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I. PLANTEAMIENTO INICIAL

|.- PLANTEAMIENTO INICIAL

.1.- OBJETIVOS Y ESTRUCTURA DEL TRABAJO

El presente trabajo tiene por objetivo contribuir al desarrollo de un método que
permita analizar los sistemas de modelado de la cerdmica en la prehistoria a partir de la

identificacion de las trazas presentes en las ceramicas arqueoldgicas.

Esta linea se enmarca dentro de los trabajos llevados a cabo, principalmente en
la arqueologia francesa y belga, desde la segunda mitad de la década de los afios
noventa del anterior siglo y que se han orientado al reconocimiento de macrotrazas de

manufactura en las cerdmicas arqueoldgicas.

El reconocimiento y origen de estas macrotrazas €s, en numerosas 0casiones,
confuso. Debido a ello, muchos investigadores han recurrido al estudio de pueblos
actuales que fabrican ceramica o a la reproduccion experimental de marcas y técnicas.
En este sentido, lo que se pretende es intentar documentar la dindmica desde la estatica.
Es decir, los comportamientos de las personas a partir de los productos que generan. En
arqueologia no contamos con la posibilidad de documentar la dinamica, ya que el
arqueologo solo halla los restos materiales de las sociedades pasadas, la estatica. A
partir de perspectivas actualistas como la etnoarqueologia o la experimentacion,
podemos crear protocolos que nos permitan reconstruir los comportamientos humanos

correlaciondndolos con el tipo de restos que generan.

El andlisis de los sistemas de modelado es un &mbito de investigacion poco
desarrollado en los estudios de tecnologia ceramica. Pocos son los trabajos que se han
ocupado de ello, y con frecuencia las interpretaciones carecen de base empirica. Esto es
debido a la falta de métodos de inferencia precisos que permitan correlacionar las
marcas observadas en las cerdmicas con técnicas de modelado especificas. Mientras que
el analisis de las pastas ceramicas lleva ya tiempo contando con un método de trabajo
elaborado y generalizado, no ocurre lo mismo con el analisis de los sistemas de
modelado. Las razones de esta situacion son numerosas y no es este el momento de
exponerlas. Sin embargo, nos parece interesante destacar que uno de los mayores

problemas ha sido la tradicional asociacion de técnicas de modelado con la forma de las
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vasijas. Si queremos empezar a contar con un método de trabajo unificado y valido, que
se aproxime lo maximo posible a la realidad es necesario comenzar a trabajar en
investigaciones que nos permitan mejorar y clarificar los métodos de inferencia
mediante los cuales podemos asimilar determinadas marcas de manufactura a técnicas
de modelado especificas. No tiene sentido iniciar investigaciones sobre los sistemas de
modelado en la prehistoria si no contamos antes con un método de trabajo lo mas
unificado posible y basado en la inferencia. EI mejor camino para continuar en esta
direccion (en la linea de los trabajos de Alexander Livingstone, Owen Rye, Agnes
Gelbert o Valentine Roux) es investigar los sistemas de fabricacion cerdmica realizados
por ceramistas actuales’ y observar las trazas que se generan en las vasijas
confeccionadas y, a su vez, complementar estos trabajos con experimentaciones

controladas realizadas por los propios arqueélogos.

Otro de los problemas con los que nos encontramos es la falta de un
conocimiento detallado de los sistemas de fabricacion ceramica por parte de muchos
arqueologos. A modo de ejemplo, se pueden consultar los numerosos trabajos de
arqueologia experimental que se limitan a reproducir la técnica de urdido para
confeccionar las ceramicas. Por ello nos parece necesario continuar documentando
sistemas de fabricacion contemporaneos lo que amplia nuestro conocimiento sobre las
soluciones técnicas que han adoptado diferentes grupos- permitiendo al investigador ir
mas alla de sus propias suposiciones, ampliando el abanico de posibilidades técnicas
conocidas.

Los sistemas de fabricacion se organizan en secuencias que pueden ser
descompuestas en unidades de analisis menores. Una técnica de fabricacion esta
compuesta por diferentes operaciones que generan marcas variadas. Uno de los
objetivos de documentar un sistema de fabricacion es poder compararlo con otros y ser
analizado de forma organizada. Por ello, la descripcion de los sistemas de fabricacion la

hemos fundamentado en el concepto de cadena operativa (ampliamente desarrollado por

1 En la actualidad las técnicas de modelado de la cerdmica sin la aplicacién de medios mecénicos, es decir
modeladas exclusivamente con las manos, se asocia al género femenino. Mientras que en Sudamérica y la
mayor parte de Africa esto es asi, en el continente asiatico podemos encontrar algunos casos, mas o
menos excepcionales, donde los hombres modelan a mano (May y Tucson 1982) o las mujeres utilizan el
torno (Mahias 1994). Por todo ello nos parece que utilizar el término genérico alfarero es igual de
inexacto que utilizar el femenino. Nuestra opcion en este trabajo ha sido utilizar generalmente el término
en femenino, pues mayoritariamente son las mujeres las que modelan a mano. Somos conscientes que en
algunos casos pueden ser los hombres los que modelan a mano. Nos parece igual de valido utilizar el
término en femenino que hablar de alfareros y alfareras pues en la mayoria de casos es igual de inexacto.
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la arqueologia y etnografia francesas). Cada investigador entiende la cadena operativa
de una manera determinada que corresponde con las necesidades y objetivos de su
investigacion. Quizas por ello es necesario proponer un modelo que permita comparar
diferentes sistemas de modelado a partir de una misma descripcion y representacion

gréfica.

Otro aspecto que nos parece esencial resaltar aqui es el hecho de que el estudio
de la tecnologia por si misma no tienen sentido. Con ello queremos decir que el objetivo
de una investigacién arqueoldgica deberia ser el de reconstruir el modo de vida de las
sociedades pasadas. Conocer como se fabrican las cosas, sélo cobra sentido si nuestro
objetivo es inferir aspectos sociales a partir de la tecnologia. Saber como se fabrica una
vasija no pasa de lo anecdotico si no la insertamos en su contexto y empleamos los
estudios tecnoldgicos para inferir comportamientos sociales. Este ha de ser el fin Gltimo
de una investigacion prehistorica o arqueoldgica. Respecto al modelado se trata de
reflexionar sobre las implicaciones sociales e individuales que pueden asociarse con

diferencias y semejanzas en los sistemas de fabricacion.

Llegados a este punto se plantea la pregunta de: ¢Por qué estudiar

exclusivamente el modelado de la ceramica?. Esto obedece a diferentes motivos:

En primer lugar, centrarnos exclusivamente en el estudio de los sistemas de
modelado (descartando la obtencion de arcilla, la preparacién de la pasta y la coccién)

nos ha permitido estudiar un mayor nimero de vasijas, técnicas y grupos.

En segundo lugar, el estudio de las técnicas de modelado requiere de una
metodologia especifica diferente a las técnicas arqueometricas, con la excepcion de la
radiografia en lamina tangencial. Nuestro trabajo se centra en el estudio de las
macrotrazas analizadas mediante técnicas macroscépicas, esto es a 0jo vista 0 mediante
lupa binocular de 60 aumentos. No hemos realizado radiografias en I&mina tangencial,
pues a nuestro entender, muchos de los resultados obtenidos mediante esta técnica
pueden ser identificados macroscépicamente si mejoramos el sistema de inferencia que

se ha utilizado hasta el momento.

En tercer lugar, la informacion de tipo social que puede obtenerse a partir del
estudio de las técnicas de modelado, es sensiblemente diferente a la que se obtienen al

estudiar otras fases de la cadena operativa de fabricacién. Mientras que la coccion y la
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pasta son generalmente estrategias de grupo, el modelado esta mas asociado al

individuo y a tipos cerdmicos concretos.
Los objetivos de este trabajo se pueden resumir en los siguientes puntos:

Respecto a la identificacion de macrotrazas:

Establecer un inventario de las macrotrazas que pueden identificarse en las

ceramicas arqueologicas.

- Correlacionar los diferentes tipos de trazas, su origen y formacion con

actuaciones técnicas.

- Robustecer el proceso de inferencia por el cual se identifican las actuaciones
técnicas a partir del estudio de pueblos alfareros actuales y la experimentacion

arqueoldgica.

- Mejorar los protocolos existentes hasta la fecha mediante una mejor descripcion

de las variables que definen una traza.

Respecto a los sistemas de fabricacion:

Utilizar el concepto de cadena operativa para organizar, describir y comparar los

sistemas de modelado de la ceramica.

- Proponer un modelo de cadena operativa generalizable a todos los sistemas y

estrategias de modelado dentro de un marco general de fabricacion.

- Evaluar las principales propuestas de cadenas operativas realizadas hasta la

fecha.

- Describir el mayor nimero posible de técnicas y estrategias de modelado de la

ceramica.

Todo ello deberia servir para analizar las sociedades prehistéricas a través de los
sistemas de modelado de la ceramica como se veré en la segunda parte de la tesis. En
este sentido, nos parece imprescindible reflexionar sobre el papel del modelado en la
interpretacion de las sociedades prehistoricas, asi como enfatizar la necesidad de
contextualizar los sistemas de fabricacion dentro de las sociedades que los producen y
evaluar el concepto de tradicion tecnolégica y sus variaciones técnicas como

herramienta para aproximarnos a la realidad social de las personas.
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El trabajo que presentamos a continuacion se estructura en cuatro grandes

bloques:

1.- En primer lugar, abordamos el sistema metodolégico utilizado por nosotros
para desarrollar este trabajo que se encuadra dentro de las investigaciones llevadas a
cabo en los dltimos afios. Se expone la metodologia utilizada en la obtencion de los
materiales etnograficos y en la documentacion de los sistemas de fabricacion actuales.
De igual forma se aborda el sistema empleado en la experimentacion realizada por

Nosotros.

2.- En segundo lugar, proponemos una amplia reflexion sobre la tecnologia

ceramica y su relacion con el espacio social.

3.- En tercer lugar, exponemos el analisis de la dinamica enumerando los
principales sistemas de fabricacion. Se define lo que es una cadena operativa
tecnoldgica y para que sirve. A continuacién, encuadramos el modelado dentro del
proceso general de fabricacion ceramica. Seguidamente, realizamos nuestra propuesta
de reconstrucciéon y organizacion de una cadena operativa teniendo en cuenta las
principales aportaciones realizadas hasta la fecha. Nuestra propuesta se estructura en
base al tiempo de trabajo, el espacio de la pieza donde se actla y el objeto resultante. A

su vez, se estructura la cadena operativa en cinco categorias:
- Fase.
- Proceso tecnoldgico marco.
- Proceso tecnoldgico pormenorizado.
- Operacidn técnica.
- Gesto técnico.

Se presta especial atenciébn a los principales procesos tecnoldgicos
pormenorizados o técnicas documentados hasta la fecha. Seguidamente, exponemos
diferentes sistemas de descripcion y organizacion grafica de las cadenas operativas.
Finalmente, presentamos, a modo de ejemplo, varios modelos etnograficos de cadenas
operativas documentados por nosotros, en base a dos variables: las formas fabricadas y
las técnicas o estrategias utilizadas.

4.- En dltimo lugar analizamos la estatica. Se propone un metodo especifico para

la identificacion de macrotrazas de modelado en las vasijas ceramicas. En este sentido,
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evaluamos los trabajos realizados hasta el momento en esta linea, sistematizando las
principales macrotrazas y su nivel de inferencia con las que han trabajado los diferentes
investigadores. A continuacion, exponemos los principios en los que se basa nuestra
propuesta de analisis traceoldgico de la cerdmica. En este sentido, distinguimos entre
trazas de formacion directa y trazas de formacion indirecta. Lo innovador de nuestra
propuesta radica en el intento de aproximar los planteamientos utilizados en la
traceologia litica (Calvo 2002) a la traceologia ceramica. Si bien es evidente que esta
ultima utiliza las trazas para conocer la funcionalidad de las herramientas y el primero
orienta la traceologia a la documentacion de los sistemas de fabricacion, la amplia
sistematizacion de los atributos que definen las trazas de uso entre los paleolitistas nos
ha sido de gran utilidad para desarrollar nuestra propuesta. Es por ello, que dedicamos
un capitulo especifico a los descriptores o atributos que configuran cada traza. Es la
agrupacion y variacion de estos atributos lo que nos permitira inferir de forma més
eficaz los sistemas de fabricacion asociados. Finalmente, elaboramos un amplio

inventario sobre los criterios de identificacion de los diferentes tipos de trazas.
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1.2.- PUNTO DE PARTIDA METODOLOGICO

El punto de partida de nuestro trabajo se ha fundamentado, principalmente, en la
etnoarqueologia y la experimentacion. Creemos que los estudios etnograficos y
etnoarqueoldgicos son una herramienta idonea para explorar, y generar hipotesis de
referencia sobre los diferentes comportamientos tecnoldgicos de las sociedades del
pasado. Ya sea para conocer las diferentes estrategias técnicas adoptadas por los
alfareros en la fabricacién de vasijas, como para contrastar la viabilidad de algunos
metodos arqueoldgicos utilizados en la reconstruccion de la tecnologia, o para proponer

hipdtesis sobre el contexto social de produccion.

En este sentido, los arquedlogos, deberian ser capaces de relacionar la
interpretacion arqueoldgica de la tecnologia con los estudios etnogréficos, historicos,
experimentales y arqueométricos. La comprension sobre las relaciones entre el contexto
social y economico y la tecnologia, la mayoria de las veces, sélo pueden lograrse por

medio del estudio etnoarqueoldgico de la ceramica (Arnold, 1994: 498).

Muchos de los andlisis tecnolégicos —como el caso que nos ocupa- requieren la
contrastacion de hipotesis que necesitan ser evaluadas por medio de diferentes niveles
de inferencia, que permitan una mejor comprension de los procesos que han sufrido las
ceramicas. En algunos casos -sobre todo para estudios sobre el comportamiento de
materiales arqueoldgicos- la etnografia, la etnoarqueologia y la experimentacion, son
herramientas metodoldgicas iddneas para contrastar los analisis arqueolégicos. En
palabras de Orton et al. (1997: 27) “Poco a poco se comprueba que todos estos temas

estan ligados y se apoyan entres si”.

En nuestro caso, la etnoarqueologia y la experimentacion han sido utilizadas
para contrastar y mejorar el proceso de inferencia tecnol6gica por lo que se
complementan. Estas dos disciplinas son utilizadas para solucionar problemas concretos
destinados a evaluar la metodologia utilizada, principalmente en el estudio del
comportamiento fisico-quimico de la arcilla, o que permite inferir conductas de su
manipulacion realizadas durante el pasado. Desde esta perspectiva de la materialidad
tecnologica, la informacion experimental y etnografica se convierten en una fuente de
primera mano donde, las precauciones tedrico-metodoldgicas sobre su uso como fuente

de informacion para la arqueologia se minimizan enormemente.
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En este trabajo estas dos disciplinas han permitido aumentar el corpus
traceoldgico, correlacionando las estrategias técnicas con las marcas que dejan en la
cerdmica, para asi mejorar el potencial inferencial de las trazas tecnolégicas presentes

en ceramicas prehistoricas.

1.2.1.- EL USO DE LA ETNOARQUEOLOGIA

El conocimiento de que disponemos sobre las sociedades prehistoricas se basa
en estudios sobre la cultura material que dichos grupos produjeron. Uno de los mayores
problemas que condiciona el trabajo arqueoldgico es relacionar el comportamiento de
un grupo humano con una cultura material determinada. Esto, no se refiere al mero
hecho de asimilar unos restos materiales a una sociedad, sino a establecer como esa

sociedad actuo.

Como es sabido, la etnoarqueologia surge en los afios 60 del pasado siglo, en el
ambito de la Nueva Arqueologia, con la intencion de relacionar, por medio de la
analogia, la conducta humana del presente con los restos artefactuales hallados en los
yacimientos arqueolégicos. Esto llevaba implicito la concepcién de que las sociedades
tenian comportamientos similares entre ellas, y que se podian extrapolar los
comportamientos de grupos humanos actuales a los del pasado. Dicho discurso ha
contribuido a la justificacion de la globalizacion del presente desde la “globalizacion del
pasado” (Hernando, 2006: 26). Aun asi, la validez de la observacion etnogréfica es
aceptada por la mayoria de investigadores, pues permite analizar aspectos de la
conducta humana imposibles de conocer por medio de la practica prehistorica y/o

arqueoldgica.

No es el objetivo de este trabajo realizar un profunda reflexion sobre el objeto y
limites de la etnoarqueologia. Sin embargo, se hace necesario precisar algunos
conceptos debido a la multitud de tendencias existentes dentro de la disciplina, ya que
“al término se le han dado diversas acepciones dependiendo de los intereses o el
paradigma de partida de los diferentes investigadores” (Whitelaw, 1983 en Vila y
Estévez, 1995: 18). De hecho, la mayoria de publicaciones etnoarqueoldgicas se
empefian en proponer una definicion precisa de la disciplina, pero éstas son maltiples y

variadas, dejando entrever que cada investigador entiende la etnoarqueologia de forma
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particular. David y Kramer (2001), en su estudio sobre publicaciones etnoarqueologicas
recientes, mostraron unas diferencias enormes en la perspectiva adoptada por los
investigadores. De hecho, ain sigue vigente la afirmacion de Onrubia Pintado de 1998:
“la disciplina esta en un estado de gestacion por lo que limites y su modo de
articulacion son difusos, su objeto no esta claramente definido y la multiplicidad de sus

métodos no estdn comunmente aceptados™ (Onrubia Pintado 1988: 60).

En lo que parece que todos los investigadores estan de acuerdo es, que la cultura
material es la fuente principal de estudio. Esta define la disciplina, igual que lo hace con
la arqueologia, lo que “significa compartir el método, la teoria y las preocupaciones de

los arquetlogos” (Gonzéalez Ruibal, 2004: 12).

Como ya hemos planteado en otros trabajos (Garcia Rossellé 2008, 2009a,
2009b), a nuestro entender, esta disciplina es una etnografia, donde se utiliza
metodologia arqueoldgica. Es etnografia porque los estudios etnogréficos estudian la
particularidad de culturas contemporaneas y es arqueologia, porque se estudia la cultura
material. Sin embargo, estamos convencidos, de que la etnoarqueologia puede ser
considerada una arqueologia del presente (Gonzélez Ruibal 2006). La etnoarqueologia
deberia ser valida por si misma, mas alld de ser o no atil para la arqueologia.
Planteamos los estudios etnoarqueologicos como el andlisis con metodologia
arqueoldgica de comunidades humanas actuales. No creemos que el objetivo de esta
disciplina sea Unicamente solucionar problemas arqueoldgicos concretos, sino que tiene
sentido en si misma, como explicacion etnografica de la cultura material, dentro de una
concepcion mas amplia de la teoria antropologica, que pretende reflexionar sobre la
sociedad. El intento de resolver problemas arqueoldgicos deberia integrarse dentro de la
arqueologia y no ser el ambito propio de estudio de la etnoarqueologia. Defendemos el
analisis arqueoldgico de la cultura material producida por sociedades actuales como una
linea de investigacion auténoma. El verdadero objetivo de la disciplina tendria que
orientarse hacia la documentacion de la relacidn existente entre las sociedades vivas y la

cultura material, més que establecer analogias.

Hecha esta reflexion, en nuestro trabajo hemos utilizado la etnoarqueologia,
orientada hacia la perspectiva de la tecnologia ceramica, para crear un protocolo que
nos permita identificar materialmente, las diferentes operaciones de modelado
realizadas por las alfareras, a la vez que evaluar la viabilidad de nuestros planteamientos

sobre la reconstruccion de cadenas operativas.
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Nuestros trabajos etnoarqueoldgicos han ido dirigidos en tres direcciones:

1.- Documentar los procesos de fabricacion ceramica entre pueblos alfareros
actuales. Esto se debe a un doble objetivo. Primero mostrar un catalogo de actuaciones
técnicas lo mas amplio posible y segundo, evaluar la viabilidad de nuestra propuesta
tedrica de cadena operativa a partir de la descripcion de los sistemas de fabricacion
actuales. Este segundo punto nos permitird contrastar nuestro método de descripcion de
las operaciones técnicas. Esta linea se puede enmarcar, como ya veremos, dentro de la

arqueologia y antropologia francéfonas.

2.- Establecer un catalogo de macrotrazas a partir de las actuaciones técnicas que
las generan. Esto permite mejorar y acotar el método de inferencia entre macrotrazas y
actuaciones técnicas. Para ello se han documentado diferentes sistemas de fabricacion
actuales y luego se han comparado con las trazas resultantes en las vasijas. Uno de los
trabajos mas interesantes, en este sentido, es de Livingstone (2001). Para el caso
especifico del modelado se puede consultar un trabajo publicado por nosotros con

anterioridad (Garcia Rossell6 2007c).

3.- Generar hipdtesis interpretativas sobre la significacion social de las técnicas
de fabricacién. En relacion con ello, hemos centrado nuestra investigacion en la
significacion del gesto técnico y las operaciones técnicas. Nuestro objetivo ha sido
documentar si las variaciones en el gesto técnico y las operaciones técnicas estan

relacionadas con comportamientos grupales o individuales.

En nuestro estudio hemos realizado una observacién etnogréafica pasiva y otra
activa. En el primer caso, simplemente intentamos evaluar el proceso sin interferir en €l
directamente. En el segundo, se trabaja junto alfareros y alfareras experimentados que
confeccionan la ceramica de forma tradicional con el objetivo de conseguir identificar y
reproducir diferentes acciones tecnoldgicas correlacionandolas con las marcas que dejan

en la vasija.

Es evidente que estas lineas de trabajo resultan muy utiles para identificar los
sistemas de modelado en vasijas arqueoldgicas, asi como para evaluar nuestros
planteamientos en torno a la relacion entre la tecnologia y el espacio social. Pero, no es
menos cierto que esto no significa que nuestros trabajos no sirvan, a su vez, para

mejorar nuestros conocimientos sobre diferentes sociedades alfareras actuales.

30



I. PLANTEAMIENTO INICIAL

En este sentido, la informacion etnografica ha sido utilizada para ampliar y
mejorar el proceso de inferencia tecnoldgica, a la vez que nos ha permitido
correlacionar la produccion ceramica con el contexto social e ideoldgico de un grupo.
También nos ha permitido reconocer estrategias técnicas desconocidas por los
arqueologos, ademas de permitir la identificacion de nuevas trazas. Mediante la
observacion etnografica podemos correlacionar las trazas tecnoldgicas con la cadena
operativa tecnoldgica, es decir la secuencia de produccion. En definitiva, nos ha

permitido evaluar nuestra metodologia dentro de una sociedad viva.

En este caso, la etnoarqueologia nos ha permitido descubrir el desarrollo, los
mecanismos y la finalidad de las operaciones técnicas. Estas actuaciones pueden ser
diferentes entre grupos sociales ya que la forma de fabricar una pieza tiene
condicionantes culturales, no solamente las soluciones técnicas, también la postura o la

dinamica muscular son propias de cada educacion.

Una de las mayores discusiones dentro del campo de la etnoarqueologia es la
validez del uso de la analogia. No obstante, en la identificacion de las macrotrazas en
vasijas actuales y su analogia con otras arqueoldgicas puede resultar muy util para
interpretar los sistemas de modelado prehistéricos. En este sentido, las limitaciones que
tiene la arqueologia para interpretar las acciones técnicas de sociedades del pasado
pueden suplirse analizando, en contextos contemporaneos, la dinamica de la produccién
y relacionarla con la estatica, lo que se ha dado en llamar “contextos vivos” y
“contextos muertos” (Orton et al. 1997: 27).

Nos parece evidente que, en algunos casos, se pueden realizar analogias directas
entre la etnografia y la arqueologia, al comparar materiales que tienen comportamientos
universales. Partimos de la idea que un material se comporta fisica y quimicamente
igual, independientemente del contexto social, histérico o econémico donde se ubique.
Las diferencias se dan en los sistemas de produccion, pero las caracteristicas fisicas
seran siempre las mismas al margen del grupo cultural que las produzca. Determinados
aspectos del comportamiento de los materiales, actuales y pasados, pueden ser
comparados, ya que el entorno fisico y quimico de la produccidn es, a grandes rasgos, el

mismo.

La documentacién de las técnicas de alfareros actuales y las marcas que quedan

plasmadas en la ceramica nos permitiran plantear analogias, para intentar reconstruir el
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proceso de fabricacion de ceramicas arqueologicas. Se trata de analogias a través de los
comportamientos universales de la materia arcillosa (Garcia Rossello, 2007c, 2008).
Esto fue definido, hace ya algunos afios, por Gould y Watson (1982: 380) como
“uniformidades genéricas”. En este caso, los modelos explicativos deben surgir de la
combinacion de las ciencias fisicas y quimicas con los datos etnograficos (Cremonte,
1985: 198).

1.2.2.- EL USO DE LA EXPERIMENTACION

El programa experimental se convierte en un aspecto basico para la
identificacion de huellas de fabricacion y su posterior extrapolacion, por analogia, a
colecciones arqueoldgicas. Sin embargo, uno de los aspectos mas problematicos de la
experimentacion es la habilidad técnica de los experimentadores que siempre estara por

debajo de la habilidad de alfareros y alfareras que llevan afios de aprendizaje y trabajo.

Los trabajos de experimentacion permiten contrastar las hipdtesis surgidas
durante la fase analitica, y por tanto evaluar el proceso de inferencia tecnoldgica, asi
como de formacion de las trazas. Se consigue, pues, mediante la experimentacion,
reproducir las acciones técnicas que supuestamente han provocado la aparicion de una
marca en la vasija. El arquedlogo debe ser consciente de que se trata de un trabajo de
laboratorio sin correlacion con el contexto social e ideoldgico, condicionado por las
ideas preconcebidas del investigador. A su vez, la falta de experiencia de los
arqueologos puede sobredimensionar determinadas marcas en la vasija y distorsionar la
verdadera dindmica de formacion de las trazas y su visibilidad. La inexperiencia hace
que la eficacia de las acciones realizadas se reduzca enormemente al desconocer algunas
de las posibles soluciones técnicas del tipo de actividad que se realiza. No obstante, esto
también permite visualizar algunas macrotrazas que, debido a la experiencia de la
mayoria de alfareras, no podrian ser observadas (salvo en el caso de las aprendices
(Vidal 2008)).

La experimentacion puede ser replicativa o controlada (Calvo 2002). La
experimentacion replicativa se realiza con el objetivo de saber si la inferencia
tecnoldgica que aplicamos sobre la identificacion de trazas es correcta. Para ello,

reproducimos las acciones técnicas que creemos dejan determinadas marcas. En esta
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fase podria ser interesante no contar con la colaboracion de alfareros y alfareras
experimentados, ya que asi muchas trazas podrian quedar visibles de forma
premeditada, al contrario de lo que haria un grupo de alfareras. Este tipo de
investigaciones son las que han tenido un mayor desarrollo, a pesar de que so6lo
permiten reproducir las formas cerdmicas sin poder contrastar nuestras hipotesis de
forma detalla. Destacan los trabajos pioneros de Arnal (1986) y Garidel (1985) que no
van mas alla de la reproduccion de los supuestos gestos realizados. Muchos de estos

trabajos se han dirigido principalmente hacia la decoracién (Koriokova 2006).

Por su parte, la experimentacion controlada tiene por objetivo evaluar el
comportamiento de alguna variable relacionada con el aspecto o la formacion de trazas,

0 como afecta la herramienta utilizada o la presion ejercida en algunas trazas.

En este sentido, una obra de sintesis que puede resultar interesante en cuanto a la

naturaleza del experimento es la de Reynolds (1988).

Respecto a la tecnologia ceramica, estas investigaciones son mucho mas
recientes pudiendo destacar los trabajos de Martineau (2001, 2005), Gelbert (2000) en
colaboracion con alfareras senegalesas o los de Roux (1990) con alfareros franceses e
indios. Recientemente, se pueden destacar los trabajos de Gheorghiu (2006) o
Zhushchikhovskaya (2005) que se encuentran a caballo entre la experimentacion

replicativa y la controlada.

La investigacion experimental sobre el modelado de la ceramica, se ha orientado

en dos sentidos:

1.- Experimentacion replicativa libre. Consistente en la confeccion de diferentes
formas ceramicas con pastas y técnicas variadas por personas no experimentadas con el
objetivo de comprobar qué tipo de macrotrazas se genera segun las diferentes
operaciones realizadas y si la formacion de macrotrazas diferentes esta condicionada

por el tipo de pasta utilizada.

2.- Fracturacion de las vasijas ceramicas obtenidas en las diferentes campafias
etnoarqueoldgicas con el objetivo de correlacionar patrones de fractura y técnicas
utilizadas.
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1.3.- DOCUMENTACION ETNOGRAFICA DE LAS ACTIVIDADES DE
MODELADO DE LA CERAMICA Y ESTABLECIMIENTO DE UNA
COLECCION DE REFERENCIA SOBRE LAS MARCAS GENERADAS

1.3.1.- COLECCION ETNOGRAFICA

La coleccion etnografica de macrotrazas de modelado ceramico utilizadas como
base referencial de este trabajo, se ha obtenido mediante varias campafias de trabajo de
campo realizadas en varios puntos de Sudamérica y el continente africano. El protocolo
llevado a cabo consistio en documentar las estrategias de fabricacion de diferentes
formas ceramicas e identificar en las vasijas resultantes las marcas generadas por las
operaciones técnicas. Hemos obtenido asi un elevado nimero de vasijas y macrotrazas
de modelado asociadas a numerosos sistemas de fabricacion. Al haber analizado un
grupo significativo de alfareras procedentes de diferentes puntos geograficos, ademas de
distintos sistemas de modelado hemos podido contrastar que la formacion de las
macrotrazas esta condicionada por las actuaciones técnicas realizadas y no con el tipo

de pasta utilizada o la coccion adoptada.
El sistema de trabajo ha sido el siguiente:

- Encuesta etnografica de todo el proceso de fabricacion. Esto nos ha permitido
profundizar en aspectos relacionados con el aprendizaje, el espacio social, o la
identidad del grupo.

- Documentacion fotografica y audiovisual de todo el proceso técnico de
fabricacion. Se ha individualizado el sistema de fabricacion por alfarera y por

tipo ceramico fabricado.

- Recogida de las vasijas fabricadas mediante el proceso de confeccion
documentado por nosotros para su posterior estudio en el laboratorio. Se han
descrito la forma y las medidas y se han asociado a la alfarera que ha realizado

el trabajo.
- Inventario de macrotrazas documentadas por vasija, técnica y alfarera.

- Correlacion de las macrotrazas con las diferentes operaciones técnicas que

habian sido documentadas en el trabajo de campo.
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- Traduccion del sistema de fabricacion en una cadena operativa organizada en

una matriz.

1.3.1.1.- FICHA DE ENCUESTA ETNOGRAFICA

La ficha de encuesta etnografica que presentamos a continuacién ha sido
utilizada en el trabajo de campo realizado con diferentes grupos de alfareras. Aunque
para esta tesis el principal interés radica en la documentacion de los sistemas de
modelado y su correlacion con las macrotrazas, las encuestas realizadas han tenido en
cuenta todo el proceso de fabricacion, y la relacion de éste con la forma y tamafo de las
vasijas, asi como su funcién. A su vez, se han obtenido algunos datos sobre el contexto
social y econémico de produccién. Acompafiado de la encuesta se ha documentado todo
el proceso de fabricacion a través de la filmacion del mismo y la toma de fotografias.

Paralelamente, se ha realizado un inventario de las diferentes vasijas recogidas
después de haber sido documentado su proceso de fabricacion. En este inventario se
recogian datos relacionados con la forma y el tamafio de la pieza, asi como el uso y la
funcion y la alfarera responsable de su fabricacion.

1.- DATOS DE LA ALFARERA Y EL CENTRO PRODUCTIVO

Nombre alfarera

Localizacion en el poblado

Poblacion

Contexto socio econémico

NC inv piezas relacionadas:

Dia:

NC° alfareras relacionadas con la produccion:

Fotografias:
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2.- DATOS SOBRE EL PROCESO DE FABRICACION

1) FASES I-11: OBTENCION Y PREPARACION DE LA ARCILLA

OBTENCION DE LA ARCILLA

¢A qué profundidad se recoge?

¢A qué distancia del poblado se recoge?

¢ Qué cantidad se recoge?

¢ Cémo se trasporta?

¢Quién la recoge?

¢ Cémo se recoge?

Nombre herramientas

PREPARACION DE LA ARCILLA

¢Cuantas arcillas se utilizan?

¢En qué proporcién se mezclan?

¢Se mezclan con algun tipo de aditivo?

¢Como se prepara la arcilla?

¢Doénde se almacena?

¢Qué cantidad se almacena?

¢ Se seca antes de utilizarla?

¢Cuanto tiempo se deja secar antes de ser utilizada?

¢En qué época del afio se recoge?

¢Cuantas veces al afio se recoge?

Nombre herramientas

RELACION DE LA PASTA CON LA FORMA Y FUNCION

¢ Se utiliza la misma arcilla segtn el tipo o funcién de la vasija fabricada?

¢ Se mezcla y prepara de forma diferente segln el tipo o funcién de la vasija?
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2) FASES I111-VI: MODELADO DE LA VASIUA'Y TRATAMIENTOS DE
SUPERFICIE

MODELADO

¢ Qué técnica se emplea para confeccionar la vasija?

¢ Qué herramientas se utilizan?. Nombre y forma

¢ Sobre qué soporte se trabaja?

¢ Se gira la vasija sobre una plataforma?

¢En qué lugar de la casa o patio se trabaja?

TRATAMIENTO DE SUPERFICIE DURANTE EL MODELADO (CUANDO
LA ARCILLA ESTA FRESCA)

¢ Como se compacta y homogeniza la superficie?

¢ Qué herramientas se utilizan?

¢ Sobre qué soporte se trabaja?

¢ Se gira la vasija sobre una plataforma?

¢En qué lugar de la casa o patio se trabaja?

¢Qué movimiento se realiza?

Nombre y forma herramientas

TRATAMIENTO DE SUPERFICIE CUANDO LA ARCILLA ESTA SECA

ENGOBE

¢ Se emplea engobe?

¢ Cudantos engobes se utilizan?

¢De dbénde se obtienen?

¢ Son vegetales o arcillas de color?

¢Se utilizan resinas?

¢Con qué herramienta se aplican?

¢ Cudl es la secuencia de aplicacion?

¢A qué distancia se encuentran?

¢ Coémo se recogen?
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TRATAMIENTO DE SUPERFICIE CUANDO LA ARCILLA ESTA SECA

ENGOBE

¢COmo se prepara?

¢Cudando se aplica el engobe?

¢Se aplica algin producto después de la coccién?

¢En qué lugar de la casa se aplica el engobe?

BRUNIDO (ABRILLANTADO Y ALISADO FINAL DE LA SUPERFICIE)

¢ Qué herramientas se utilizan?

¢ Qué movimientos se realizan?

¢En qué lugar de la casa se realiza el brufiido?

DECORACION Y ELEMENTOS DECORATIVOS

¢ Se realiza algun tipo de decoracién ademas del engobe?

¢ Qué representa/ significa la decoracion?

¢ Se afiaden asas u otros elementos de prensién? ;Cuando? ;Cémo?

RELACION CON LA FORMA Y FUNCION

¢Se aplican engobes y brufiidos diferentes segun la forma o funcion de la pieza?

¢Se afiaden asas segun la forma o funcidn de la pieza?

¢Se decoran segun la forma o funcion de la pieza?

¢La decoracidn y/o engobe es diferente segln la forma o funcién de la pieza?

SECADO

¢ Como se secan las piezas?

¢En qué lugar se secan las piezas?

¢ Cuénto tiempo dura el secado?

¢Se vigilan las piezas durante el secado?

¢Cuantos secados hay?
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3) FASES VII- VIII: COCCION

COCCION

¢Se calientan las piezas antes de la coccion? ;Cémo?

¢En qué lugar se cuecen?

¢Qué combustible se emplea?

¢Cuanto dura la coccién?

¢Cudntas piezas se cuecen en una misma coccion?

¢De donde se obtiene el combustible? ;A qué distancia?

¢ Siempre se utiliza el mismo combustible?

¢Clmo es el tipo de estructura de combustién?

¢ Cuéntas vasijas se rompen durante la coccién?

¢ Coémo se colocan las piezas en el horno u hoguera?

¢ Como se coloca el combustible respecto a las vasijas?

¢Como se enfrian las piezas?

¢ Se realiza algun tratamiento de superficie después de la coccién?

¢ Siempre se cuece en el mismo sitio?

¢Cada alfarera cuece sus ceramicas o se hace en grupo?

¢Participan los hombres?

¢ Qué dimensiones tiene la estructura?

¢ Qué se hace con las cenizas? ;Dénde se colocan?

