularizarlas al desplazar la pasta, lo
cual homogeneiza la capa superficial y eventualmente
ayuda a tapar las junturas entre elementos ensamblados.
El cepillado es seguido por un alisado (94).

TRATAMIENTOS DE SUPERFICIE

ahumado: técnica de tratamiento de superficie que
consiste en exponer los recipientes a un ambiente de
humo. El objetivo es cubrir e impregnar las superficies
con particulas de carb6n para obtener una coloracién
negra, gris, en ocasiones para crear efectos irisados y/o
también para impermeabilizar las paredes. El ahumado
es realizado o bien después de una primera quema, o
bien, en una perspectiva decorativa (para obtener dise-
fos en negativo) durante una segunda quema. Las tem-
peraturas favorables para el ahumado se ubican entre
los 400 y 700 °C. El ahumado puede ser realizado en
estructuras de quema al aire libre o en hornos (101).

bruiido: técnica de tratamiento de superficie que con-
siste en restregar reiteradamente una herramienta rigi-
da sobre una pasta en bruto o engobada, cuyo estado
higrométrico es seco, o comprendido entre lo coridceo
y lo seco. El objetivo es compactar la pasta (en el caso
de un brunido funcional destinado a volver las paredes
internas menos impermeables) y volverla brillante (en
el caso de un brufido cuyo propésito es también esté-
tico — 96).
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enlucido con materiales arcillosos: tratamiento de su-
perficie que consiste en aplicar, sobre las paredes exter-
nas de un recipiente, un revestimiento de material arci-
lloso que se encuentra en estado més o menos liquido
(barbotina o engobe). El enlucido puede hacerse sobre
una pasta que se halla en diferentes estados higrométri-
cos, de hiimedo a seco, pero no puede estar muy seca,
bajo riesgo de un despegue del revestimiento durante
el secado o la quema (99).

enlucido con materiales organicos: tratamiento de
superficie realizado o bien antes de la quema, o bien
después, es decir, cuando los recipientes estan adn ca-
lientes, lo cual permite a las sustancias aplicadas im-
pregnarse alin mas en las paredes. Este tipo de enluci-
do puede tener un efecto impermeabilizante, ayudar a
incrementar la dureza de las paredes y/o dar un aspec-
to brillante a los recipientes. Estos revestimientos son
elaborados a partir de resinas, cortezas u hojas que son
hervidas, maceradas o preparadas en infusién (100).

grafito (aplicacion de): técnica de tratamiento de su-
perficie que consiste en aplicar, antes de la quema, un
revestimiento de grafito (variedad de carbén) sobre la
pasta, ya sea bajo la forma de un polvo diluido en agua,
ya sea bajo forma sélida (por frotacion). Después de un
bruiido, la superficie, cuyo color es gris-negro, toma
un aspecto brillante tipo «lentejuela» (101).

lustrado: técnica de tratamiento de superficie que
consiste en restregar reiteradamente una herramienta
flexible sobre una pasta en bruto o engobada, cuyo
estado higrométrico es seco, o comprendido entre lo



coriaceo y lo seco. El objetivo es volver la pasta brillan-
te. El lustrado realizado con vell6n puede ser llamado
patinado (98).

revoque o estucado: aplicacion de una barbotina des-
tinada a crear una superficie granulosa con el objetivo
de proteger y/o reforzar una superficie externa destina-
da a ser expuesta a choques térmicos o mecanicos (por
ejemplo, vajilla culinaria). La barbotina puede luego ser
mezclada con un material no plastico, tal como arena
(99).

suavizado: técnica de tratamiento de superficie corres-
pondiente a una accién de frotacion de una herramien-
ta rigida sobre una pasta coridcea, con un aporte de
agua continuo (96).

tratamientos de superficie por frotacién: técnicas de
tratamiento de superficie aplicadas sobre pastas cuyo
grado higrométrico estd comprendido en un continuum
entre coridceo y seco. Tienen como objetivo principal
compactar la capa superficial. Se destacan tres grandes
técnicas de frotacion: el suavizado, el brufiido y el lus-
trado (96).

DISENOS

acanalada (superficie): ver «incision puntual».

apliques (decorado por): el decorado por apliques se
lleva a cabo sobre una pasta hiimeda o que ha pasa-
do por una primera fase de secado. Los elementos son
aplicados en la superficie de los recipientes mediante
presiones digitales discontinuas o con la ayuda de es-
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patulas. Estos elementos pueden cobrar formas muy di-
ferentes: cordones, pastillas, botones, pezones, disefios
florales complejos (109).

calada (ceramica): ver «excisa (decoracion)y.

excisa (decoracion): técnica de decorado que consiste
en labrar la pasta en estado de cuero para retirar
materia y asi plasmar disefios en hueco o de relieve.
Las oquedades obtenidas de esta forma son dejadas
en bruto o rellenadas con elementos plésticos (otros
tipos de arcilla) o no plasticos (metal, madera, corteza,
concha, vidrio, ...). Se habla luego de disefio por in-
crustacion o de cerdmica incrustada. Cuando el grosor
de la pared es totalmente ahuecado, se habla de deco-

racién por calado (108).
grabado: ver «incisi6ny.

impresion: técnica que consiste en crear un disefio al
presionar un objeto duro sobre la pasta o viceversa.
De acuerdo al tipo de movimiento realizado con este
proposito, se distinguen cinco técnicas distintas de im-
presion: basculada, estampada, por paleteado, puntual
por rotacion (104).

impresion basculada: impresién que consiste en ha-
cer bascular la herramienta sobre la pasta a partir de
una u otra de sus extremidades. Permite obtener mo-
tivos simples o complejos, seglin la manera en que se
realiza el basculado (106).

impresion estampada: impresion que consiste en pre-
sionar la pasta himeda contra un soporte decorado
con disefios —fibras vegetales o molde decorado con
disefios en hueco—. En el primer caso, los motivos ob-
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tenidos estdn ligados a una operaciéon de manufactura
(106).

impresion por paleteado: impresion que consiste en
golpear las superficies externas de conformados en
estado de cuero con la ayuda de paletas de madera
esculpidas o envueltas en cordeles. El movimiento rei-
terado de la paleta sobre el cuerpo produce impresio-
nes que se pueden desarrollar sobre el conjunto del
recipiente (106).