¢Hay aprendices?
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3.- DATOS REFERENTES A LA VASIJA FABRICADA

Respecto a las muestras recogidas se ha realizado el siguiente inventario:

Localizacion: Alfarera:

Ne Inv.: Nombre pieza:
Funcion: Uso:

Alfareras relacionadas: Distribucion:
Tipo: Dibujo:
Decoracion:

Diam. boca: Diam. base:
Diam. cuello: Diam. maximo:
Altura: Alt. Cuello:

Tipo, N° EP y posicion:;

Forma decoracion:

Fotos:

1.3.1.2.- ZONAS DE ESTUDIO

El trabajo de campo se ha llevado a cabo en diferentes zonas de Sudameérica y

Africa (figura 1-1). Los primeros trabajos de campo se iniciaron en el otofio del afio

1999 y los ultimos en el verano del afio 2009. En total se han recogido los sistemas de

fabricacion de 12 poblaciones distintas, repartidas en 6 paises, entrevistando a mas de

27 alfareras, a partir de las cuales hemos documentado diferentes procesos tecnoldgicos

de fabricacion y coccion de la ceramica a mano, aunque en este trabajo nos hemos

centrado en la informacién referida a los sistemas de modelado y tratamiento de la

superficie.
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Figura I-1: Localizacidn de las poblaciones estudiadas

A continuacién se exponen brevemente las caracteristicas principales de las

poblaciones estudiadas:

1.- Valles centrales de Chile

Poblacion:

Pilén (1999, 2007)

Espacio geografico:

VIl Regidén. Centro de Chile. Valle central

Alfareras y
entrevistadas:

personas

Delfina Aguilera, Hermanas Garcia

Grupo étnico:

Mestiza. Originariamente Mapuche

Técnica: Urdido
Ahuecado y estirado
Golpeado

Tipos ceramicos fabricados: Jarras

Boles (pailas)

Singularidades técnicas:

Utilizacion de diferentes técnicas segun la forma que
se pretende confeccionar

Singularidades formales:

Fabricacién de ceramica utilitaria

Tabla I-1: Caracteristicas principales de la poblacion de Pilén
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Poblacion: Quinchamali (1999, 2007)
Espacio geografico: VI11 Region. Centro de Chile. Valle central
Alfareras y personas | Gaston Montti, Delma Montti y Silvana Figueroa

entrevistadas:

Grupo étnico:

Mestiza. Originariamente Mapuche

Técnica/ Proceso tecnoldgico | Urdido
pormenorizado: Ahuecado y estirado
Tipos cerdmicos fabricados: Jarras

Boles (pailas)
Figuras zoomorfas y antropomorfas

Singularidades técnicas:

Aplicacion de una capa de grasa final
Ahumado

Singularidades formales:

Fabricacién de ceramica utilitaria

Tabla I-2: Caracteristicas principales de la poblacion de Quinchamali

Poblacion: Pomaire (1999)
Espacio geografico: V Region. Centro de Chile. Valle central
Alfareras y personas | Teresa Mufioz

entrevistadas:

Grupo étnico:

Mestiza. Originariamente Mapuche

Técnica/ Proceso tecnoldgico
pormenorizado:

Ahuecado y estirado
Golpeado manual

Tipos cerdmicos fabricados:

Boles (pailas)

Singularidades técnicas:

Alta pericia técnica. Virtuosismo

Singularidades formales:

Especializacion en la fabricacion de wun
determinado

tipo

Tabla I-3: Caracteristicas principales de la poblacion de Pomaire

2.- Krumiria y el Sahel tunecinos

Poblacion:

Jabissa (2002, 2007)

Espacio geografico:

Krumiria, Tunez

Alfareras y
entrevistadas:

personas

Saidani Ghofran y familia

Grupo étnico:

Bereber

Técnica/ Proceso tecnoldgico
pormenorizado:

Urdido

Tipos ceramicos fabricados:

Platos (Maajana)
Ollas para cuscus (Keckac)
Figuras zoomorfas

Singularidades técnicas:

Aplicacion de diferentes engobes.
Aplicacion de resina

Singularidades formales:

Presencia de elementos de prension y asas de cinta
Profusion decorativa pintada

Tabla I-4: Caracteristicas principales de la poblacion de Jabissa
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Poblacion: Sidi Najam/ Ain Kerma (2006, 2007)
Espacio geografico: Sahel, TUnez

Alfareras y personas | Ladjimi Zouhoun y familia. Otras alfareras
entrevistadas:

Grupo étnico: Bereber

Técnica/ Proceso tecnoldgico | Urdido

pormenorizado:

Tipos cerdmicos fabricados:

Braseros (Zahafa)
Inciensiarios (kanoun)

Singularidades técnicas:

Ausencia de acabados

Singularidades formales:

Tipo con elementos de prension y perforaciones
destinado al fuego

Tabla I-5: Caracteristicas principales de la poblacién de Sidi Najam

3.- La alfareria Kusasi del Norte de Ghana

Poblacion: Kpatia (2009, 2010)
Espacio geografico: Garu Tempane district, Uperr East Region, Ghana
Alfareras y personas | Sheaitu Asugbilla, Azana Asugbilla, Asumbum

entrevistadas:

Asugbilla, Matta Asugbilla

Grupo étnico: Kusasi
Técnica/ Proceso tecnoldgico | Molde
pormenorizado: Urdido

Tipos ceramicos fabricados:

Olla globular de grandes dimensiones (Yure)

Singularidades técnicas:

Especializacion técnica

Singularidades formales:

Ausencia de elementos de prension
Decoracion impresa

Tabla 1-6: Caracteristicas principales de la poblacion de Kpatia

Poblacion:

Bukane Zar-Zua (2009, 2010)

Espacio geografico:

Garu Tempane district, Uperr East Region, Ghana.

Alfareras y
entrevistadas:

personas

Habiba Bugur, Akongit Bugur, Awin Bugur,
Awimpoka, Akoising Akofi

Grupo étnico: Kusasi
Técnica/ Proceso tecnoldgico | Molde
pormenorizado: Urdido

Tipos ceramicos fabricados:

Olla globular de grandes dimensiones (Yure)

Olla globular de pequefias dimensiones (Bershica)
Boles (La)

Grandes contenedores toneliformes (Dunke)

Singularidades técnicas:

Diferentes técnicas segun la forma

Singularidades formales:

Ausencia de elementos de prension
Decoracion impresa

Tabla I-7: Caracteristicas principales de la poblacién de Burkane Zar-Zua
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4.- Siwa (Egipto)

Poblacion: Bahy-el-din (2009)
Espacio geogréfico: Siwa, Marsa Matruh, Egipto
Alfareras y personas | Mabrouka Hashem Ebash, Fayza Mohamed Ahmed,

entrevistadas:

Annuar Mohamed Omar, Adel Mohamed Omar

Grupo étnico:

Bereber/ Tamazig

Técnica/ Proceso tecnologico
pormenorizado:

Ahuecado y estirado

Tipos ceramicos fabricados:

Inciensarios (temgmart), Copas, Vasos, Tazas

Singularidades técnicas:

Ausencia de tratamientos de superficie

Singularidades formales:

Presencia de asas de cinta
Decoracion pintada sin brufir

Tabla 1-8: Caracteristicas principales de la poblacién de Bahy-el-Din

Poblacion:

Arghumi (2001, 2009)

Espacio geografico:

Siwa, Marsa Matruh, Egipto

Alfareras y
entrevistadas:

personas

Mamma Firy, Annuar Adel

Mohamed Omar

Mohamed Omar,

Grupo étnico:

Bereber/ Tamazig

Técnica/ Proceso tecnologico
pormenorizado:

Ahuecado y estirado

Tipos cerdmicos fabricados:

Inciensarios (Temgmart)
Ollas para cuscus

Ollas para agua (Agra)
Jarras para agua (Bokal)

Singularidades técnicas:

Ausencia de tratamientos de superficie

Singularidades formales:

Presencia de asas de cinta.
Decoracion pintada sin brufiir

Tabla 1-9: Caracteristicas principales de la poblacion de Arghumi

5.- Norte de Marruecos

Poblacion:

Region de Ouzzane (2000, 2004)

Espacio geografico:

Rif. Sur de Teuan. Marruecos

Alfareras y
entrevistadas:

personas

Entrevistas a los vendedores de los souks cercanos y
utilizacion de publicaciones anteriores.

Grupo étnico:

Bereber. Beni-Mezguilda

Técnica/ Proceso tecnoldgico
pormenorizado:

Urdido

Tipos cerdmicos fabricados:

Jarras para agua (barrada, guembour)

Singularidades técnicas:

Decoracion de la totalidad de superficie

Singularidades formales:

Bases planas en todos los casos

Tabla 1-10: Caracteristicas principales de region de Ouzzane
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Poblacion: Ben Guerir (2008)
Espacio geografico: Regién de la Rehnana. Marruecos
Alfareras y personas | Entrevistas a los vendedores de los souks cercanos y

entrevistadas:

utilizacion de publicaciones anteriores

Grupo étnico:

Bereber. Rehamna

Técnica/ Proceso tecnoldgico
pormenorizado:

Molde
Urdido

Tipos cerdmicos fabricados:

Grandes platos (farrah)

Singularidades técnicas:

Ausencia de tratamientos de superficie. Decoracion
incisa.

Singularidades formales:

Platos abiertos de base céncava estriada

Tabla I-11: Caracteristicas principales de la zona de Ben Guerir

6.- La poblacion Kichua de Sarayaku en la amazonia ecuatoriana

Poblacion:

Sarayaku (1999, 2007, 2008)

Espacio geografico:

Amazonia, Ecuador

Alfareras y
entrevistadas:

personas

Informacion proporcionada por Joan Antoni Estades y
Noelia Madrazo, a partir del trabajo con alfareras de la
poblacion dentro del curso de formacion de

profesorado
Grupo étnico: Kuichua
Técnica/ Proceso tecnologico | Urdido

pormenorizado:

Tipos cerdmicos fabricados:

Cuenco hemisférico decorado (Mokawa)
Cuenco hemisfeérico sin decorar (Kayana)

Singularidades técnicas:

Aplicacion de resinas vegetales

Singularidades formales:

Ausencia de elementos de prension
Decoracion pintada

Tabla 1-12: Caracteristicas principales de poblacién de Sarayaku
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1.3.1.3.- MUESTRAS RECOGIDAS Y ANALIZADAS

El estudio que se presenta a continuacion se ha realizado sobre una muestra de 105
vasijas de procedencia etnografica. Se han analizado todas las vasijas intentando
identificar las macrotrazas de manufactura y correlacionarlas con las operaciones
técnicas que las originaron y que se documentaron durante el trabajo de campo

etnografico.

Cuando las piezas presentaban las mismas formas y trazas hemos podido evaluar
la visibilidad de las trazas segun las actuaciones técnicas llevadas por diferentes
alfareras. A su vez, esto ha permitido robustecer las identificaciones estadisticamente.
Este hecho ha sido de vital importancia para poder establecer patrones de fractura que

puedan relacionarse con las diferentes técnicas de manufactura.

Seguidamente, presentamos las vasijas analizadas a través de un inventario donde
se especifica la poblacion de procedencia, el numero de inventario, el nombre local y el
tipo formal al que se pueden adscribir. Después de cada coleccion se presenta una

relacion de los principales tipos analizados.

1.- Coleccion etnogréfica Sarayaku, Ecuador:

Poblacion | Afo N° Inv. Nombre Tipo formal
Sarayaku | 1999 Etl Mokawa Cuencoen S
Sarayaku | 1999 Et4 Kayana Cuenco
Sarayaku | 2007 Et61 Mokawa Cuencoen S
Sarayaku | 2007 Et62 Mokawa Cuencoen S
Sarayaku | 2007 Et67 Mokawa Gran contenedor

Tabla I-13: Coleccion etnografica Sarayaku, Ecuador
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4

1.- Mokawa 2. Mokawa

6.~ Gran contenedor

Figura I-2: Tipos ceramicos procedentes de Sarayaku, Ecuador
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2.- Coleccion etnogréfica Chile:

Poblacion Ao N° Inv. Nombre Tipo formal
Quinchamali 1999 Et2 Paila Cuenco

Pilén 1999 Et3 Paila Cuenco
Quinchamali 1999 Etlda Chanchito Figura zoomorfa
Quinchamali 1999 Etl4b Chanchito Figura zoomorfa
Quinchamali 1999 Etldc Chanchito Figura zoomorfa
Quinchamali 1999 Et15 Cocina Miniatura
Quinchamali 1999 Et16 Cabra Figura zoomorfa
Quinchamali 2007 Et37 Paila Bol

Quinchamali 2007 Et38 Paila Bol

Quinchamali 2007 Et39 Paila Bol

Pilén 2007 Et40 Olla Olla de perfilen S
Quinchamali 2007 Et41 Paila Bol

Pilén 2007 Et42 Paila Bol

Pilén 2007 Et43 Paila Bol

Pilén 2007 Et44 Paila Bol

Quinchamali 2007 Et45 Paila Bol

Quinchamali 2007 Et46 Paila Bol

Quinchamali 2007 Et47 Paila Bol

Pilén 2007 Et48 Paila Bol

Pilén 2007 Et49 Paila Bol

Pilén 2007 Et50 Paila Bol

Pilén 2007 Et51 Paila Bol

Pilén 2007 Et52 Paila Bol

Pilén 2007 Et53a Paila Bol pequefio
Pilén 2007 Et53b Tapa Tapa con obertura
Pilén 2007 Et54 Paila Bol pequeiio
Pilén 2007 Et55 Paila Bol pequefio
Pilén 2007 Et56a Olla Olla de boca cerrada
Pilén 2007 Et56b Tapa Tapa con asa de cinta
Pilén 2007 Et59 Jarra Jarra

Pilén 2007 Et60 Guitarrera Figura antropomorfa

Tabla I-14: Coleccion etnografica Chile
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Figura I-3: Tipos cerdmicos procedentes de los valles centrales de Chile
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3.- Coleccidn etnografica Tunez:

Poblacion | Afio N° Inv. Nombre Tipo formal
Krumiria 2002 Et5 Paila Cuenco

Ain Kerma | 2007 Et20 Mejmar Brasero

Ain Kerma | 2007 Et21 Mejmar Inciensario
Ain Kerma | 2007 Et22 Farrah o Tabgil | Plato

Jabissa 2007 Et23 Mejmar Inciensario
Jabissa 2007 Et24 Mejmar Brasero con asa y repie
Jabissa 2007 Et25 Farrah o Tabgcil | Plato

Jabissa 2007 Et26 Farrah o Tabgil | Plato

Jabissa 2007 Et27 Tapa

Jabissa 2007 Et28 Keckag Olla perforada
Jabissa 2007 Et29 Keckag Olla perforada
Jabissa 2007 Et30 Farrah o Tabgcil | Plato

Sidi Najam | 2007 Et31 Mejmar Inciensario
Sidi Najam | 2007 Et 63 Mejmar Inciensario
Sidi Najam | 2007 Et32 Mejmar Brasero

Tabla I-15: Coleccidn etnografica Tunez
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1.- Fagrah 2.- Farrah 3.- Faurah
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Figura I-4: Tipos cerdmicos procedentes del Sahel y la Krumiria tunecinos
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4.- Coleccidn etnografica Siwa, Egipto:

Poblacion Afio N° Inv. Nombre Tipo formal
Arghumi 2001 Et6 Temgmart Copa/ Inciensario
Arghumi 2001 Et6-a Temgmart Copa/ Inciensario
Arghumi 2001 Et6-b Temgmart Copa/ Inciensario
Arghumi 2001 Et6-c Temgmart Copa/ Inciensario
Arghumi 2001 Et8 Bokal Jarra

Arghumi 2001 Et9 Olla para cuscus Olla perforada
Arghumi 2001 Etl12 Olla para cuscus Olla con asas
Arghumi 2001 Et57 Gran cuenco
Arghumi 2001 Et58 Vaso

Arghumi 2009 Et90 (2-1) Temgmart Inciensiario, copa
Arghumi 2009 Et91 (2-2) Temgmart Inciensiario, copa
Arghumi 2009 Et92 (2-3) Temgmart Inciensiario, copa
Arghumi 2009 Et93 (2-4) Temgmart Inciensiario, copa
Arghumi 2009 Et94 (2-5) Temgmart Inciensiario, copa
Arghumi 2009 Et95 (2-6) \Vaso con asidero
Bahy-el-din | 2009 Et96 (1-1) Temgmart Inciensiario, copa
Bahy-el-din | 2009 Et97 (1-3) \Vaso

Bahy-el-din | 2009 Et98 (1-4) Taza

Bahy-el-din | 2009 Et99 (1-5) Vaso

Bahy-el-din | 2009 Et100 (1-6) Copa

Bahy-el-din | 2009 Et101 (1-7) Temgmart Inciensiario, copa
Bahy-el-din | 2009 Et102 (1-8) Temgmart Inciensiario, copa
Bahy-el-din | 2009 Et103 (1-9) Temgmart Inciensiario, copa
Bahy-el-din | 2009 Et104 (1-10) Temgmart Inciensiario, copa
Bahy-el-din | 2009 Et105 (1-11) Temgmart Inciensiario, copa
Bahy-el-din | 2009 Et106 (1-12) Vaso, torno
Bahy-el-din | 2009 Et105 (1-13) Vaso, torno

Tabla I-16: Coleccion etnogréfica Siwa, Egipto
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Figura I-5: Tipos ceramicos procedentes de Siwa (Egipto)
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5.- Coleccidn etnografica Ghana:

Poblacion Ao | N°Inv. Nombre | Tipo formal

Volga Negro 2006 | Et10 Olla

Volga Negro 2006 | Et11 Olla

Binde 2006 | Et35 Bol

Binde 2006 | Et36 Olla globular en S

Kpatia 2009 | Et68 (2-1) Yure Olla globular en S de grandes
dimensiones

Kpatia 2009 | Et69 (2-2) Yure Olla globular en S de grandes
dimensiones

Kpatia 2009 | Et70 (2-3) Yure Olla globular en S de grandes
dimensiones

Kpatia 2009 | Et71 (2-4) Yure Olla globular en S de grandes
dimensiones

Bukane Zar-Zua | 2009 | Et72 (1-1) Dunke Gran contenedor toneliforme

Bukane Zar-Zua | 2009 | Et73 (1-2) Dunke Gran contenedor toneliforme

Bukane Zar-Zua | 2009 | Et74 (1-3) La Bol

Bukane Zar-Zua | 2009 | Et75 (1-4) La Bol

Bukane Zar-Zua | 2009 | Et76 (1-5) Bersbica | Olla globular en S de pequefias
dimensiones

Bukane Zar-Zua | 2009 | Et77a(1-6) Olla con asas

Bukane Zar-Zua | 2009 | Et77b(1-6) Tapadora

Bukane Zar-Zua | 2009 | Et78 (1-7) Bersbica | Olla globular en S de pequefias
dimensiones

Bukane Zar-Zua | 2009 | Et79 (1-8) Bersbica | Olla globular en S de pequefias
dimensiones

Bukane Zar-Zua | 2009 | Et80 (1-9) La Bol. Usado como molde

Bukane Zar-Zua | 2009 | Et81 (1-10) | Bersbica | Olla globular en S de pequefias
dimensiones

Bukane Zar-Zua | 2009 | Et82 (1-11) | Bersbica | Olla globular en S de pequefias
dimensiones

Bukane Zar-Zua | 2009 | Et83 (1-12) | La Bol

Bukane Zar-Zua | 2009 | Et84 (1-13) | La Bol

Bukane Zar-Zua | 2009 | Et85 (1-14) | La Bol

Bukane Zar-Zua | 2009 | Et86 (1-15) | La Bol

Bukane Zar-Zua | 2009 | Et87 (1-16) | La Bol

Bukane Zar-Zua | 2009 | Et88 (1-17) | La Bol

Bukane Zar-Zua | 2009 | Et89 (1-18) | La Bol

Tabla 1-17: Coleccion etnogréafica Ghana
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Figura I-6: Tipos ceramicos procedentes de las poblaciones Kusasi del norte de Ghana
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6.- Coleccion etnografica Marruecos:

Poblacion | Afio | N°Inv. Nombre Tipo formal
Quzzanne | 2000 | Et7 Barrada, guembour | Jarra
Ouzzanne | 2000 | Et33 Barrada, guembour | Jarra
Ben Guerir | 2008 | Et64 Farrah Plato
Ben Guerir | 2008 | Et65 Farrah Plato
Ben Guerir | 2008 | Et66 Farrah Plato
Tabla 1-18: Coleccion etnografica Marruecos
s

1.- Barrada

3.- Farrah

2.- Barrada

4.- Farrah

Figura I-7: Tipos ceramicos procedentes de Marruecos
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7.- Coleccion etnografica Benin:

Poblacion | Afio | N°Inv. Nombre Tipo formal
Porto Novo | 2009 | Et 109 Decorativa no | Vasija ornamental
tradicional

Tabla 1-19: Coleccidn etnogréfica Benin

"

Figura 1-8: Tipo ceramico procedente de Porto Novo (Benin)
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1.3.2.- COLECCION EXPERIMENTAL

La coleccion experimental realizada ha pretendido, por una parte evaluar el
comportamiento de las macrotrazas a partir del tipo de fabricacion, la forma y el tipo de
arcilla. A su vez, hemos utilizado esta estrategias para comparar las trazas generadas en
vasijas confeccionadas por alfareras actuales experimentadas con otras generadas por

personas sin experiencia y diferentes grados de variabilidad.

Por otra parte, se ha utilizado la experimentacion para establecer sistemas de
modelado a partir de los patrones de fractura. En este caso hemos utilizado,

principalmente, las vasijas procedentes de la coleccion etnografica.

1.3.2.1.- METODOLOGIA EXPERIMENTAL Y MUESTRAS
CONFECCIONADAS

La experimentacion que hemos llevado a cabo ha permitido:

1.- Reconocer macrotrazas de manufactura en vasijas que han sido
confeccionadas por personas con poca experiencia. Se trata de una experimentacion
replicativa y controlada. Replicativa porque lo que se pretendia era confeccionar vasijas
mediante técnicas distintas sin control de variables. Controlada porqué el interés era
observar como se podian correlacionar las operaciones técnicas con la formacién de
trazas y, especialmente, como variaba la visualizacion de las mismas segun la
experiencia y habilidad de la persona que confecciona las piezas. Esto ha sido
sumamente interesante, pues nos ha permitido comparar las colecciones etnogréaficas
realizadas por alfareras con amplia experiencia con colecciones experimentales
realizadas por un grupo de tres personas® que no tenfan experiencia y presentaban

diferentes niveles de habilidad.

2.- Evaluar la visibilidad de las trazas en funcion de la pasta utilizada vy el
sistema de coccién. Este hecho, como es natural, ha sido un complemento de los

resultados obtenidos con la coleccion etnografica y simplemente ha servido para

2> Manel Calvo Trias, Juan Fornés Bisquerra y Jaume Garcia Rossell6
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observar de forma controlada la ausencia de variaciones segin cuatro parametros ya

mencionados:
- Tipo de pasta.
- Preparacion de la pasta.
- Atmosfera de coccion.
- Temperatura de coccién.

En este sentido, se ha mantenido estable el sistema de confeccion y la traza

generada y se han variado los cuatro parametros descritos en el parrafo anterior.

Respecto a las arcillas se han empleado tres tipos:

- Pasta A: preparada industrialmente con un alto contenido en hierro y

chamota. Apta para la coccion a bajas temperaturas.

- Pasta B: cribada y machacada procedente de una beta cercana a uno de
los yacimientos arqueologicos en los que estamos trabajando -Puig de Sa
Morisca- y que ha sido utilizada tradicionalmente por los alfareros de la zona -
comellar de la Terra des Gerrers- A esta arcilla no se le ha afiadido ningun tipo
de desgrasante.

- Pasta C: preparada por nosotros mismos en las siguientes proporciones:
Arcilla 70%, Caolin 10%, Hierro 10%.

En relacién a las cocciones se han establecido tres tipos:

0 A.- Coccidn oxidante a 900°C y un final reductor —ahumado- dentro de

serrin.
o0 B.- Coccion oxidante a 900°C y enfriamiento en el propio horno.

o0 C.- Coccion reductora en hoyo a 600°C aproximadamente y enfriamiento

en la propia estructura de coccion.

0 D.- Piezas cocidas a 250° sin llegar a ser sometidas a una verdadera

coccion.
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Muestras confeccionadas experimentalmente:

NC Inv. Referencia | Pasta Coccion Tipo formal

Ex1 2000-1 A C Cubo

Ex2 2000-1 A C Cubo

Ex3 1999-C C B Taza

Ex4 2000-1 B C Bol

Ex5 2000-1 A C Copa

Ex6 2000-1 A C Bol

Ex7 1999-C C B Cuenco hemisférico

Ex8 2000-1 B C Bol

Ex9 1999-C C A Jarra boca cerrada y base plana

Ex10 1999-C C B Replica Jarro pato Mapuche.
Jarro antropomorfo.

Ex11 2000-1 A C Taza con asa

Ex12 2000-1 B C Taza

Ex13 2000-1 A C Bol

Ex14 2000-1 A C Copa con crestas

Ex15 2000-1 A C Bol

Ex16 2000-1 A C Cubo

Ex17 2000-1 A C Bol

Ex18 2000-1 B C Bol

Ex19 2000-1 B C Bol

Ex20 2000-1 A C Copa

Ex21 2000-1 A C Taza

Ex22 2000-1 B C Bol

Ex23 2000-1 A C Bol

Ex24 2000-1 A C Bol

Ex25 2000-1 A C Bol

Ex26 2000-1 A C Bol

Ex27 2000-1 B C Bol

Ex28 2000-1 A C Taza

Ex29 1999-C C B Replica  cultura  diaguita.
Cuenco zoomorfo

Ex30 1999-C C B Replica cultura diaguita. Dos
vasos unidos

Ex31 2009-1 A D Fragmento de asa inserta

Ex32 2009-1 A D Fragmento de asa inserta

Ex33 2009-1 A D Fragmento de asa inserta

Ex34 2009-1 A D Fragmento de asa inserta

Ex35 2009-1 A D Fragmento de asa inserta

Ex36 2009-1 A D Fragmento de asa inserta

Ex37 2009-1 A D Fragmento de asa inserta

Ex38 2009-1 A D Fragmento de asa inserta

Ex39 2009-1 A D Fragmento de asa inserta

Tabla 1-20: Muestras confeccionadas experimentalmente
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Figura I1-9: Tipos cerdmicos confeccionados experimentalmente |
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Figura I-10: Tipos ceramicos confeccionados experimentalmente Il

1.3.2.2.- ESTABLECIMIENTO DE PATRONES DE FRACTURA

Otra linea de experimentacién que hemos llevado a cabo pretendia establecer
patrones de fractura con el fin de correlacionar el sistema de modelado y el tipo de

fractura. Para ello, hemos utilizado las piezas de procedencia etnogréafica estableciendo

tres variables:
- El sistema de modelado.
- La forma de la vasija.

- La temperatura de coccion.
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La hipotesis inicial de trabajo ha sido que unas piezas confeccionadas de una
determinada manera y con una misma forma presentarian un patrén de fractura similar.

Esta hipotesis inicial se ha formulado teniendo en cuenta las siguientes premisas:

1.- Las piezas se fracturan normalmente al ser golpeadas o presionadas
fuertemente. En este caso las fracturas que se producen en las piezas se desarrollan a
partir del lugar del impacto y no por el sistema de fabricacion. Por este motivo se
fracturaron las piezas de procedencia etnografica mediante un sistema de rotura
controlado (figura I-11) consistente en el sometimiento de toda la vasija a un peso fijo
hasta que se superaba el punto de ruptura. El protocolo de trabajo seguido consisti6 en:

- Ubicacion de las vasijas encima de una superficie plana, sobre la base o sobre

la boca de forma horizontal.
- Cubrimiento de las vasijas con una plataforma de formica plana.

- Colocacion de un peso estatico sobre las ceramicas que generaba una presion

uniforme sobre toda la pieza.
- Incremento del peso hasta conseguir la rotura de la vasija.

- Colocaciéon de un tope a la altura de la vasija para evitar que el peso

pulverizara la pasta.

- Documentacién del patrén de fractura. Al tratarse de un peso estatico
distribuido de forma uniforme sobre la pieza. la vasija se rompe de forma

homogénea por los puntos mas débiles y segun el sistema de confeccién.

- Reconstruccion de los fragmentos ceramicos para obtener un patron de fractura

lo més claro posible.
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Figura 1-11: Protocolo de rotura controlada de las vasijas

Algunas de las vasijas fueron fracturadas mediante impacto directo -evitando el
sometimiento de la pieza a un peso estatico y homogéneo- con el objetivo de comparar

64



I. PLANTEAMIENTO INICIAL

las variaciones que podian establecerse entre los dos sistemas de fractura.
Evidentemente, las vasijas fracturadas por impacto directo presentaban un patron de
fractura originado y condicionado por el punto donde se produjo el impacto. Sin
embargo, se podian apreciar fracturas parciales (la forma perpendicular y la seccion)
que proporcionaban informacién sobre el sistema de modelado (figura 1-12).

Figura 1-12: Ejemplos de rotura por impacto

Arqueoldgicamente, este doble planteamiento (fracturas por peso homogéneo y
estatico y fracturas por impacto) puede resultar sumamente interesante, pues aunque
muchas de las vasijas se fracturan mediante impacto, otras que han siso depositadas en
posicion primaria pueden fracturarse por la presion a la que se han visto sometidas una

vez que quedan enterradas.

Mediante impacto directo se fracturaron 6 piezas procedentes de la coleccion
etnogréfica de Ghana (Et 68, Et 69, Et 70, Et 71, Et 72, Et 73), por presion homogénea

y estatica de fracturaron el resto.

2.- Vasijas de formas diferentes y fabricadas de la misma manera pueden
presentar patrones de fractura distintos condicionados por la propia forma de la pieza.
Por este motivo se ha trabajado con vasijas abiertas de base plana o hemisférica: boles,
platos y braseros. A su vez, se han fracturado grupos de vasijas donde la técnica de

modelado y la forma de la pieza eran la misma.

Las colecciones fracturadas son las siguientes:
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o Platos de la Krumiria y el Sahel tunecinos confeccionados mediante la
técnica de urdido (Et 25, Et 26, Et 30).

0 Braseros procedentes de la Krumiria y el Sahel tunecinos confeccionados
mediante la técnica de urdido (Et 20, Et 23, Et 32).

0 Inciensarios del oasis de Siwa confeccionados mediante la técnica de
ahuecado y estirado (Et 90-94).

0 Boles de las poblaciones chilenas de Pilén y Quinchamali

confeccionados mediante la técnica de golpeado manual (Et 37-43).

o0 Boles/ cuencos hemisféricos de las poblaciones Kusasi del Norte de

Ghana confeccionados mediante la técnica de molde (Et 83-87).

3.- Los patrones de fractura presentan cierta variabilidad aunque se trate de
formas iguales fabricadas mediante el mismo sistema. Por ello, es necesario contar con
un numero significativo de vasijas con la misma forma y fabricadas de la misma manera
(figura 1-13). Pues, como se vera, aunque se pueden establecer tendencias generales, no
todas las fracturas proporcionan informacién tecnoldgica. Por ello, se ha establecido un
namero minimo de cinco vasijas fracturadas por grupo. Sin significacién estadistica,
también se han fracturado algunas piezas de boca cerrada y perfil en Sy algunas vasijas
confeccionadas experimentalmente mediante la técnica de urdido, el golpeado manual y

el ahuecado.

En la siguiente pagina se pueden ver graficamente los patrones obtenidos en este

proceso experimental.
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Figura 1-13: Patrones de fractura obtenidos |
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4.- Las fracturas originadas durante la coccion presentan un patron de rotura
condicionado por el choque térmico y no se relacionan exclusivamente con el

modelado.

En esta parte del estudio se utilizaron vasijas -tanto etnogréaficas como
experimentales- cuya rotura se habia producido durante la coccion. Estableciéndose dos

conclusiones:

a.- Las vasijas fracturadas durante la coccion presentaban un punto de rotura
relacionado con los puntos mas débiles de la vasija. Estos puntos de rotura pueden
relacionarse con los sistemas de confeccidén y proporcionaron informacion sobre las

técnicas de modelado.

En este sentido, el 80% de las piezas confeccionadas experimentalmente
mediante la técnica de urdido, cocidas en una hoguera en hoyo y fracturadas durante la

coccidn aportaron informacion sobre el sistema de confeccion.

b.- Tanto en las roturas por impacto directo como en las de origen térmico,
aunque el origen de las fracturas puede distorsionar un patron general de rotura, permite

observar fracturas y grietas parciales que se relacionan con el sistema de fabricacion.

5.- La temperatura de coccién puede condicionar el patron de fractura y por

tanto variar entre piezas confeccionadas mediante la misma técnica.

Para contrastar esta posibilidad se fracturaron diferentes piezas procedentes del
oasis de Siwa y confeccionadas por ahuecado (Et 104, Et 97) y cocidas en un horno de
gas a 1000°C. Estas piezas se compararon con otras fabricadas mediante la misma

técnica pero cocidas a 700°C.

Como conclusién, pudimos establecer que la temperatura no influye en el patron
de fractura sino en la resistencia de la pieza. Para romper las vasijas cocidas a 1000°C
necesitamos un peso estatico de 130 kilos mientras que para las vasijas cocidas a 700°C
solo se necesitaron entre 40 y 65 kilos. Ambos grupo de piezas presentaba un patron de
fractura en vista cenital y perpendicular similar. A su vez, la seccion de las fracturas
evidenciaba una relacion con la técnica de arrastrado. La Unica diferencia radicaba en
que en las primeras, la fractura en su corte trasversal era mas limpia y lisa que en las

segundas (figura 1-14).
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I.- Col, etnogrifica Baly al Dind 2009 e ¢t 97-1000°C [Shwa, Egipao)

2.- Col etnografica Bahy al Din/ 2009 re et 93-700°C [Siwa, Egipto]

Figura 1-14: Patrones de fractura obtenidos Il
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I1: REFLEXIONANDO SOBRE TECNOLOGIA

11.1.- LOS OBJETOS SIN MANOS

La tecnologia es, sin lugar a dudas, una compleja practica social, y marca
significativamente, una forma muy humana de expresarse en el mundo. Por ello, el
estudio de la tecnologia tiene y ha tenido un lugar privilegiado en la disciplina
arqueoldgica, en tanto que el analisis de las técnicas y las innovaciones a traves del
tiempo y del espacio han marcado, durante muchos afos, el devenir central de una

amplia diversidad de discursos arqueoldgicos.

El estudio de la tecnologia ha sido un eje basico en muchas de las teorias de la
evolucion humana vy, a su vez, ha ocupado un espacio central en la definicion de los
complejos culturales prehistéricos. Muchas de las periodizaciones cronoculturales han
utilizado, como criterio diferenciador, la variable tecnol6gica en su vertiente tipoldgica.
En este sentido, dentro del Evolucionismo Cultural podemos citar a autores como
Mortillet, Lubbock, Lartet, Boucher de Perthes, Thomsen o Worsae, etc. (Trigger 1992,
Daniel 1987) que utilizaron periodizaciones basadas en aspectos estrictamente
tecnoldgicos (Paleolitico y todas sus subdivisiones internas, Neolitico, Calcolitico, Edad

del Bronce, del Hierro, etc.).

Dentro del Historicismo Cultural, es la variante tecnoldgica, centrada en las
caracteristicas tipoldgicas del objeto, quien posibilito la seriacion y definicion de las
culturas (Montelius en Trigger, 1992, Childe, 1936, 1956, 1973a). Esta seriacion se
desarroll6 especialmente a partir del uso de los conceptos teoricos de fosil director y
cultura material, lo que permitié clasificar los objetos y asociarlos a un complejo
cultural determinado vy, de alli, a pueblos, grupos o etnias prehistoricas (Childe 1973a,
1973b, 1988).

En definitiva, la tecnologia centrada en el objeto permitio, no so6lo diferenciar
fases cronoculturales, sino también establecer una correlacion entre el desarrollo
tecnoldgico de una comunidad y su desarrollo social (Childe 1973a, 1973b, 1988;
Trigger, 1989, 1992; Willey and Sabloff, 1974; Daniel, 1963, 1967, 1975, etc.). Con

ello, se reforzd y justifico un discurso que reflejaba el predominio de la “Europa-

71



ANALISIS TRACEOLOGICO DE LA CERAMICA: MODELADO Y ESPACIO SOCIAL DURANTE EL POSTALAYOTICO

metrdpolis” sobre los territorios que intensamente se estaban colonizando. Un ejemplo
claro del marco ideoldgico bajo el que se inspiraban estas visiones puede verse en el
hecho que sefiala Fabian (1983 en Dobres, 2000) en el que, los “objetos primitivos de
los nativos” se depositaban y exponian en museos de Ciencias Naturales, mientras que

los objetos de los colonizadores europeos lo hacian en Museos de Historia Cultural.

En cierta manera, estos planteamientos reflejaban una idea central del
pensamiento occidental en el que predominaba la vision de que la tecnologia permitia
“domesticar” la naturaleza, polarizando, de esa manera, la division entre naturaleza y
sociedad (Inglod, 1990). Ello influyé determinantemente a la hora de asociar
complejidad tecnoldgica con complejidad social. En esta identificacion se potencio el
uso del criterio tecnolégico como un termometro valido para el analisis de la
complejidad social de los grupos humanos, donde, sencillez tecnoldgica se asimilaba a
primitivo, y complejidad tecnoldgica a civilizado. Como es conocido, este axioma de
partida ha sido fuertemente debatido desde planteamientos postmodernos, aunque
también podemos ver criticas muy anteriores desde unos posicionamientos
epistemoldgicos muy alejados al postmodernismo, como por ejemplo el caso de Boas
al escribir que “we have simple industries and complex organisation as well as diverses

industries and simple organisations” (Boas 1940: 266 en Inglold, 1990 :6).

En relacion con la produccion ceramica, estos planteamientos llevaron a autores
como Scott (1954), Richter (1956) o Jope (1956) a plantear el papel de la tecnologia
cerdmica como indicador del progreso social.
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11.2.- LAS MANOS SIN CUERPO

Con el nacimiento de la Nueva Arqueologia y su desarrollo procesual (Bindford,
1962, 1964, 1965, 1968, 1972; Clarke 1976, 1984; Watson et al. 1971; Fritz y Plog
1970), el concepto de tecnologia sufre un importante reacomodo teorico. Bajo este
paradigma, la cultura era entendida como un medio extrasomatico de adaptacion e
interaccion con el medio (Bindford 1965, 1968). Con su andlisis se perseguia establecer
algin tipo de patron transcultural que explicase las regularidades observadas en el
registro arqueolégico. Esto llevo a entender al individuo cémo un ente relativamente
pasivo, reflejo del medio que lo rodeaba. Toda trasformacion cultural se concibié como
un resultado externo, ambiental. En este sentido, Binford (1965, 1968) concebia la
tecnologia como una pasiva adaptacion extrasomatica que permitia a los seres humanos
responder acertadamente a las condiciones materiales establecidas por la naturaleza.
Dentro de esta perspectiva se entendia que los componentes tecnoldgicos estaban
fuertemente condicionados por el medioambiente y por aspectos funcionales, con el fin

de mejorar la adaptacién de las comunidades a su cambiante entorno.

Bajo el paradigma procesualista, la tecnologia era la respuesta a la adaptacion al
medio natural cambiante y ello condicionaba una determinada opcion tecnoldgica que, a
su vez, de manera bastante hieratica, ordenaba las relaciones sociales de produccion y

uso de dicha tecnologia (Dobres 2000).

En ese planteamiento, que priorizaba un acercamiento positivista, subyacian
visiones actualistas derivadas de los principios generales del Formalismo Econémico y
las teorias de optimizacion de los recursos y de los esfuerzos (Patterson 1990).
Conceptos como energia, maximizacion de esfuerzos, areas de captacion de recursos,
costes, beneficios, y la utilizacion de dichos conceptos desde un prisma evolucionista
adaptativo y con una finalidad de normativizar comportamientos, se convirtieron en

herramientas fundamentales para el desarrollo interpretativo del paradigma procesual.

Con dichos planteamientos, la tecnologia se separa del espacio social donde se
genera, muy en consonancia con dos tendencias muy marcadas de la sociedad moderna:
la alienacion de las personas respecto a su trabajo y la objetivizacion de la naturaleza
como una entidad que puede ser controlada por la tecnologia (Heidegger 1977; Dobres

y Hoffman, 1994). Planteamientos tedricos muy relacionados con los postulados
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epistemologicos que beben del esquema de racionalidad derivado de un contexto

cultural industrializado y capitalista.

Un ejemplo paradigmatico de esta vision es la que ofrece Dobres (2000) con la
teoria defendida, entre otros, por Testart (1982, 1986, 1988) y analizada criticamente
por Inglod, (1988) o Halperin (1994), donde, a través de un mecanismo unidireccional
se explicaba como la necesidad de movilidad de los cazadores-recolectores para obtener
los recursos les impidid un alto desarrollo tecnoldgico, lo que determind, a su vez, la

organizacion social sencilla de dichos grupos.

Otra visién procesual tecnoldgica, en su variante mas sistémica, era la que
concebia la tecnologia como un subsistema tecnoecondémico (Clarke 1984; Harris 1979;
Sabloff y Willey 1967; Thomas 1974). Dentro de este marco interpretativo, la cultura se
concebia como parte del engranaje sistémico que daba cobertura a las necesidades de
adaptacion y a los deméas condicionantes exdgenos (Clarke 1984). Ello se conseguia a
partir de modelos sistémicos basados en el principio de que el funcionamiento de las
sociedades era analizable realizando una particion interna en subsistemas o esferas.
Dicha conceptualizacion determinaba una manera concreta de articular la dialéctica
existente entre sociedad y tecnologia, en las que, ambas eran entendidas como partes del
sistema por el cual el grupo se adaptaba al medio cambiante, sin que los agentes que
inventaban, fabricaban y usaban la tecnologia, tuviesen un papel relevante en el proceso

de innovacién y cambio.

Dentro de esta amplia corriente procesual, también podriamos destacar aquellos
autores que entienden que las dificultades que tiene que superar la tecnologia exige, y
por tanto es la causa, de todos unos condicionantes sociales que deben producirse para
dar la solucién a esas exigencias tecnoldgicas (Hayden 1995, 1998; Testart 1982). En
esta linea unidireccional de causa-efecto, el andlisis tecnoldgico de los productos, de las
exigencias que requieren y de las respuestas adaptativas que generan, seria el camino
para analizar la naturaleza de la organizacion de la produccidn y las exigencias sociales
que de ellas se derivan (Heizer 1966; Roux and Matarasso 1999; Torrence 1986; Rice
1981; Watson et al. 1971). Toda esta linea de pensamiento tendria, en la base de su
edificio conceptual, la aceptacion de la siguiente premisa: “la necesidad es la madre de
la invencién”. Dicha necesidad se estructuraria en dos grandes variantes: una necesidad
surgida de las demandas medioambientales y una segunda relacionada con las
exigencias del mismo desarrollo tecnoldgico (Pfafenberger 1992).
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Dentro del andlisis de la tecnologia ceramica, la corriente de la Ceramic Ecology
podria encuadrarse en esta linea de pensamiento. Influida enormemente en su inicio por
los trabajos de Steward (1955), dentro de esta escuela podemos citar las aportaciones de
Matson (1965a, 1965b, 1971, 1981, 1989), o Kolb (1989) que, si bien permitieron
ampliar las interpretaciones en torno al uso y fabricacion de la cerdmica, la tecnologia
fue concebida, bajo la influencia de planteamientos funcionalistas, como una
herramienta para estudiar el cambio cultural y la organizacion social de la produccion a
partir de la interaccion con el medio o el control sobre los recursos. En estos
planteamientos, la tecnologia, limitada a un mero catalogo, era considerada desde un
punto de vista esencialista, acorde con el medioambiente y las consideraciones
funcionales que prevalecen (Arnold 1985; Rice 1987). “Ceramic ecology may be
considered as on facet of cultural ecology that wich attempts to relate the raw materials
and Technologies that the local potter has avaible to the function in his culture of the
products he fashions (Matson 1965a: 203).

Segun esta escuela, los comportamientos técnicos constituyen un medio entre los
imperativos culturales, concebidos como campos de utilizacion de los productos, y las
posibilidades ofrecidas por el medio natural (Gosselain 2002). En base a ello, se
establecen estrategias para reconocer las caracteristicas de los recursos disponibles y las
necesidades sociales con el fin de comprender el comportamiento de los artesanos y
artesanas. Como comenta Gosselain (2002), el trabajo de Matson, si bien establecio
como prioritarias las variables funcionales y adaptativas al medio natural como ejes
interpretativos de los cambios en la produccién ceramica, tampoco subestimo el papel
del medio social, al entender que podian darse una serie de opciones técnicas
equivalentes y funcionalmente validas, por lo que cabia incorporar un cierto grado de

arbitrariedad, de variable social, a la hora de explicar la opcion técnica elegida.

Con la incorporacion de las premisas procesualistas (Bindford 1965, 1968;
Dunnel 1978; Rathje y Schiffer 1982) la ecologia cultural, y su variante de analisis
cerdmico, giraron hacia cierto determinismo ecolégico y funcional en la interpretacion

de los cambios.

Bajo este paradigma, los postulados interpretativos en torno a la produccion

ceramica derivan de tres concepciones bésicas (Gosselain 2002):
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1.- El condicionamiento del medio natural en el proceso productivo, visualizado
en diferentes parametros, como por ejemplo, que las arcillas estan seleccionadas por sus
propiedades fisico quimicas en tanto que se adaptan a los tratamientos a realizar (Arnold
1971, 1985; Klemptner y Jonson 1986; Rice 1987; Rye 1977, 1981; Rye y Evans 1976;
etc.). Ademas, la eleccion de las estructuras de combustion esta condicionada por la
naturaleza y disponibilidad del combustible, o que los condicionamientos climaticos
obligan a los artesanos y artesanas a un trabajo de tipo estacional o a generar respuestas
adaptativas al medio adverso (Allen y Zubrow 1989; Arnold 1975, 1985; Kolb 1989;
Rice 1987; etc.).

2.- La transformacion de la arcilla en ceramica es un proceso complejo en el que
se producen accidentes en todos los niveles de la cadena operativa, especialmente para
aquellos que no siguen el procedimiento establecido. Las etapas del proceso de
fabricacion estdn estrechamente ligadas, por lo que un cambio en una de ellas
condiciona las fases sucesivas (Rice 1984b, 1984d; Schiffer, y Skibo 1987)

3.- La funcién en los contextos de utilizacion de los objetos determinan las
caracteristicas mecanicas de los recipientes. La funcionalidad es lo que condiciona la
eleccion de los materiales a partir de sus caracteristicas fisico-quimicas y resistencias
(Braun 1983; Rice 1987; Rye 1976; Schifer y Skibo 1987, 1997; Schifer et al. 1994;
Young y Stone 1990; etc.).

Como han comentado muchos autores (Gosselain 2002; Dietler y Herbich 1989,
1994; Plog 1980; Van der Leeuw 1993; Van der Leeuw et al. 1991; Dobres 2000;
Lemonnier 1991; etc), la aplicacion de estos tres conceptos bajo el paradigma
procesualista ha conducido a ignorar la dimension cultural de los comportamientos
técnicos y a abordar los cambios desde perspectivas adaptativas y funcionales con un
marcado cardcter mecanicista, e incluso, a explicar la diversidad técnica a partir de
conceptos evolucionistas como adaptacion, seleccion, o convergencia fenotipica
(Mascgner 1996; Nef 1992; 1993; O’Brien et al. 1994; etc.).

En ambitos francéfonos estos planteamientos tuvieron éxito dentro de la linea
logicista, que coincidiria con la escuela procesual, al mantener posiciones positivistas
buscando marcos transculturales de referencia y, enfatizando la necesidad de crear
patrones de comportamiento (Gallay 1970, 1986a, 1992, 1994; Roux 1990, 1992, Roux
y Corbetta 1990; etc.).
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En esta misma linea cabria citar los trabajos del Instituto de Tecnologia
Ceramica de la Universidad de Leiden (Holanda) (Franken 1969, 1971, 1974; Franken y
Kalsbeek 1975, 1984, Kalsbeek 1980; Van As 1984, 1987; Van der Leeuw 1976a,
1976b, 1984a), donde se desarroll6 un andlisis de la produccion cerdmica desde el punto
de vista de la técnica desarrollada por el artesano, entendida como una adaptacion
extrasomatica en la linea procesual binfordiana, por la que el artesano se adaptaba a las
condiciones materiales establecidas por la naturaleza a través de la tecnologia aplicada.
Estos autores centraron su estudio en las relaciones entre tecnologia, forma y materias
primas, en el que la cerdmica se conceptualizaria como el resultado de la suma de la
capacidad técnica y los requerimientos de su funcion, lo que obliga a ver a la
produccion ceramica como un continuo flujo entre posibilidades (materiales y técnicas)
y demandas (funciones) (Van der Leeuw 1976a, 1976b, 1977).

En este contexto, la tecnologia, entendida como aquella respuesta méas eficaz de
gestionar los recursos naturales (Bindford 1968, Dunnell 1982, Foley 1987, Torrence
1983), adquirié un papel central en tanto que permitia explicar como las culturas
funcionaban, se mantenian o cambiaban sobre la base de su adaptacion al medio. Esta
aproximacion al concepto de tecnologia y su relacion con la sociedad, estructurd
estrategias de investigacion que pretendian responder a preguntas como: ¢qué objetos se
fabrican?, ;cémo se hacen y como se usan?, y con ello, conocer qué grado de control
sobre la naturaleza se obtiene. Con esos objetivos, en la mayoria de casos se adopt6 una
estrategia de analisis “cuantificable, neutra y materialista”, combinada con un concepto
de tecnologia no ligada a un espacio y a un tiempo concreto, se separaba al producto del
productor, a la persona de sus utensilios y, por tanto, no se integraba en el espacio social
gue ocupaba y no se establecia una preocupacion sobre el estudio de los agentes, de las
estructuras econdmicas, sociales e ideoldgicas, o de las mutuas relaciones de doble

direccidn que intervienen en todo este fendmeno (Dobres 1995, 2000).

Ello influyd en que muchas de estas aproximaciones a la tecnologia se redujeran
al estudio (en muchas ocasiones altamente analitico y tecnificado) de los materiales y de
los procesos secuenciales que acaban configurando un objeto, incorporando conceptos
como maximizacién de esfuerzos, efectividad, etc. (Kehoe 1992; Keller 1992; Lewis-
Williams 1990; Spender 1980; Westkott 1979; Bettinger 1980; Torrence 1983, etc). Con
ello se concibe a la tecnologia como un fenémeno separado de la sociedad, de las
personas, del grupo en que se inserta, asi como de la secuencia historica y del contexto
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cronocultural donde se ubica, y en el que se define un esquema de racionalidad, unos
valores y unas relaciones de poder determinadas. Esta vision tiende a priorizar las
comparaciones tecnoldgicas entre comunidades desde un punto de vista evolucionista
lineal, en el que se establece una correlacion entre complejidad tecnolégica y desarrollo
social, estableciendo cierto “determinismo tecnoldgico” (Dobres 2000; Ingold 1995) sin

que ello ayude a explicar los mecanismos que intervienen en los cambios culturales.

Esta vision ha priorizado unas estrategias de investigacion en el que aspectos
como la obtencidon de materias primas, la produccion de los objetos, con su fabricacién
y disefio, asi como la funcionalidad de los mismos y su analisis morfométrico se ven
como los aspectos basicos y, en muchos casos, exclusivos de un analisis tecnolégico. En
dicho anlisis, que prioriza un acercamiento positivista, subyacen visiones actualistas
(Leone 1982; Wallace 1986) derivadas, como hemos comentado anteriormente, de los
principios generales del Formalismo econémico y las teorias de optimizacion de los
recursos y de los esfuerzos (Happerin 1994; Dobres 2000; Nelson 1991). En el fondo de
todo ello, esta tecnovision esta directamente relacionada con las condiciones materiales,
politicas sociales, estructurales y, especialmente ideoldgicas, del entorno cultural de los
autores que la gestaron y que construyeron un edificio materialista, racionalista e
instrumentalista, propio del capitalismo (Habernas 1970; Marcuse 1964, 1968; Wolf
1982; Mitcham 1994; Pippin 1995; Winner 1977, 1986; Weber 1946; Dobres 2000;

etc.).

Este mismo enfoque racionalista, positivista y moderno ha generado la
separacion, no instrumental, sino conceptual entre el sujeto de la tecnologia, es decir el
agente creador (artesanos y artesanas, sus relaciones sociales, sus valores y creencias, el
espacio social que ocupan, etc.) de los objetos fisicos que éste crea (Dobres 2000). Ello
ha ocasionado una ruptura, y por tanto, una lectura incompleta del fenémeno, al no
concebir a la tecnologia como la compleja practica social que es, y por tanto,
intimamente relacionada, estructurada y estructurante respecto a los demas elementos
gue se engloban en dicha préactica social (objetos, agentes, valores, creencias, espacios
sociales, aprendizajes, esquemas de racionalidad, estructuras sociales y econdmicas,

relaciones de poder, etc.).

Segun Dobres (2000), existen tres grandes lineas argumentales que explicarian

la preeminencia de las aproximaciones tecnoldgicas basadas en el estudio positivista del
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material arqueoldgico sobre aquellas que incluirian variables méas sociales relacionadas

con la tecnologia:

- El hecho de que seria méas facil el control de las variables asociadas al
analisis de los materiales que conforman los objetos que el de las

particularidades culturales en las que estan insertos®.

- La premisa de que las condiciones naturales preceden a las culturales a la
hora de condicionar lo que las personas pueden o no hacer. Esta linea
argumental se hace especialmente fuerte al entender que las caracteristicas

naturales de los materiales determinan las respuestas tecnoecondmicas.

- Que el hecho de separar el analisis material del objeto de su vertiente social
es Unicamente “temporal y heuristica”. Separacion realizada con el fin de

comprender cada uno de los mecanismos que interactdan.

En definitiva, bajo el paradigma procesual, la adaptacién al medio cambiante y a
las necesidades materiales se convirtieron en los grandes agentes activos del desarrollo
tecnoldgico, mientras que los seres humanos eran concebidos desde una postura pasiva
a estos “estimulos externos”. (Dobres and Hoffman 1994; Latour 1992; Pfafenberger
1988; Winner 1986; Dobres 2000).

Si bien algunas de estas lineas argumentales incorporan reflexiones de peso, se
enmarcan en una determinada contingencia historica y responden, en la mayoria de
casos, a planteamientos epistemoldgicos que beben del esquema de racionalidad
derivado de un contexto cultural industrializado y capitalista, donde se establece una
clara priorizacion de los aspectos mas tangibles derivados de la racionalidad
tecnoecondmica, sobre aquellos mas intangibles derivados de la dimensién

sociosimbolica.

3 Esta misma linea discursiva es utilizada para argumentar que muchos modelos en arqueologia presten
mas atencién a aquellos aspectos tecnoecondmicos mucho mas mesurables que aquellos aspectos mas
intangibles relacionados con los patrones de organizacion social e ideoldgica (Bailey 1983; Gallay 19864a;
MacWhite 1956; Hawkes 1954; Roux y Corbetta 1990; Roux 1990, 1992, etc.).

79



ANALISIS TRACEOLOGICO DE LA CERAMICA: MODELADO Y ESPACIO SOCIAL DURANTE EL POSTALAYOTICO

11.3.- LAS MANOS CON CUERPO

La ecuacién que se establece en la anterior vision entre tecnologia y sociedad no
es completa, ademas presenta serias dificultades a la hora de interpretar sociedades muy
alejadas en el tiempo y en el espacio del esquema capitalista, como muy bien han puesto
de relieve autores como Heidegger (1977), Ingold (1988a, 1988b, 1993, 1995),
Reynolds (1993), Dobres y Hoffman (1994), Dobres (2000), etc. Fruto de ello, en estas
ultimas décadas se ha realizado una revision critica del concepto de tecnologia para
definirla como una herramienta bésica en el estudio de las sociedades pretéritas, mas
alld del tecnocentrismo contemporaneo, como estrategia de investigacion sobre las

tecnologias pasadas.

En esta revision se ha enfatizado el caracter contingente de la tecnologia (Leone
1982; Dobres 2000% etc.) y se ha profundizado en el analisis de las relaciones
estructuradas y estructurantes que se establecen entre objetos y sujetos sin poner en el
centro a los primeros y, sin establecer una division artificial entre éstos y las personas,
entre procesos tecnoldgicos, agentes y espacios sociales, entre género y trabajo, entre
los valores, las relaciones de poder y el proceso tecnolégico. Y cémo, todo ello, se
integra en el quehacer diario de la fabricacién, uso, intercambio y abandono de los
objetos, cuya praxis influye en una determinada manera de concebir, estructurar el
mundo y reproducirlo®. En definitiva, se ha pretendido romper la oposicion existente
entre tecnologia y sociedad, entre objeto y agente. Entre un planteamiento que entendia
la tecnologia como algo usado por la sociedad y que concebia a los objetos como
intermediarios entre la cultura y la naturaleza, como los elementos que permitian su
control y manipulacién (Dobres y Hoffman 1994). Como comentamos anteriormente,
la oposicion entre naturaleza y cultura surge en occidente, en uno momento reciente, en
el contexto del desarrollo industrial y de un esquema de racionalidad capitalista y, en
ningln caso, puede retrotraerse al pasado y, mucho menos, a las sociedades
prehistoricas (Ingold 1988, 1990; Pfaffenberger 1988; Hoffman 1991; Dobres 1995,

*“|s a continually unfolding process of social, meaningfu, and sensuous engagement (a verb of action and
interaction) engendered by social agents during their everyday activities of object making and use in
historically and culturally circumscribed setting” (Dobres 2000: 61)

> (Letchmant 1977, 1993; Ingold 1990; Letchmant y Steinberg 1979; Sigaut 1985, 1987, 1991; Dobres
2000; Asher 1987; Cowan 1979; Mcgaw 1982; Mackenzie 1991; Lemonier 1983, 1986, 1989, 1990,
1992; Appadurai 1986; Kopytoff 1986; Csordas 1994; Palsson 1994; Palsson y Helgason 1999; Godsen
1994; Sztompka 1991; Gosselain 1992, 2000; Dietler y Herbich 1998; Herbich 1994; Dobres y Hoffman
1994; Hoffman 1991; Van der Leeuw et al. 1991; etc.).
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2000; Lechtman 1993). El objetivo ultimo de esta revision ha sido potenciar un
planteamiento tedrico en el que la tecnologia forme parte activa del proceso de

produccion y reproduccion social (Inglold 1993).

Sin embargo, aunque el gran desarrollo se ha realizado en estas Gltimas décadas,
ya en los trabajos de Mauss de los afios 30 y su concepto de tecnologia, se establecia las
bases para que dicho fendmeno se analizase en tanto que construccion social:
“technique as an action wich is effective an tradicional (Mauss 1935 (1979: 104),
1936). En dicha definicion, como muy bien pone de manifiesto Lemonnier (1992),
Mauss conceptualiza a la tecnologia como una accion tradicional (Mauss 1968: 371), es
decir, que es transmitida y utilizada por las personas durante un largo espacio de tiempo,
con lo que incorpora al concepto una clara variante social, en tanto que dicha tecnologia
es usada, aprendida y mantenida como algo inherente a la propia sociedad que la
ejecuta. A su vez, Mauss concibe al objeto, no como un producto natural o fabricado
que permite una mejor adaptacion al medio, sino como una realidad en si misma, que
viene conformado y definido por una realidad social particular (Mauss 1950). En esta
linea, la técnica se concibe como una practica razonada que se desarrolla y trasmite en
un contexto social, y el acto técnico es interpretado como un acto consciente procedente
del individuo y de la colectividad social. Mauss (1947) concibe a la técnica como un
elemento esencialmente social y al acto técnico como la expresion en movimiento
trasformando la materia de ese elemento social. Técnica (movimiento) y artefacto
(estructura) conducen a maltiples relaciones entre representacién y accién dentro de un

contexto social determinado.

Otro precursor en esta misma linea seria Leroi-Gourham (1964, 1988), tanto en
su concepcién de atil, como en la idea de que el comportamiento tecnoldgico del ser
humano es un comportamiento esencialmente colectivo, en la medida que esta
constituido por la totalidad de operaciones conocidas y estructuradas socialmente y
utilizadas con una finalidad social. En esta linea de pensamiento, el concepto de
aprendizaje y transmision de conocimientos, en tanto que fendmenos en esencia
socialmente constituidos, se convierten en un eje central de la concepcién tecnoldgica
de Leroi-Gourham. Esa idea de socializacion del conocimiento tecnologico es
considerada basica a la hora de analizar los objetos tanto etnograficos como

arqueoldgicos.
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Sin embargo, como comentdbamos anteriormente, el gran desarrollo de la
concepcion del proceso tecnologico como construccion social la debemos buscar en
estas Ultimas décadas. Aportaciones béasicas en esta linea han surgido, en muchos casos,
de las tendencias postprocesuales, especialmente dentro de la literatura anglosajona, en
el marco tedrico de la Agency Theory y la Escuela de Cambridge. En el ambito
francéfono cabe destacar los trabajos de la Antropologia de las técnicas dentro de la
escuela “Techniques et culture”. Gracias a estos planteamientos, el estudio de la
tecnologia ha adquirido una nueva dimension. A partir de estos autores, la cultura
material es concebida como un agente activo, concepto ya fijado en los primeros
trabajos de tendencia postprocesual (Hodder 1982, 1986 o Tilley 1982°). A su vez,
entienden que la tecnologia esta intimamente ligada a la sociedad o grupo que la
produce y a sus esquemas de racionalidad, en una relacion estructurada y estructurante,
donde el agente o persona que fabrica y usa el objeto en su quehacer cotidiano se

convierte en el eje sobre el que se debe articular todo el andlisis tecnolégico.

No es el objetivo de este trabajo desarrollar un andlisis critico de las
aportaciones que se han realizado en arqueologia tanto desde el marco tedrico de la
Social Agency Theory’ como desde la Antropologia de las técnicas®. No obstante, en

® Sin entrar en este apartado en la estrategia de analisis utilizada por estos autores que conciben la cultura
material como un texto y desarrollan estrategias semidticas para su analisis con las que no coincidimos al
entender que la cultura material no esta articulada como un lenguaje y por lo tanto no es una secuencia
coherente y encadenada de signos con significado creada como instrumento de comunicacion, sino que
esta incrustada de sistemas simbdlicos de expresion, pero en un proceso de accién préctica sobre la
materia. Por ello, aunque la cultura material participe de procesos de significado, no es un sistema de
comunicacion como el lenguaje, y las relaciones entre las intenciones de las personas que fabrican, usan,
intercambian y abandonan los objetos y los significados que a través de dichos objetos pueden
desprenderse, estan lejos de ser directos, y suelen ser mucho mas ambiguos y complejos que la lectura de
un texto que ha producido un escritor (Dietler and Herbich 1998). En este sentido, como comenta
Lemonier “we are far from determining any correspondance between categories of objects and linguistic
modes of communication™ (Lemonier 1986, 1974). Y todo ello, mas alla de la confusidn que, en muchos
casos produce esta estrategia semidtica, entre signos y simbolos, y por tanto, entre comunicacion y
significado (Yengoyan 1986; Dietler and Herbich 1998; Lemonier 1990). Por ello, tal como defienden
autores como Lemonier (1986, 1999), o Dietler y Herbich (1994, 1998) para percibir el significado de la
cultura material se debe comprender su origen social, lo que exige un andlisis dindmico y diacrénico
basado en la integracion de los contextos de produccion y uso, asi como del espacio social donde se
eneran.

Para ello, entre otros, pueden consultarse los trabajos de Barret (1994), Bell (1992), Dietler and Herbich
(1998), Duke (1991), Halperin (1994), Hodder (1987), Jonhson (1989), Lewis-Williams (1997) Saitta
(1994), Shanks y Tilley (1987), J. Thomas (1996), Tilley (1982, 1994) Dobres (2000), Dobres y Robb ed.
(2000, 2005), Dobres y Hoffman (1994), Hodder y Hutson (2003), Dornan (2002), Rob (2004) etc.
¥ Lemonier (1983, 1984, 1986, 1987, 1989, 1990, 1992, 1993), Gosselain (1992, 2000).
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tanto que conforman gran parte del bagaje tedrico sobre el que se asienta nuestra

propuesta, nos referiremos a aquellos elementos esenciales que hemos incorporado®.

Desde mediados de los afios ochenta del siglo pasado la disciplina arqueolégica
ha estado trabajando intensamente para ir incorporando conceptos y planteamientos que,
desde otras disciplinas, en especial desde la sociologia y la filosofia, se estaban
utilizando a la hora de analizar las interacciones que se producian entre las personas, los
objetos y las estructuras en el seno de una sociedad (Ritzar y Gindoff 1994). La
finalidad de dicha estrategia era romper una cierta polarizacién existente entre
aproximaciones materialistas que contemplaban a la sociedad como entidad que existiria
méas alla del individuo (marxismo, funcionalismo, procesualismo) de otras mas
idealistas (estructuralismo), en las que la explicacion de los fendbmenos sociales estaba

mas en los individuos y en sus esquemas mentales (Grau 2007).

En el esfuerzo por romper con esa polarizacién encontramos las propuestas que,
desde la teoria social contemporanea, conciben a la sociedad desde una doble
composicion: la estructura y la agencia (Bourdieu 1997, 1984; Giddens 1979, 1984).
Con ello, se pretende sintetizar las posturas materialistas, plasmadas en las teorias
procesuales y marxistas, con las idealistas presentes en estructuralistas y corrientes
interpretativas. Se parte de la idea de que el individuo interactia en el marco de una
estructura que lo condiciona, pero al conceptuarlo como un agente activo, con su
quehacer diario, contribuye a las condiciones que aseguran la reproducciéon o el cambio
de las estructuras sociales. En este sentido, entre individuo, estructura y objeto (que

tampoco se concibe como un elemento pasivo sino como un agente activo'), se

% Si bien este trabajo es en cierta manera deudor de ambas corrientes, no somos ajenos a las criticas y
tensiones que han existido entre ellas, al menos en los primeros momentos del desarrollo de la escuela de
Cambridge con las aproximaciones que, desde la arqueologia simbdlica, se realizaban sobre la
interpretacion de la cultura material, tanto en sus posicionamientos epistemoldgicos como en sus
posibilidades interpretativas (Lemonier 1986, 1992; Tilley 1986; Dobres 2000; Hodder 1982; Wiessner
1989; Gosselain 1992a). Si bien ambas corrientes conciben a la tecnologia como una construccién social,
la escuela francesa, con Lemonier a la cabeza, se aleja de los parametros de analisis hermenéutico de
autores como Shanks y Tilley (1987) y se mantienen dentro de una base epistemoldgica materialista.

19| a tendencia postprocesual inaugurada por Hodder en 1982 abri6 la posibilidad de estudiar los aspectos
ideoldgicos y simbdlicos de una sociedad donde la cultura material se consideré algo significativamente
construido. A partir de la influencia del estructuralismo y luego del postestructuralismo se centré el
interés en los simbolos, las ideas y otros signos de representacién mental. Se plante6 que el estudio de los
aspectos cognitivos jugaba un papel central en la interpretacion arqueoldgica y que no existia nada libre
de significado cultural. La incorporacién de los trabajos de Giddens y Bourdieu a la teoria arqueoldgica
dentro del marco de la Social Agency acabaron de configurar la idea bésica de que la cultura material no
solo esta significativamente construida, sino que ademas tiene un papel activo en la estructuracién del
quehacer cotidiano de la persona y que, a través de ella, estructura y es estructurada por el agente y los
esquemas sociales.
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producen una serie de interacciones de doble direccion que tienen una caracteristica
estructurante y estructurada sobre los objetos, los individuos y las mismas estructuras

sociales.

A partir de las influencias de los trabajos de Bordieu (1977, 1984, 1988, 1991,
1997), Giddens (1979, 1984) y Foucault (1979, 1992, 1993, 1999), entre otros, se fue
configurando la Social Agency Theory, (Stztompka 1991, 1994), cuyos preceptos se han
ido incorporando y adaptando a la arqueologia (Barret 1994; Bell 1992; Dobres 2000;
Dobres y Robb 2000; Jonhson 1989; Saitta 1994; etc.). Fruto de ello, a partir de la
década de los afios noventa, diferentes tendencias postprocesuales han ido incorporando,
en la interpretacion arqueologica y con distinto grado, conceptos derivados de la Social
Agency Theory. Entre ellos, al ser objeto de nuestro trabajo, cabria destacar la relacién
entre la Social Agency Theory y la tecnologia en su aplicacion arqueoldgica, derivada,
en gran parte, de los trabajos de Dobres (1995, 1996, 1999, 2000), Dobres y Hoffman
(1994, 1999), o Dietler y Herbich (1998).

La estrategia central en torno a la cual pivota la Social Agency Theory y su
aplicacion arqueologica se deriva del analisis de las interacciones que se dan en el
espacio social entre las estructuras y los individuos en su quehacer cotidiano, y de cémo
ambos se condicionan e influyen mutuamente y con ello, se reproducen las estructuras y
las dinamicas sociales o se generan cambios. Es decir, un debate entre las relaciones de
doble direccion que se establecen entre agencia y estructura, de cémo ambas estan
mediatizadas por la préctica del dia a dia, y de como, a su vez, dicha préactica diaria esta
condicionada por la estructura, lo permite la reproduccion de la misma. Ello supone un
analisis profundo de las estructuras sociales, una reubicacion central del papel de las
personas como agentes activos estructurados y estructurantes y, un constante anélisis de
las interacciones cambiantes y contingentes, espacial y temporalmente, que se dan entre

estructura y agencia.

Esta teoria socioldgica se basa en el papel desarrollado por el individuo en el
seno de las estructuras sociales. Surge en los afios 70 ante la creciente polarizacion entre
fendmenos sociales y fendmenos individuales e, intenta examinar la relacion
integradora que une a las sociedades y a sus miembros. Plantea que existe una doble
composicién en la estructura social, y abordan la forma en que el individuo interactia
en el marco de la estructura, defendiendo que los individuos son algo mas que sujetos

pasivos, son agentes que contribuyen a las condiciones que aseguran el mantenimiento y
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la trasformacion social. En definitiva, persigue la contextualizacion del individuo en el
seno de la estructura, de la integracion entre la sociedad y sus miembros, entre

estructuras y agentes.

Entre los conceptos centrales para analizar la interaccion entre estructuras
sociales y los agentes podriamos destacar el concepto de habitus desarrollado por
Bourdieu (1991, 1984, 1997). Este es concebido como un esquema individual de
disposiciones internas e inconscientes que determinan como el individuo percibe y actta
en el mundo y que esta estructurado y estructura al sistema social. Junto al concepto
Bourdiano, también cabria destacar las aportaciones de Giddens y la Teoria de la
Estructuracion (Giddens 1979, 1984) en la que se establece la relacion entre la

estructura social y la accion individual.

No es nuestra intencidn en este trabajo analizar toda la riqueza conceptual de los
conceptos que se derivan de estas aportaciones, ni sus aplicaciones arqueoldgicas. Sin
embargo, quisieramos enfatizar algunos aspectos que seran claves en la aplicacion
practica del modelo tedrico en el analisis del proceso tecnoldgico del modelado de la

cerdmica a mano, objeto de estudio de este trabajo.

En los estudios de Giddens (1979, 1984) se profundiza en el anélisis entre
estructura y accion individual. Este autor sugiere que el individuo, en tanto que agente
activo, en su quehacer cotidiano, tiende a entender, percibir y utilizar las reglas sociales
y con ello, las reproduce, las modifica y las estructura de forma creativa. Es decir, el
individuo puede reforzar o transformar las reglas de la estructura social a partir de la
creatividad y la innovacion. Esta “conciencia practica”, concepto definido por Giddens
como un conocimiento no discursivo de las instituciones sociales, permite la accion del
individuo en el seno de la estructura como un elemento sustentante o modificador de la
misma, ya que: A) en ocasiones los individuos no son conscientes de ciertos aspectos de
sus acciones. B) existe un conocimiento incompleto de las normas sociales que los
agentes aplican a las situaciones a partir de una diferente gama de estrategias. C) que las
acciones sociales resultantes a menudo no van unidas directamente a ciertas
consecuencias que se generan. Junto a todo ello, en la accién del agente actdan otros
elementos: A) otros agentes, grupos, afiliaciones, o comunidades. B) el contexto
espacial y el entorno mediambiental. C) los condicionantes sociales e historicos
precedentes. D) las relaciones de poder establecidas en el espacio social (Dobres y
Hofmann 1994).
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Toda esta linea de reflexion es esencial, en el sentido que las personas no deben
ser consideradas como robots que, inconscientemente, aplican las normas sociales
(Bourdieu 1977).

Por su parte, a través de los trabajos de Bourdieu (1977, 1984, 1988, 1991 1997,
1998) se define el concepto de habitus, herramienta conceptual y metodologica que
configurara un elemento esencial de los planteamientos de agencia. Este autor define el
habitus como “Estructura estructurante que organiza las practicas y la percepcion de las
practicas” (Bourdieu 1988: 170-171). En este sentido, habitus seria un esquema
individual de disposiciones internas, inconscientes, que determinan como el individuo
percibe y actia en el mundo y que estan estructuradas y estructurando el sistema
externo. Este concepto permite a Bourdieu relacionar lo objetivo, la posicion en la
estructura social, y lo subjetivo, la interiorizacion de ese mundo objetivo (Safa Barraza
2002). El habitus no seria una simple serie de normas sociales exteriores a los
individuos, sino todo un conocimiento incorporado en cada uno de ellos, compuesto por
estructuras que estructuran (esto es, que dan forma a las practicas sociales) pero que al
mismo tiempo son estructuradas (adquieren forma mediante esas mismas practicas y por

lo tanto pueden ser manipuladas y cambiadas) (Bourdieu 1991: 89).