impresion por rotacion: impresién que consiste en
plasmar un disefio con una matriz de forma cilindrica
que se hace rodar sobre la superficie que se proyecta
decorar. De acuerdo a los sellos cilindricos empleados
y a la concatenacién de los gestos, las impresiones pue-
den ser muy variables (106).

impresion puntual: impresién que consiste en aplicar
una herramienta sobre la pasta sin desplazarla. Se le
conoce también como «impresion simple». Puede ser
perpendicular u oblicua segtin el angulo de inclinacién
de la herramienta (106).

incision: técnica decorativa en hueco que consiste en
hender la pasta para plasmar disefios en ella. De acuer-
do al estado de la pasta sobre la cual se practica la in-
cisién, asi como los movimientos segtn los cuales esta
es ejecutada, se distinguen cuatro técnicas de incision:
pivotante, puntual, sobre pasta ya quemada (grabado)
o seca (rascado — 107).

incisién pivotante: técnica de disefio en hueco que
consiste en trazar una incision sobre pasta himeda/
coridcea/seca, seglin un movimiento giratorio discon-
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tinuo. Se le realiza con un instrumento que presenta al
menos dos dientes: uno de los extremos actia como
pivote, mientras que el otro raja la pasta en arco, a
manera de un compas (107).

incision puntual: técnica de disefio en hueco que
consiste en trazar una incision sobre pasta himeda/
coridcea/seca, seglin un movimiento linear continuo o
discontinuo. Una serie de incisiones concéntricas para-
lelas ejecutadas seglin un movimiento lineal continuo
origina una superficie «peinada» o «acanalada» (107).
incision sobre pasta quemada (o grabado): incisi6n
que consiste en grabar disefos sobre una pasta quema-
da seglin movimientos lineales discontinuos (107).

incision sobre pasta seca (o rascado): incisién que
consiste en rascar la pasta seca con la ayuda de una
herramienta cortante o abrasiva seglin movimientos li-
neales discontinuos para obtener una superficie rugosa
(107).

incrustado (decoracion por), incrustada (ceramica):
ver «excisa (decoracion)y.

modelado (disefio): la técnica del decorado por mo-
delado consiste en pinchar la pasta himeda desde la
pared externa o repujarla por adentro para crear un
relieve que puede cobrar diferentes formas, como,
por ejemplo, la de una pastilla (se habla entonces de
«pastillaje por repujadoy). Esta técnica incluye también
aquellas deformaciones voluntarias, tales como las de-
presiones aplicadas de manera reiterada para crear una
superficie en relieve (109).



negativo (diseno en): ver «reserva (decoracion en)».
pastillaje, pastilla: ver «aplique».

pastillaje por repujado: ver «modelado (diseno)».
peinada (superficie): ver «incision puntual».

pintura: técnica de decoracién en superficie realizada
o bien a partir de una mezcla de arcilla fina, de 6xidos o
de pigmentos, segln la misma receta que los engobes,
o bien a partir de 6xidos o pigmentos directamente
diluidos en agua. Las pinturas son aplicadas antes
o después de la quema, con herramientas (pinceles,
por ejemplo), siguiendo movimientos continuos o
discontinuos. En el caso de una aplicacién antes de la
quema, se les plasma sobre superficies en bruto o en-
gobadas que se dejaron secar previamente. Una vez
que estan secas, se les puede someter a un brunido
(102).

rascado: ver «incisiony.

reserva (decoracion en): técnica de disefio en super-
ficie que consiste en proteger el disefio de la penetra-
cién del colorante (pintura o carbén por ahumado).
Esta preservacion puede hacerse segtn distintos proce-
dimientos: o bien se recorta el disefio en el momento
de aplicar la pintura (sin o con la ayuda de un patrén),
o bien se recorta el disefio por rascado sobre pasta seca
de algin material amovible (por ejemplo, engobe),
aplicado sobre el conjunto o una parte del recipiente;
por Ultimo, se puede colocar un material amovible so-
bre el disefo, el cual se encuentra protegido durante la
aplicacién del colorante (102).
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QUEMA

precoccion: ver «quema al aire libre.

quema al aire libre: tipo de quema que implica un
contacto entre recipientes y combustible, incluyendo
aquellas quemas realizadas sobre estructuras que ha-
cen también las veces de combustibles (bamb, por
ejemplo), en montones (sobre suelos horizontales), en
depresion o en fosa. Las quemas abiertas o al aire li-
bre presentan numerosas variantes ligadas a los tipos
de combustibles empleados, a la manera de colocar
los ceramios, a la presencia de una cubierta para man-
tener el calor, a la naturaleza de los materiales de esta
cubierta, a la atmoésfera de quema, a las modalidades
de encendido, de circulacion del aire o también de ali-
mentacién del combustible.

En la quema al aire libre, los recipientes pueden ser
prequemados. El objetivo es limitar los accidentes tér-
micos que pueden producirse durante el calentamien-
to. La precoccién consiste en calentar cada recipiente
antes de prender la estructura de quema, al exponer-
los directamente a una fuente de calor (por ejemplo,
se puede depositar un pedazo de madera encendido
dentro del recipiente, durante mas o menos 30 minu-
tos). La precoccion puede ser realizada en el contexto
de quemas llevadas a cabo con combustibles que se
consumen mas o menos rapidamente (114).
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Figura 135 — Quema al aire libre (San Miguel de Porotos, Ecuador)
© Catherine Lara

quema en estructura de combustién cerrada: tipo de
quema con contacto entre recipientes y combustible.
Las estructuras de combustién cerrada se diferencian
de las estructuras de quema al aire libre por la presen-
cia de una construccién, que puede estar ubicada en
una pendiente o ser cerrada (circular, rectangular, ...),
y rodear un espacio plano o una depresién poco pro-
funda. El muro presenta una abertura o una serie de
aberturas a la altura del suelo que permiten el encen-
dido (116).
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Figura 136 — Estructura de combustién cerrada (Taquil, Ecuador)
© Catherine Lara

MATERIALES/COMPONENTES

antiadhesivo: material de tipo arena o ceniza espol-
voreado sobre las herramientas (activas o pasivas) para
evitar que la arcilla se quede pegada (61).