Siguiendo esta linea de pensamiento, segin Safa Barraza (2002) el habitus seria

concebido como:

1.- Un sistema de disposiciones duraderas, eficaces en cuanto a esquemas de
clasificacion que orientan la percepcion y las précticas mas alla de la conciencia

y el discurso.

2.- Estructuras estructuradas en cuanto proceso mediante el cual lo social se

interioriza en los individuos.

3.- Estructuras predispuestas a funcionar como estructurantes, es decir, como

principio de generacion y de estructuracion de préacticas y representaciones.

Bourdieu ha argumentado que la gente desarrolla disposiciones para actuar de
cierta manera a través de la influencia de las estructuras de las condiciones materiales en
las cuales ellos viven. Estos sistemas de disposiciones duraderas, muchas veces
inconscientes, son llamados habitus y pueden generar patrones de accidon que aparecen
regularmente como el resultado de reglas, pero operan de referentes o dominios

simbolicos de las mismas.
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En su aplicacion al proceso tecnologico, el trabajo tedrico de Bourdieu ofrece un
medio para situar la cultura material y las cadenas operativas dentro del esquema de
interaccion entre el agente y las estructuras, ya que, en el quehacer cotidiano de las
personas en la fabricacion y uso de los objetos, se van generando rutinas que estructuran
al proceso tecnologico, pero que a su vez estructuran, en su practica diaria, a los agentes
y, a través de ellos, a los esquemas sociales y a las visiones y percepciones del mundo.
Y viceversa, esa vision del mundo y esos esquemas sociales estructuran a los agentes y
condicionan a los objetos en su fabricacion y uso diario. En dicha practica cotidiana, las
interacciones de doble direccidn que se generan acaban reproduciendo o cambiando las

estructuras sociales.

La tecnologia, en tanto que estructurada socialmente, estaria conformada a
través del habitus reflejado en la accidén préactica, asi como en las percepciones
culturales de dicha practica y, a su vez, en los limites que se establecen en los posibles
modelos de decision que se presentan a lo largo del proceso tecnoldgico (Dietler y
Herbich 1998). Los procesos tecnoldgicos, cdmo otros patrones de la actividad social,
se forman a través del habitus y la interaccion entre objeto-agente y estructura. Ello
supone el desarrollo, a través de la practica, de tendencias y percepciones culturales de
los patrones de eleccion. Estas disposiciones, elecciones y percepciones de las
posibilidades técnicas, asociadas con patrones de eleccion similares y percibidos en el
dominio de las relaciones sociales y las categorias culturales, llegan a ser percibidos
como naturales. Esto es particularmente Gtil en la identificacion de los procesos por los
cuales los patrones de la cultura material son asimilados y reproducidos, particularmente

en el caso de las sociedades preindustriales (Dietler y Herbich 1998; Herbich 1987).

El habitus no es un concepto estatico, sino que es un principio generador de
improvisaciones reguladas. Ello permite percibir como la practica reproduce y trasforma

la estructura y como ésta se ajusta a las demandas sociales.

Si bien es normal que la practica sea vista como predeterminada y estéatica, el
concepto bourdiano de habitus la configura como un fendmeno relacional dinamico, el
cual es a la vez, un producto histérico y agente, ya que dicha practica se materializa por
un conjunto de disposiciones aprendidas e interiorizadas que, si bien permiten la
reproduccion de las estructuras sociales, a la vez pueden explicar sus cambios, por lo

que presentan una contingencia espacial y temporal clara.
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La utilizacién de la teoria de la practica de Bourdieu puede permitirnos ver los
procesos tecnoldgicos mucho mas en su contexto social, como productos y productores
de habitus dentro de una vision de la cultura como un proceso histérico en un mundo de

relaciones sociales y econdmicas contingentes (Dietler y Herbich 1998).

Fruto de esa relacion que se establece a través del habitus entre objetos, agentes
y estructuras, podremos llegar a conocer las fuerzas sociales y las relaciones que
condicionan la cultura material (Dietler y Herbich 1998). En este sentido, debemos
entender que la estructura y la agencia son mediatizadas a través de la practica, y en el
caso del proceso tecnoldgico, en la practica cotidiana de fabricacion, uso, intercambio y
abandono de los objetos. Desde este punto de vista, la practica esta condicionada por la
estructura, pero a su vez, reestructura el proceso de reproduccion social de dicha
estructura (Dietler y Herbich 1998).

Habitus e interaccion entre agente y estructura configuran el eje central de la
“Social Agency Theory”. Sin tener como objetivo un desarrollo completo de la riqueza
conceptual de dichos planteamientos y su influencia en el reenfoque de muchas
propuestas arqueoldgicas, a continuacion citamos los elementos basicos que, segun

Sztompka (1991: 24), la configuran:

La sociedad es un proceso en constante cambio.

- Dicho cambio, en muchos casos, tiene un origen endogeno de

autotrasformacion.

- En ultima instancia, el motor del cambio es el poder como agentes activos de

los individuos o de los colectivos sociales.

- Los campos, la direccion y la velocidad de dichos cambios se relacionan con

multiples agentes y surgen del conflicto y la resistencia.

- Dichas acciones se desarrollan en el contexto de las interacciones entre
estructuras (estructurantes y estructuradas) y agentes (estructurados y

estructurantes).

- Dicha interaccion es contingente histéricamente y en ella se suceden fases de
mayor influencia de la agencia y otras de una mayor determinacion de la

estructura.
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Segun Dobres (2000) la “Social Agency Theory”, la Teoria de la préactica de
Bourdieu y La Teoria de la estructuracion de Giddens, permiten un apropiado punto de
partida para una teoria social de la tecnologia, mostrando el potencial del valor de los
estudios tecnolégicos como una parte integrante y activa de los sistemas de

reproduccion social.

Una teoria social de la tecnologia donde se privilegie la interaccién entre
estructura, agentes y objetos, permite centrarnos mas en las personas a traves del
conocimiento de la actividad y, ademas, incorpora una consideracion del papel social, el
poder, la vision del mundo y su significado. La tecnologia, concebida de ese modo se
convierte en un fendmeno cultural complejo, inserto en visiones de un mundo
historicamente contingente, en acciones sociales estratégicas y en fendmenos de

agencia.

En este sentido, los procesos tecnoldgicos estan intimamente conectados con los
fendomenos sociales y las relaciones entre tecnologia y sociedad pueden ser descritas
como un entramado complejo entre las relaciones sociales, politicas, econémicas, el
sistema de creencias, la ideologia, los artefactos fisicos, la habilidad, el conocimiento de
los individuos, etc. Todo ello concretado en la practica cotidiana de fabricacion, uso,
intercambio y abandono de los objetos. Por ello, el proceso tecnoldgico, que se extiende
mas alla del soporte fisico, es también un fendmeno de dindmica cultural inserta en la

accion social, la vision del mundo y la reproduccién social (Dobres 2000).

Para llegar a explorar las dimensiones sociales de la tecnologia es necesario
abordar aspectos relacionados con la escala, el contexto, la materialidad y la teoria
social. Esto permite conocer la complejidad y naturaleza de la préactica tecnoldgica y
promueve un conocimiento de la tecnologia centrado en las personas (Dobres 2000). En
definitiva, desde esta perspectiva, el proceso tecnolégico implicaria las siguientes
premisas basicas (Dobres 2000; Dobres y Hoffman 1999):

- Que la tecnologia es el engranaje de relacion de los actores sociales con sus
condiciones materiales de existencia mediante la practica cotidiana, donde, a
través del concepto bourdiano de habitus se posibilita el andlisis de la
interaccion entre la practica cotidiana y su engranaje en la produccion y

reproduccion social.
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- Que la tecnologia no se basa solo las técnicas concretas de fabricacion o uso

de un objeto, sino en la confeccidon de metaforas sobre la interaccién social.

- Que la tecnologia es un conjunto de préacticas sobre la realidad material en la
cotidianeidad del dia a dia, fruto de un conjunto de relaciones sociales

significadas y negociadas que a su vez estructura dicha practica diaria.

- Que el analisis de microescala en el proceso tecnoldgico nos permite
aproximarnos al papel del agente y de los grupos y con ello, las interacciones
gue se generan en las actividades diarias en el seno del espacio social donde
se ubican, lo que posibilita la compresion del proceso de agencia y su
relacion con las estructuras. En este sentido, el analisis de microescala,
incluso dentro del ambito de la cultura material arqueol6gica, permite
relacionarse con las transformaciones sociales de macroescala (Chase 1989;
Hodder 1985; Johnson 1989; Shanks y Tilley 1987; Dobres y Hoffman 1994;
Dobres 1995; Tringham 1994).

- Que es necesario valorar el proceso tecnoldgico desde una aproximacion
contextual en el que se incluyan tanto los aspectos sociales, politicos,
simbdlicos, ambientales y econémicos (Ridington 1982; 1988; Dobres 2000;
Dobres y Hoffman 1999; Pfaffenberg 1992; Schiffer 1992), fundamentales
para analizar el proceso tecnoldgico en el contexto de las relaciones sociales,
las estructuras de poder, los esquemas de racionalidad, y como dichos
procesos funcionan en la produccion y reproduccion de los esquemas

sociales.

Ambas estrategias, andlisis contextual y andlisis de microescala permitirdn una

mejor comprension de las interacciones entre estructura y agencia.

En el desarrollo tedrico que sustenta este trabajo, junto a las propuestas
derivadas de la concepcion de tecnologia dentro del marco de la “Social Agency Theory,
no podemos dejar de citar la influencia que ha ejercido en él los planteamientos
desarrollados desde la Antropologia de las técnicas y entre ellos, los de su principal
representante Pierre Lemonnier (1983, 1984, 1986, 1987, 1989, 1990, 1992, 1993)

enfocados al estudio de las secuencias operacionales y su correlacion social.
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La influencia y la aportacion de esta corriente no ha venido tanto por el
tratamiento sistémico’’ que a veces dan al analisis tecnoldgico (Lemonnier 1983, 1986,
1987, 1990, 1992; Gosselain 1992; etc), sino por las estrategias y variables de analisis
que incorporan en dicho estudio. En especial todas aquellas que se refieren al estudio de
las secuencias de fabricacion, al conocimiento y aprendizaje y a sus relaciones en tanto
que acciones sociales constituidas, en el que se conceptualiza a la tecnologia como un
fendmeno eminentemente social. Este enfoque permite el analisis de diferentes niveles
conscientes e inconscientes de las personas al considerar a los objetos, procesos y
herramientas, ademas de por su caracterizacion fisico-quimica, por ser la representacion
simbolica de otros conceptos intelectuales existentes en la sociedad. Para ello se aboga
por analisis multilineales con el fin de analizar la alternancia de estructuras materiales,

tecnoldgicas y cognitivas en el seno de un sistema social (Lemonnier 1983, 1993).

Esta corriente, y la influencia que ha ejercido, ha permitido un reenfoque en el
analisis del objeto en si mismo y en las posibilidades de poder relacionar
comportamientos técnicos con comportamientos sociales. Parten de la idea de que el
objeto debe ser considerado como una construccion eminentemente social y no sélo
como la simple trasformacion de una materia presente en la naturaleza, (Lemonnier
1983, 1984, 1986, 1987, 1991, 1990, 1992; Gosselain 1992, 2002; Balfet 1991a, 1991b,
1991c, 1991d; Creswell 1976, 1983, 1993; Hadricourt 1987; Sigaur 1987, 1991). Este
enfoque, que conduce a su vez al analisis de fendmenos de estabilidad, reproduccion,
innovacion social e identidad, les lleva a concentrarse, no sélo en el anélisis de los
aspectos fisicos y mas obvios de la cultura material, sino en todos aquellos elementos
mas sociales que se relacionan con su fabricacion, uso, intercambio y abandono. La
tecnologia no puede estudiarse en términos estaticos sino que debe hacerse desde una
concepcion dindmica que incluya, por un lado, las relaciones sociales de produccion y
las representaciones colectivas y, por otro, los conocimientos sobre el comportamiento
de la materia y la energia que forman parte del saber social de la comunidad analizada
(Van der Leeuw 1993). En este sentido, la tecnologia es concebida como un sistema en
el que se consuma la transformacién entre realidad (grupo, conglomerado) social y la
materia natural (Lemonnier 1980, 1986, 1989, 1993; Creswell 1976, 1983, 1993; Balfet
1991a, 1991b).

1 Aunque como muy bien dice Van der Leeuw (1993) esta consideracion sistémica no es usada
exclusivamente en el sentido clasico de la Teoria General de Sistemas aunque si incorporan conceptos
como las relaciones de feedback, positivas y negativas, interaccién, regulacion, etc.
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En la propia definicién de técnica que propone Lemonnier (1980: 1)*? se
establece la estrategia de analisis a seguir: “action socialisée sur la matiere qui peut
s’appréhender a travers trois ordres de faits: des suites de gestes et d’opérations
(processus techniques) des objects (mohines d’action sur la matiere) et des

connaissances spécifiques ».

Con esta conceptualizacién se enfatiza la idea de que el proceso tecnoldgico no
es meramente la secuenciacion de acciones fisicas, sino la incorporacion de complejos
esquemas mentales aprendidos a través de la tradicion. Conciernen tanto a los
materiales con qué se fabrican los objetos, a la manera como se producen y como se
usan (incluyendo tanto el conjunto de acciones técnicas, como los espacios, los tiempos,
etc.), a las personas y a todo el proceso de aprendizaje (Lemonnier 1993). Sin embargo,
ello no ha sido Gbice para que los autores de esta escuela enfaticen la necesidad de un
exhaustivo analisis de las acciones tecnoldgicas fisicas con relacién al mundo material,
como aquella estrategia de andlisis que permitira un estudio global del fendmeno, desde
su parte material, hasta su dimension social. En este sentido, se ha criticado que, en
muchos casos, los estudios que pretenden analizar la dimensién social del fenémeno
tecnoldgico ignoren las acciones tecnoldgicas fisicas y reales que se ejecutan sobre la
materia (Lemonnier 1992, 1993). Por ello, desde la Antropologia de las técnicas, se
insiste en la necesidad de incorporar diferentes estrategias que permitan analizar, tanto
los aspectos mas materiales de las acciones tecnoldgicas (leyes fisicas, comportamientos
mecénicos y resistencia de los materiales, esfuerzos realizados y deformaciones
producidas, leyes cinematicas, etc.), como aquellos elementos que funcionan a un nivel
mas subterrdneo o simbolico pero que influyen decisivamente en la seleccién de las
técnicas, de los materiales y de los procesos tecnoldgicos. En palabras de Mahias
(1993), se trataria de conjugar una “légica tecnoldgica interna” con una “logica
tecnologica contextual”, siendo muy conscientes de que esta separacion tiene mucho de
artificial y de estrategia de investigacion, ya que en el mundo real, la simbiosis e
interdependencias entre ambas “légicas” es continua, dinamica, estructurada y
estructurante. En este sentido, no sélo deben establecerse correlaciones entre las
operaciones tecnologicas realizadas y los atributos morfométricos y composicionales de

las ceramicas, sino que, al estar las técnicas, materiales, y formas organizadas en

12 Que sigue en parte la linea marcada por Leroi-Gourham (1964, 1965, 1973, 1988).
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codigos construidos socialmente, las opciones tecnologicas alcanzan su verdadero

sentido en el espacio social, mucho méas que en un analisis estrictamente funcional.

En este sentido, muchas de las decisiones técnicas no dependen tan claramente
de criterios estrictamente funcionales, sino que se relacionan mas con la ldgica social
donde se insertan y del que forma parte tanto el proceso tecnologico como el objeto y el
agente. Se trataria de esquemas mentales (symbolic system) de organizacion,
secuenciacion, definiciébn y transmisién de las acciones técnicas socialmente
estructurados (Lemonnier 1993, Pelegrin 1988). Por ello, se hace necesario desarrollar
estrategias de analisis que permitan tener en cuenta tanto los aspectos materiales y
fisicos como aquellos mas sociales, ideoldgicos o simbolicos que también influyen de

manera determinante en el mundo material (Lemonnier 1992; Gosselain 1992).

En este sentido, desde esta escuela se enfatiza el analisis de aquellos aspectos
tecnoldgicos en los que las decisiones no sélo se explican a partir de indicadores
fisicoquimicos o funcionales, sino que, en su eleccion, también incorporan una

dimensién social.

Fruto de esa combinacion de materialidad y significado social que engloba el
proceso tecnoldgico, Lemonnier entiende que, dentro de cualquier accion técnica,
deberian diferenciarse cinco componentes (Lemonnier 1989, 1992). Los cuatro primeros
se incluirian dentro del analisis de la trasformacion mecéanica o proceso técnico,

mientras que el quinto se relacionaria con la cognicidad tecnoldgica:

1.- La materia o materias con las que se realiza el objeto. En este sentido cabe
recordar que las caracteristicas fisico-quimicas de la materia influyen
determinantemente en el proceso tecnoldgico, aunque no debemos olvidar que
dichas materias son percibidas y usadas en el seno de una sociedad, por lo que
no alcanzan todo su significado sino se considera el hecho de que estan
socialmente constituidas. Todo ello hace imprescindible el analisis de los
conocimientos que cada sociedad tiene respecto a su entorno y a sus recursos, asi

como los interioriza.

2.- La energia o fuerzas necesarias para transformar la materia, también

socialmente constituidos.
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3.- Los objetos realizados y las herramientas utilizadas

4.- Los gestos técnicos ejecutados que se organizan secuencialmente y que son
analizados a partir de las herramientas analiticas derivadas del concepto de
cadena operativa. En este sentido, como remarca Lemonnier (1992), y por eso ha
sido uno de los aspectos mas trabajados por nosotros en este trabajo, se hace
imprescindible realizar un profundo andlisis de los niveles que permiten
jerarquizar, estructurar y organizar, tanto la secuencia de los gestos técnicos,
como ellos mismos, con el fin de explorar al maximo la informacién que de

dicho analisis puede obtenerse.

5.- Los conocimientos técnicos necesarios para realizar los procesos de
configuracién y uso de los objetos. Estos conocimientos son concebidos como
representaciones mentales de formas artefactuales a desarrollar y materia a
transformar, asi como el registro mental de las modalidades de accion para la
consecucion técnica (Karlin 1991; Pelegrin 1990). Dichos conocimientos, en
manos de los agentes que ejecutan las acciones tecnoldgicas, pueden ser tanto
conscientes como inconscientes, presentan un nivel individual y propio y un
nivel social en tanto que es un conocimiento tecnoldgico que tiene el grupo.
Dicho conocimiento es el que permite encuadrar las decisiones técnicas que se
realizan durante la fabricacién, uso, intercambio y abandono de los objetos, y
afectan, tanto a las elecciones de los materiales, como a la eleccion de las
estrategias técnicas, o al resultado final. Este conocimiento no es, de ningun

modo, algo estatico, sino que va evolucionando a partir de:

- Las innovaciones que incluyen los agentes fruto de su experiencia y savoir

faire.

- Las influencias externas al agente con las que se incorporan nuevos materiales,
técnicas, motivaciones socio-econémicas o ideoldgico simbdlicas. Estas pueden

haberse generado tanto en el seno de la sociedad del agente como fuera.

- Dentro de los conocimientos técnicos cabria diferenciar el savoir faire y el
aprendizaje. El primero, también denominado conocimiento operacional y
secuencial, es el producto de las representaciones mentales y de las acciones que
se estan realizando sobre la materia. En palabras de Karlin (1991), seria

concebido como “el conocimiento practico de la practica y la préactica
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constituida en saber”. Por su parte, en el aprendizaje incluiriamos todos aquellos
aspectos que suponen la transmision y adopcidén de conocimiento y de los
saberes técnicos: espacios de aprendizaje, tiempo, forma de aprendizaje, espacio
social en el que se realiza, agentes, etc. Al incluir en el conocimiento tecnoldgico
todos estas variables, éste siempre tendrd un marcado caracter social, aunque

afecte a un solo individuo (Pelegrin 1985).

Estos cinco aspectos actian dentro de lo que Lemonnier entiende como
Sistemas tecnoldgicos (Lemonnier 1983, 1986, 1992, 1993) y pueden ser analizados a

tres niveles:

a.- El primer nivel es la interaccion de todos estos elementos a escala interna,
dentro de la légica de la secuencia de acciones y dindmicas técnicas. Estas
maultiples interacciones estan en constante reajuste, y sin el analisis conjunto de

ellas, los objetos en si mismos no nos dicen nada (Lemonnier 1986: 154).

b.- Un segundo nivel obliga a analizar dichas interrelaciones con el resto de
procesos tecnoldgicos que se generan dentro de una sociedad. El trasvase de
conocimientos, de soluciones técnicas, de materiales, de unos procesos
tecnoldgicos a otros es algo mas comudn de lo que inicialmente podria parecer
(Lemonnier 1983, 1986; Steensberg 1980; Gilles 1978). De ahi que el analisis
completo de un proceso tecnoldgico requiera la comparativa con los otros
procesos tecnoldgicos que se generan en una sociedad, especialmente en el

analisis de la compatibilidad y la coherencia entre ellos (Lemonnier 1983, 1992).

c.- El tercer nivel obliga a conceptualizar todas estas relaciones como parte de la
accién social, y por tanto, imbricadas con otras variables sociales, econémicas,
ideoldgicas, etc. El estudio de las relaciones entre la cultura material y la
sociedad supone el analisis de las condiciones de coexistencia Yy
transformaciones reciprocas entre el proceso técnico y la sociedad en la que esta
inmerso (Lemonnier 1983, 1986).

De toda la linea de trabajo de la Antropologia de las técnicas, nos hemos
interesado especialmente por el desarrollo que han tenido dos estrategias de
investigacion: la primera relacionada con el desarrollo metodoldgico y analisis de las
cadenas operativas (Lemonnier 1984, 1992; Balfet 1991a, 1991b, 1991c; Mahias 1993;
Gosselain 2002; etc.), y la segunda, con la denominada cognicidad tecnolégica (Karlin
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1991; Plegre 1985; Van der Leeuw, 1993; Walaert-Petre 1999, 2001, Gosselain 1992,
2002; etc.), es decir, con el conocimiento técnico, el savoir faire y la transmision o

aprendizaje de dichos conocimientos.

En la primera linea de analisis se han ido desarrollando propuestas
metodologicas sobre como afrontar la observacion, descripcion, trascripcion, analisis,
clasificacion y comparacion de las acciones técnicas, de su secuenciacién, de las
imbricaciones sociales relacionadas con ellas y del savoir faire asociado a todo el
proceso tecnoldgico. Ello se realiza a través de la incorporacion, como ejes teoricos
centrales, del concepto de cadena operativa, de las acciones estratégicas’® y de las
discontinuidades en la cultura material (Lemonnier 1986). En parte, el trabajo que
presentamos es metodoldgicamente deudor de esa manera de conceptualizar cada una de

las acciones y secuencias que conforman una cadena operativa.

Sin embargo, también somos deudores del esfuerzo realizado por estos autores
al incidir en la variante social de las acciones tecnoldgicas y de las cadenas operativas
(Lemonnier 1983, 1984, 1986, 1987, 1992; Gosselain 1992, 2002; Creswell 1976;
Pelegrin 1985; etc.). Ello se consigue profundizando en el concepto de eleccion
(Lemonnier 1993; Leone 1982), tanto consciente como inconsciente, de una accion
tecnologica dentro de la cadena operativa. A traves de esta eleccion se puede analizar su
imbricacion con aspectos como el conocimiento, el aprendizaje y demas variables
sociales (estructuracion de género del trabajo, espacio social que ocupa, relaciones de
identidad, etc.) no necesariamente tecnoldgicas (Lemonnier 1993; Latour y Woolgar
1986).

En muchos casos, este concepto de eleccidén ha sido desarrollado a partir de
nociones de efectividad, de funcionalidad, o de condicionantes naturales (Arnold, 1985;
Franken 1969, 1971; Franken y Kalsbeek 1975, 1984; Kalsbeek 1980; Van der Leeuw
1976; Rye, 1981; Rice, 1987; etc.). En otras ocasiones, se partié del concepto tedrico de
que las acciones tecnoldgicas estan conformadas por elecciones significativamente
configuradas y relacionadas con las estructuras mentales de los grupos (Levi-Straus
1976). Paralelamente, y en ocasiones ligadas a ambas tradiciones, se abrié un amplio

abanico de analisis de dicho proceso en el que se incorporaron variables sociales,

3 Entendidas como aquellas que son imprescindibles para la realizacion del proceso operativo y cuya
alteracion o eliminacién cambia radicalmente el resultado final
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identitarias y simbdlicas y no exclusivamente tecnolégico-funcionales o condicionadas

por las propiedades fisicoquimicas de los materiales utilizados™ .

Para que exista el proceso de eleccion debemos partir de una premisa previa: la
posibilidad de alternativas (Van der Leeuw, 1991, 1993). Sin la existencia de ellas no se
posibilita la capacidad de elegir. Por ello, el analisis de las alternativas es un punto de
partida en el estudio del proceso de seleccion. Dichas alternativas Unicamente deben
valorarse en un contexto social determinado, ya que cualquier eleccién estd enmarcada
dentro de los limites que le condiciona la sociedad donde se desarrolla (Colomer 1995).
En teoria, hay un ndmero considerable de opciones viables para alcanzar un
determinado resultado. No obstante, en la practica, las elecciones consideradas por los
agentes se reducen a un pequefio grupo, muy condicionado por los contextos de
aprendizaje, tradicion y espacio social que ocupan. Por otra parte, ello no es ébice para
creer que las secuencias productivas son totalmente rigidas, predictivas y determinadas
por la tradicion, el espacio social y los contextos de aprendizaje. Dentro de ese marco
condicionante, en cada una de las fases del proceso productivo se generan variantes,
elecciones nuevas y decisiones diferentes a las tradicionales. La eleccion tomada, que
puede variar para cada fase de la cadena operativa, puede depender de una multitud de
factores que irian desde las condiciones materiales (variacion en las materias primas, en
la plasticidad requerida, en el tipo de secado, de coccion, cambios en la decoracion,
etc.), hasta variaciones en los productos finales fruto de cambios de uso o de
costumbres, pasando por variaciones tecnoldgicas a partir de la experimentacion
individual una vez finalizada la etapa de aprendizaje, y que luego pueden integrarse en

el savoir faire y en el esquema psicomotor colectivo (Gosselain 1992).

La constatacién de dichas alternativas y el analisis del concepto de eleccion nos
permite desarrollar estrategias donde se combinen, en una relacion de doble direccion
estructurada y estructurante, las variables fisicoquimicas, tecnoldgicas, sociales,
simbolicas, perceptivas, identitarias, etc. Entre las estrategias (Lemonnier 1993) que
pueden desarrollarse para analizar el proceso de eleccién podriamos citar cuestiones
como: ¢Donde y en qué tipo de técnicas se observan dichos procesos de eleccion?. ¢Son

reales o fruto de la interpretacion del investigador? ¢Cuales son las opciones de

1" Desde los trabajos precursores de Mauss, (1924, 1935, 1950) o Leroi-Gourham, (1988, 1964, 1973)
hasta toda la tradicién francesa difundida a través de Techniques et culture y Antropologia de las técnicas
y la influencia que de ahi se ha derivado a otros contextos cientificos (Lemonier 1993; Mahias; Miller
1985; Lemonier 1980, 1986, 1990, 1991, 1992; Gosselain 1992, 1998; Schlanger 1994; Gosden 1994;
Schiffer 1992; Pellegrin et al. 1998 Dietler y Herbich 1998; Van der Leeuw 1993).
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eleccion? ¢Cual es la coherencia social y cultural en el que se insertan o se rechazan
dichas elecciones™®?;Qué consecuencias tecnolégicas, econdémicas, sociales y
simbdlicas se derivan de dichas elecciones? ;Como se produce el proceso de eleccion?
¢Cémo se percibe dicha eleccién? ¢En qué se basa?, ;Cudl es su finalidad respecto a la
relacion entre eleccidn y tradicion y entre innovacion y resistencia inherentes a la

eleccién? etc.

En cualquier caso, la eleccién esta intrinsecamente ligada al medio social donde
se desarrolla el sistema tecnoldgico, por lo que siempre se establece bajo criterios
coherentes socialmente, lo que no es contradictorio a que dicha eleccién no tenga
porque tener una gran eficacia tecnologica. Desde este sentido, no es factible hablar de
elecciones tecnoldgicas arbitrarias, sino que todas estructuran su coherencia dentro del

espacio social que ocupan.

De ahi el especial interés por el estudio del gesto técnico, de las innovaciones o
resistencias, de la dimension social de las cadenas operativas, de la técnica utilizada, o
de las variantes escogidas, en tanto que pueden ser un reflejo de un elemento identitario,
de etnia, estatus, género, edad, de una accion simbdlica, de una accién de resistencia,
etc. (Lemonnier 1983, 1992 1993; Gosselain 1992; etc)

Dicha eleccion, al derivarse de una accion social, puede incorporar signos o
simbolos que unicamente tienen sentido en el contexto social en el que se fabrican,
usan, intercambian o0 se abandonan los objetos. Motivos o técnicas decorativas,
determinadas formas o uso de materiales, etc., pueden ir mucho mas all& de los aspectos
puramente funcionales para adentrarse, como recogio el trabajo de Hodder (1982) en el
ambito socio-ideoldgico-simbolico de una comunidad. Sin embargo, como recalca
Lemonnier (1992) o Gosselain (1992), dichos simbolos no tienen porque reducirse a
aspectos formales o estilisticos de los objetos, sino que los aspectos ideoldgico-
simbolicos bien pueden estar presentes en todo el proceso tecnoldgico de produccion,
uso, intercambio y abandono, en una relacion de doble direccion entre el mundo
material y el mundo ideoldgico simbélico™. Ello explica, en muchos casos, que algunas

decisiones técnicas no sean ni las mas operativas, ni las mas productivas desde un punto

1> Siguiendo en la linea del concepto milieu favorable de Leroi-Gourhan (1973)

16y eso aceptando el hecho de que la distincién entre mundo material e ideolégico-simbélico sea factible
ya que la imbricacion entre ambos mundos puede ser tal que en ocasiones no es posible establecer su
distincién por lo que es mejor centrar la estrategia de investigacion en analizar el resultado de su mutua
interrelacion.
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de vista funcional y que, desde el punto de vista de la efectividad, puedan considerarse
arbitrarias o irracionales. Un andlisis estrictamente funcionalista conduciria a un error
de interpretacion sino se analiza la vertiente social de dicha eleccion. Es en ese &mbito,
donde la eleccion alcanza su nivel de coherencia y estructuracion. Es alli donde se
incorporan influencias en los agentes, creencias, ideas, relaciones sociales, etc. De ahi la
importancia del estudio de las elecciones técnicas como fendmenos socialmente
estructurados, mucho mas alla de la intrinseca Idgica funcional o de las caracteristicas

fisicoquimicas de los materiales.

Sin embargo, como muy bien se desprende de los trabajos de Bourdieu (1988,
1991, 1997), dichas relaciones no deben llevarnos a un andlisis unidireccional de la
accion social versus la decision técnica, sino que las caracteristicas fisico-quimicas de
los materiales, la funcién y el uso diario exigido al objeto, no son elementos neutros,
sino que también presentan un caracter estructurante a la hora de analizar una eleccion

tecnologica determinada.

Segun la Antropologia de las Técnicas, el analisis de las elecciones en los
procesos tecnoldgicos se realizan a partir de las diferencias o variaciones que podemos
encontrar en los diferentes procesos tecnolégicos que analizamos (Lemonnier 1983,
1984, 1990, 1991, 1992; Gosselain, 1992). De ahi el gran esfuerzo realizado por esta
escuela en dos lineas claras: por una parte, a nivel metodoldgico, con un profundo
analisis de las acciones técnicas, de los gestos técnicos, de la secuencia de dichas
acciones o cadena operativa, en definitiva, del profundo analisis del proceso técnico y
de cada una de las acciones tecnicas que lo conforman. Y por otra, con el andlisis e
interpretacion de estas diferencias, tanto desde la vertiente de las caracteristicas fisico-
quimicas y funcionales de los objetos, como desde la vertiente social de la eleccién de

una determinada accion técnica.

En ese analisis de las variaciones o diferencias de los procesos tecnologicos
tiene especial relevancia el concepto de operaciones estratégicas entendidas como
aquellas que, dentro del proceso tecnoldgico, no pueden suprimirse, cancelar o
remplazar sin que ello suponga una variacion significativa en el proceso o en el
resultado final (Lemonnier 1976, 1983, 1992).

En segundo lugar, como comentdbamos anteriormente, nos hemos interesado

por los trabajos de esta escuela en la denominada cognicidad tecnoldgica. Es decir, por
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el conocimiento técnico, el savoir faire y la transmisién o aprendizaje, en tanto que
también incorporan una buena estrategia de analisis para profundizar en el proceso
tecnoldgico como accion social histéricamente constituida (Lemonnier 1992; Gosselain,
1992).

En este sentido, cabe destacar el uso del concepto de representation en sus tres

variantes (Lemonnier 1992):

1.- Como la existencia en toda accion tecnoldgica de operaciones mentales,
muchas veces inconscientes. Estos esquemas mentales estan en la base misma de
los movimientos, posiciones de las manos, etc. en definitiva, en cada una de las
acciones que los agentes realizan en un proceso tecnoldgico. Dichos esquemas
mentales inconscientes tienen un papel fundamental en la transmision del
conocimiento tecnoldgico. En muchas ocasiones esta transmision se realiza por
un método no normativo, sino repetitivo, en el que, poco a poco los esquemas
mentales inconscientes y sus derivaciones psicomotrices se van introduciendo a

través de la practica diaria en el aprendiz a través de la imitacion del maestro.

2.- Como los modelos mentales de la secuencia y ordenacion de la accion o
acciones tecnoldgicas donde se incluye desde los materiales, a las herramientas,
espacio destinado a la operacion, posicion del agente, hasta la ordenacion y
secuenciacion misma. Muchos de estos esquemas mentales de secuenciacion no
se relacionan exclusivamente con la accion tecnoldgica concreta sino que
dependen de factores relacionados con otros procesos tecnoldgicos o con
esquemas de distribucion y organizacion de los trabajos u otras estructuras

sociales.

3.- Como aquellos contenidos o informaciones de tipo ideoldgico, social o
simbdlico que contienen las acciones tecnoldgicas. Teniendo en cuenta que
dichas informaciones funcionan en un entramado de significados
supratecnoldgico que afecta a la totalidad de los esquemas y modelos de

significacion y simbologia de la comunidad que se analiza (Lemonnier 1986).

La idea del funcionamiento transversal de los esquemas de significacion y de los
procesos tecnologicos en el seno de una comunidad, propuesta originalmente por Gille
(1978) vy, posteriormente desarrollada por Lemonnier (1986, 1992 1993) y Gosselain

(1992) entre otros, nos lleva a un planteamiento fractal de la tecnologia, de su
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imbricacidn social, y de los simbolos o significados que se estructuran con ella. De ahi
la necesidad de un planteamiento global del fenémeno tecnolégico. De ahi también, la
posibilidad de desarrollar estrategias de analisis de escala (Marquart, 1992, Dobres y
Hoffman 1999) lo que permitiria completar el analisis del proceso tecnoldgico y su
comportamiento fractal. En este sentido, la dindmica social que opera a un nivel de
microescala, substancializa los procesos de macroescala (Boy y Richerson 1985; Chase
1989; Dobres y Hoffman 1999). Dicha interaccion de la escala no opera unicamente en
un eje vertical, sino también en un eje horizontal, en cada una de las actividades que el

grupo realiza.

Muchos de los elementos incluidos en estos tres niveles del concepto de
representation se estructuran de manera inconsciente en diferentes estadios, por lo que
varia el grado de permeabilidad a los cambios que puedan tener. Ello permite, en
ocasiones, que actien como elementos de resistencia tecnoldgica y por ende social y
cultural. En este sentido, unas acciones tecnolégicas son mas resistentes a cambios que
otras que no han sido tan marcadas desde el aprendizaje y, sobretodo, que no se han
incorporado con tanta insistencia, muchas veces de manera inconsciente y sensitiva, a
los esquemas psicomotrices técnicos requeridos para ejecutarla. De ahi que, y sin querer
establecer un modelo aprioristico, cuanto mas requerimientos de aprendizaje psicomotor
inconsciente exija una accién técnica, mucho menos probable sera su tendencia al
cambio (Rice 1984d, 1984d; Schiffer y Skibo 1987; Gosselain 1992).

Los mecanismos de aprendizaje, en muchos casos inconscientes y no
normativos, dificultan su andlisis y la imbricacion social a través del proceso de
eleccion de las acciones técnicas que se realizan, de sus variaciones, incorporaciones o
resistencias. Es en ese aspecto de conocimiento inconsciente, claramente enfatizado por
los trabajos de Lemonnier, donde el concepto de habitus bourdiano adquiere una
especial relevancia, en tanto que nos permite una herramienta conceptual eficaz para el

analisis de la eleccidon tecnoldgica y las posibles derivaciones sociales que se establecen.

Con estas dos estrategias de analisis enfatizadas por la Antropologia de las
Técnicas (desarrollo metodoldgico y anélisis de las cadenas operativas por una parte y
estudio de la cognicidad tecnoldgica por otro), y sin renunciar al andlisis de la mutua
relacion estructural entre cultura material y fenémeno social, desde Antropologia de las
técnicas se enfatiza la necesidad de desarrollar profundos programas analiticos sobre los
objetos, los materiales, las secuencias operacionales, las elecciones tecnoldgicas, el
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sistema de aprendizaje, e incluso el lenguaje asociado al proceso tecnoldgico estudiado
(Lefébure 1978; Lemonnier 1983, 1992), o el uso diario de los objetos fabricados. Todo
ello como el paso previo necesario para establecer una base solida sobre la que
desarrollar el analisis de la tecnologia en su variante social (Lemonnier, 1992).

Por ello, sin bien desde esta escuela se concibe la tecnologia como una
construccion social donde la accién tecnologica esta enraizada en un universo de
comportamientos y significados socialmente establecidos, se mantienen en una base
epistemoldgica materialista, alejada de las estrategias hermenéuticas (Shanks y Tilley
1987). Es desde la materialidad, ya sea en forma de gesto o de objeto, desde donde se
pueden analizar los esquemas mentales aprendidos a traves de la tradicion y que abarcan
conceptos tan globales como el uso, la fabricacion o el significado. Sin olvidar, que
dicha materialidad, esta siempre concebida dentro del contexto de las relaciones sociales
(Lemonnier, 1993).

Fruto de los planteamientos tedricos comentados anteriormente, aceptamos que
la tecnologia como préctica social, Unicamente tiene sentido en el espacio social donde
se ubica y en el que influyen una multitud de factores que estructuran y a la vez son
estructurados. Por ello, se hace imprescindible integrar el enfoque analitico sobre los
materiales que configuran el objeto, su fabricacion y uso, con una postura tedrica que
permita analizar y profundizar la complejidad de las relaciones en la doble direccién
que se da entre sociedad y tecnologia, entre objetos y personas, entre condicionantes
materiales y estructuracion de los esquemas de racionalidad y entre estructura y agencia.

Siguiendo esta linea de pensamiento, a través de la tecnologia y de su préactica en
el quehacer cotidiano, también podriamos adentrarnos en aspectos mas relacionados con
los valores de la sociedad, de lo que es correcto e incorrecto (Lechtman 1977, 1984,
1993; Lemonnier 1986, 1989, 1990, 1992; MacKenzie 1991; Dobres 2000"; Leone
1982; Ihde 1983; Van der Leeuw et al. 1991), asi como en las relaciones politicas, las
estructuras de poder y bases econdmicas, ya que, en definitiva, la practica tecnologica,
en tanto que praxis social, nos refleja quien y cdmo somos y, por tanto, materializa una
serie de valores, creencias, identidades, asi como las relaciones estructurantes y
estructuradas que se generan entre los miembros de la sociedad y los productos

fabricados y usados. Sin embargo, dicho proceso inferencial no se deduce directamente

" Incorpora bibliografia respecto a las consideraciones éticas de la tecnologia, especialmente referidas a
las tecnologias actuales
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de la materialidad del registro arqueologico, sino que es a través de su analisis y de un

engranaje conceptual bien definido como podremos llegar a inferir dichos aspectos.

En este sentido, tal como hemos comentado anteriormente, nuestro
planteamiento tedrico combinaria las propuestas que se han desarrollado tanto desde la
Social Agency Theory como desde la Antropologia de las Técnicas. Por ello, al concebir
el proceso tecnoldgico, lo tangible (objetos y agentes) debe ser considerado al igual que
los aspectos intangibles (sensaciones, identidades, experiencias, conocimientos, status,
relaciones de poder, esquemas de racionalidad, etc.). Es desde el analisis
multidireccional de todos estos aspectos, englobados en el cotidiano quehacer diario,
donde podremos dibujar una vision mas completa de la interaccion existente entre
tecnologia y sociedad. A un nivel mayor, podremos adentrarnos en el analisis de las
dindmicas socioculturales, incorporando propuestas validas a la hora de comprender los
cambios culturales. Todo ello, teniendo en cuenta que dichas interacciones,
estructuradas y estructurantes, se dan dentro de un marco espacio-temporal contingente
y concreto, donde, el proceso tecnoldgico, concebido en su conjunto (materiales,
agentes, espacio social, relaciones de poder, esquemas de racionalidad, conocimiento y
transmision de éste, etc.) se estd construyendo y generando (Engestrom y Middleton
1998).

Siguiendo esta linea de pensamiento, un acercamiento al proceso tecnoldgico
deberia resituar a las personas en el centro de la compleja red de relaciones e
interacciones estructurantes y estructuradas de doble direccién que se dan en dicho
proceso. Ello nos conduce a analizar y profundizar en cada una de las relaciones gque se
establecen entre el objeto, su fabricacion, uso, intercambio y abandono, el agente y
grupo que lo fabrica, o el espacio social que ocupa el proceso tecnoldgico. A su vez,
entendemos que el estudio del proceso tecnoldgico y su praxis diaria por parte de las
personas, puede ser una via eficaz para aproximarnos a los esquemas de racionalidad, a
la cosmovisidn o a los valores del grupo, en tanto que dichos elementos son articulados
y reafirmados en el quehacer cotidiano de la praxis tecnoldgica. Finalmente, debemos
entender que la practica tecnoldgica no solo produce objetos que presentan un papel
activo en todas estas interacciones estructurantes y estructuradas, sino que también, a
través de ellos, se refleja un tipo de conocimiento y de transmisidn de valores entre las

personas y sus practicas sociales.
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Siguiendo este planteamiento, entendemos que donde se dan el grueso de las
interrelaciones comentadas, es dentro de un espacio social determinado y, sobretodo, en
el quehacer cotidiano de la practica tecnoldgica. Es esta rutina cotidiana de fabricacion,
uso, intercambio y abandono de objetos en un espacio social, repetida por las personas
desde la infancia hasta la madurez, la que confiere esa gran capacidad estructurante y
estructurada que le otorgamos al proceso tecnoldgico. De ahi su gran potencial como
herramienta interpretativa de las comunidades pretéritas. En este sentido, es a través del
estudio de los objetos arqueoldgicos, entendidos como aquellos que son fabricados,
usados, intercambiados y abandonados en un espacio social, normalmente en su
quehacer cotidiano, que podemos adentrarnos en la compleja practica social que supone
el proceso tecnologico y todas las implicaciones que pueden deducirse a partir de él en
relacion, entre otras cosas, a los esquemas de racionalidad, a las praxis sociales, a las

relaciones de poder, a las bases econdmicas, etc.

Uno de los puntos centrales de todo este desarrollo tedrico, parte de la premisa
de que las personas dan un determinado significado y en parte, transforman su mundo a
partir de las experiencias socialmente constituidas que se generan cuando, en el
quehacer cotidiano, trabajan un determinado material con el fin de fabricar y usar un
objeto (Dobres 2000). En este sentido, los seres humanos tendrian, al mismo tiempo,
una aproximacion a la percepcion y estructuracion de su mundo tanto de tipo
materialista como idealista (Conkey 1993). Con matices, en esta misma linea se
situarian autores como Hodder (1982a, 1982b, 1986) Lemonnier (1986, 1990, 1992,
1993), Dobres (2000), o Dietler y Herbich (1998), al entender que la produccion
material y las experiencias y conocimientos se generan simultineamente e
interrelacionan en ambas direcciones. Ello conduce a una estrategia integral de estudio,
donde, la parte material y la parte simbolica requieren, en el momento interpretativo, de
un analisis conjunto. Dicho andlisis es compatible con el tratamiento metodologico
especifico requerido en el estudio de distintos aspectos de la materialidad o de los

componentes ideoldgicos (Latour 2005; Brumfiel 1991; Haraway 1991).

Es de esa inseparable relacion estructurada y estructurante entre experiencia-
conocimiento-valores por una parte y, mundo material por otra, concretada en el que
hacer diario en un espacio social determinado como, desde la arqueologia podemos, a
partir del analisis de las trazas de fabricacion y caracteristicas observadas en los objetos

materiales recuperados en los yacimientos, interpretar aquellos aspectos mas intangibles
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del pasado: valores, esquemas de racionalidad, relaciones de poder, etc. (Dobres 2000;
Dietler y Herbich 1998).

Dentro de esta concepciodn de la tecnologia, las personas ocupan un lugar central,
ya que es a través de ellas que se fabrican, usan, intercambian y abandonan los objetos.
Es a través de ellas que se perciben y adquieren experiencias y conocimientos. Es a
través de su quehacer cotidiano que se va estructurando y modelando el mundo. Es en
ellas donde las condiciones materiales de fabricacién y uso cotidiano de los objetos se

interrelacionan con valores, esquemas de racionalidad y significados.

Esta perspectiva permite reenfocar el punto de atencion en las relaciones
dindmicas de los procesos de transformacioén material y social y, por ende, de cambio o
reproduccion. Debemos considerar que las personas, a lo largo de su vida y fruto de sus
experiencias vitales tanto como individuos como colectivos, van cambiando y variando,
por lo que debe enfatizarse el concepto dinamico de esta perspectiva, en la que agentes,
productos, estructuras y sus mutuas interacciones, condicionan y son condicionados en
el dia a dia de las comunidades en las que coexisten y que los definen (Appadarai 1986;
Kopytoff 1986; Schiffer 1975).

Por otra parte, no podemos olvidar que los objetos pueden funcionar, al igual
que las personas, como auténticos agentes estructurados y estructurantes y que, a traves
de ellos, nosotros creamos, modificamos y concebimos una determinada vision del
mundo. Por ello, la cultura material debe ser considerada como parte activa en la

reproduccion, mantenimiento o cambio de una sociedad.

Desde una estrategia arqueologica, ello obliga a concebir el registro material de
los objetos fabricados y usados en el quehacer diario de las personas, como una puerta
que permite el analisis de las relaciones sociales, de la transmision de conocimiento, de
las relaciones de poder, de los esquemas de racionalidad, de los valores, asi como de los
cambios y transformaciones que se producen en todos ellos (Csordas 1994; Palsson
1994; Palsson y Helgason 1999; Godsen 1994; Dobres 2000; Sztompka 1991).

Siguiendo esta linea de pensamiento, las acciones técnicas y los gestos que
quedan reflejados en los objetos a través de las diferentes trazas, nos permiten una fértil
linea de investigacion a la hora de relacionar materia y pensamiento. El analisis de las
trazas y su valor inferencial, no s6lo nos permiten aproximarnos a la secuencia de

acciones y gestos que han trasformado la materia prima en un objeto que es usado
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cotidianamente, sino que ademas, son fruto de la transmision de conocimientos, de
rutinas largamente aprendidas, de ensayos y errores, de aprendizajes, de maneras de

organizar la produccion, de elecciones técnicas realizadas, etc.

Este enfoque resitla la estrategia de andlisis en los agentes que realizan dichas
acciones y nos abren la puerta, a través de conceptos como el habitus Bourdiano o las
rutinas socialmente aprendidas, en tanto que estructuradas y normativizadas
socialmente, a aspectos relacionados con los esquemas de racionalidad, los valores, las
relaciones de poder, el espacio social que ocupa la actividad y los agentes, asi como a
los cambios y resistencias que se producen en ellos. Esa conexién es fruto de la
interaccion estructurada y estructurante que se genera en el agente entre la materia que
trasforma y que le condiciona, con los esquemas de racionalidad, las maneras de
concebir el mundo, los valores, las estructuras sociales y econdmicas, los
condicionantes de genero y edad, las relaciones de poder, etc. Esa interaccion se genera,
en buena parte, a partir de las rutinas diarias del uso y produccion de los objetos vy,
sobretodo, a través del habitus y el aprendizaje socialmente estructurado que el agente

ha ido recibiendo a lo largo de su vida.

En este sentido, las trazas de fabricacion no nos evidencian exclusivamente
gestos tecnicos de trasformacion y uso de los objetos, sino que también nos abren la
puerta a la interaccion objetiva y subjetiva de doble direccion que se genera en el agente
entre materia y pensamiento, entre los condicionantes materiales y los ideologicos. Ello
no Unicamente se establece en las personas como individuos sociales, sino también entre

los colectivos y el espacio social que ocupan.

La estrategia de analisis de este conjunto de interacciones que se establecen y
gue hemos comentado anteriormente lo realizamos a partir del estudio de lo que
denominamos proceso tecnoldgico o estrategia productiva. El proceso tecnoldgico
incluye desde el conjunto de acciones fisicas aprendidas socialmente que se dan en la
secuencia de transformacion uso, intercambio y abandono del objeto concebido
culturalmente, hasta aspectos relacionados con los espacios y tiempos sociales donde se
realizan estas acciones, los agentes que las realizan, los procesos de aprendizajes y
habitus adquiridos en dicho proceso, las estructuras sociales, econdmicas e ideologicas
en las que se inserta, asi como el conjunto de interacciones estructuradas y

estructurantes que se dan entre cada uno de estos elementos.
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Si bien este conjunto de elementos e interacciones objetivas y subjetivas,
individuales y colectivas se generan a lo largo del proceso de fabricacion, intercambio,
uso y abandono de objetos, por razones de espacio, en este trabajo Unicamente nos
centraremos en el analisis de aquellos elementos e interacciones que se producen
durante la fase de modelado de la ceramica a mano. Aspectos y estrategias de analisis

gue vamos a desarrollar en los siguientes capitulos.
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I11.- DE LAS TRAZAS A LOS GESTOS: ANALISIS DE LA
DINAMICA A TRAVES DE LA CADENA OPERATIVA

111.1.- INTRODUCCION

Como recuerdan autores como Dietler y Herbich (1998), a la hora de
aproximarnos al estudio de la cultura material, es esencial establecer una clara
distincion entre objetos y técnicas. A pesar de lo obvio de esta afirmacion, la clara
distincion de estos dos niveles nos marca nitidamente, las estrategias de analisis y la
interaccion que se dan entre ambos, y entre estos, los agentes y el espacio social que
ocupa todo el proceso tecnoldgico. Los objetos son identidades fisicas que se generan,
se usan y se comprenden en un espacio social determinado, mientras que las técnicas
serian las acciones humanas que se realizan para generar y usar dichos objetos. A su
vez, estas acciones también alcanzan su completo significado dentro de un espacio

social concreto, junto a todas las interacciones que en él se generan.

Afortunadamente para los arquedlogos, a menudo los objetos conservan, en sus
atributos fisicos-quimicos y en los contextos arqueoldgicos en donde se localizan, las
claves para llegar a interpretar cual ha sido la secuencia de acciones técnicas que se han
realizado, tanto en la fabricacion del objeto como en su posterior uso. La eleccion de
estas acciones no son gratuitas y su incorporacion debe valorarse desde la perspectiva
de habitos socialmente adquiridos y culturalmente constituidos de significado
(Lechtman 1977, 1984; Sackett 1977, 1990; Childs 1991; Gosselain 2002).

La interaccion entre los objetos y los procesos tecnolégicos que los configuran
se convierte en una linea de andlisis clara para aproximarnos al valor estructurado y
estructurante de la cultura material en relacion al espacio social que ocupa (Dietler y
Herbich 1998). Es dentro de este contexto interpretativo, en el que el concepto de
cadena operativa, entendida como estrategia de analisis, alcanza su pleno significado, ya
que nos permite establecer nexos entre objetos y procesos, y a partir de ahi, realizar
inferencias sobre las tradiciones tecnoldgicas, el savoir faire del agente, los procesos de
aprendizaje, etc. Todo ello posibilita el estudio del espacio social que ocupa, en el dia a
dia, la produccidn, intercambio, uso y abandono de los objetos en una comunidad

109



ANALISIS TRACEOLOGICO DE LA CERAMICA: MODELADO Y ESPACIO SOCIAL DURANTE EL POSTALAYOTICO

determinada. A su vez, dichas interacciones nos aproximan a la relacion existente entre
los aspectos materiales y no materiales de la cultura y la sociedad. Ello nos permitira
analizar el papel estructurado y estructurante de la cultura material, de las personas que
interaccionan con ella, y de los esquemas de racionalidad. En definitiva, nos permite
profundizar en la relacion entre estructura y agencia. En este sentido, coincidimos con
autores como Dietler y Herbich (1998) o Lemonnier (1986, 1991) en que, es a través
del analisis tecnoldgico de los procesos y acciones técnicas socialmente estructuradas,
como mejor podemos aproximarnos a la relacion entre la materialidad de los objetos
documentados y la sociedad que los ha generado, intercambiado, usado, percibido y
abandonado. Por ello, nos alejamos de estrategias de analisis ampliamente utilizadas y
centradas en conceptos como el de estilo®, si éste no esta conceptualizado dentro de un
proceso tecnoldgico socialmente estructurado, tal y como defienden autores como:
Dietler y Herbich 1989, 1994; Gosselain, 1992; Herbich 1987; Lemonnier, 1986, 1990,
1992; etc.

'8 (Deetz 196; Glassie 1975; Hardins 1984; Washburn 1977; Hodder 1982, 1991; Wobst, 1977; Braun
1983; Bronitsky 1986; Plog 1980, 1983; Wright 1985; Sackett 1982, 1990; Hegmon 1992; Polloock 1983;
Shanks y Tilley 1987, etc.)
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111.2.- EL CONCEPTO DE CADENA OPERATIVA.

El concepto de cadena operativa, desarrollado inicialmente por Leroi-Gourham
(1964, 1965, 1973, 1988) e inspirado en la obra de Mauss (1935), ha sido un
instrumento fructifero y largamente utilizado a la hora de realizar analisis tecnoldgicos
(Edmons 1990; Lemonnier 1986, 1991, 1992; Schlanger 1994; CresSwell 1976, 1983;
Delaporte 1991; Gosselain 1992, 2002; Van der Leeuw 1993, etc.™).

Aunque Mauss y Leroi-Gourham nunca publicaron una definicion especifica del
concepto (Van der Leeuw 1993 Colomer 1995), éste se halla presente a lo largo de su
obra, como muy bien se ve en la siguiente cita ““a technique est a la fois gest et outil,
organisés en chaine par une veritable syntaxe qui donne aux séries opératoires a la fois
leer fixité et leur souplesse™ (Leroi-Gourham 1964: 164). En cualquier caso, sera en la
obra de Marcel Maget (1953: 36) donde se empezard a hablar especificamente de
cadena de fabricacion y de operaciones técnicas secuenciadas. Este autor insistira en la
necesidad de estudiar las actividades como una pelicula en escenas o fases, llegando al

gesto elemental 0 atomo de accion (Desrosiers 1991: 21).

Las propuestas de Mauss, Leroi-Gourhan y Maget han tenido una extraordinaria
aceptacion entre los investigadores que estudiaban la talla litica (Pelegrin et al. 1988,
Karlin 1991; Pelegrin 1990; Geneste 1991, etc.), y no sera hasta mediados de la década
de los setenta del siglo XX, cuando esta herramienta interpretativa se aplicara al estudio
del proceso de fabricacion de la ceramica. En este sentido, destacan los trabajos
precursores de Rye (1981), Lemonnier (1976), las investigaciones de Balfet (1965,
1975) y en especial sus trabajos sobre la alfareria del norte de Africa (Balfet 1973), asi
como la tesis doctoral de van der Leew de 1976. Durante la década de los ochenta, éste
concepto se desarrollard y mejorard en su aplicacion al estudio de los procesos de
fabricacion de la ceramica, con aportaciones importantes desde la escuela “Techniques
et Culture” del CNRS (Creswell 1986; Lemonnier 1986; Balfet, 1991, etc.) y desde el
Instituto de Tecnologia Ceramica de Leiden (Franken y Kalsbeek 1975, 1984; Franjen
1969, 1971, 1974; Van As, 1984, 1987; Van der Leeuw 1976, 1978; van der Leeuw et

al. 1984). No obstante, no serd hasta finales de los afios ochenta y principios de los

19 Centrandonos Gnicamente en el &mbito de la tecnologia de la produccién ceramica, y por tanto, sin
entrar en otros campo en donde este concepto ha sido profusamente utilizado como en el de la tecnologia
litica.
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noventa, cuando los datos arqueoldgicos cerdmicos seran analizados de forma
sistematica a través del concepto de cadena operativa (Roux 1994; Gosselain 1992;
Gelbert 1994, 2000, 2001; Livingstone 2001).

La conceptualizacion de una herramienta interpretativa tan potente como el de
la cadena operativa ha ido evolucionando desde sus primeras definiciones hasta la
actualidad, incorporando nuevos conceptos e ideas, en consonancia con las
preocupaciones tedricas que los diferentes investigadores y paradigmas interpretativos
han planteado. En este sentido, en los trabajos iniciales y, especialmente, en los
desarrollados a finales de la década de los setenta, en los ochenta y principios de los
noventa, muy influidos por las tendencias procesuales, el concepto de cadena operativa
se centro, casi exclusivamente, en el conjunto de acciones técnicas secuenciadas que
permitian la transformacion de los recursos naturales en objetos usados por el hombre
(Creswell 1976, 1983, Delaporte 1991; Lemonnier, 1976). En estas
conceptualizaciones, la cadena operativa se definia como una ““serie de operaciones que
Ilevan de una materia prima en estado natural al estado fabricado” (Creswell 1976: 6).
En esta misma linea, encontrariamos definiciones posteriores como la que proponen
Mannoni y Giannichedda (2003: 20) al concebir las cadenas operativas como “el
conjunto de operaciones necesarias para trasformar un bien en otro diferente del

primero”.

Junto con la definicion de las operaciones necesarias, desde sus primeras
sistematizaciones, el concepto de cadena operativa parte de la premisa que la mera
identificacion de los actos técnicos de manera aislada no tiene sentido, sino que estas
operaciones deben analizarse de manera relacionada y secuenciada, como mallas
indispensables e interdependientes (Balfet 1975: 52), por lo que deben integrase dentro
de una secuencia espacio-temporal como si se tratase de una pelicula en escenas o fases
(Maget 1953: 40). “A cada una de las etapas (de una cadena operativa) corresponden
una o muchas secuencias en el mismo sentido en que el término es empleado en la
division del guion de cine. Cada escena se descompone hasta el gesto elemental, la méas
pequefia unidad de accion técnica” (Balfet 1975: 52). En palabras de Creswell (1976:
13), “cada etapa consistira en un cierto nimero de descripciones, de elementos, de
acciones, y un resultado (...) Diriamos que una etapa ha sido superada cuando alguna

de sus partes constituyentes han cambiado”.
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En esta linea interpretativa, la cadena operativa tecnoldgica exclusivamente
definiria y organizaria las secuencias de las operaciones necesarias para trasformar una
materia prima en un Util, e identificaria los componentes que forman parte de ese

proceso técnico en términos de habilidad y eficiencia.

Con la incorporacién de las propuestas tedricas postprocesuales®®, y los
planteamientos que, sobre tecnologia, se desarrollaban en el seno de la escuela de la
Antropologia de las técnicas®, el concepto de cadena operativa, aplicado a la
produccion ceramica, incorpor0 otras variables, mas alla de la secuencia de acciones y
gestos técnicos necesarios para la trasformacion de los recursos naturales. Entre los
conceptos que se integraron y relacionaron con la cadena operativa podriamos citar,
entre otros, a las decisiones de fabricacion, estrategias, secuencias y practicas, savoir
faire, aprendizaje de rutinas, cognicidad tecnoldgica, pericia técnica, etc. A su vez, estos
nuevos planteamientos reforzaron la idea de que la cultura material, no s6lo debe ser
entendida en su contexto social, sino que presenta un caracter activo en la configuracién
de personas y estructuras (Appadurai 1986; Hodder 1982, 1985, 1994; Dorbes, 2000),
por lo que la tecnologia, y por ende, las cadenas operativas deben ser concebidas como
una produccion social (Dobres 2000; Dietler y Herbich 1998).

Todo ello, permitird, a través del concepto de cadena operativa, definir las
interacciones existentes entre las acciones fisicas que se realizan sobre la materia y los
aspectos relacionados con el espacio social que ocupa la actividad y sus agentes
(Dobres 2000; Gosselain 1992, 1998, 2002; Lemonnier 1991, 1992, 1986; Pelegrin
1990; Perlés 1992; Pigeot 1990; Olive y Pigeot 1992; Pigeot et al. 1991, etc.).

Concebida de esta manera, la cadena operativa se convierte en la herramienta
idonea para el analisis de las producciones tecnoldgicas ya que permite relacionar, al
mismo tiempo, materia, pensamiento y organizacion social, al reflejar, como dice
Lemonnier, “las pertinentes correlaciones entre un fendmeno técnico y una realidad
social”” (Lemonnier 1983, 1991).

20 |_etchmant 1977, 1993; Ingold 1990; Letchmant y Steinberg 1979; Sigaut 1985, 1987, 1991; Dorbes
2000; Asher 1987; Cowan 1979; Mcgaw 1982; Mackenzie 1991; Appadarai 1986; Kopytoff 1986;
Csordas 1994; Palsson 1994; Palsson y Helgason 1999; Godsen 1994, Sztompka 1991; Dietler y Herbich
1998; Herbich 1994; Dorbes y Hoffman 1999; Hoffman 1991; Van der Leeuw et al. 1991; etc.

2 Lemonier 1983, 1986, 1989, 1990, 1992; Gosselain 1992, 2002, 2008; Balfet, 1991; Sigaur, 1987,
1991, etc.
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Sin embargo, aunque esta concepcion del concepto de cadena operativa se
desarrolla a partir de mediados de la década de los ochenta del siglo XX, para el estudio
de la tecnologia litica, algunos de estos enfoques ya los podemos reseguir en los
trabajos de Leroi-Gourham. Este autor, aunque no desarrollase explicitamente este
concepto, ya avanza una concepcion eminentemente social del mismo. Su concepcién
de datil, o la idea de que el comportamiento tecnoldgico del ser humano es un
comportamiento esencialmente colectivo, al estar constituido por la totalidad de
operaciones conocidas y estructuradas socialmente, reflejan ese caracter eminentemente

social de la praxis tecnoldgica (Leroi-Gourham 1943, 1964).

Esta concepcion eminentemente social de la cadena operativa también queda
reflejada en las sistematizaciones de autores como Balfet (1991a, 1991c)?*, Roux (1994)
o Pierret (1995) al concebir la cadena operativa como un método o conjunto de reglas
socialmente concebidas que establecen la secuencia jerarquica, en cuanto a disposicion
y orden de fases, etapas y operaciones que permiten la transformacion de la materia en

un util.

A su vez, desde estos planteamientos, podemos observar distintas tendencias en
el estudio de la cadena operativa que irian, desde enfoques mas socioldgicos que
pretenden profundizar en las bases sociales del proceso técnico (Geneste 1991a y
1991b; Balfet 1991a, 1991b, 1991c) a otros mas psicoldgicos, centrados en la
evaluacion de la cognicidad social de todo el proceso y en el analisis del cambio
tecnoldgico (Van der Leew 1993), pasando por otras tendencias centradas en la
conceptualizacion de la secuencia tecnologica, en las decisiones técnicas, en la
cognicidad tecnoldgica y en los procesos de aprendizaje (Lemonnier 1980, 1986, 1989,
1992, 1993; Gosselain 2002; Karlin 1991; Pelegrin, 1990; Roux 1990; Van der Leeuw
1993; Gosselain 1992; Balfet 1991, entre otros).

Desde esta amplia diversidad de enfoques de lo que se entiende por cadena
operativa, nosotros hemos optado por una perspectiva que concibe a la cadena operativa
como el conjunto de acciones técnicas y operaciones fisicas aprendidas socialmente que
se dan en la secuencia de transformacién, fabricacion, uso y reparacién de un objeto que

estd culturalmente y socialmente estructurado a partir de unos recursos naturales

22 Al definirla como “un encadenamiento de hechos técnicos, donde las operaciones estan articuladas
como eslabones a lo largo de un proceso tendente a alcanzar cierto resultado, de tal manera que el
observador debe poder relacionar un acto técnico aislado en la misma serie en la cual toma sentido
técnica y socialmente” (Balfet 1991: 12)
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también socialmente concebidos. En este sentido, el concepto de cadena operativa, no
solo incluye la secuencia de gestos y acciones técnicas que permiten la fabricacion y
posterior uso del objeto, sino que, a través de ella, también se incorporan aspectos como
el bagaje de conocimiento tecnolégico necesario, las alternativas técnicas posibles, el
propio savoir faire del agente o del colectivo, las decisiones, juicios técnicos y
elecciones, asi como las rutinas diarias de aprendizaje, practica y uso, concebidas desde

perspectivas de habitus bourdiano.

Desde esta perspectiva, el objeto inicial de estudio de la cadena operativa se
centra en la interpretacion de la secuencia de operaciones fisicas de transformacion de
recursos naturales en objetos y su posterior uso cotidiano. La interpretacion
arqueoldgica de dicha secuencia de operaciones se realiza basicamente a partir de las
evidencias materiales que han dejado dichas acciones en los objetos, es decir, a partir de
las trazas materialmente observables y de los cambios fisico-quimicos producidos
durante el proceso de fabricacion y uso de un objeto. Sin embargo, esta secuencia de
operaciones no surge de la nada, sino que es fruto de un proceso rutinario de
aprendizaje, de la eleccidn de unas opciones técnicas de fabricacion y de usos, asi como
del espacio social en donde se realiza todo el proceso. Todo ello condicionado por las
estructuras sociales, econdmicas, de poder, e ideoldgicas en el que se inserta esta cadena
operativa. En este sentido, la secuencia de acciones técnicas, no son Unicamente reflejos
fisicos de trasformacion de la materia, sino que, a su vez, interactian mediante el
aprendizaje, la rutina diaria, el habitus y el espacio social que ocupan, con las
estructuras econdmico-sociales e ideoldgicas del individuo, del grupo y de la
comunidad en la que se halla inserto el proceso tecnoldgico. Dicha interaccion, que se
realiza a través del agente y de sus actos, es de doble sentido, en tanto que la cadena
operativa esta estructurada por los esquemas materiales y de racionalidad, pero a su vez,
tanto la materia como el quehacer diario de los agentes estructuran a dichos esquemas.
En este sentido, aceptariamos como validos en nuestra estrategia de analisis, el efecto
simultaneo de elemento estructurado y estructurante bourdiano en la dialéctica que se
produce, a través de las personas, entre la materia y el pensamiento durante la secuencia
de fabricacion, uso intercambio y abandono del objeto, es decir, a lo largo de la cadena

operativa.

En definitiva, si bien el eje inicial de analisis de la cadena operativa es la

secuencia de acciones técnicas de trasformacién de recursos naturales en objetos a
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través del estudio de las trazas fisicas y quimicas, la aceptacion de la premisa de la
estructuracion social de dicha secuencia a traves del agente y de la practica diaria, nos
abre una puerta al estudio del concepto del proceso productivo en su vertiente de praxis

social.

No obstante, dicha aproximacion debe ser completada con otras estrategias de
analisis que abarquen el espacio social de la persona y/o del colectivo, sus
consideraciones de género, edad, estatus e identidad, las estructuras econdmicas,
sociales e ideoldgicas, los tiempos de trabajo, etc., asi como las interacciones de doble

direccion que se producen entre ellos.

Esta estrategia global de aproximacion nos permitira analizar, no solo las
estrategias técnicas de fabricacion y uso, sino también las relaciones con las estructuras
socioecondémicas e ideoldgicas y, a su vez, como éstas interactlan, se modifican,
negocian, etc. a través de los agentes, en la transformacion y uso de materiales y

objetos en el quehacer diario de las personas y los grupos.

Como argumentan autores como Lemonnier, (1980, 1986, 1990, 1991, 1992)
Gosselain, (1992, 2002, 2008) o Schlanger (1994), el analisis de la cadena operativa, en
tanto que accidn social, pueden percibirse desde tres niveles: el primero compuesto por
los gestos y operaciones que constituyen el proceso técnico y la eleccion de los mismos,
el segundo formado por los objetos entendidos como la fusién entre accion y materia y,
en tercer lugar, el conocimiento tecnoldgico necesario para la fabricacion y uso de los

objetos.

Junto a estos tres niveles de analisis, autores como Dobres, (2000: 179) exponen
lineas de aproximacion que permiten analizar la conexién entre cadena operativa y las
interacciones que se producen entre la materia, los procesos de fabricacién y uso y las
estructuras econdmico-sociales e ideoldgicas. Entre ellas, nosotros citamos, a modo de
ejemplo, algunas: ¢;como se parecen e interactian las estrategias y secuencias de
fabricacion, uso y reparacién entre diferentes clases de objetos? ¢Cuanta variabilidad en
la cadena operativa es tolerada o favorecida? ;La variabilidad afecta a cada una de las
fases de la cadena operativa o Unicamente en alguno de sus estadios? ;Hasta qué punto
las acciones técnicas se circunscriben a condicionantes materiales de las caracteristicas

fisicas, quimicas o mecanicas de los objetos y hasta qué punto se abre una variabilidad
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maés alla de ellas? ;En qué nivel se generan las decisiones técnicas, en el seno de la

comunidad, en un grupo restringido, o de forma individual?, etc.

Paralelamente a las consideraciones anteriores, debemos tener en cuenta que la
cadena operativa esta directamente relacionada con los esquemas psicomotrices que
funcionan a un nivel subconsciente y que se van adquiriendo a lo largo de un
continuado proceso de aprendizaje, donde el aprendiz, tanto conscientemente como
inconscientemente, va adquiriendo los conocimientos necesarios a través de las
diferentes estrategias de aprendizaje existentes, y en donde, el maestro/a incorpora, en
cada una de estas etapas de formacidn, los diferentes conocimientos técnicos del bagaje
colectivo de la secuencia productiva. En todo este proceso, la accion estructurante del
habitus bourdiano adquiere un papel fundamental en su asimilacion. Por ello, la
secuencia de acciones técnicas que realiza el artesano o artesana funcionan, en muchos
casos, de manera automatica, ya que la cinemética de los mismos, asi como su
secuencialidad se establecen a un nivel mecanico subconsciente, fruto de una

continuada practica en la psicomotricidad requerida.

Todos los aspectos mencionados son los que, desde un planteamiento tedrico,
nos permiten el paso de la traza o marca observada en el objeto, a las consideraciones
respecto a las tradiciones, al espacio social que ocupa la produccién, al agente, a las
estructuras mentales de racionalidad, etc. Es decir, el paso de la estatica a la dinamica, y
de ésta, a las personas, a su estructura, y a su mutua relacién a partir de los fenémenos

de agencia.

La cadena operativa puede ser considerada “un util de observacion, descripcion
y andlisis de los procesos técnicos” (Balfet 1991b: 11) por lo que es un concepto que
permite correlacionar la observacion real con la esquematizacion teorica del proceso
técnico. Geneste (1991a) lo ha expuesto de la siguiente manera: “L’ideé maitrésse dans
la notion de chaine opératorie est fondeé sur la conception que toute réalisation
technique est un processus dont les étapes techniques peuvent éter distingues en théorie
et par I’observation...”.

Dentro de la estrategia de andlisis y transmision de conocimientos asociados al
estudio de cadenas operativas se ha trabajado mucho en el establecimiento de esquemas
para traducir graficamente la informacion asociada a ellas. Estos esquemas graficos, a

modo de organigramas, deben ser simplificados y esquematizados como herramienta de
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analisis para poder estudiar la transferencia técnica (Creswell 1983). Estos esquemas
responden, generalmente, a un objetivo comparativo para poder valorar las variaciones

entre operaciones o en el orden de las secuencias.

Algunos autores han propuesto la combinacion del concepto de cadena operativa
con el modelo de representacion de secuencias estratigraficas a través de matrices Harris
(Harris, 1991) para poder identificar las continuidades y discontinuidades de las
secuencias de fabricacion (Vidale et al. 1992). Otros autores, han utilizado gréaficas
(Maget 1953: 47-48), cuadros sucesivos (Lemonnier 1976), dibujos de los gestos y
técnicas elementales (Petrequin y Petrequin 1999), o el desarrollo, en diferentes ejes
gréficos, de gestos, de etapas, de series de secuencias, etc. (Creswell 1983). Por todo
ello, hay que tener en cuenta que existe una gran diversidad en los modos de utilizacién
del concepto, su representacion grafica y el significado de los diferentes elementos que

intervienen en la cadena operativa.