arcilla: conjunto de particulas de tamafo inferior a 2 mi-
crones (um) que comprenden los minerales arcillosos y
proporciones variables de otros componentes minerales
y orgdnicos. En la practica, los materiales arcillosos en
bruto procedentes de fuentes naturales y aquellos for-
mados por las diferentes operaciones de transformacién
son, de hecho, geomateriales compuestos por una pro-
porcién elevada de arcillas granulométricas (al menos
30 %), que definen la masa fina. Esta estd mezclada con



limos (2-50 um), incluso con arenas (50 um-2 mm), que
conforman los componentes gruesos (17).

barbotina: material arcilloso de la misma naturaleza
que la pasta del recipiente y que presenta una viscosi-
dad comparable con aquella de una crema espesa. La
barbotina es aplicada para incrementar la adherencia
entre elementos ensamblados, y también a manera de
tratamiento de superficie, con el objetivo de homoge-
neizar la superficie o, al contrario, de darle un aspecto
granuloso (100).

chamota: materiales ceramicos fragmentados (34).

desgrasante (desengrasante, temperante o antiplas-
tico): los desgrasantes estan conformados por ma-
teriales minerales (cuarzo, silex, feldespatos, calizas,
basalto, etc.), por materia orgdnica (vegetales, huesos,
conchas, ...), por cenizas siliceas o carbonatadas, tam-
bién por cal o materiales cerdmicos fragmentados (cha-
mota). Se les conoce como desgrasantes o antipldsticos
por referencia a su capacidad de volver las arcillas me-
nos grasas o plasticas. Por lo general, la proporcion de
desgrasante no supera el 20 % del total del material
arcilloso, bajo pena de fragilizar el recipiente.

El material no plastico es agregado durante el apisona-
do/amasado, cuando el material se encuentra en esta-
do himedo. El desgrasante mineral, organico-mineral
o ceramico puede ser obtenido mediante machacado
(apilonado y/o molido). La seleccién granulométrica se
hace con la mano o con un tamiz. El desgrasante puede
ser agregado a la totalidad del volumen de pasta desti-
nada a la fabricacién del recipiente o solo a una parte
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de este volumen. Segun los casos, la ahadidura de des-
grasantes tiene diversos objetivos. Puede permitir mejo-
rar el comportamiento mecanico de los materiales arci-
llosos muy plasticos en el momento de la manufactura,
creando un efecto de «esqueleto» flexible y maleable.
También puede favorecer un secado homogéneo, al in-
ducir la formacién de una fina red de fisuras regulares
en los intersticios entre las inclusiones y la masa fina.
De acuerdo a la naturaleza mineralégica de los com-
ponentes incorporados, el desgrasante puede asimismo
aumentar la resistencia a los choques térmicos o meca-
nicos o favorecer la conduccion térmica (34).

engobe: material arcilloso diluido en agua y aplicado
bajo la forma de una capa fina sobre la cerdmica, a ma-
nera de tratamiento de superficie. El engobe se obtiene
a partir de materiales arcillosos finamente tamizados y
mezclados con agua. Tiene una viscosidad de «crema
liquida». Cuando es mezclado con éxidos, presenta di-
ferentes colores. El engobe conforma también un re-
vestimiento impermeabilizante (100).

fraccion gruesa: esta conformada por inclusiones natu-
ralmente presentes o agregadas en el material arcilloso.
Estas inclusiones pueden ser: granos minerales simples,
granos compuestos, compuestos carbonatados (133).

fritas: pastas siliceas (101).

granularidad: la granularidad describe las irregulari-
dades que forman los granos de la fraccién gruesa en
relacién con la masa fina. Cuatro granularidades han
sido observadas; estas caracterizan tipos de superficies
distintos (149):
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granularidad con granos flotantes: los granos de la
fraccién gruesa estan colocados sobre la superficie. Esta
granularidad se forma sobre las pastas sometidas a ope-
raciones de enlucido.

granularidad con granos insertos: los granos de la
fraccién gruesa estan hundidos en la pasta y en el mis-
mo plano que esta Gltima. Esta granularidad se observa
en pastas con consistencia coridcea trabajadas en per-
cusion o presion.

granularidad con granos salientes: los granos de la
fraccion gruesa sobresalen de la masa fina y forman as-
peridades. Los granos estan o bien al descubierto, o
bien parcialmente cubiertos o en totalidad por una fina
capa arcillosa.

granularidad con microarrancamientos: los granos
de la fraccion gruesa han sido arrancados y han dejado
microhuecos en negativo; esta superficie se observa en
pastas en estado de cuero que han sido sometidas a
una percusion (150).

masa fina (ver también «arcilla»): componentes de la
pasta inferiores a 2 um; comprenden limos finos (131).

petrofabrica: organizacién multiescalar de la masa fina
y disposicion de los componentes gruesos dentro de la
masa fina (130).

petrofacies: conjunto de caracteres petrogréficos,
mineralégicos y granulométricos de los componentes
gruesos y de los caracteres mineralégicos de la masa
fina (130).

porosidad: la porosidad comprende los vacios adqui-
ridos en el transcurso de la preparacién de la pasta

96

(burbujas de aire atrapadas dentro de la pasta), de la
manufactura (burbujas atrapadas entre los elementos
ensamblados), del secado y de la quema. Comprende
asi un sistema de porosidad definido por su morfolo-
gia y su orientacién que determina la naturaleza de los
constrefimientos aplicados al material en el transcurso
de las deformaciones. Los tipos elementales de poros
comprenden las hendiduras, las fisuras, las cavidades
y las vesiculas (vacios subcirculares a elipticos — 133).

vacio de origen organico: tipo elemental de poro de
diferentes formas que, en las cerdmicas, corresponde
esencialmente a las huellas dejadas por los fragmentos
vegetales/organicos, naturales o agregados como des-
grasantes, consumidos durante la quema (133).

vesicula: tipo elemental de poro que toma la forma
de vacios subcirculares a elipticos, correspondientes a
voliimenes subesféricos (133).

vidriado: revestimiento vitrificado destinado a imper-
meabilizar una pasta porosa y/o a decorar los recipien-
tes. Para aplicarlo, el vidriado puede ser vertido sobre
las vasijas, estas pueden ser remojadas dentro de él;
también se puede usar un pincel. En el caso de reci-
pientes quemados a temperaturas inferiores a 1000 °C,
las paredes de las vasijas deben estar totalmente secas
previamente a la aplicacién del vidriado. El vidriado se
aplica también sobre objetos que han sido ya quema-
dos y que son llamados «bizcocho» (pastas quemadas
a altas temperaturas). El vidriado esta principalmente
compuesto por silice y fundentes, cuyo papel es rebajar
el punto de fusién y, por ende, favorecer la adherencia



del vidriado a las paredes del recipiente, asi como la
formacién de la estructuracion vidriada (101).

HERRAMIENTAS/ESTRUCTURAS

alisador: perfilador usado para el alisado (46).
bruiidor: herramienta usada para el bruiido (98).

desbastador: herramienta metalica para el desbaste
con torno que se emplea sobre una pasta poco plastica
(por oposicién al vaciador — 90).

dispositivo rotativo: instrumento rotativo que no esta
armado sobre un eje y que permite al alfarero dar una
rotacién continua al recipiente (48).

golpeador externo (paleta), golpeador interno: se les
usa en percusion lanzada, de forma combinada duran-
te las acciones de golpeado; los golpeadores externos
son a menudo de madera, con una superficie activa
plana o ligeramente céncava, mientras que los golpea-
dores internos son de cerdmica, piedra o cualquier otro
material duro contra el cual se ejerce la percusién. Su
superficie activa es ligera a fuertemente convexa. Las
dimensiones y el peso de los golpeadores externos e
internos dependen del tamafo de los recipientes. Se
les usa sobre pasta hiimeda en la etapa del esbozado
y sobre arcilla en estado de cuero en la etapa del con-
formado. El uso del golpeador no implica sistemética-
mente el uso de un golpeador interno. Por un lado, la
mano puede actuar en calidad de golpeador interno.
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Por otro lado, el golpeador puede ser usado a manera
de herramienta de perfilado, sin que la deformacién
inducida requiera un soporte interno. Los golpeadores
usados para perfilar los bordes son de dimensiones mas
pequenas que aquellos usados para las paredes (46).

herramienta activa: el artesano la sujeta en la mano.
Se realiza una distincién entre herramientas que traba-
jan a presion o en percusion (44).

herramienta de esbozado: herramienta activa de ma-
dera de tipo espétula que actia a presion y es desti-
nada, como su nombre lo indica, a manufacturar los
esbozos. Las herramientas de esbozado se usan sobre
pasta himeda para estirar elementos ensamblados so-
bre las paredes de los recipientes o para fijar elementos
agregados (por ejemplo, elementos de prension — 46).

herramienta de repujado: herramienta activa utilizada
durante el conformado para perfilar el esbozo ya en es-
tado coridceo. Las herramientas de repujado acttan a
presion, en contra de las paredes del recipiente. Son de
ceramica o piedra. Su parte activa es redondeada (46).

herramienta pasiva: herramienta empleada a manera
de superficie de trabajo, soporte o molde (47).

horno: estructura asociada a las quemas sin contacto
entre recipientes y combustible. El horno siempre com-
prende un cuarto de combustién, un espacio reservado
al combustible y un cuarto de quema, en donde se api-
lan las vasijas. Existen tres tipos de hornos:

horno con llama directa: las llamas atraviesan el cuar-
to de quema (116); este es el caso de los hornos:
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De tiro o tiraje vertical (o ascendente): se componen

de una parte inferior —el cuarto de combustion— y
de una parte superior —el cuarto de quema—, en
donde se apilan las vasijas. Estos dos cuartos estdn
separados por una parrilla elaborada a partir de di-
versos materiales, que en ocasiones es sostenida por
dos pilares o soportes laterales. El combustible es in-
troducido en el cuarto de combustion a través de una
o varias aberturas. El calor sube verticalmente desde
el cuarto de combustién hacia el cuarto de quema
(118).

De tiro o tiraje horizontal: a diferencia del horno de

tiraje vertical, el horno de tiraje horizontal se carac-
teriza por la direccién del calor. El cuarto de com-
bustion presenta aqui aberturas horizontales que dan
sobre un cuarto de quema situado a la misma altura.
Al igual que en los hornos de tiraje vertical, el cuar-
to de combustion puede ser abierto o construido. La
cobertura del horno puede ser asimismo temporal o
permanente (118).

horno con llama invertida: las llamas estan separadas
del cuarto de quema por un tabique o mampara cuya
altura llega a la mitad de aquella del cuarto de quema.
Asi, las llamas son guiadas hacia la béveda del cuarto
de quema a través de una chimenea que sale de la base
del mismo. Las parrillas pueden ser temporales, bajo la
forma de barras de cerdmica apoyadas en las paredes.
Como las llamas no atraviesan el cuarto de quema, la
coccién es mas homogénea que en el caso de los hor-
nos con llama directa (116).
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horno de calor radiante: el contacto directo con las
llamas es remplazado por una circulacién del calor
dentro de tubos integrados al armazén del horno que
aseguran asf una reparticion homogénea del calor den-
tro del cuarto de quema (116).

mandril: pieza hueca que permite recibir la parte estre-
cha del recipiente y trabajar su base, asi como la parte
inferior externa. El mandril es fabricado en funcién del
tamano y la forma de los recipientes. Se le cubre con
una tela, una vez que se ha secado lo suficiente. Pue-
de ser también de terracota (o yeso, actualmente) para
poder ser usado varias veces. El recipiente es fijado en
el mandril con rollos de arcilla; estos se usan también
para fijar el mandril al instrumento rotativo (90).

molde: herramienta pasiva que interviene durante el
conformado, al dar su forma final al recipiente, ya sea
que el volumen elemental aplicado en el molde sea
una masa o que se traten de varios elementos (rollos).
Los moldes pueden ser céncavos o convexos, horizon-
tales o verticales, moviles o fijos. Pueden ser fabricados
con este propésito a partir de diversos materiales, co-
rresponder a objetos usados (por ejemplo, reutilizacién
de bases de cantaros) o también ser cavados en el suelo
(48).

percutor: herramienta usada en percusién lanzada
para adelgazar o bien una masa de arcilla himeda, o
bien paredes en estado coridceo. Los percutores pue-
den ser de piedra, cerdmica o de cualquier otro ma-
terial suficientemente pesado como para martillar el
volumen arcilloso de forma eficiente. Sus dimensiones
y pesos dependen de la masa que se busca adelgazar.