Si bien el concepto tedrico de cadena operativa es transversalmente aplicable a
todos los procesos tecnoldgicos, su concrecion a un proceso determinado requiere de
parametros especificos y adaptados a él. Asi por ejemplo, la aplicacion del concepto de
cadena operativa a la tecnologia litica o a la cerdmica, por comentar los casos mas
comunes, requieren de adaptaciones propias y distintas, ya que la tecnologia litica es

basicamente extractiva, mientras que la tecnologia ceramica es basicamente aditiva.

La necesidad de adaptacion tedrica del concepto de cadena operativa no se
circunscribe Unicamente a la especificidad de cada proceso técnico, sino que también
debe relacionarse con la perspectiva del observador. En este sentido, los analisis de la
cadena operativa realizados desde una Optica etnogréafica se basan en la observacion de
las operaciones de los actores (la dinamica) que les permite establecer, de forma
especifica, todas las operaciones técnicas. En cambio, el estudio arqueoldgico de las
cadenas operativas se basa en el analisis de las trazas y caracteristicas fisicoquimicas de
los objetos, concebidas como el resultado final de las operaciones técnicas, por lo que
las reconstrucciones de las cadenas operativas se realiza desde la materialidad (la
estatica) lo que impide, en ocasiones, conocer de forma detalla toda la secuencia

operacional, es decir, lo que entendemos por dindmica.

Por todo ello, estamos convencidos que, desde la integracion de las diferentes

perspectivas (arqueoldgica, etnografica, experimental), aunque en ocasiones hayan
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llevado a cierta confusion en los términos utilizados, se conseguird una vision mas
amplia de las posibilidades de reconstruccion y organizacion de las secuencias

operacionales.

111.3- EL CONCEPTO DE CADENA OPERATIVA APLICADO A LA
FABRICACION DE LA CERAMICA A MANO

La fabricacion de ceramica implica un conjunto de acciones técnicas que dan
lugar a la trasformacion de la arcilla en un objeto modelado, en donde la arcilla ha
sufrido una serie de cambios fisicoquimicos que la han trasformado en un producto
ceramico, es decir, en arcilla cocida, lo que ha permitido modificar el material original,

flexible y modelable en un cuerpo duro y rigido.

Aunque muchas veces se usa indistintamente el término arcilla como sinénimo
de barro (Peterson 1997; Sjoman 1992) no deben ser considerados como sinénimos. El
barro es la masa resultante de la union de tierra y agua, y no tiene por que ser plastica.
Por el contrario, la arcilla es fruto de la disgregacién y descomposicién de rocas
feldespaticas que, mezcladas con agua, adquieren plasticidad. Entre las caracteristicas
principales de la arcilla cabe destacar el tamafio de sus particulas y la elevada
proporcién de minerales de arcilla (Orton et al. 1997). La arcilla es por tanto, el
resultado de la asociacion de minerales de medidas variadas que tienen su expresion en
términos de propiedades fisicas. En este sentido, dentro de la matriz arcillosa cabria
distinguir la fraccion fina o minerales de arcilla (filosilicatos) y la fraccion gruesa o

minerales accesorios (desgrasantes) (Garcia Rossellé y Albero 2009).

La composicién de las arcillas estd determinada por sus caracteristicas de
formacidn geoldgica. Las arcillas crudas se caracterizan por su elevada plasticidad que
las hace maleables y capaces de ser modeladas cuando se humedecen con agua. Los
depdsitos arcillosos estan normalmente formados por componentes litolégicos que
pueden variar enormemente de uno a otro y, en menor medida, también cabe cierto
grado de variabilidad dentro de un mismo depdsito. Esta variacién en los componentes
afecta a las caracteristicas mecanicas y geoquimicas de la arcilla, de forma que cada
materia prima adquiere unas propiedades y un comportamiento mecanico especifico. En

este sentido, cabe afirmar que no todos los recursos arcillosos son realmente apropiados
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para ser utilizados directa y exclusivamente como materia prima en la produccion
ceramica (Albero y Garcia Rossell6 2009, Worrall 1975, Arnold 2000, Livingstone
2007, Hein et al. 2004). Por ello, si bien en algunos casos las arcillas se trabajan
directamente sin la adicion de otros materiales (Garcia Rossell6 2009b), en muchas
ocasiones, la arcilla es mezclada con otros componentes con el fin de dar la consistencia
y plasticidad necesaria para su modelado y posterior coccion. Los materiales
incorporados son, generalmente, particulas de diferente origen, tanto mineral como
vegetal (Calvo et al. 2004), u otras arcillas menos plasticas que se mezclan con la arcilla
base (Garcia Rossell6 2008, 2009b). De la mezcla resultante se obtiene una pasta que se
compone de una matriz o cuerpo caracterizado por la arcilla y las inclusiones (figura I11-
1). Si bien en muchos casos, las inclusiones pueden tener una aportacion de origen
natural (n6dulos de hierro, arena de cuarzo presentes en la arcilla) fruto del contexto de
formacion geologica del dep6sito arcilloso, en muchos otros, las inclusiones presentes
en la arcilla tienen un origen antrdpico, con el fin de dotarla de una mayor plasticidad,
resistencia o refractariedad. Las inclusiones de origen antropico son muy variadas
(excrementos, paja, concha, caliza, calcita, mica, chamota, etc.) y presentan siempre un
triple componente: el de las caracteristicas geoldgicas del entorno donde se han
obtenido, el de las finalidades funcionales de la inclusion, y el de la variable cultural,
social y de tradicion tecnoldgica asociada al tipo de inclusion incorporada. Por ello, el
andlisis de dichas aportaciones antrdpicas nos permite un fructifero camino en el estudio

de las tradiciones tecnoldgicas del grupo.

MATRIZ —» ARCILLA

oasTh __ ORGANICAS

CERAMICA NATURALES

..-"'# S\ MINERALES

\ __y ORGANICAS
ANTROPICAS
ik MINERALES

INCLUSIONES

Figura I11-1: Composicion de la pasta ceramica

De forma general, entre los efectos funcionales que producen las inclusiones

podemos destacar:

- Una disminucién de la proporcién de agua en la mezcla.
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- Una reduccion del tiempo de secado.

- Una disminucion de la capacidad de contraccion de la arcilla una vez seca.
- Una mejor resistencia a la humedad, armonizando el proceso de secado.

- Una reduccion o un aumento de la plasticidad de la arcilla.

- Un aumento de la consistencia de la arcilla.

- Una mejora del trabajo de modelado.

- Una mejora de la resistencia térmica.

- Un aumento o disminucién de la temperatura de coccion requerida.

- Una mejora en la resistencia al estrés térmico, esto es, una mejor asimilacion

de los cambios bruscos de temperatura.

- Posibilitan una mejor adaptacion funcional al uso para el que fue concebida

originariamente la pieza.

Desde la perspectiva técnico-mecanica, la fabricacion de la cerdmica supone la
aplicacion a un material (la arcilla) de una serie de esfuerzos (compresion, cizalla,
extension, etc.) y un determinado calor, con el fin de trasformar sus propiedades fisico-
quimicas. Las actividades tecnoldgicas realizadas sobre materiales como la arcilla, los
metales o el vidrio, cuya estructura fisico-quimica se ve modificada por la aplicacion de
esfuerzos y calor han sido denominadas actividades pirotecnologicas (Wertime 1973)
porgue se realizan sobre un materia prima que presenta una estructura fisico-quimica

que reacciona a elevadas temperaturas.

En este contexto, debemos tener en cuenta que los cambios de la arcilla durante
el proceso de fabricacion de la ceramica vienen determinados por los siguientes grupos

de variables:

1. La aplicacion de esfuerzos realizados durante el dominio plastico lo que
provoca cambios y deformaciones permanentes en el material. En ocasiones,
la aplicacion de esfuerzos continuados supera el limite del dominio plastico

del material con la subsiguiente ruptura del mismo.

2. La incorporacion y evaporacion de agua presente en la pasta arcillosa
durante todo el proceso de fabricacion, lo que produce cambios fisico-

quimicos en la arcilla.
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3. El calor aplicado (temperatura, intensidad, duracion, atmosfera de
coccion) que da lugar a cambios fisico-quimicos con lo que el material

arcilloso maleable y flexible se convierte en un producto duro y resistente.

El anélisis de los cambios fisico-quimicos que se producen en la arcilla fruto de
la intervencion de estos tres grupos de variables (aplicacion de esfuerzos, calor y
presencia 0 ausencia de agua) asi como las consecuencias fisico-quimicas y mecanicas
relacionadas con ellos, responden a esquemas relacionados con el ambito del
comportamiento de los materiales y son, en consecuencia, independientes a cualquier
tradicion cultural o a variables de tipo espacial o temporal. En este sentido, la respuesta
de la arcilla a la aplicacion de las mencionadas variables permite un analisis de tipo
universal y extratemporal, lo que valida la aplicacion directa de estrategias
experimentales, etnoarqueoldgicas y cuantitativas al estudio del comportamiento del
material arcilloso. Con todo, un aspecto muy distinto del tema se relaciona con la
percepcion y asimilacion de dichos comportamientos por parte de cada uno de los
grupos humanos que fabrican y usan ceramica. En el andlisis de esa percepcién del
comportamiento  fisico-quimico de la arcilla debemos incorporar estrategias
multidirecionales con el fin de evaluar el conjunto de relaciones y redes de interaccion
que nos permitan aproximarnos a la percepcion que cada grupo humano tiene de las
trasformaciones fisico-quimicas que se producen durante la fabricacién y uso de la
cerdmica. Ello nos aboga, inexcusablemente, a un analisis contextual y contingente,

tanto espacial como histérico, del fenémeno.

A la hora de analizar el proceso de fabricacion de la ceramica, en otros trabajos
hemos optado por un analisis secuencial a partir de las trasformaciones fisicas que se
producen en la arcilla durante todo el proceso (Calvo et al. 2004). Esta es también la
perspectiva que hemos adoptado en esta ocasién, cuyo objetivo central es el desarrollo
de una estrategia metodoldgica para el estudio de la fase de modelado de la ceramica a
mano. Pese a ello, para esta breve introduccion sobre el proceso de fabricacion ceramica
hemos optado por describir el proceso a partir de tres grandes etapas que responden a
cada uno de los grandes grupos de actuaciones que realizan las alfareras y alfareros
durante la fabricacion de la ceramica (Livingstone 2001, Garcia Rossell6 2008, Pierret

1996): a) Obtencidén y preparacion de las materias primas, b) Modelado, c) Coccidn.
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111.3.1.- OBTENCION Y PREPARACION DE MATERIAS PRIMAS

La produccion de una vasija se inicia con la obtencion de la materia prima, ya
sea de uno o mas tipos de arcilla, asi como de las inclusiones que son afiadidas a la
misma. Las diferentes estrategias de eleccion y preparacion de la arcilla y de las
inclusiones dependeran de las condiciones a las que debera enfrentarse la masa
ceramica, como por ejemplo, la temperatura, el choque térmico que ha de soportar, la
fuerza mecanica a la que se vera sometida, la plasticidad necesaria para ser modelada y
el uso final que se le vaya a dar a la pieza, todo ello integrado dentro de la tradicion

tecnologica del grupo e insertado en el espacio social que ocupa dicha actividad.

Las diferencias composicionales de las materias primas tienen su expresion en
términos de propiedades fisicas, por lo que los alfareros/as usualmente seleccionan y
preparan la pasta cerdmica teniendo en cuenta estas propiedades y caracteristicas
(Albero y Garcia Rossell6 2009; Arnold 2000; Echalier 1984; Clop 2007: 320).

Junto a las materias primas que conforman la base arcillosa, durante el proceso
de fabricacion se utilizan otras materias primas y elementos entre los que podemos

destacar:
- El combustible para la coccion.

- Las herramientas (generalmente espatulas de madera, vainas o semillas,

cuchillos, cantos rodados, conchas y pinceles o pelaje de diferentes formas).
- Los soportes utilizados para modelar la ceramica.

- Pigmentos y arcillas rojas y blancas utilizadas como engobe y pintura.

- Resinas vegetales que se aplican sobre la superficie ceramica.

El objetivo de la preparacion de la pasta es obtener un masa o cuerpo formado
por una 0 mas arcillas que posea los requisitos necesarios para ser trabajada (Caruso,
1986).

Una vez obtenida la materia prima, se pasa a la fase de preparacion de la pasta

ceramica. Dentro de este proceso podemos incluir las siguientes acciones:
1.- La purificacion de materiales presentes en la arcilla.

2.- La preparacion de las inclusiones de aportacion antropica.
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3.- La mezcla de las diferentes arcillas e inclusiones.
4.- El reposo o descanso de la masa arcillosa.

5.- El amasado para crear un producto regular y uniforme antes del modelado.
Se entiende por amasado el trabajo de la arcilla antes de su empleo para eliminar
el aire que hay en su interior (Carusso, 1986). En la misma linea encontramos la
definicion de Peterson (1997) al afirmar que con el trabajo de una masa de

arcilla se pretende eliminar el aire y hacer una masa homogénea.

En comunidades indigenas con comportamientos preindustriales las arcillas
utilizadas para el modelado se encuentran generalmente cerca del poblado. En un
estudio en donde se utilizé a 104 ejemplos de grupos alfareros actuales (Arnold 1986)
se observd como, mayoritariamente, las arcillas utilizadas (73%) se encontraban en un
radio menor a 4 kilometros. Tan s6lo en un 33% de los casos, las arcillas se localizaban
a una mayor distancia. Estas Gltimas se utilizaban normalmente como engobes y
necesitaban de una recogida menos intensiva (Garcia Rossell6 2008). En muchos de
estos casos, el medio de transporte utilizado para la obtencion de estas arcillas lejanas se
correspondia con desplazamientos en canoa, por lo que el tiempo era similar al invertido

en un recorrido a pie en una distancia de 4 kilémetros (grafica 111-1).
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Gréfica I11-1: Distancias al punto de obtencién de materia prima a partir
de Arnold (1986) y Garcia Rossellé (2008)
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Distancia NUmero %
<lkm 36 34,6
1-2 km 22 21,1
2-4km 18 17,3
4-6 km 10 9,6
6- 8 km 6 57
> 10 km 12 11,5
Total 104 100

Tabla I11-1: Distancias al punto de obtencién de materia prima a
partir de Arnold (1986) y Garcia Rossellé (2008)

111.3.2.- MODELADO

Una vez preparada la arcilla con el amasado y el afiadido de las inclusiones se
inicia la obtencion de la forma béasica, denominado tradicionalmente modelado. El
estudio de esta fase del proceso es el punto central del trabajo que presentamos y sera
desarrollado ampliamente en las siguientes paginas, por lo que a continuacion sélo

haremos referencia a algunos aspectos basicos.

Segun el diccionario de la Real Academia Espafiola (2001) modelar seria:
formar de cera, barro u otra materia blanda una figura u adorno. En términos
generales, esta seria la acepcién mas aceptada por los investigadores y se podria
concretar con la definicion propuesta por Balfet et al. (1989) al entender que el
modelado estaria compuesto por aquel conjunto de acciones que tienen por objetivo la
consecucion de la forma de la vasija a partir de la pasta arcillosa. Sin embargo, hay
algunos autores que han utilizado el término modelado en una acepcion mucho mas
restrictiva, al entender que es “una técnica de manufactura ceramica consistente en
trabajar con las manos sobre una pella de barro hasta conseguir la forma deseada
para una pieza” (Heras 1992: 26). Por su parte, Rye (1981: 58) utiliza una acepcion mas
mecanico-técnica del término, al entender que el modelado seria la presion aplicada a
la arcilla, lo que incluye variables relacionadas con la fuerza realizada, el &rea en la que
se aplica dicha fuerza, asi como las condiciones de la arcilla, especialmente aquellas
relacionadas con el contenido del agua. Todo ello dara lugar a una deformacion
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especifica de la masa arcillosa. Otros autores distinguen entre el modelado propiamente
dicho y los tratamientos de superficie (Orton et al. 1997), o entre el montaje y el
acabado (Arnal 1986). En la literatura anglosajona para referirse a esta fase también se
ha utilizado el término forming techniques (Rye 1981; Rice 1987) y en la francé6fona el
de faconance (Livingstone 2001, Balfet et al. 1989). EI primero se refiere a las técnicas

de consecucion de la formay el otro al de confeccion.

En definitiva, dentro del concepto de modelado a mano no sélo debemos incluir
al conjunto de acciones encaminadas a la obtencién de la forma basica, sino también
aquellas que se relacionan con el tratamiento final de superficie (brufiidos, aplicacion de
engobes, resinas, etc.) o la decoracion de la pieza. Es decir, incluiria tanto los aspectos
relacionados con la forma basica, como aquellas que influyen de manera determinante
en el aspecto estético final de la pieza. Por ello, debemos tener en cuenta que el
concepto de modelado se relaciona directamente con la visualizacion de la pieza una

vez acaba, y con todos aquellos aspectos estéticos que se derivan de dicha visualizacion.

Dentro del modelado cabria distinguir dos variantes, el modelado a mano vy el
modelado a torno. El primero consiste en la confeccion de la vasija a partir de la
utilizacion exclusiva de la fuerza muscular (Pierret 1995: 19), es decir, sin el
sometimiento de la arcilla a una energia cinematica rotativa (Roux 1994), propia del
modelado a torno. En el modelado a mano, la fuerza mecéanica sobre la arcilla se ejerce
directamente mediante presiones interdigitales, digitopalmares o interpalmares, o
mediante la utilizacion de Utiles aplicando la presion o percusion (Pierret 1995: 20). En
este Ultimo apartado nosotros también incluiriamos acciones de friccion, extraccion y

compresion.

El modelado se realiza cuando la arcilla se encuentra en estado plastico. Las
caracteristicas de la arcilla en este estado permiten que durante todo el proceso, e
incluso al final del mismo, pueda ir modificandose la forma. Se trata de un estadio
donde la presencia del agua mezclada con la arcilla aun es muy alta, por lo que
mantiene esas caracteristicas de plasticidad requeridas para su manipulacion. No
obstante, el equilibrio en la cantidad de agua es importante para conseguir un correcto
estado de plasticidad, ya que un exceso de agua puede reducir la capacidad de la arcilla
para sostenerse, lo que haria inviable su modelado. Por el contrario, una pérdida

importante de agua haria que la arcilla tuviese un comportamiento demasiado rigido con
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la generacion de grietas y fracturas, lo que impediria su modelado por su reducida
plasticidad (Harvey, 1978).

Juntamente con el equilibrio entre el agua y la arcilla durante el proceso de
modelado también se hace necesario ir reduciendo progresivamente la humedad de la
pieza que se va montando, con el fin de que vaya adquiriendo una mayor consistencia,
lo que permitird seguir trabajando sobre ella. Esta pérdida progresiva de agua en la

pieza se consigue mediante diferentes estrategias de secado.

111.3.3.- EL SECADO

Generalmente, durante la confeccién de la vasija se producen diferentes secados
que trasforman la arcilla de estado fresco a textura de cuero, y de textura de cuero a
estado seco. Tradicionalmente, se acepta la existencia de dos grandes fases de secado
con subperiodos internos (Calvo et al. 2004; Garcia Rossell6 2008). La primera fase
transformaria la arcilla de estado plastico a textura de cuero, mientras que la segunda lo
haria de la arcilla en textura de cuero a arcilla seca. Sin embargo, algunos autores como
van der Leew (1976) incorporan una tercera fase de secado que se ubicaria en las
primeras etapas del proceso de modelado cuando, para ir subiendo la pieza, se necesita
un progresivo secado de la arcilla, sin que esta llegue al estado de textura de cuero que

se conseguiria con el segundo secado.

Durante el primer secado la pieza se endurece y empieza a perder parte de sus
cualidades plasticas. Es en este momento cuando la vasija pierde la mayor parte de agua
presente en la pasta. Este proceso se alarga hasta que la pasta llega a textura de cuero,
momento a partir del cual la pieza, que ya ha adquirido cierta firmeza, permite la

realizacion de los procesos finales de tratamiento de superficie.

El segundo secado endurece mas la pieza por medio de la evaporacion del agua
aun presente en la pasta y que la trasforma a un estado seco. A partir de este momento,
la ceramica pierde su capacidad de ser modelada. Este segundo secado tiene como
finalidad que la arcilla vaya perdiendo progresivamente agua. Con ello se evitan roturas
durante el proceso de coccidn ya que no se generan las tensiones de contraccion que se
producen durante la coccion cuando las piezas no estan lo suficientemente secas y el

agua se evapora de manera muy rapida, lo que genera agrietados y roturas (Harvey,
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1978). Por tanto, del éxito de esta fase de secado dependera que la ceramica no se

agriete o se fracture durante el proceso de coccion.

Durante los diferentes procesos de secado se genera un cambio de volumen en la
pasta. Cuanta mas agua pierda, mas dificil sera su manipulacion y mayor su pérdida de
volumen. De hecho, muchas de las fracturas pueden atribuirse a los procesos de secado
y coccién. En ambos casos, el ceramista suele descartar la pieza y vuelve a trasformar la

arcilla, por lo que es muy complicada su identificacion arqueoldgica.

En general, el secado es un periodo durante el cual las alfareras/os no actuan
sobre la pieza, sino que ésta se deposita en un lugar seco y alejado de la accién directa
del sol. El secado puede presentar diferentes soluciones en funcién de las condiciones
climaticas del lugar donde se ubica la pieza para secarse. Por ejemplo, Osborn (1979:
26) describe entre los Tunebos de Colombia el proceso de secado en las vigas del techo
de la casa. Shimada (1994) se refiere al secado en un cuarto ventilado o bajo una
ramada en la poblacion de Morrope, Perd,. Nosotros mismos, identificamos en los
valles centrales de Chile (Garcia Rossell6 2008, 2009a, 2009b), la combinacién del
secado al sol y a la sombra segun se tratase de invierno o verano. En algunas ocasiones,
se tapan las ceramicas con hojas de parra en un lugar seco (Pomaire y Pilén en los valles
centrales de Chile), en otras, las ceramicas se secan al calor del hogar (Quinchamali,
Chile). Entre los Kussasi y Komba del norte de Ghana, el secado se realiza a la sombra
0 en una dependencia protegida del sol destinada a ello (Garcia Rosselld y Calvo
inédito).

111.3.4.- LA COCCION

La coccidn ceramica constituye otra de las etapas mas relevantes del proceso de
fabricacion y es determinante para conseguir trasformar la arcilla en cerdmica (Garcia
Rossellé y Calvo 2007). La finalidad de la coccion es someter a la arcilla a una
temperatura suficiente para asegurar la completa fusion de los cristales del material
arcilloso, que experimentan un crecimiento de volumen y, de esa manera, trasformar el
comportamiento plastico de la arcilla en otro rigido (Rye, 1981). La coccion es quizas la
fase mas compleja y la que necesita un desarrollo tecnoldgico més especifico. Por ello,

a diferencia de otras etapas del proceso de produccién, el grado de desarrollo técnico
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ceramico de la comunidad condicionara el tipo de coccion utilizada. En cocciones sin
hornos complejos, la temperatura varia segun las diferentes arcillas e inclusiones
presentes, e iria desde la temperatura mas baja, sobre unos 500 °C, a la mas alta, situada
sobre los 800 °C. Cuando el calor llega a estas temperaturas, la arcilla consigue unas
propiedades definitivas (dureza, porosidad y estabilidad quimica y fisica ya invariables)

que la convierte en ceramica con un aspecto duro y resistente.

Debemos considerar a la combustiébn como una reaccion quimica que origina
una elevacion de temperatura al producirse. En ella interviene el combustible, que es el
material que se quema, y el comburente que es el que hace que el primero se queme.
Existen tres tipos de combustiones: por contacto, por conveccién y por radiacion. En la
primera, que es la que principalmente nos interesa en la linea de trabajo que estamos
desarrollando, las ceramicas se sitdan junto al combustible, muchas veces en contacto
directo con él. En el segundo caso, el combustible y las vasijas estan separados, por lo
que la combustion se consigue por los gases que emite el combustible. En el tercer caso,
la combustion por radiacidn se obtiene por el calor acumulado en las paredes que son de

material refractario.

En la transmision de calor por contacto con los materiales lefiosos apilados se
produce una combustién imperfecta y no homogenea. Si las piezas y el combustible
estdn muy apilados, se dara una considerable falta de aire, por lo que la atmoésfera
tendera a ser reductora, mientras que si hay separacién entre ellos, la atmosfera sera
mucho méas oxidante. Al ser muy malos conductores del calor, los materiales arcillosos
se calientan mucho en la parte que esta en contacto con el fuego, y mucho menos en las
zonas alejadas a ese contacto, por lo que pueden existir grandes diferencias de
temperatura en las distintas partes de una pieza. En general, el rendimiento energético
de los hornos abiertos es muy bajo, porque la coccion del combustible pasa
directamente a la atmdsfera en forma de humo y llama, con lo que las temperaturas
méaximas alcanzadas en este tipo de hornos suelen ser reducidas. El ritmo de
incremento, la temperatura maxima alcanzada y la atmosfera generada, afectan a todo el
grupo de piezas que forman parte de una misma coccién. No obstante, en cocciones
abiertas, donde las vasijas y el combustible estdn en contacto, pueden producirse
diferencias considerables de temperatura, choque térmico y atmosfera segun el lugar y
posicion donde esté colocada la vasija, por lo que la intervariabilidad dentro de una

misma coccion puede ser importante.
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Por su parte, en cocciones de transmision de calor por conveccion o radiacion,
las temperaturas obtenidas son mas altas y las atmdsferas mas homogeéneas, ya que en
este tipo de hornos, las Ilamas y el calor son conducidas por un tubo hasta la camara de
coccidn, o hasta el material refractario, lo que permite una respuesta de coccion mas

homogénea.

Durante todo proceso de coccién un ritmo moderado y constante de incremento
del calor es vital para una buena coccion con el fin de evitar que la pieza se fracture o se
agriete. En todo el proceso es importante el tiempo que se mantiene la temperatura
Optima y no sélo el calor que se produce, porque la combinacion de ambos factores
determina las trasformaciones fisico-quimicas que sufre la arcilla. No es deseable, ni
una coccién demasiado lenta, porque requiere demasiado combustible, ni una coccion
demasiado duradera, porque el exceso de temperatura puede producir dafos irreparables

en las ceramicas.

La atmosfera a la que se someten los objetos esta determinada por la cantidad de
aire que existe para quemar y el volumen de combustible disponible. Como expone Rye
(1981: 96) ésta puede ser: oxidante, cuando hay un exceso de aire para quemar (exceso
de oxigeno), reductora, cuando la cantidad de aire es insuficiente y forma monéxido de
carbono y, neutra, cuando hay una relacion 6ptima de aire y combustible para completar

la combustion formandose diéxido de carbono.

Respecto a la tipologia de las estructuras de coccion cabe decir que los hornos
pueden ser de muy variada forma, desde una simple hoguera a un horno de doble
camara. La mayoria de cocciones tradicionales pueden ser agrupadas en dos categorias,

aunque existen multitud de sistemas de coccion intermedios (Rye 1981: 96):
a) Cocciones abiertas. Donde vasijas y combustibles se colocan juntos.
b) Hornos. Donde el combustible y las ceramicas se colocan por separado.

A continuacién, proponemos un modo de clasificacion de los tipos de cocciones
ceramicas, que ya hemos presentado en anteriores trabajos (Garcia Rossellé y Calvo
2007). Esta propuesta se estructura a partir de la combinacion de cuatro variables:
cocciones abiertas y cerradas, con estructuras arquitecténicas permanentes o sin ellas
(figura I11-2.).

1) Cocciones abiertas de superficie que implican la ausencia de estructuras

arquitectonicas.
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Generalmente, se utilizan para la coccién de un grupo de vasijas de pequefio
tamafo. Como combustible se emplea estiércol, madera seca de los alrededores o hierba
seca. El estiércol, preferentemente es de vaca, y la lefia seca procede de especies que
tengan una combustion lenta. En ocasiones, la cobertura final se realiza con una capa de
hierba fresca, fragmentos de vasijas 0 bostas de animal, y tiene la funcién de mantener
la temperatura de combustion y evitar pérdidas de calor innecesarias. No hemos
considerado este tipo de estructuras como cerradas, pues el contacto con el aire es
bastante grande, a diferencia de otro tipo de coberturas. En muchas cocciones de este
tipo, es comdn el uso de estiércol ya que tiene la cualidad de no producir un choque
térmico de temperatura tan fuerte como la lefia, evitando asi, los cambios muy bruscos
de temperatura que pueden provocar fracturas en las piezas. Las cocciones abiertas sin
estructuras son cocciones de corta duracion (30-60 min) y no suelen alcanzar una

temperatura muy elevada (inferior a los 700°C).
Dentro de este grupo podriamos distinguir diferentes variantes:

a.- Hoguera cénica de pequefio y mediano tamafio usada para cocer una o varias
piezas de reducidas dimensiones utilizando como combustible estiércol (principalmente
bofiigas de vaca) y/o lefia seca. Este tipo de coccion ha sido documentada entre los Kota
en la region de los Nilgiri en el norte de la India (Mahias 1994: 338); entre los Bafia de
Cameran (Gosselain 1992: 575-576, 1995: 153-155); entre los alfareros de la poblacién
de Olleros en el Pert (Tello 1978: 425-427); entre los Mizo en la region india de Assam
(Saraswaty y Behura 1966: 108- 19) en las poblaciones de Pilén y Quinchamali en el
centro de Chile (Garcia Rossello, 2006a: 228-253; 2006b: 301-307); o entre los
alfareros tococerios de la regién andina del Alto Loa en el norte de Chile (Varela 1993:
120-121; 2002: 225- 252).

b.- Hoguera conica de pequefio tamafio utilizando como combustible lefia seca.
Técnica de coccion documentada en las regiones de Garrapata y Chami en Colombia
(Uribe 1987); entre los ceramistas del grupo Matis en el rio Javari al oeste del
Amazonas brasilefio (Lopez-Mazz 2006: 82-84); entre los Tunebos del Amazonas
colombiano (Osborn 1979); entre las alfareras de Jatumpamba en Ecuador (Sjoman
1992: 55-80); en la region de Benishangul- Humus en el oeste de Etiopia (Gonzalez
Ruibal 2005: 49-56); entre las alfareras de los Tuxtlas en el centro de México (Arnold
1991: 52- 53); en el pueblo de Canelos en la selva ecuatoriana y en Caloto y Guasimo
en Colombia (Litto 1976: 141-142; 208- 212); en la region de Kaminaliyuyu en
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Guatemala (Arnold 1978: 347-357); entre los Urali de Kerala en la India (Saraswaty y
Behura 1966: 108- 109); entre grupos de poblacion de la selva del Ituri en Africa central
(Mercader et al. 2000: 179-180) o entre alfareros y alfareras de Papua Nueva Guinea,
destacando las poblaciones de Lumi y Vanimo en la West Spike Province o las islas de
Tubetube y Amagusa (May y Tukson 1982: 29-54). En algunas ocasiones, esta técnica
no consiste exclusivamente en cubrir las vasijas con lefia, si no que éstas se colocan

sobre una base de troncos gruesos.

c.- Hoguera cénica de pequefio tamafio que utiliza como combustible
exclusivamente estiércol e hierba fresca. Ejemplo de ello son los ceramistas del
departamento de Ancash en el Per( (Tello 1978: 422-424).

d.- Hoguera cilindrica que utiliza como combustible lefia seca y estiércol y
cubierta con una capa de tiestos fragmentados sobre la que se coloca una capa de bostas.
Este tipo de estructuras de combustién tienden a ser de gran tamafio pudiendo cocer un
gran nimero de ceramicas. Este sistema de coccion ha sido documentado por Virot
(1994: 358-361) en la poblacién de Teheriba en Burkina Faso, o por Saraswaty y
Behura (1966: 110-112) en la region india de Rajasthan y, con variaciones, en la region
de Gujarat.

2) Cocciones cerradas de superficie que implican la ausencia de estructuras

arquitectonicas.

Son estructuras de combustion que tienen entradas de aire en la zona donde arde
el combustible. No se trata de estructuras donde el contacto con el aire esté
completamente sellado. Sarawasty y Baehura (1966: 103-108) han documentado
etnograficamente este tipo de estructuras en diferentes regiones de la India: las
estructuras cubiertas con una capa de arcilla o tierra dejando un canal de aire vertical se
distribuyen por Uttar Pradesh, Punjab, Madhya Pradesh, Rajasthan y Himachal Pradesh;
cocciones similares pero con canalizaciones de aire horizontales se localizan en Madhya
Pradesh y partes del Rajhastan y Gujarat; finalmente, otra variante de estas estructuras

pero sin canalizaciones explicitas de aire se encuentra en Madras y Andrha Pradesh.
3) Cocciones abiertas en hoyo que implican la ausencia de estructuras arquitectonicas.

Se trata generalmente de hoyos abiertos en la tierra que se cubren con el propio
combustible utilizado en la coccion. La funcién de estas estructuras es conservar

durante mas tiempo la temperatura generada por la combustion reduciendo los puntos de
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contacto con el aire. Podemos distinguir entre los hoyos cubiertos sélo con estiércol y

los cubiertos con fragmentos de vasijas rotas:

a.- Hoguera de pequefio tamafio (se utiliza generalmente para cocer un reducido
nimero de piezas) en hoyo profundo cubierto por bofiiga o bostas. Esta técnica es
utilizada por los alfareros de la region de Kavango en Namibia (August, 1982); los
ceramistas de los valles de Makapata o Kucho en la provincia peruana de Paucartabo
(Ravines 1978: 427-428); o poblaciones alfareras de Camerdn (Gosselain 1995: 153-
155).

b.- Hoguera de pequefio tamarfio en hoyo poco profundo cubierto exclusivamente
por lefia seca. Este tipo de cocciones ha sido documentada por Rye y Evans (1976: 13-
16, 212) en la region de Chitral en Pakistan y por nosotros entre los Komba del norte de

Ghana (Garcia y Calvo inédito).

c.- Hoguera de gran tamafio en hoyo poco profundo cubierto por fragmentos de
vasijas rotas, lefia seca y estiercol. EI didmetro de la pira de coccion puede llegar a los
tres metros y medio, con una altura de un metro y medio. Estas cocciones son
estructuras intermedias entre la coccion abierta de superficie y la coccién abierta en
hoyo. Son utilizadas para realizar cocciones de un volumen mayor de fragmentos que
las de hoyo o las de superficie. Cocciones de este tipo se han localizado en la costa norte
del Pert, en las poblaciones de Morropé (Shimada 1994: 307-311) y Simbila (Litto
1976: 12-17; Ravines 1978: 413-415).

4) Cocciones cerradas en hoyo que implican la ausencia de estructuras arquitectonicas.

Un ejemplo de este tipo de cocciones lo encontramos entre las alfareras de la
tribu Gazua del norte de Marruecos, donde cubren las vasijas destinadas al comercio
con una capa de fragmentos rotos de ceramica, otra capa de bosta seca y una tercera de
estiércol fresco (Gonzalez Urquijo et al. 2001: 14-16). Aqui el estiércol fresco

funcionaria igual que si se tratase de tierra.
5) Cocciones abiertas con estructuras arquitectonicas no permanentes.

Un ejemplo de esta técnica la encontramos descrita por Ravines (1978: 456-457)
en la poblacion de Ccaccasiri en la region de Huancavelica, o por Litto (1976: 22-27)
en la poblacién de Machacmara, ambas en el Peru. Se trata de una estructura abierta
delimitada por sus lados, de forma circular, por un muro de piedra de medio metro de

altura donde se colocan las vasijas y se cubren con bostas y paja, dejandose cocer
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durante unas 20 o 30 horas. Se pueden destacar también las estructuras semiexcavadas a
modo de zanjas delimitadas por un pequefio muro en la costa de Andhra Pradesh y las
cocciones que encierran, mediante un pequefio muro, las ceramicas a cocer en la regién
de Maharastra en la India (Sarawasty y Behura 1966: 14-119).

6) Cocciones cerradas con estructuras arquitectonicas no permanentes.

En la zona de Bomboret Valley al Norte de Pakistan, Rye y Evans (1976: 13-16,
207) documentaron un sistema de coccion en hoyo forrado y tapado con una capa de

piedras del entorno.
7) Cocciones abiertas con estructuras arquitectonicas permanentes.