La cara activa es leve a fuertemente convexa. Cuando
son manufacturados (en ceramica), también se les lla-
ma «selladores», «sellos». Pueden comprender o no un
elemento de prensién y llamarse, asimismo, selladores
o sellos con o sin mango (46).

perfilador: herramienta activa usada sobre pasta hi-
meda que actda a presién. Como su nombre lo indica,
los perfiladores sirven para obtener el perfil buscado, a
la vez que afinan y regularizan las superficies durante
las operaciones de conformado y/o acabado (raspado
y alisado); pueden ser fabricados en materiales muy
diversos (madera, silex, calabaza, concha, hueso, cera-
mica, metal, plastico, ...) y presentar formas variables.
Pueden ser rigidos o flexibles. Por lo general, tienen

una parte activa perfilada, pero no es una regla (45).

plato, platina o rueda: volante superior del torno con
doble volante (52).

punzén: herramienta activa que actta a presion y que
puede presentarse bajo la forma de una varilla rigida
(metdlica, litica, vegetal, de hueso). Los punzones sir-
ven para recortar el borde superior de los recipientes o
bien para nivelarlo, o bien cuando se quiere reducir su
altura. Sirven también para labrar la arcilla con el ob-
jetivo de apegar elementos entre si. También pueden
ser usados sobre arcilla himeda o arcilla coridcea (46).

raspador: perfilador usado para el raspado (46).

rodillo: herramienta usada en percusién asentada so-
bre pasta hiimeda para adelgazar placas de arcilla. Los
rodillos son generalmente de madera (46).
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rulo/ruleta: matriz de forma cilindrica que se hace ro-
dar sobre la superficie que se quiere decorar (106).

semiplano: plano espacial ubicado a la derecha o la
izquierda del sujeto y en el cual se desarrollan las ac-
ciones manuales realizadas por este (44).

soporte de montaje: herramienta pasiva que toma la
forma de objetos amovibles generalmente fabricados,
sobre los cuales los recipientes son manufacturados (es-
bozo o conformado). Puede presentar distintas morfo-
logfas. Puede tomar la forma de bandejas de madera
circulares, sobre las cuales la vasija es manufacturada
y puesta a secar, lo cual permite desplazarla sin defor-
marla cuando esta hiimeda atn. El soporte de montaje
puede ser de diversos materiales (madera, arcilla cocida
o cruda). Es fabricado intencionalmente o corresponde
a reempleos de objetos usados (por ejemplo, fondos de
cantaros que sirven para colocar el recipiente durante el
golpeado o hacerlo girar durante el montaje). Descansa
en el suelo mismo o sobre superficies de trabajo (48).

soporte-yunque: herramienta pasiva amovible que ac-
tda como yunque, en contra de la cual se martillan la
masa de arcilla o las paredes en estado coridceo. Los
soportes-yunques pueden ser de diversos materiales
(madera, arcilla cruda o cocida). Deben ser lo suficien-
temente duros como para resistir los golpes de percu-
sién y, por ende, presentar paredes gruesas si son de
arcilla cocida (48).

superficie de trabajo: herramienta pasiva (amovible o
no) y, en este Ultimo caso, que puede ser cubierta o no
con un textil o mimbre. Las superficies de trabajo tienen
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dos funciones. Cuando acttian como un yunque sobre
el cual la masa es martillada, corresponden la mayoria
de veces a superficies «naturales» y son horizontales o
concavas, dependiendo de si el suelo fue adecuado
con este propésito. Cuando conforman la superficie de
trabajo sobre la cual descansa un soporte-yunque o un
soporte de montaje, se caracterizan por una superficie
plana. Cuando las superficies de trabajo son amovibles,
puede tratarse de simples piedras, tablas o troncos (47).

tope: ver «percutor.

torneta: instrumento rotativo articulado sobre un eje y
cuya energfa cinética rotativa, no obstante, no permite
tornear pellas de arcilla cuyo peso es superior a 1-2 kg
(73).

torno: instrumento rotativo que produce energfa ciné-
tica suficiente para que el movimiento rotativo resis-
ta la friccion de las presiones necesarias para centrar,
ahuecar y adelgazar una masa de arcilla, independien-
temente de su peso. Existen dos grandes categorias de
torno: los tornos con volante simple y los tornos con
volante doble. Su velocidad maxima es comparable y
alcanza las 220-230 vueltas por minuto (50).

tornos con volante doble: son también l[lamados «tor-
nos de rueda de pie». Estan conformados por dos vo-
lantes unidos por un eje vertical. El volante superior, de
pequefas dimensiones, se conoce como plato o rue-
da. Puede ser de metal o de madera. De dimensiones
mayores, y generalmente de madera, es movido por el
volante inferior, a su vez accionado con el pie. El alfa-
rero se sienta a la altura del plato, sobre el cual trabaja
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sus pellas de arcilla. Los tornos con volantes dobles son
o bien parcialmente enterrados en el suelo —aqui el
plato emerge de unos cuantos centimetros por encima
de la superficie—, o bien instalados sobre el piso. En el
primer caso, el didmetro de la fosa es de aproximada-
mente 70-75 cm (52).

tornos con volante simple: existen diferentes tipos de
torno con volante simple, accionados ya sea indirecta-
mente con un palo o directamente por la fuerza mus-
cular. En el caso de los tornos accionados con un palo,
el alfarero trabaja sentado, en cuclillas o de pie ante
el torno. El volante es accionado con un palo largo de
mas de un metro, cuyas dimensiones dependen de la
posicion del alfarero. El palo es colocado en un hueco
ubicado en la periferia del volante. Sigue un movimien-
to circular y acciona el volante, el cual es regularmente
relanzado a medida que su velocidad disminuye (51).

vaciador: herramienta metélica para el desbaste con
torno que se emplea sobre una pasta muy pldstica (por
oposicion al desbastador — 90).

FENOMENOS FiSICOQUIMICOS

cizalladura: modalidad de deformacién de la pasta
que interviene, por un lado, con la manufactura por
estiramiento en el marco del enrollado y del modelado
y, por otro lado, con las técnicas que utilizan la ECR
para la manufactura, es decir, el enrollado con torno y
el torneado (157).



climax de temperatura: etapa de la combustién du-
rante la cual la temperatura llega al méximo, antes de
volver a bajar (111).

compresiéon combinada con un movimiento de re-
volucién de la masa deformada: modalidad de de-
formacién de la pasta que interviene con la técnica del
enrollado. La deformacién del sistema de porosidad y
de los dominios arcillosos es un estiramiento con tor-
sién que manifiesta el movimiento de revolucién (157).

compresion simple: modalidad de deformacién de la
pasta puesta en obra con las técnicas de manufactura
por percusion. La deformacién consiste en el aplas-
tamiento del sistema de porosidad y de los dominios
arcillosos, en torno al plano perpendicular al eje del
constrefimiento maximo (156).

conduccién térmica: modalidad de transferencia tér-
mica provocada o bien por el contacto con una fuente
de calor, o bien por una diferencia de temperatura en-
tre el contenido del recipiente y la atmdsfera ambiente
en la cual se halla el mismo (37).

coriacea (consistencia), en estado de cuero: estado
hidrico relativo a una pasta que pasé por un primer
secado, el cual le otorgé una consistencia lo suficiente-
mente firme como para soportar su propio peso y a la
vez mantenerse flexible, a semejanza del cuero, lo cual
le atribuye las cualidades de un sélido que tiene, no
obstante, la capacidad de deformarse y que puede por
consiguiente prestarse a operaciones de sustraccién de
materia (desbaste, desbaste con torno), de percusion y
ensamblaje. Contrariamente al estado liquido o seco,
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el estado de cuero abarca varios grados de higrometria
y consistencias ligeramente variables, con las cuales el
alfarero puede acomodarse mediante diversas herra-
mientas. La duracién del secado para alcanzar la con-
sistencia coridcea depende de las condiciones ambien-
tales. Este puede ser mantenido al tapar el recipiente y
protegerlo del aire (43).

ductilidad (o plasticidad): capacidad de los materiales
arcillosos para deformarse plasticamente sin romperse
en estado hiimedo, debido a la puesta en movimiento
por dislocacion de sus elementos constitutivos (18).

ECR: energia cinética rotativa o fuerza pasiva que trans-
fiere la fuerza del ser humano al material arcilloso (42).

estado hidrico: relacién entre el volumen de agua y
aquel de pasta seca que la contiene (154).

himedo (estado): estado hidrico en el que el material
arcilloso es plastico y tiene las cualidades de un sélido
semideformable (43).

maleabilidad: capacidad de los materiales arcillosos
para ser modificados y manufacturados, ya sea por el
simple trabajo mecénico en estado hiimedo o por el
cambio de composicion de origen: agregado, sustrac-
cién y/o transformaciéon de los componentes consti-
tutivos. Esta propiedad esta esencialmente ligada a la
abundancia de cristales de pequefo tamafo de forma
laminar o de minerales filitosos que definen a los mine-
rales arcillosos stricto sensu (17).

plasticidad: ver «ductilidad».

presiones continuas: son aplicadas siguiendo un mo-
vimiento continuo, de acuerdo a la rotacién o bien del
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recipiente, o bien del sujeto alrededor del recipiente
(43).

presiones discontinuas: son aplicadas siguiendo mo-
vimientos sucesivos sobre la masa arcillosa. Estos mo-
vimientos se dividen en movimientos de traslacion
(estiramiento vertical u horizontal) y movimientos pun-
tuales (pinchado — 43).

quema oxidante: fase de poscombustion durante la
cual la atmésfera vuelve a ser rica en oxigeno, luego
de la fase de reduccién correspondiente a la subida
de temperatura. Las cerdmicas quemadas en atmosfera
oxidante son de color claro (111).

quema reductora: quema con fase de reduccién, es
decir, con una privacién parcial de oxigeno, no sola-
mente durante la subida de la temperatura, sino tam-
bién en poscombustién. Las ceramicas quemadas en
atmésfera reductora tienen un color oscuro, entre gris
y negro (117).

seco (estado): estado hidrico en el que el material ar-
cilloso ya no es deformable. Se ha vuelto sélido y duro,
lo cual lo vuelve mas fragil (43).

subida de temperatura: etapa de la combustién du-
rante la cual se alimenta el fuego (111).

tenacidad: capacidad de un material para resistir la
propagacién de una fisura (19).
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GESTOS

conducta asimétrica: organizacion estructural de los
gestos en la cual ambos antebrazos actGan en uno de
los semiplanos del sujeto (derecho o izquierdo — 44).

conducta simétrica: organizacion estructural de los
gestos en la cual ambos antebrazos actdan de lado y
lado del eje del sujeto (44).

RASGOS DIAGNOSTICOS

abombada (superficie): relieve compuesto por abom-
bamientos y oquedades (145).

abombamiento: expresion de presiones desiguales so-
bre las paredes (145).

arruga de compresion: ver «pliegue de compresiony.

bordes dentados (estriacion, microrrelieve): bordes
irregulares con una tendencia a cerrarse sobre la estria
(153).

bordes empastados (estriacion, microrrelieve): se
caracterizan por empastados que, segln la humedad y
la profundidad de la incisién, son mas o menos impor-
tantes y se presentan bajo la forma de rebabas, crestas
o protuberancias; se forman sobre pasta hiimeda (153).

bordes escamados (estriacion, microrrelieve): bor-
des que presentan un corte anguloso y microdespren-



dimientos producidos por una incisién sobre pasta seca
o quemada (153).

bordes festoneados (estriacion, microrrelieve): si-
guen una linea formada por arcos apegados entre si;
estos se obtienen por desplazamiento de la pasta en
consistencia coridcea (153).

bordes filiformes (estriaciéon, microrrelieve): se ca-
racterizan por un filete de barbotina; se forman sobre
pasta himeda sin aporte de agua (153).

bordes francos (estriacion, microrrelieve): bordes
que forman un dngulo nitido (153).

bordes nervados (estriacion, microrrelieve): se ca-
racterizan por una nervadura de barbotina; se forman
sobre pasta hiimeda (153).

concavidad: depresién cuyo contorno es circular (144).

concavidad de percusién: pequefa depresién cuyo
contorno es circular (144).
cresta: resultado de una acumulacion de barbotina

que se presenta bajo la forma de una elevacion filifor-
me (145).

depresion: hundimiento cuyo contorno es impreciso
(144).
desconchadura: rotura de la pasta (145).

escala macroscépica: observacion a simple vista o con
bajo aumento, con luz rasante (142).