Nos referimos a estructuras construidas formando un horno de una sola camara
con una cobertura superior abierta, cubierta Unicamente con fragmentos de vasijas o

desechos variados. Dentro de este grupo distinguimos entre:

a.- Estructuras arquitectdnicas permanentes en forma de pozo de planta circular
0 cuadrada, donde las vasijas estan separadas del combustible por una parrilla. Este tipo
de estructuras son las que tienen una mayor dispersion entre las cocciones realizadas en
estructuras arquitectonicas permanentes. Ejemplos de esta técnica la encontramos en
muchos hornos de Galicia (Vazquez Varela: 2000: 137-158); en diferentes puntos del
Alto Egipto (Nicholson y Patterson 1985: 223-239, 1989: 71-86); entre los alfares de la
isla de Cerdefia (Annis 1985: 246-252); entre unas pocas alfareras de los Tuxtlas en
México (Arnold 1991: 54-56), pequefios hornos construidos de adobe, piedras y arcilla;
en la poblacion de Pomaire en el centro de Chile (Garcia Rossell6 2006a: 302-304,
2006b: 176-197); en muchos centros alfareros de Ecuador (Sjoman 1992); o en las
regiones de Jammu y Cahemira de la India, donde la zona destinada a la combustion

estd excavada (Sarawasty y Behura 1966: 122).

b.- Estructuras similares a las anteriores, pero sin un espacio que separe el
combustible de la ceramica. Ejemplos de ello los encontramos en el Africa sub-
sahariana (Gosselain 1995: 153-155), entre los Kussassi en el norte de Ghana (Garcia y

Calvo inédito) o en gran parte de los alfares de Pakistan (Rye y Evans 1976).

c.- Estructuras arquitecténicas permanentes, donde la zona destinada al
combustible estd excavada y la zona de las vasijas esta completamente abierta.
Sarawasty y Behura (1966: 120-122) han descrito este sistema en las regiones de West

Bengal, Orissa, Assam y Bihar de la India.
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8) Cocciones cerradas con estructuras arquitectonicas permanentes.

En este Gltimo grupo incluiriamos a los hornos méas evolucionados, con doble

camara, etc. Sin embargo, al no ser el objetivo central del tipo de de tecnologia ceramica

que analizamos en este libro no desarrollaremos su analisis tipoldgico.

Sin estructuras

arquitectdnicas

Cocciones abiertas

Cocciones cerradas

De superficie: May y Tukson (1982)

De superficie: Saraswaty y Bahura (1966)

Sin estructuras

arquitectonicas

Cocciones abiertas

Cocciones cerradas

En hoyo: Rye y Evans (1976)

En hoyo: Gonzalez et al. (2001)

Con estructuras arquitectonicas de una sola camara

Cocciones abiertas

Cocciones cerradas

Con estructuras arquitecténicas no permanentes:
Ravines (1978)

Con estructuras arquitecténicas no permanentes:
Rye y Evans (1976)

135




ANALISIS TRACEOLOGICO DE LA CERAMICA: MODELADO Y ESPACIO SOCIAL DURANTE EL POSTALAYOTICO

Con estructuras arquitectonicas de una sola camara

Cocciones abiertas Cocciones cerradas
Con estructuras arquitectdnicas permanentes: Con estructuras arquitecténicas permanentes: Litto
Garcia Rossell6 (2006a, 2006b) (1976)
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Figura 111-2: Tipos de cocciones cerdmicas

I11.4.- EL ANALISIS DE LA CADENA OPERATIVA DURANTE LA FASE DE
MODELADO

111.4.1.- INTRODUCCION

Como comentabamos en anteriores apartados, hemos optado por una perspectiva
que concibe a la cadena operativa como el conjunto de acciones técnicas y operaciones
fisicas aprendidas socialmente que se dan en la secuencia de transformacion,
fabricacion, uso y reparacién de un objeto que esta culturalmente y socialmente
estructurado a partir de unos recursos naturales también socialmente concebidos. En
este sentido, el concepto de cadena operativa, no solo incluye la secuencia de gestos y
acciones técnicas que permiten la fabricacidon y posterior uso del objeto, sino que, a
través de ellas, también se incorporan aspectos como el bagaje de conocimiento
tecnoldgico necesario, las alternativas técnicas posibles, el propio savoir faire del
agente o del colectivo, las decisiones, juicios técnicos y elecciones, asi como las rutinas
diarias de aprendizaje, practica y uso, concebidas desde perspectivas de habitus

bourdiano.
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Sin embargo, con el objetivo de ir desarrollando secuencialmente toda nuestra
propuesta, en este apartado hemos realizado una aproximacion al estudio de la cadena
operativa del modelado de la cerdmica a mano presentando la parte del protocolo
metodoldgico de andlisis que categoriza y conceptualiza el conjunto de acciones
técnicas secuenciadas, dejando para el ultimo capitulo, el desarrollo metodoldgico del
analisis mas social y cultural de la cadena operativa, aquel que analiza aspectos
relacionados con el savoir faire, las elecciones técnicas, los espacios y rutinas diarias,
etc. Con ello no defendemos una separacién conceptual entre una parte de la cadena
operativa mas de tipo técnico, de otra mas de tipo social. Entendemos que ambas esferas
actan de manera estructurada y estructurante en cada una de las acciones que se
realizan, ya que éstas estdn socialmente aprendidas, y su desarrollo y gestion
Unicamente tienen sentido dentro del espacio social que ocupan. Por ello, esta
separacion Unicamente responde al tratamiento del discurso que, a nuestro modo de ver,
puede aportar una mayor claridad expositiva y, por ende, una mayor comprension al
lector. De ahi que este capitulo y el siguiente no puedan entenderse por separado, ya que
el total de la propuesta presentada, que se cierra con la totalidad de la tesis, persigue una
visién global e integradora, tanto del concepto de cadena operativa como del de

tecnologia, en los términos que hemos desarrollado en anteriores capitulos.

La finalidad de la propuesta presentada es analizar cada una de las fases y de los
procesos tecnoldgicos que se generan durante la etapa de modelado de la ceramica a
mano. Con ello, pretendemos plantear una herramienta de analisis arqueoldgico y
etnografico, acompariada de estructuras metodologicas y tedricas que nos permitan
analizar las diferentes producciones ceramicas a mano, y observar sus diferencias, tanto
en la secuenciacién de las acciones como en las operaciones técnicas, los gestos y las
tradiciones laborales utilizadas. Al mismo tiempo, esta propuesta de organizacion de la
cadena operativa del modelado ha sido planteada con la idea de estructurar los procesos,
operaciones y gestos técnicos que se pueden identificar a través de las macrotrazas
documentadas en la ceramica, aspecto que sera tratado en el siguiente capitulo y que
tiene una gran aplicabilidad en los materiales de origen arqueoldgico en los que
desconocemos, obviamente, la dinamica tecnoldgica que ha generado las trazas
observadas. Por ello, a través del protocolo presentado, pretendemos realizar el camino
inverso, es decir, desde la traza observada, analizar el gesto técnico que la produjo y de
alli a la secuenciacion tecnoldgica en donde se inserta dicho gesto técnico. Todo ello
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con el objetivo de analizar el proceso tecnoldgico entendido como un fendmeno

socialmente constituido.

Como comentamos en la introduccion, en este trabajo Unicamente presentamos
la propuesta metodoldgica de analisis del proceso de modelado de la ceramica a mano,
prescindiendo tanto del estudio de las fases de obtencion y preparacion de las materias
primas (arcillas, desgrasantes, herramientas, combustible...) como de las fases de
coccion, que también han sido analizadas en los trabajos de campo etnoarqueoldgicos

realizados por nosotros.

111.4.2.- PRINCIPALES PROPUESTAS REALIZADAS HASTA LA FECHA

Antes de presentar nuestro planteamiento de analisis quisiéramos hacer un breve

repaso historiografico de las propuestas que, en esta materia, se han realizado.

La investigacion sobre las cadenas operativas de fabricacion ceramica, en cierta
manera, ha adolecido de una falta de reflexién profunda sobre la conceptualizacién y
organizacién de las operaciones técnicas dentro de las secuencias operacionales.
Mientras que en los estudios sobre tecnologia litica se ha desarrollado una intensa
discusion sobre los parametros y organizadores que conforman cada una de las cadenas
operativas, no ha ocurrido lo mismo con la tecnologia ceramica. En la mayoria de casos,
nos encontramos con aplicaciones practicas de cadenas operativas, principalmente
realizadas desde una dptica etnografica o etnoarqueoldgica, en las que no se refleja una
reflexion profunda en cuanto a los parametros utilizados. Ello unido a que la mayoria de
las pocas propuestas existentes se han fundamentado en el andlisis de técnicas con
aplicacion de energia cinegética rotativa (torno) que, a nuestro entender, no son siempre
extrapolables a las técnicas de modelado a mano. Todo esto hace que no contemos con
una amplio desarrollo metodoldgico del concepto de cadena operativa aplicado al
modelado de la cerdmica a mano. Con la excepcion de Rye (1981), la mayoria de
trabajos existentes se sitdan en la orbita francofona. Una de las precursoras en el estudio
de las cadenas operativas ceramicas fue Heélen Balfet (1973, 1991), seguida de
Valentine Roux que, en 1994 public6 una propuesta tedrica sobre la organizacion de las

cadenas operativas.
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Ambas autoras han centrado sus investigaciones en las técnicas alfareras que
aplican la energia cinemaética rotativa (ECR), lo que comldnmente se conoce como
modelado con torno. Sin embargo, sus propuestas de organizacion de cadenas
operativas (principalmente Roux) también han tenido un fuerte impacto en otras
investigaciones centradas tanto en el modelado sin ECR (Gosselain 1995, 2002;
Livingstone 2001, Gelbert 2000, Degoy 2005) como en con ECR (Pierret 1996; Gelbert
1994). Junto a Balfet y Roux, entre los precursores, también cabe destacar las
propuestas de Sander Van der leew (1976, 1994) aunque menos contrastadas

etnogréaficamente.

Como comentabamos anteriormente, entre los trabajos pioneros, cabe destacar
dos obras de Hélene Balfet. La primera, publicada en 1973 dentro de un homenaje a
Leroi-Gourhan, trata de una investigacion sobre las técnicas de torneado (ECR) de las
cerdmicas marroquies desde una perspectiva etnografica. En este estudio la autora
integra los conceptos de tendance y faits techniques de Leroi-Gourhan (1945). Dentro
del primero incluye el concepto de modelado de rotacién regular y el movimiento
auténomo como elementos que organizan y secuencian los hechos técnicos. Estos se
estructuran en funcion del atil y el gesto, que conceptualizard posteriormente como
operacion técnica. En 1991 publica un segundo estudio sobre la ceramica, esta vez
confeccionada a mano y a torno en Tunez. En él establece un modelo de organizacién
de la cadena operativa mucho mas elaborado que en sus trabajos anteriores en el que
persigue el andlisis de los sistemas de organizacion de la produccion. Para ello,
desarrolla un método en el que se estudia, de manera conjunta, el trabajo en serie y el
personal o individual. El primero se estructura en secuencias u operaciones
respectivamente aplicadas a un cierto numero de unidades ceramicas en un modelo en
donde la fabricacion es llevada en paralelo (Balfet 1991a: 93), mientras que en el
segundo analiza las cadenas operativas que determinan una vasija con forma y
decoracion propia que debe ser concebida como la obra personal de una mujer concreta
(Balfet 1991a: 96). En este sentido, es interesante observar un planteamiento
metodoldgico donde existe una similitud tedrica y conceptual entre las fases, secuencias

y operaciones tanto del modelado a torno y a mano.

La propuesta metodoldgica planteada por esta autora se organiza a partir de
diferentes niveles y elementos entre los que podemos distinguir: fases, secuencias,

operaciones, acciones, actores, Utiles y lugares. La fase se concibe como el conjunto de
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secuencias de confeccion de la forma. La secuencia serian aquellas subdivisiones que
pueden establecerse en las diferentes fases. A modo de ejemplo, la fase de modelado se
subdividiria en las secuencias de construccion de la base, el cuerpo y el modelado
definitivo, o la fase de acabado organizada en secuencias de acabados de superficie y
decoracion. Estas secuencias estarian compuestas por diferentes operaciones que dan un
resultado técnico concreto, como por ejemplo la finalizacién de la forma o la
constitucion de la base. Un conjunto de operaciones conforman las secuencias que
pueden repetirse, como por ejemplo, la superposicion, union y estirado de colombinos
en un modelado por urdido. Finalmente, las acciones consignarian a aquellos
movimientos que se desarrollan sin interrupcion sobre una misma pieza, asi como las
pausas obligadas u operaciones pasivas, es decir, aquellas interrupciones obligatorias

durante las que el proceso técnico continta pero sin la intervencion del alfarero/a.

Por su parte, Sander Van der Leew en su investigacion en torno a la
reconstruccion arqueoldgica de los procesos de fabricacion cerdmica (van der Leew
1976, 1994) considera que existen cuatro variables que intervienen en la confeccién de
una pieza: las materias primas, las herramientas, el consumidor o cliente y el alfarero/a.
A su vez, dentro del marco general de las fases de confeccion de una vasija, este autor
distingue entre la construccion y la decoracion en las que incorpora diferentes acciones
tecnoldgicas encaminadas a la consecucion de cada fase. A nuestro modo de ver, lo mas
interesante de la propuesta es la asociacion de secuencias de operaciones con productos
concretos caracterizados por el tamafio y la forma, es decir, el analisis de la correlacion
existente entre morfometria y el desarrollo técnico de ejecucion. Junto a ello, también es
interesante la propuesta de organizacion de las diferentes técnicas de confeccion de la
forma en funcion de la presion ejercida. En este sentido, en los modelados a torno, la
presion seria continua y sobre toda la superficie, mientras que en las confecciones a

mano, las presiones ejercidas serian a intervalos y sobre una parte concreta de la pieza.

Otro de los autores pioneros en el estudio de las secuencias de fabricacion de las
cerdmicas en el ambito anglosajon fue Owen Rye (1981). Aunque este autor no
incorpora claramente el concepto de cadena operativa, defiende el concepto de
secuencialidad técnica al proponer que “se pueden determinar que unos procesos han

ocurrido antes que otros” (Rye 1981: 58).

A la hora de analizar e identificar el proceso de confeccion de una ceramica, este

autor tiene en cuenta cinco parametros: procedimiento general de modelado, el soporte,
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el sistema de rotacion, el efecto del secado y el uso de dtiles. Rye (1981) basa su
planteamiento en que la forma y el estado fisico de la arcilla es modificado
sucesivamente durante el proceso de modelado, pudiendo establecerse tres estadios de
modificacion: primary forming, secondary forming y surface modifications. Los dos
primeros son secuenciales, mientras que las modificaciones de superficie pueden
realizarse, tanto durante la confeccion de los dos primeros estadios como después. La
primary forming consistiria en la modificacion de la arcilla hasta convertirla en la forma
que el alfarero/a ha ideado. Durante este proceso, la arcilla se deja secar hasta el punto
que pueda soportar el afiadido de otras partes. Por secondary forming Rye entiende la
definicion formal y de proporciones de la vasija. Finalmente, el proceso de surface
modifications seria la etapa donde se cambia la textura, se modifica la superficie y se
mejoran las caracteristicas estéticas de la vasija. Este autor, considera a las acciones de
tratamiento de superficie como parte integrante en la secuencia de confeccion de la
forma, al estar vinculadas a la variacion de las propiedades de la arcilla (textura, dureza,
grado se secado, etc.). Este proceso puede ser completado antes de llevar a cabo el

estadio de secondary forming.

Siguiendo con la revision que estamos realizando, dentro de los trabajos sobre el
disefio de cadenas operativas, también cabria destacar las propuestas de Valentine Roux
(1994) y el gran esfuerzo realizado en la organizacion de las diferentes secuencias que
conforman la cadena operativa de fabricacion ceramica. Roux utiliza, como método
organizador, la secuencia de operaciones particulares segun las cuales una ceramica es
modelada. Su propuesta se organiza a partir de tres fases de modelado principales:
modelado de la base, del cuerpo y de la obertura (cuello y labio). Cada fase estaria
dividida en dos etapas: la confeccion de un esbozo o boceto (faconance de I’ebauche)
que tiene por objetivo dar forma a las diferentes partes del recipiente, y la confeccion de
una preforma (fagonance de la preforme) que tendria por objetivo unificar las diferentes
partes de la pieza consiguiendo la forma del recipiente. Junto a las fases y a las etapas,
Roux desarrolla el concepto de técnica, concebida como los modos fisicos segun los
cuales la arcilla es modelada. Las diferentes fases pueden estar realizadas con la ayuda
de diferentes técnicas, por ello establece tres parametros que le permiten definir las
técnicas: la fuente de energia (la presion de los dedos 0 manos combinados con la
presencia 0 ausencia de una energia cinegética rotativa), el tipo de presién (continua o

discontinua), y la masa de arcilla sobre la que se ejerce la presion (homogénea o
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heterogénea). Las presiones pueden ejercerse sobre elementos ensamblados o sobre la

masa de arcilla.

Finalmente, Roux propone la fase de acabado (finition) en donde engloba
aquellos aspectos relacionados con el tratamiento final de la superficie de la pieza en su
globalidad.

La propuesta de Roux supuso un claro avance en cuanto a la nomenclatura y
parametros utilizados a la hora de analizar una secuencia de operaciones o cadena
operativa. Aungue el planteamiento esta muy centrado en el modelado a torno, también
ha sido utilizado, con adaptaciones y cambios, a los estudios de la ceramica a mano
(Pierret 1995, 1996; Gelbert 1994, 2000; Gosselain 1995; Livingstone 2001).

Junto a los trabajos comentados, también cabe destacar las aportaciones de
Agnes Gelbert (1994) que ha propuesto tres parametros para establecer la cadena

operativa:
1.- Instrumentos (torno a mano, torno de pie y torno eléctrico).
2.- Técnicas de confeccion:

a.- La presion discontinua sobre elementos ensamblados (urdido y

adelgazamiento) sin la aplicacion de una energia cinematica rotativa.

b.- La presion continua mediante la aplicacion de una energia cinematica

rotativa (union de colombinos con torno).

c.- Presion continda sobre una masa de arcilla mediante la aplicacion de

una energia cinematica rotativa.

3.- Métodos de confeccion. En este apartado se tiene en cuenta la pieza a

confeccionar, la persona y las diferentes etapas propuestas por Roux (1994).

En su tesis doctoral, Gelbert (2000) adopta una perspectiva diferente para
estudiar las cadenas operativas de fabricacion cerdmica sin ECR, aplicandolas en el
curso medio y alto del rio Senegal. En esta investigacion la autora individualiza tres
fases de modelado: la base, las paredes y el borde del recipiente. En estas fases no
distingue entre ebauche y preforme, probablemente, porque el modelado a mano no
permite una distincion clara entre estas dos etapas, aunque incluye la finition propuesta
por Roux (1994) para cada fase. Finalmente, también tiene en cuenta tanto la decoracion

como los tratamientos de superficie.
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Cabe citar, también, los trabajos de Livingstone (2001) que se han centrado en la
descripcion de la confeccion sin tener en cuenta ni la “preforme™ ni el acabado. Este
autor ha propuesto, para clasificar la etapa de “ebauche”, la determinacion de diferentes
variables entre las que podemos destacar: la técnica genérica (medio en el que el
artesano/a establece el proceso), la secuencia de confeccion de las diferentes partes del
recipiente, la descripcion del esbozo en cuanto a la morfologia de las formas arcillosas
utilizadas (bola, terron, disco, colombino), las modalidades de aplicacion
(superposicion, superposicion en forma de cabalgadura, imbricacion, a modo de
escamas, interna o externa, yuxtaposicion interna o externa) y, finalmente, las

modalidades de deformacién (afiadido, pinzamiento, aplastamiento o estiramiento).

111.4.3.- ORGANIZADORES DE LAS ACTUACIONES TECNICAS DE LA
CADENA OPERATIVA DE MODELADO

En trabajos anteriores empezamos a desarrollar un protocolo que nos permitia
identificar las etapas existentes en el trabajo de fabricacion de la ceramica a mano por
medio del concepto de cadena operativa (Calvo et al., 2004a y 2004b, Garcia Rosselld
2008, 2009a, 2099b). A su vez, en este protocolo se elaboraban mecanismos que
facilitaban la identificacion de los procesos técnicos en los que se intervino por medio
de las evidencias tecnoldgicas presentes en la ceramica arqueoldgica (Calvo et al.
2004b) (Garcia Rossello, 2007¢).

En las siguientes paginas presentamos la evolucion metodoldgica seguida a
partir de los trabajos anteriores. El protocolo propuesto pretende definir un sistema de
organizacion de las operaciones técnicas dentro de la cadena operativa. Para ello, hemos
enfocado el disefio de la estrategia de analisis sobre cuatro objetivos béasicos:

1.- Establecer un método centrado en el modelado a mano, independiente de las
propuestas desarrolladas en el analisis técnico de la ceramica realizada a partir de la
energia cinematica rotativa (ERC), es decir, de la ceramica fabricada con modelado a

torno.

2.- Proponer unos indicadores tecnoldgicos mas acordes con el sistema de
identificacion de las macrotrazas de modelado en la cerdmica. Ello supone un cambio de

planteamiento metodoldgico substancial respecto a otras propuestas. La mayoria de
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ellas se estructuran a partir de los diferentes sistemas técnicos que se realizan, es decir, a
partir del analisis de las operaciones y los gestos técnicos o dinamica. En la propuesta
que presentamos hemos invertido el proceso inferencial. En lugar de partir de los gestos
y las operaciones técnicas, hemos partido de las evidencias fisicas (macrotrazas) que
dichas operaciones técnicas han generado sobre la ceramica, es decir, la estatica. Ese
cambio de enfoque se relaciona directamente con nuestro perfil arqueolégico y con la
finalidad de aplicar el analisis de cadena operativa al material ceramico arqueoldgico.
Por ello, se separa de propuestas que han surgido desde el campo de la etnologia, en
donde se cuenta con la intervencion de las personas, con lo que se visualiza claramente
la dindmica técnica asociada a la fabricacion ceramica. Como es sabido, desde un punto
de vista arqueoldgico, hay cierta dificultad en visualizar, tanto las dindmicas
tecnoldgicas como a las personas. Desde esta perspectiva, el analisis de los fendmenos
pasa necesariamente por la materialidad documentada, lo que no supone en absoluto
dejar de valorar los aspectos inmateriales asociados a ella. Por ello, en la propuesta de
analisis de la cadena operativa que presentamos, en vez de partir de las secuencias
técnicas realizadas por los alfareros/as, como se realiza desde la etnografia, hemos
desarrollado un método de analisis de la cadena operativa de la fabricacion cerdmica
que persigue la identificacion de la secuencia tecnoldgica a partir de las trazas
identificadas sobre la cerdmica, es decir, el proceso interpretativo inverso: en vez de
partir de la dindmica para llegar a la estética, partimos de ésta Ultima para deducir los
procesos tecnoldgicos y las acciones técnicas que han generado las trazas observadas.

3.- Fundamentar las secuencias operacionales en su dimension temporal. Para
ello, hemos asociado cada una de estas secuencias con el proceso de transformacién
fisica que sufre la arcilla durante el proceso de modelado. Seré cada uno de los estadios
de la arcilla lo que nos determinara un primer sistema de organizacién secuencial de la
cadena operativa, y por lo tanto, cada operacion se insertara dentro de dicha
organizacion secuencial. Etnograficamente, es sencillo analizar el lugar de confeccion y
determinar el tiempo de cada operacién técnica. Sin embargo, en un estudio
arqueoldgico de la cadena operativa, que légicamente se realiza a partir de los restos
ceramicos documentados, que en la mayoria de casos estan formados por el producto
ceramico acabado y localizado fuera del lugar de fabricacion y alterado por fenémenos
de tipo tafondmico, se presentan muchas mas dificultades a la hora de analizar espacios

productivos y tiempos de ejecucion técnica. Por ello, desde una perspectiva
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arqueoldgica, en la mayoria de los casos es imposible acercarse al analisis de espacios y
tiempos de ejecucidn, por lo que la secuenciacion de las operaciones a lo largo de un
tiempo técnico no es factible a partir del computo del gesto o accion técnica. Por ello, a
la hora de analizar la secuenciacion temporal, hemos partido de su insercién dentro de
las diferentes fases en que se encuentra la arcilla a lo largo del proceso de fabricacion.
Con ello, si bien no se consigue un computo del tiempo, si que permite un paso
intermedio en su analisis, al conseguir una secuenciacion temporal de las acciones

técnicas.

4.- Profundizar en el anélisis de los procesos de eleccion. La cadena operativa de
la produccion de la cerdmica a mano se estructura a partir de una serie de operaciones y
gestos realizados por el alfarero/a en una secuencia determinada y en un espacio y
tiempo especifico. Dentro de este contexto, una actuacién técnica esta determinada por
las decisiones que toma el alfarero/a y por tanto, afecta a todos los elementos y
movimientos que conforman la secuencia operacional. Es decir, al gesto (posicion y
movimiento de las manos), pero también, a las herramientas, al estadio fisico en el que
se encuentra la materia prima, al lugar seleccionado para operar y al tiempo que dura la

operacion.

Como hemos comentado en anteriores capitulos, un concepto béasico en el
analisis de la tecnologia ceramica se relaciona con los criterios de decision. A través de
ellos se pueden analizar aspectos relacionados con variables tecnolégicas, estrategias de
aprendizaje, estructuracion de género en el trabajo, espacio social que ocupa, relaciones
de identidad, tradicion tecnologica, savoir faire, etc. (Dietler y Herbich, 1998, van der
Leeuw, 1991, 1993, Lemonnier, 1993, Leone, 1973, Latour y Woolgar, 1986, etc.). Por
todo ello, en la propuesta de analisis de cadena operativa que defendemos se han
intentado aislar los diferentes parametros que nos pueden ayudar en la interpretacion de

las decisiones tomadas por el alfarero/a.

Tomando como ejes de nuestra propuesta metodoldgica los cuatro puntos
anteriores, hemos definido una serie de conceptos basicos que estructuran y organizan la
cadena operativa desde un punto de vista exclusivamente relacionado con el conjunto de
acciones secuenciadas que realiza el alfarero/a a la hora de fabricar una vasija.
Recordemos que posteriormente, iremos afadiendo otros aspectos y variables que nos
ayudaran a conceptualizar la cadena operativa como el conjunto de acciones técnicas y

operaciones fisicas aprendidas socialmente que se dan en la secuencia de
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transformacion, fabricacion, uso y reparacion de un objeto que estd culturalmente y
socialmente estructurado a partir de unos recursos naturales también socialmente
concebidos. Sin embargo, con el fin de ir montando todo el protocolo metodolégico de
andlisis, en esta fase de desarrollo Unicamente presentamos la propuesta metodoldgica
de analisis de las acciones que realiza el alfarero/a. Para ello, hemos establecido tres
grupos de variables: categorias, localizacion espacial de los gestos técnicos en la pieza,

y tiempo de ejecucion.

Como comentabamos, a la hora de explotar todo el potencial interpretativo de la
cadena operativa, se hace imprescindible su combinacion con otras variables, algunas de
las cuales se estructuran dentro del analisis de las estrategias de produccion (Garcia
Rossell6 2008, 2009a). Entre ellas, nosotros destacariamos: la organizacion de la
actividad, la gestion del tiempo, del espacio, de las personas que intervienen y las
relaciones de género que se establecen, los modelos aprendizaje, la organizacion
socioecondémica del grupo, los esquemas de racionalidad, el habitus, la tradicidn
tecnoldgica, conceptos de identidad, etc., es decir, todos aquellos aspectos que nos
permiten valorar la totalidad del proceso tecnoldgico en los términos en que lo hemos
definido en el primer capitulo. Sera desde la correlacion de todas las variables de cada
linea de analisis desde donde se consiga identificar y caracterizar correctamente las

diferentes estrategias de produccién tecnoldgica existentes.

Con el fin de obtener una vision global de este apartado, antes de realizar un
analisis detallado de cada uno de los conceptos basicos (categorias, localizacion espacial
de los gestos técnicos en la pieza y tiempo de ejecucion) desarrollaremos un

planteamiento conjunto y sinoptico de todo el esquema de trabajo.

Categorias

El primer grupo de variables utilizadas, que hemos denominado categorias, nos
permiten la estructuracion y organizacion en gestos y tiempos de cada una de las
acciones que realiza el alfarero/a en la fabricacion de la vasija. Las diferentes categorias
definidas se estructuran desde lo mas amplio a lo mas concreto. En este sentido, la

categoria | es la mas genérica, y dentro de ella, se inserta la categoria Il, un poco mas
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concreta, y dentro de esta la Ill, y asi sucesivamente. A continuacion exponemos

brevemente cada una de las categorias y el objetivo de su conceptualizacion:

1.- Categoria |I: FASE (F): Mediante esta categoria se clasifican los diferentes
estados fisicos de la materia arcillosa en relacion con la pérdida de agua fruto de la

manipulacion realizada por el alfarero/a durante el proceso de fabricacion de una vasija.

2.- Categoria 1I: PROCESO TECNOLOGICO MARCO (PTM). Mediante esta
categoria se conceptualizan aquellos procesos necesarios e ineludibles que el alfarero/a
debe realizar para fabricar una pieza ceramica. No se trata de procesos especificos, ni de
soluciones técnicas concretas, sino de aquellos grandes procesos que, a modo de
secuencias, el alfarero debe, ineludiblemente, realizar. Dentro de cada FASE se
establecen toda una serie de Procesos Tecnoldgicos Marco. Incluimos aqui la finalidad
de la actuacion técnica, es decir el motivo por el cual se realiza el proceso tecnoldgico
pormenorizado. Un ejemplo de ello seria el siguiente: Un modelado primario (PTP)
realizado por urdido (PTP) tendria como finalidad la confeccién de la base, el cuerpo o

la boca.

3.- Categoria 1ll: PROCESOS TECNOLOGICO PORMENORIZADOS (PTP).
Mediante esta categoria se concreta el desarrollo de los Procesos Tecnol6gico Marco.
Con ellos se categoriza y define cada una de las actuaciones realizadas durante la
fabricacion de una ceramica. Dentro del modelado, los PTP definirian los diferentes
procesos realizados (a modo de operaciones técnicas), que irian desde la manera en que
se ha levantado la pieza, hasta como se ha realizado el tratamiento final de superficie,
pasando por la forma en que se ha realizado el modelado secundario (asas, labios,
molduras), etc. Nos referimos en esta categoria a lo que otros autores han definido como

técnica.

4.- Categoria IV: OPERACION TECNICA (OT). La Operacién Técnica
concreta el Proceso Tecnologico Pormenorizado. Un PTP puede componerse de
diferentes operaciones técnicas. Juntas y de forma secuenciada, estas operaciones daran
como resultado la definicién de un Proceso Tecnoldgico Pormenorizado. Mediante la
Operacién Técnica se analiza, describe y define cada una de las soluciones técnicas
elegidas por el alfarero/a a la hora de realizar un Proceso Tecnoldgico Pormenorizado.
Pongamos por ejemplo el Proceso Tecnol6gico Pormenorizado de Urdido. Este se

puede desglosar en diferentes operaciones técnicas como podria ser la obtencion de una

147



ANALISIS TRACEOLOGICO DE LA CERAMICA: MODELADO Y ESPACIO SOCIAL DURANTE EL POSTALAYOTICO

bola de arcilla, la confeccién de un colombino haciéndolo rodar entre las manos, su
pegado al cuerpo en forma de espiral, o su fijacidbn mediante presiones discontinuas en

el punto de union.

5.- Categoria V: GESTO TECNICO (GT). El Gesto Técnico supone una
categoria mucho mas concreta que la Operacion Técnica. Se trata de la manera en que el
alfarero/a lleva a cabo una Operacion Técnica. Retomando otra vez el ejemplo del
urdido, el gesto técnico seria la manera en que el ceramista confecciona el colombino,

es decir, la cinematica asociada, la colocacién de las manos, etc.

Localizacién de la accion técnica en la pieza.

Con esta variable se computa la zona de la vasija en donde se actla: base, cuerpo

inferior, medio, superior, boca, elementos de prension, interior, exterior, etc.

Tiempo de ejecucion de la accion técnica.

Esta es una variable que hace referencia a la duracion de los procesos, tanto de
una operacion técnica como de una agrupacion de operaciones técnicas (PTP). Al igual
que el espacio, el tiempo presenta una contingencia histérica y estructura y es

estructurado, por lo que también debe ser concebido socialmente.

Una vez realizada esta vision sindptica y rapida de las variables que tomaremos
en cuenta en esta parte del andlisis de las acciones técnicas secuenciadas que forman la
cadena operativa del modelado de la cerdmica a mano, pasamos a analizar de manera

desarrollada cada grupo de variables.

Este conjunto de variables nos permiten la estructuracion secuenciada de las
acciones técnicas y, como hemos comentado anteriormente, van desde lo mas genérico a

lo mas concreto.
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111.4.3.1.- CATEGORIA I: FASE (F):

La Fase hace referencia al estado fisico de la arcilla y determina las acciones que
se pueden realizar sobre la pasta. La construccion de una vasija no sélo implica la
transformacion de la pasta arcillosa en un objeto determinado, sino que, en todo ese
proceso, se da un fendmeno fisico continuado de perdida de agua, lo que altera las
propiedades fisico-mecanicas de la arcilla. Este proceso, secuenciado e irreversible,
obliga al alfarero/a a temporalizar las actuaciones que realiza sobre el material arcilloso
con el fin de ajustar las acciones técnicas a las caracteristicas fisicas de la arcilla durante

ese proceso de secado.

En este sentido, concebimos a la Fase como cada uno de los estados en que se
encuentra la arcilla cuando se realiza una accién. Todas las arcillas utilizadas para
confeccionar una cerdmica pasan por los mismos estadios. El problema radica en
correlacionar cada una de las acciones realizadas con un estadio de la arcilla concreto.
En este sentido, si bien cada Fase representa un estadio fisico de la arcilla, pueden
existir subfases en donde el alfarero/a actla. Estas subfases son mas dificiles de
identificar arqueoldgicamente, aunque desde un punto de vista etnoarqueolégico son

claramente documentables.

Uno de los pocos autores que han tenido en cuenta el estado fisico de la arcilla a
la hora de secuenciar las acciones ha sido Owen Rye (1981: 62) que considera que la
arcilla es modificada sucesivamente, lo que permite un secuenciado del proceso de

modelado.
Segun el estado de la arcilla podemos establecer dos grandes momentos:

1.- El periodo durante el cual las propiedades de la arcilla se pueden modificar
mediante el afladido de agua o su pérdida por procesos de secado. En esta fase, las
propiedades de la arcilla también son modificables con la adicion de inclusiones
minerales u organicas o fruto de la manipulacion. A este primer momento se pueden

adscribir tres fases:
Fase I: Arcilla en estado natural.

Fase Il: Mezcla y preparacion. Afadido de agua y de inclusiones.

Preparacion de la pasta para poder ser modelada.
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Fase Il1: Arcilla en estado plastico o fresco. Durante esta fase la arcilla se

puede manipular y darle forma.

2.- El periodo durante el cual las propiedades fisicas no se pueden modificar. En
este estadio pueden distinguirse dos momentos:

A.- Mediante la perdida progresiva de agua, la arcilla va dejando de ser
manipulable, ya que su comportamiento plastico se reduce, lo que puede
producir roturas de la pasta arcillosa que se visualizan con la presencia de
fracturas y grietas. En este momento, las caracteristicas fisicas de la
arcilla pueden ser en parte reversibles con el afiadido de agua, lo que
permitiria ciertas acciones de modelado. No obstante, a medida que la
arcilla va perdiendo agua, el nimero de actuaciones que se pueden
realizar se va reduciendo. A este momento le corresponderian cinco

fases:
Fase IV: Primer secado o secado primario.

Fase V: Arcilla en textura de cuero. Durante esta fase tan sélo se puede
modificar la superficie de la pasta, siendo imposible la realizacion de
modificaciones de la forma bésica.

Fase VI: Segundo secado o secado secundario.

Fase VII: Arcilla en estado seco. En esta fase, la arcilla ya ha perdido
mucha agua, por lo que su comportamiento pléastico se ha reducido
enormemente. Si se quiere actuar sobre ella se producen fendmenos de

ruptura en forma de fracturas.

Fase VIII: Coccidn. En esta fase se trasforma la arcilla en un producto de
caracteristicas minerales fruto de la aplicacion de calor. Durante esta fase
la arcilla pierde por completo el agua que quedaba en la arcilla y se

convierte en ceramica.

B.- Una vez cocida la arcilla, ya convertida en cerdmica, su estado fisico
se estabiliza y se vuelve irreversible. A partir de este momento la arcilla
se convierte en un cuerpo estable y no se puede modificar sin llegar a su

fractura. En esta fase es imposible su vuelta al estado inicial mediante
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procesos de rehidratizacion como ocurria en anteriores estadios. Dos

Fases se asocian a este momento:
Fase IX: Arcilla en estado cocido todavia caliente.

Fase X: Arcilla en estado cocido en frio.