escala microscépica: escala de observaciéon que im-
plica el uso de una lupa binocular (1 x 40) y de un
microscopio (141).
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estria: las estrias son producidas por el restriegue de
la masa arcillosa llevado a cabo con una herramienta
(flexible o dura), lo cual tiene como efecto el despla-
zamiento y arrancamiento de los granos no plésticos
(152).

estriacion: la estriacion describe el conjunto de estrias
que atraviesa la superficie de los recipientes (152).

faceta: resalte fino que delimita las bandas compactas
obtenidas por desplazamiento de pasta en consistencia
de cuero (145).

fisura (porosidad): ver «hendiduray.

fisura (topografia): incision profunda ubicada en la
unién entre elementos yuxtapuestos (145).

fractura en arco de circulo: en U o redondeada (146).
fractura en bisel: oblicua (146).

grieta: hendidura sinuosa que aparece durante el se-
cado (145).

grumosa (superficie): superficie con granos salientes
cubiertos en totalidad (149).

hendidura (fisura): tipo elemental de poros que co-
rresponden a vacios alargados. Las hendiduras son ge-
neralmente rectilineas, pero es posible también encon-
trar grandes hendiduras curvas (133).

juntura en arco de circulo (en U): tipo de juntura
ocasionada por la técnica del enrollado por pinchado.
Las presiones aplicadas crean un borde redondeado.
Cuando un nuevo rollo es colocado, toma luego la for-
ma del rollo anterior, es decir, una forma en U (58).
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juntura en bisel: tipo de juntura ocasionada por la
técnica del enrollado por pinchado y aplastado. En el
primer caso, la presion asimétrica de arriba hacia aba-
jo tiene como efecto un desplazamiento de pasta y la
creacion de una juntura en bisel. En el caso del enro-
llado por aplastamiento, la colocacién del rollo contra
la cara externa o interna del recipiente crea una juntu-
ra en bisel. Independientemente de las técnicas —por
pinchado o aplastado—, las presiones pueden ser ex-
ternas, internas o alternas, creando asf junturas en bisel
externas, internas o alternas (alternancia de junturas
oblicuas externas e internas — 58).

juntura rectilinea: tipo de juntura ocasionada por la
técnica del enrollado por pinchado. De circular, la sec-
cién del rollo pasa a ser rectangular y el borde destina-
do a recibir el rollo siguiente es asi horizontal (57).

microrrelieve: pardmetro descriptivo referente a los
fondos y los bordes de las estrias (152).

microtopografia: la microtopografia describe el estado
de la superficie atravesada por estrias. Es lisa o irregular
(150).

LISA

Compacta: estado de superficie correspondiente a
pastas trabajadas a presién en consistencia coridcea
o por percusion en estado hiimedo o coridceo (152).

Fluidificada: una capa fluidificada cubre la superficie;
ningln poro es visible (en bajo aumento). No obstan-
te, la fraccion gruesa es emergente. Esta superficie se
observa en pastas trabajadas en himedo con aporte
de agua (151).
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IRREGULAR: estado observado sobre pastas trabaja-
das en hiimedo, sin aporte de agua (152).

ondulada (superficie): relieve que presenta ondulacio-
nes concéntricas regularmente espaciadas (145).

perfil irregular: perfil que presenta diferencias de es-
pesor a lo largo de la pared y entre las paredes derecha
e izquierda (143).

perfil regular: perfil que presenta un espesor o bien
progresivamente decreciente, o bien igual de abajo ha-
cia arriba (143).

pliegue de compresién: tipo de saliente puntual ob-
tenido por compresién de la pared y a menudo loca-
lizado en las zonas de estrechamiento (base y cuello
—145).

resalte: los resaltes son producidos o bien por un des-
plazamiento de la masa arcillosa correspondiente a
operaciones de juntura, conformado o acabado, o bien
por la aplicaciéon de barbotina. Resaltes concéntricos
regularmente espaciados indican una colocacién de ro-
llos por aplastado (145).

surco: estria larga y profunda (192).

topografia discontinua: relieve cuya curvatura no es
constante y que presenta planos secantes. Estos planos
aparecen durante el conformado (golpeado, desbaste,
desbaste con torno — 144).

topografia irregular: topografia que caracteriza un re-
lieve compuesto por oquedades y salientes (144).

topografia regular: topografia que caracteriza un relie-
ve uniforme cuyo plano es continuo (143).



COMPONENTES MORFOLOGICOS

apéndice (decorado): el decorado con apéndices se
realiza sobre pasta hiimeda o que pasé por un primer
secado. Los elementos son aplicados en la superficie
mediante presiones digitales discontinuas o con la ayu-
da de espétulas. Estos elementos pueden tomar formas
muy diferentes: cordén, pastilla, botén, pezén, disefio
floral complejo. El botén se define como una protu-
berancia cuya base es mas o menos circular; el cor-
dén, como una banda de pasta de relieve; el pezén,
como un pequeno elemento de relieve cuya base es
ovalada, y la pastilla, como una pequefa protuberancia
cuya base es circular, ovalada o rectangular aplastada.
El pastillaje corresponde a la accién de aplicar series
de elementos de pequenas dimensiones, generalmente
circulares (109).

apéndice (manufactura): elemento de tipo asa, pico o
pie apegado a las paredes de los recipientes (90).

botén: ver «apéndice (decorado)».
cordén: ver «apéndice (decorado)».
pezén: ver «apéndice (decorado)».

seccion radial: corte paralelo a las paredes de los reci-
pientes (154).
volumen elemental heterogéneo: volumen formado

por elementos ensamblados (42).

volumen elemental homogéneo: bola de arcilla a par-
tir de la cual se manufactura un volumen hueco (42).
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VOCABULARIO DESCRIPTIVO DE LAS
CADENAS OPERATIVAS

acabados: operaciones ejecutadas después de la ma-
nufactura del conformado y antes de los tratamientos
de superficie o del decorado. Estas operaciones modi-
fican la capa superficial de la pasta. Tienen como obje-
tivo principal la regularizacién de la capa superficial de
las paredes. Las técnicas de acabado estan clasificadas
en funcién de dos pardmetros: el estado higrométrico
del material arcilloso (hmedo o coridceo) y el tipo de
presion (discontinuas o continuas — 92).

conformado (etapa): etapa destinada a dar su forma
final al recipiente; resultado de esta etapa. Las técnicas
de conformado con o sin ECR se dividen entre técni-
cas sobre pasta himeda y sobre pasta coridcea; para el
conformado sin ECR, hay una divisién asimismo entre
técnicas por presion y por percusion (64).

conformado (volumen): volumen hueco que presenta
las caracteristicas geométricas finales de un recipiente,
antes de haber pasado por las operaciones de acabado.
Se obtiene mediante operaciones de conformado (41).

esbozado: etapa encaminada a obtener un esbozo
mediante operaciones de adelgazamiento ejecutadas
sobre volimenes homogéneos o heterogéneos (41).
Las técnicas de esbozado sin ECR son ocho. Se dividen
en técnicas de manufactura sobre elementos ensam-
blados y técnicas de manufactura sobre masa arcillosa;
a su vez, las técnicas de cada una de estas dos familias
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se dividen en aquellas que emplean fuerzas de presién
y fuerzas de percusion (54). El esbozado con ECR com-
prende una sola técnica: el torneado (72).

esbhozo: volumen hueco que no presenta las caracteris-
ticas geométricas finales del recipiente (41).

etapa: la manufactura de un recipiente comprende
dos etapas sucesivas encaminadas a obtener progresi-
vamente la forma proyectada. Estas dos etapas son el
esbozado —que produce un esbozo— y el conforma-
do (41).

fase: las fases describen la manufactura de las diferen-
tes partes del recipiente: el fondo (llamado también
«asientoy, «base»), el cuerpo (parte inferior y superior)
y la abertura (cuello y borde — 41).

manufactura: accién de la cadena operativa que
comprende una serie de operaciones encaminadas a
transformar la pasta en un volumen hueco. Puede ser
descrita en términos de métodos, técnicas, gestos, pro-
cedimientos y herramientas (41).

método: secuencia ordenada de operaciones funciona-
les ejecutadas mediante un conjunto de gestos elemen-
tales que pueden ser realizados a través de diferentes
técnicas. Una secuencia comprende fases y etapas (41).

preparacion de la pasta: accion de la cadena opera-
tiva que apunta a preparar el material arcilloso en vis-
ta de obtener una pasta cuyas propiedades se prestan
tanto para la manufactura como para el secado y la
quema. Esta preparaciéon es modulada en funcién de
los caracteres y propiedades del material arcilloso de
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origen. Comprende las operaciones siguientes: frac-
cionamiento, seleccién granulométrica, hidratacion,
sustraccion de impurezas, anadidura de desgrasantes,
mezcla de materiales arcillosos (30).

procedimiento: estrategia de puesta en practica de las
operaciones funcionales. Describe 1) las modalidades
de explotaciéon del volumen elemental (manufactura
de uno o varios recipientes a partir de una misma pe-
lla; manufactura de uno o varios elementos a partir de
una misma masa); 2) las modalidades de desprendi-
miento de los recipientes cuando estos son manufactu-
rados sobre tornos o tornetas (con hilos o a la fuerza);
3) las modalidades operativas de ensamblaje, es decir,
las modalidades de juntura o de refuerzo de las juntu-
ras entre varios elementos: juntura entre el fondo y el
cuerpo (cara interna o externa), juntura entre las partes
superiores e inferiores (cara interna o externa) o incluso
juntura entre cada elemento ensamblado (43).

técnica: conjunto de modalidades fisicas segtn las cua-
les la materia prima es transformada (42).

tratamiento de superficie: los tratamientos de super-
ficie consisten en transformar el estado de superficie
—interna y/o externa— de los recipientes. Estos se
llevan a cabo sobre pastas no quemadas —de consis-
tencia coridcea a seca— y sobre pastas quemadas. La
transformacién se da por frotacion o por enlucido. El
objetivo puede ser utilitario y, a la vez, utilitario y de-
corativo (96).
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Figura 44 — Microtopografia fluidificada o irregular con granos salientes y estrias concéntricas paralelas con bordes nervados
© Catherine Lara
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Figura 48 — Paleteado (Nueva Delhi, India) © Valentine Roux
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Figura 50 — Repujado realizado con un golpeador de cerdmica © Catherine Lara
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Figura 51 — Sucesién de pequenas facetas (resaltes) compactas con bordes festoneados (en los casos en donde el repujado
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Figura 52 — Desbaste (Rajastan, India) © Valentine Roux
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—herramienta o la mano—): huellas de concavidades de percusiéon cuyos contornos son mds o menos regulares
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Figura 60 — Pared interna de un recipiente golpeado en estado de cuero (en caso de uso de un golpeador interno
—herramienta o la mano—): huellas de concavidades de percusién cuyos contornos son mas o menos regulares. Tipo de
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compacta, ausencia de estrias © Catherine Lara
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Figura 68 — Torno accionado con la mano © Valentine Roux
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Figura 78 — Microestructura densa y homogénea, caracterizada por una orientacion y distribucién aleatorias de la fraccién
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Figura 82 — Método 4: la ECR es usada para la colocacién, unién, adelgazado y conformado de los rollos © Valentine Roux
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Figura 85 — Ondulaciones en forma de bandas de corte rectangular (no empastadas) © Valentine Roux
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Figura 92 — Formacién de fisuras horizontales concéntricas cuyo trazo es rectilineo (segin la regularidad de los rollos).
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Figura 94 — Relieve discontinuo, con estrias profundas y paralelas © Valentine Roux
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Figura 98 — Superficie con granos salientes y microtopografia fluidificada con estrias nervadas, horizontales y concéntricas,
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Figura 101 — Cepillado © Catherine Lara

Figura 102 — Superficie cepillada y alisada: topografia irregular, superficie grumosa originada por el desplazamiento de las
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Figura 103 — Esquema de las técnicas de tratamientos de superficie © Valentine Roux y Catherine Lara
Figura 104 — Suavizado (Gujarat, India) © Valentine Roux

Figura 105 — Superficie con granos insertos y microtopografia compacta atravesada por estrias con bordes nervados, cuya
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Figura 108 — Superficie con granos insertos y cuya microtopografia compacta es atravesada por estrias profundas con
bordes nitidos y/o festoneados © Valentine Roux
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Figura 118 — Fabricacién de vidriado a base de plomo extraido de baterias usadas y mezclado con cuarzo (Chordeleg,
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