Esta secuenciacion de fases queda reflejada graficamente en la siguiente figura:

A 4

Modificacion propiedades fisicas de la arcilla Las propiedades fisicas no se
pueden modificar
Afiadido de agua | Perdida progresiva de agua | Estabilizacion
No se puede manipular
PN DN S
FASE FASE FASE FASE FASE FASE FASE FASE FASE FASE
| 1 1 v \ Vi VI VI IX X
Estado Mezclay Estado Primer Textura Segundo Estado — X
natural preparacion fresco secado de cuero secado seco | Coccion | | Enfriam. | | Acabado |

Figura 111-3: Secuenciacion de fases en el modelado ceramico

111.4.3.2.- CATEGORIA 11: PROCESO TECNOLOGICO MARCO (PTM)

El Proceso Tecnolégico Marco es un concepto que permite organizar la
secuencia de actuaciones tecnoldgicas llevadas a cabo en la confeccion de una vasija. Se
trata de contextualizar los diferentes procesos que deben desarrollarse en la fabricacion
de una cerdmica. Estos procesos pueden conceptualizarse y organizarse a partir de
grandes etapas que siempre deben estar presentes en la secuencia de fabricacién de la
ceramica. En este sentido cada etapa consistiria en “la combinacién de un cierto nimero

de procesos y acciones encaminadas a un resultado” (Creswell 1976: 13).

Este concepto debe ser concebido como una herramienta de clasificacion de los
Procesos Tecnoldgicos Pormenorizados (técnicas) y por lo tanto, no hace referencia

propiamente, ni a las acciones humanas, ni a los procesos fisicos de la materia. El
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Proceso Tecnoldgico Marco aglutinaria dos de los conceptos propuestos por Balfet
(1991c) o Roux (1994) para organizar la secuencia operacional: fase y etapa. Estas
autoras relacionan el concepto de fase con la parte de la pieza sobre la que se trabaja y
el de etapa con la distincion que realizan entre la confeccion del eshozo de la cerdmica

(ebauche) y el acabado del esbozo (preforme).

Los Procesos Tecnoldgico Marco (PTM), por su caracter general, no son aun
unas herramientas validas para la realizacion de comparativas y definicion de distintas
cadenas operativas, ya que son organizadores que se localizan en todas ellas. Sin
embargo, son una herramienta muy Util para ir estructurando los diferentes niveles de
informacién que se deducen del analisis de las trazas, y a su vez, nos permiten un buen
nivel de integracion entre las trazas de modelado (estatica) observadas sobre la ceramica
y la secuencia de acciones (dinamica) que ha seguido el alfarero/a en la fabricacion de
la vasija y que han generado dichas trazas.

Dentro de los procesos de modelado de la cerdmica a mano podemos destacar
los siguientes Procesos Tecnoldgicos Marco: Modelado primario (M1), Modelado
secundario (M2), Tratamientos de superficie primarios (TS1) y Tratamientos de
superficie secundarios (TS2).

Mientras que la categoria Fase hacia referencia a la secuencia temporal de
trasformacion de las propiedades fisicas de la arcilla, la categoria Proceso Tecnoldgico
Marco sirve para organizar la secuencia temporal de consecucion de la forma desde el
primer modelado hasta los acabados de superficie. A su vez, vinculados con los PTM
debemos situar otras variables, como la localizacion de la operacion técnica en la pieza,
el Proceso Tecnologico Pormenorizado, la Finalidad, o el Gesto Técnico. Fase y PTM
se complementan e interactlan en dos lineas de descripcién independientes, por lo que
la categoria PTM no debe insertarse dentro de la categoria Fase, es decir, el PTM no
concreta a la Fase, sino que la complementa. Un modelo de clasificacion simplificado

en donde se correlaciona Fase y PTM lo podemos observar en la siguiente figura:
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Secuencia temporal de consecucion de la Forma

»
»

Borde M1 TS1 M2 TS2
L S : : : : :
s 3 s N P : e
Fabricacion :
forma Consolidacion ) Elemedntqs Accdlgnes
. - secundario - -
basica . _ superficie acabado
A\ 2N . - - :
Base " - . - ¥
FASE Il FASE I FASE IlI-V FASE V

Figura I11-4: Secuencia de confeccidon segun los PTP y Fases de Modelado

A.- Modelado Primario (M1)

El modelado primario hace referencia a la confeccién de los elementos
indispensables para levantar la pieza: base, cuerpo y boca, y se compone por lo que
denominamos técnicas de formacion y técnicas auxiliares o secundarias. Las técnicas de
formacion®® serfan aquellas imprescindibles para confeccionar la pieza, mediante las
cuales se consigue la forma inicial o basica de lo que sera el objeto ceramico. Por su
parte, las técnicas secundarias o auxiliares complementarian a las primarias, y no son
imprescindibles para confeccionar la pieza. En muchos casos, simplemente suponen una

deformacion de la forma inicial.

Nuestra propuesta de modelado primario incluiria los conceptos de la primary
forming de Rye (1981) y Rice (1987) o las secuencias de confeccion de Balfet (1991c).
También, en parte, incluiria los conceptos de fagonance de I’ebauche y fagonance de la
preforme propuestas por Roux (1994), que coincidiria con las técnicas de formacion y
parcialmente, con las técnicas auxiliares. En cualquier caso, si bien la propuesta de
Roux ha sido adoptada por numerosos investigadores de la oOrbita francesa (Gosselain
1995, Pierret 1995, 1996; Gelbert 1994, 2000, Livingstone 2001), y se adapta muy bien
a las producciones a torno donde es muy evidente la confeccién primero de un esbozo y
acabado formal después, no nos parece adecuada para el estudio de las producciones a
mano donde estas dos etapas no son siempre tan claras. En este sentido, Gosselain

(1995), en su estudio sobre producciones a mano del Africa Subsahariana, ha planteado

2% podrfa correponder a lo que Lemonier (1992) ha denominado “operaciones estratégicas”
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que las dos etapas de modelado propuestas por Roux son esencialmente tedricas y que,
en realidad, estan estrechamente combinadas, y en muchos casos, es dificil su
distincion.

Como comentdbamos anteriormente, en la confeccion del modelado primario
intervienen tanto lo que denominamos como técnicas de formacién como las que hemos
clasificado como auxiliares o secundarias. Tanto unas como otras se combinan para
configurar los tres pasos basicos del modelado primario: el levantado del cuerpo, el

ensamblaje y el reforzado.

El levantado haria referencia a los procesos tecnoldgicos pormenorizados que
tienen por finalidad dar forma a la vasija, es decir, la confeccion de la pieza. Se trataria

de lo que otros autores consideran técnicas de confeccion o “faconace de I’ebauche”.

Respecto al ensamblaje podemos encontrar diferentes estrategias, entre las que
debemos destacar el ensamblaje continuo, cuando la pieza se levanta sin interrupcion o
discontinuo cuando en dicho proceso se observan paradas. ElI ensamblaje discontinuo
puede llevarse a cabo porque se deja secar la pieza un breve periodo de tiempo entre el
levantado de una parte y otra, 0 porque estas se han confeccionado por separado y se
unen posteriormente. A su vez, el ensamblaje discontinuo puede realizarse mediante la
colocacion de la nueva parte de la pieza sobre la anterior (superposicion) o adosandola a

la parte ya confeccionada (adosamiento).

Por su parte, el reforzado tiene como finalidad asegurar la estabilidad de las
partes mas debiles de las piezas que se estan levantando. Estos puntos generalmente se
sitlan en la unidn de partes y en los puntos de inflexion de la pieza. Los refuerzos se
aplican en el interior de la pieza generalmente en los puntos de unién de la base con el

cuerpo y los puntos de inflexion del cuello.

B.- Modelado Secundario (M2)

El modelado secundario incluiria la confeccion de los elementos afadidos al
cuerpo o a la forma bésica: engrosados del borde o de la base (molduras exteriores),
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elementos de prensiéon®® o elementos pléasticos decorativos®®, asi como las

modificaciones de la superficie, generalmente relacionadas con procesos de decoracion.

El estudio de los sistemas de confeccion de los elementos auxiliares de la pieza
no ha sido especialmente tenido en cuenta por arquedlogos y etnografos, pese a que
arqueoldgicamente, puede resultar un método muy efectivo para indagar en la distincion

de variantes en los sistemas de fabricacion y en las tradiciones tecnoldgicas.

En la confeccion del modelado secundario intervienen, igual que en el modelado
primario, las técnicas de formacion y las técnicas auxiliares, y nos encontramos con los
mismos pasos que en el modelado primario: confeccion, ensamblaje y reforzado. Hay
muchas variantes de confeccion de los elementos secundarios, en funcion de la forma
que se quiera obtener por lo que no desarrollaremos en este apartado todas las
posibilidades. Respecto al ensamblaje, concepto que se refiere al sistema utilizado para
unir los elementos secundarios a la pieza, existen multitud de variaciones entre las que
podemos destacar, para los elementos de prension y los elementos plastico decorativos,

las siguientes estrategias:

- El pegado simple que consiste en la union de los distintos elementos a la
pieza en estado plastico.

- En la unién por insercion completa, se inserta un extremo del elemento
secundario (generalmente asas de cinta 0 mamelones) dentro del cuerpo de la
forma bésica. Para ello, se realiza una perforacion en la superficie de la forma
basica que luego se compacta. Para realizar este sistema de unién, el cuerpo de

la pieza debe estar ligeramente seco.

- En la unién por insercion parcial, se inserta parte del extremo del elemento
secundario (generalmente asas de cinta o0 mamelones) dentro del cuerpo de la

pieza. El resto del extremo se une como si se tratara de un pegado simple.

- El pegado con barbotina, se realiza cuando el cuerpo y el elemento de
prension estan en textura de cuero. Para realizar la unién se utiliza la misma

pasta de arcilla disuelta en agua.

2 Entendemos por elementos de prensién, los afiadidos que potencialmente sirven para agarrar o sustentar
la pieza (asas de cinta, asideros o cordones)

%5 Con la denominacién de elementos plasticos decorativos queremos hacer referencia a los afiadidos sin
una aparente funcién de agarrar o sustentar y por ello se considera que han sido afiadidos para decorar la
pieza (mamelones, bandas....). Se trata de aplicaciones de arcilla sin funcion sustentante. Rye (1981: 93)
las ha definido como joining techniques.
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Por su parte, los engrosados se localizan en las zonas exteriores de la boca, en el

borde o en los extremos de la base conformando, labios, molduras exteriores y repiés.

C.- Tratamientos de superficie primarios (TS1)

Los tratamientos de superficie primarios estan formados por las acciones
técnicas que tienen por objetivo regularizar u homogenizar la superficie o conseguir la
forma final del cuerpo. Por homogenizacion de superficie entendemos las acciones
técnicas que pretenden conseguir unificar la superficie de la pasta y darle un grosor
homogéneo, mientras que, por forma final del cuerpo, entendemos aquellas acciones en
la superficie de la pasta destinadas a mejorar el acabado formal, sobre todo de la base, la

boca o los elementos secundarios.

Los tratamientos de superficie primarios pueden estar relacionados con acciones
realizadas sobre toda la superficie de la vasija 0 sobre una parte de la misma. En la
bibliografia existente, este concepto se corresponderia con la secondary forming de Rye
(1981) o Rice (1987), y en parte, con la fagonance de la preforme de Roux (1994) o el
modelado definitivo de Balfet (1991c).

En ocasiones, el tratamiento de superficie primario puede realizarse una vez
acabado el modelado primario (May y Tucson 1982: 225-226). Pese a ello, en
numerosas ocasiones, el tratamiento primario de superficie no se realiza al finalizar la
confeccion de toda la pieza (Modelado Primario de la base, cuerpo y boca), sino que se
ejecuta a medida que se van realizando los Procesos Tecnoldgicos Pormenorizados de
Modelado Primario o Secundario. Sin embargo, arqueoldgicamente, es muy dificil
poder precisar si los tratamientos de superficie primarios se realizaron al finalizar la
confeccion de toda la pieza, o de forma secuencial, asociada a los diferentes PTP de

confeccion.

D.- Tratamientos de superficie secundarios (TS2)

Los tratamientos de superficie secundarios estan destinados a mejorar el acabado

de la superficie de la pieza transformandola. Normalmente, se efectian en la cara
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externa de las piezas. Pueden tener un objetivo funcional (reducir la porosidad de la
pasta) o decorativo (mejorar la visualizacion de la pieza). Estas actuaciones son las que
se realizan al final del proceso de modelado. Balfet (1991c) distingue en esta etapa entre
acabados de superficie y decoracion. Sin embargo, la mayoria de veces estos
tratamientos tienen un objetivo tanto funcional como decorativo. En este sentido,
algunos autores utilizan el concepto de acabado donde incluyen tanto técnicas
decorativas como funcionales (Roux 1994). Dentro los tratamientos de superficie
secundarios se pueden incluir las denominadas surface modifications de Rye (1981) y la
finition de Roux (1994), Balfet (1991c) y otros autores.

Nosotros hemos optado por distinguir entre tratamiento final de la superficie de
la vasija (brufiido, aplicacion de engobe o resinas) y modificacion de la superficie de la
cerdmica (incisiones, pintado, excisiones, incrustaciones) acercandonos en parte, a la
propuesta de (Balfet et al. 1989), aunque sin entrar a valorar si son 0 no técnicas
decorativas ya que, como hemos comentado anteriormente, desde un punto de vista

tecnoldgico carece de sentido distinguir entre funcional o decorativo.

111.4.3.3.- CATEGORIA 11I: PROCESO TECNOLOGICO PORMENORIZADO
(PTP)/ TECNICA

Tanto el concepto de Fase como el de PTM nos permitian organizar el conjunto
de acciones técnicas que se realizaban en una cadena operativa del modelado de la
ceramica a mano. Con el resto de categorias (Proceso Tecnoldgico Pormenorizado,
Operacion Técnica y Gesto Técnico), entraremos a definir cada una de las acciones

técnicas realizadas por el alfarero/a.

Mediante los Procesos Tecnolégico Pormenorizados se categorizan y definen
cada uno de los Procesos Tecnoldgico Marcos realizados durante la fabricacion de una
ceramica. Dentro del modelado, objeto de analisis de este trabajo, los PTP definirian los
diferentes procesos realizados, que irian desde la manera en que se ha levantado la
pieza, hasta como se ha realizado el tratamiento final de superficie, pasando por las
estrategias que se han llevado a cabo en el modelado secundario (asas, labios,

molduras), etc.
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Los Procesos Tecnoldgicos Pormenorizados (PTP) inciden directamente sobre la
actuacion técnica destinada a confeccionar la pieza. Tratan sobre los sistemas de
fabricacion (las técnicas) utilizadas para dar forma y acabado a una vasija. Todo
Proceso Tecnoldgico Pormenorizado (PTP) tiene una finalidad técnica especifica y se
organiza dentro de un Proceso Tecnologico Marco, que a su vez, se inserta en una Fase

concreta, y se refiere a una zona de la vasija determinada.

A diferencia de las otras categorias, los PTP son muy variados y no todos ellos
tienen porque estar siempre presentes. Estos pueden ser adoptados (estar presentes o
ausentes) segln la tradicion ceramica existente, las elecciones del alfarero/a, su
aprendizaje, su contexto cultural, el tipo de pasta utilizado, el sistema de coccién o la

forma de la pieza, entre otras variables.

En cierta manera, los PTP suponen el analisis del conjunto de estrategias y
elecciones tecnoldgicas realizadas por el alfarero/a. Debido a ello, la secuencia de PTP
observada en una cadena operativa, o la ausencia de algunos de ellos, nos permiten un
primer nivel de comparacion tecnoldgica entre producciones. A la hora de definir una
secuencia de acciones técnicas, la categoria de PTP es el nivel minimo al que se debe
llegar para poder identificar una cadena operativa. Arqueoldgicamente, en muchos de
casos, este se convierte en el ultimo nivel que se puede alcanzar a partir del analisis de
las trazas documentadas en las ceramicas arqueoldgicas, siendo sumamente dificil la
documentacién de los siguientes niveles de concrecion técnica (Operacion Técnica y

Gesto Técnico).

Un Proceso Tecnologico Pormenorizado se compone de una 0 varias
Operaciones Técnicas organizadas en secuencia. Este proceso esta, ademas,
condicionado por la herramienta y soportes utilizados. En cierta manera, supone el
andlisis de la secuencia del conjunto de estrategias tecnoldgicas realizadas por el
alfarero/a. Es aqui donde radica una de las mayores diferencias con las propuestas
realizadas por otros autores. La mayoria de ellas se han centrado en identificar las
estrategias de confeccion de la forma, mientras que nosotros consideramos a estas
estrategias como el conjunto de procesos técnicos que constan de una secuencia de
operaciones y que afectan tanto a la confeccion de la forma (Modelado primario y
secundario) como a los procesos de tratamiento de superficie que se realizan mediante
una sola operacién técnica que se va repitiendo a lo largo de toda la pieza como seria

por ejemplo el caso del brufiido o el alisado.
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Los Procesos Tecnologicos Pormenorizados deben ser considerados como el
conjunto de acciones destinadas a la trasformacion y/o modificacion de la materia
prima o, dicho de otra manera, “las modalidades fisicas en las que es deformada la
pasta” (Pierret 1995: 19). Mediante el término proceso nos estamos refiriendo a la suma
de acciones secuenciadas que transcurren durante un lapsus de tiempo, a la cadena de
gestos donde el movimiento se articula y se concibe como una totalidad, de acuerdo a

unos principios técnicos generales.

En cierto sentido, el PTP o Técnica, se convierte en el concepto central sobre el
que se han articulado la mayoria de propuestas metodoldgicas de andlisis de las cadenas
operativas, por lo que lo encontramos bien fijado y definido en la bibliografia
especializada. En este sentido, para Lemonnier (1983) la Técnica no seria mas que la
combinacion de maultiples procesos que se articulan unos con otros, con ajustes y
dependencias reciprocas en un grado de su sucesion o convergencia. En la propuesta de
Mannoni y Giannichedda, la Técnica se define como “el conjunto de procedimientos
que utiliza un oficio en el proceso de fabricacion de un material, donde los individuos
pueden tener mas 0 menos habilidad para usar esos procedimientos y recursos, lo que
se ha definido como saber hacer”” (Mannoni y Giannichedda, 1994: 19). Refiriéndose a
la produccidn ceramica, Roux (1994) entiende por Técnica “los modos fisicos segun los
cuales la materia es trasformada”, y Livingstone (2001) la ha definido como “el medio

en el que el artesano establece un proceso”.

Existen muchas maneras de fabricar una ceramica, y en este sentido, los
Procesos Tecnologicos Pormenorizados son muy amplios. A continuacion presentamos
los principales Procesos Tecnoldgicos Pormenorizados que utilizan los alfarero/as que
fabrican ceramica a mano en la actualidad®. Estos procesos estan asociados, como ya se
ha dicho, a un Proceso Tecnoldgica Marco, a una Fase, a una Finalidad, y a la parte de

la pieza donde se actua.

%8 Dicha seleccion se ha realizado a partir de la documentacién conjunta de los trabajos etnoarqueoldgicos
realizados por nosotros (Norte de Ghana, Siwa en Egipto, la region de los valles centrales de Chile, en el
Sahel y la Krumiria tunecinos, la poblacion de Sarayaku en Ecuador, etc.), junto a las referencias
bibliograficas consultadas.
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Principales Procesos Tecnoldgicos Pormenorizados relacionados con el modelado

de la cerdmica a mano:

Procesos
Tecnolbgicos
Marco

Finalidad

Modo PTM
especifico

Procesos tecnoldgico
pormenorizado

Parte de la pieza
donde se actla

Modelado
primario

Confeccion

Técnicas de
formacion

Urdido

Placas

Moldeado
Ahuecado
Golpeado manual

Base

Urdido

Placas

Moldeado
Ahuecado
Golpeado manual

Cuerpo

Urdido

Placas

Moldeado
Ahuecado
Golpeado manual

Boca

Técnicas auxiliares

Adelgazado

Estirado

Doblado

Pellizcado

Presiones discontinuas
Batido

Recortado

Base

Adelgazado

Estirado

Doblado

Pellizcado

Presiones discontinuas
Batido

Recortado

Cuerpo

Adelgazado

Estirado

Doblado

Pellizcado

Presiones discontinuas
Batido

Recortado

Parches de arcilla/ pellizcos

Boca

Ensamblaje

Continuo

No hay ensamblaje. Se continta
con la secuencia

Base- Cuerpo
Cuerpo- Cuerpo
Cuerpo- Boca

Discontinuo por
superposicién

Unién por presionado
Unién por arrastrado
Unién por compactado

Base- Cuerpo
Cuerpo- Cuerpo
Cuerpo- Boca

Discontinuo por
adosamiento

Unién por presionado
Unién por arrastrado
Unién por compactado

Base- Cuerpo
Cuerpo- Cuerpo
Cuerpo- Boca

Reforzado

Por adicién

Pegado tira de arcilla
Pegado rulo anular

Punto de
ensamblaje?’
Punto de inflexion?®

°" El ensamblaje de las piezas se realiza por la unién base-cuerpo, cuerpo- cuerpo, cuerpo- boca.
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Procesos Finalidad Modo PTM Procesos tecnoldgico Parte de la pieza
Tecnoldgicos especifico pormenorizado donde se acttia
Marco
Engrosado Por adicién Pegado rulo anular Boca
Base exterior
Por compresion Estirado Boca
Pellizcado Base exterior
Modelado Confecciéon | Técnica formacién | Rulo Elementos
secundario Rulo anular secundarios®
Moldeado
Placas
Bola de arcilla
Pellizcado
Modelado aplicado
Perforado
Recortado
Técnica auxiliar Adelgazado Elementos
Estirado secundarios
Doblado
Presiones discontinuas
Union Por pegado simple | Unidn por presionado Elementos
Unién por arrastrado secundarios
Union por compactado
Por insercién Unién por presionado Elementos
completa Unién por arrastrado secundarios
Unién por compactado
Por insercién Unién por presionado Elementos
parcial Unién por arrastrado secundarios
Unién por compactado
Por pegado con Unién por presionado Elementos
barbotina secundarios
Reforzado Por adicion Pegado de tira arcilla Elementos
Pegado de rulo anular secundarios
Insercion tira
Engrosado Por adicién Pegado de rulo anular Elementos
Pegado de tira secundarios
Por compresion Estirado Elementos
Pellizcado secundarios
Tratamiento Homogene Por compresion Alisado Toda la pieza/ Base/
de superficie | izacion Compactado Cuerpo/ Boca
primario superficie Martilleo
Por extraccién Raspado Toda la pieza/ Base/
Cuerpo/ Boca
Por adicion Pegado tira de arcilla Toda la pieza/ Base/
Pegado parche de arcilla Cuerpo/ Boca
Forma final | Por compresion Paleteado Toda la pieza
del cuerpo Por extraccion Recortado Extremos de la
pieza®

%8 El punto de inflexion se refiere al lugar de la pieza donde hay un cambio brusco de orientacién y que
generalmente resulta el lugar més débil.
? Los elementos secundarios son elementos de prension (EP), elementos plésticos decorativos (EPD) y
ranuras u orificios. Dentro del grupo de los elementos secundarios podemos destacar las siguientes
formas: asa de cinta, asidero, mamelon, disco arcilla, baqueton, labio y repie.

%0 os extremos de la pieza se refieren a Borde (BO), Repie (RE), Moldura exterior (ME) y elementos de

prension (EP).
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Procesos Finalidad Modo Procesos tecnol6gico Parte de la pieza

Tecnoldgicos PTM especifico pormenorizado donde se actia

Marco

Tratamiento Modificacio | Por extraccion Excisién Toda la pieza/ parte

de superficie | nesde de la pieza

secundario superficie Por compresion Incision Toda la pieza/ parte
Impresion manual de la pieza

Impresion con matriz

Por adicion Pintado Toda la pieza/ parte

Relleno de engobe de la pieza
Incrustacion

Tratamiento | Por friccion Brufiido Toda la pieza

final de

superficie/

acondiciona  ["por adicién Aplicacion capa de engobe Toda la pieza

miento Bafio materia organica

superficial Grafitado
Ahumado

Tabla I11-2: Principales Procesos Tecnolégicos Pormenorizados relacionados con el modelado de la

cerdmica a mano

Dos son los principales problemas con los que nos encontramos en el momento

de definir los Procesos Tecnoldgicos Pormenorizados:

A.- Por una parte, los procesos pormenorizados relacionados con la
confeccion han sido objeto de multitud de trabajos. Sin embargo, los
investigadores no se ponen de acuerdo con los términos que se deben utilizar,
llegando a definir como técnicas diferentes a grupos de operaciones técnicas
idénticas. Por otra parte, se han establecido diferentes niveles de concrecion de
las técnicas. Asi, mientras en unos casos las descripciones son demasiado
genéricas, en otras se confunde la técnica (secuencia de operaciones técnicas)

con una operacion técnica concreta.

B.- Por otra parte, las posibles operaciones técnicas relacionadas con PTP
son casi infinitas ya que las herramientas que pueden ser utilizadas vienen tanto
de la tradicion como de la inventiva de los alfareros/as. Ademas, los términos
utilizados por los investigadores para describir estas actividades en pocas
ocasiones coinciden. Por ello, nos ha parecido méas acertado, ademas de definir
el proceso tecnologico concreto, complementar la descripcion con los modos de

operar sobre la materia, que podriamos estructurar en los siguientes:

- Por adicion: Afiadido de arcilla.
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- Por compresion: Compresion de la arcilla. El arrastrado seria
una forma de compresion que ademas implica el movimiento de

una pequefia cantidad de arcilla.

- Por friccion: Restregado con una herramienta de la superficie de

la arcilla.
- Por extraccién: Extraccion de parte de la arcilla.

En las siguientes paginas analizaremos los principales Procesos Tecnologicos
Pormenorizados relacionados con el modelado de la ceramica a mano. Como hemos
comentado, cada PTP se integra dentro de un Proceso Tecnoldgico Marco, por lo que

hemos organizado su analisis a partir de ellos:

1.- Procesos Tecnologicos Pormenorizados del Modelado Primario (M1):

A.- Técnicas de formacion

Al.- Urdido (Colombin, Coiling)

La técnica de urdido consiste en prensar y enrollar la arcilla de forma horizontal
sobre una superficie plana o de forma vertical entre las manos. Se obtienen asi,
colombinos o rollos de arcilla con un grosor y longitud que varia segun la tradicion del
artesano/a. A continuacién, se enrollan y se superponen de forma concéntrica hasta que
la vasija consigue la forma y alturas requeridas. Principalmente, se han definido dos
modalidades de union de colombinos (Balfet 1953, Vandiver 1987): en bisel y en llano.
En este sentido, Livingstone (2001) considera a la unién en bisel como una cabalgadura
que puede realizarse en el interior o exterior de las paredes de la vasija, igualmente
documenta el sistema de union mediante la colocacion del colombino enrollado sobre si

mismo.

El diametro y la longitud de los rollos de arcilla son pardmetros
extraordinariamente variables de una fabricacion a otra (Pierret 1995: 24). En ocasiones,
estos rollos pueden presentar un didmetro mayor que el grosor final de la pared (Rye

1981). Al ser aplicados, se adelgazan y se estiran (por ejemplo Sidi Najam en Tunez, o
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entre los Komba y los Kussasi en el norte de Ghana). Este proceso esta estrechamente
vinculado con las técnicas auxiliares de presionado, adelgazado y estirado. Pierret
(1995) considera que cada vez que un colombino suplementario es colocado es
necesario soldarlo con el anterior mediante presiones discontinuas aplicadas al nivel de
la junta horizontal de separacion. Esta operacion ayuda a difuminar el surco que separa
los colombinos donde la seccion circular se vuelve mas o menos eliptica. Estas
presiones se combinan con una traslacion horizontal o vertical de la arcilla. No obstante,
en Papua Nueva Guinea se pueden observar estrategias donde los colombinos son
simplemente alisados una vez confeccionado el cuerpo de la vasija (May y Tucson

1982: 226). En este caso no se observan presiones discontinuas en los puntos de union.

El PTP del urdido se adscribiria a lo que Pierret (1996: 19) ha denominado el
volumen elemental deformado heterogéneo en contraposicién al homogéneo en
referencia a la confeccion continuada o fragmentada del volumen elemental. Por su
parte, Balfet et al. (1988) lo incluirian dentro lo que han denominado construccion por

ensamblaje de elementos.

Dentro del urdido se pueden agrupar diferentes estrategias técnicas que, en
numerosas ocasiones, son dificiles de precisar arqueoldgicamente. A su vez, el urdido
puede ser utilizado tanto en la confeccion de toda una pieza (Varela 1990, Garcia
Rossellé 2008), o sélo de alguna parte (Gelbert 2000, Livingstone 2001), ya sea la base,
el cuerpo o la boca. Generalmente, se ha considerado que las bases planas son
confeccionadas por urdido, mientras que para las hemisféricas se utilizarian otros PTPs
como por ejemplo el uso de moldes. Sin embargo, los trabajos de Livingstone (2001) y
Gosselain (1995) han demostrado que muchas bases hemisféricas se confeccionan por
urdido levantando la pieza desde la boca a la base. Igualmente, hay que tener en cuenta
que, en muchas ocasiones, las bases planas pueden confeccionarse mediante el

presionado de un terron hasta conseguir un disco o placa de arcilla.

El urdido es quizds la Técnica o Proceso Tecnoldgico Pormenorizado de
confeccion de la forma primaria mas utilizado entre los alfareros y alfareras actuales, y
a su vez, es la méas citada en referencias arqueoldgicas (Martineau 2001a, 2001b;
Colomer 1995) y, sobre la que se han hecho mas reproducciones experimentales
(Garidel 1985, Arnal 1986, etc.). Probablemente, al ser uno de los Procesos
Tecnoldgicos Pormenorizados de confeccidn de la forma basica méas faciles de aprender
(Petrequin y Petrequin 1999) su dispersion geografica es muy amplia, por lo que carece
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de sentido identificar las zonas geograficas en donde esta presente, ya que, de una u otra
manera, siempre suele formar parte de los sistemas técnicos o de la tradicion
tecnoldgica de un grupo (Rye 1981; Livingstone 2001; Gelbert 2000; Degoy 2005;
Shall 2005; May y Matson 1989; Garcia Rossell6 2008; Balfet 1991; Gonzélez et al.
2001; Valrela 1990; May y Tucson 1982; Sarawasty y Behura 1966; Sjoman 1992; etc).

Livingstone (2001) ha sefialado que la aplicacion de colombinos puede
realizarse de diferentes modos. Para su clasificacion ha propuesto el analisis de las
siguientes variables: la morfologia del colombino, el modo de aplicacion y el sistema de
ensamblaje de elementos. Teniendo en cuenta este sistema de clasificacion, las
posibilidades técnicas son muy variadas, por lo que a continuacion, sélo expondremos

algunos ejemplos:

A.- Urdido mediante colombinos superpuestos en forma de espiral. Se
trata de la confeccion de colombinos bastante largos que se van colocando de
forma continua sobre la pieza formando una espiral. Es un sistema documentado
por Gosselain (1995) en Camerln para confeccionar piezas hemisféricas de
pequefio tamafio. La formacion de la pieza se puede realizar casi en una sola

operacion.

B.- Urdido mediante colombinos en cabalgadura interna en forma de
espiral, afladidos por aplastamiento y estirado horizontal. Técnica documentada
por nosotros en el Sahel y la Krumiria tunecinos. Se confeccionan gruesos
colombinos de corta extension. Colocando una mano en el exterior como tope se
aplican con la otra mano mediante el adosamiento al colombino anterior en
forma de escalera invertida. Durante esta operacion se aplasta el colombino
sobre el otro utilizando la otra mano como tope y se estira. La operacion se va

repitiendo hasta conseguir el tamafio deseado.

C.- Urdido mediante colombinos superpuestos internamente en forma
horizontal. Este sistema consiste en confeccionar colombinos estrechos y de
extension media que se van superponiendo desde el interior formando tiras
horizontales entre ellos. La operacion se va repitiendo hasta conseguir el tamafio
deseado. Esté técnica ha sido documentada por nosotros entre las etnias Komba

y Kusasi del norte de Ghana para la fabricacion de piezas de pequefio tamario.
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D.- Urdido mediante colombinos *“en champifion” superpuestos
internamente, en forma horizontal enrollada, afiadidos por aplastamiento.
Sistema utilizado también en el norte de Ghana para la confeccion de vasijas de
grandes dimensiones cdmo tinajas u ollas globulares. Con el término champifion
(introducido por Livingstone 2001) se hace referencia a colombinos que tienen
un extremo mas grueso conseguido mediante el aplastamiento o engrosamiento
de una extremidad. Es por este extremo que se adosa y aplasta el colombino a la
pieza. A medida que se va colocando el colombino se va enrollando sobre si
mismo formando tiras horizontales. La operacion se va repitiendo hasta

conseguir el tamarfio deseado.

E.- Urdido mediante colombinos superpuestos internamente, en forma
horizontal enrollada, afiadidos por aplastamiento. Técnica documentada entre las
alfareras Kusasi del norte de Ghana. Es un sistema idéntico al anterior, pero en
este caso, los colombinos tienen un diametro menor y no forman un champifion

en uno de sus extremos.

F.- Urdido mediante colombino en cabalgadura externa en forma
horizontal. Técnica utilizada, en el caso del norte de Ghana, para confeccionar el
cuello y la boca del recipiente. El sistema consiste en la colocacion de un largo

colombino sobre la pared externa del cuerpo superior formando un anillo.

A.2.- Placas (slabs, montage per plaque)

A diferencia del urdido, en este caso la unidad basica de fabricacion son las
placas, que se van ensamblando con diferentes soluciones técnicas configurando la

forma primaria. Entre los distintos tipos de fabricacion por placas podemos destacar:

A.- Construcciéon de placas cuadrangulares. Esta técnica consiste en
confeccionar placas planas de formas mas 0 menos bien definidas y de tendencia
cuadrangular (Pierret 1995: 25). Estas se modelan mediante el presionado
interpalmar discontinuo de la pasta en una superficie plana y rebajando el
volumen elemental contra una superficie plana mediante un util cilindrico o
presionando la arcilla entre las manos. Las juntas entre las placas son unidas por
presionado o arrastrado de las aristas. Es una técnica utilizada para formas

rectangulares o para fabricar recipientes de gran tamafio (Rye 1981: 71).
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Ejemplos de ello los encontramos en Pakistan (Rye y Evans 1976), en la India
(Degoy 2005; Sarawasty y Behura 1966) o en las islas de Anphet y Salomon
(Petrequin y Petrequin 1999; May y Tucson 1982). En algunas ocasiones, la
técnica de placas puede llevar a confusion con la técnica de urdido (Palomar
2006). Esto ocurre al aplicar rulos de grandes dimensiones que se estiran
exageradamente sobre la superficie de la arcilla y se aplanan, formando, una vez
colocados, el aspecto de una superposicion de placas. Un ejemplo de ello lo
encontramos en el caso de Bomboret Valley, Pakistan, publicado por Owen Rye
(1976: 205) o en la Krumiria tunecina estudiada por nosotros. En ocasiones, a
nivel arqueolodgico, sera el patrén de fractura del cuerpo de la pieza quien nos

dar4 la pista para interpretar una confeccién por urdidos o por placas®.

B.- Confeccidn de placas cilindricas sobre soporte. Se trata de un sistema
similar al anterior, pero orientado generalmente a confeccionar bases planas.
Sobre una superficie lisa (generalmente una tabla de madera) se coloca un
terron de arcilla y se va presionando con los dedos, o golpeando con el pufio
hasta conseguir una superficie plana y circular sobre la que colocar las paredes
de la vasija. Degoy (2005) ha descrito esta técnica en la India. Nosotros hemos
podido documentar este sistema entre las alfareras Bereberes de la Krumiria y el

Sahel tunecinos.

A.3.- Moldeado

Proceso técnico que tiene por objetivo conseguir dar forma a la arcilla utilizando
un molde. EI material para confeccionar los moldes puede ser muy variado, destacando
la escayola, la ceramica, la cesteria, las calabazas u otros frutos como los cocos. Se
toma arcilla en estado fresco en forma de pella o placas de arcilla y se presiona sobre el
molde. Se deja secar un poco y luego se retira con cuidado. En realidad, se trataria de la
aplicacion de una placa de pasta sobre un molde convexo o cdncavo (Balfet et al 1989).
Generalmente, el moldeado se utiliza para confeccionar la base de las ceramicas.
Existen diferentes sistemas de moldear una vasija. Estas variaciones estan en funcion

del soporte utilizado:

31 para un ejemplo concreto ver en este mismo trabajo el patrén de fracturas documentado en las piezas de
la Krumiria tunecina
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A.- Molde sobre forma concava. Sistema descrito por Shall (2005) y
Huysecom (1994) en diferentes zonas del Africa subsahariana. La técnica
consiste en colocar un terrén de arcilla en el interior de una vasija e ir
estirdndolo hasta conseguir una forma hemisférica (Shall 2005, Livingstone
2001, Sarawasty y Behura 1966). También se puede levantar por superposicion
de colombinos que luego son presionados y arrastrados hacia el molde (Shall
2005, Van der Leew 1992: 251).

Sobre la arcilla adosada al molde se ejercen presiones discontinuas con la
mano o con una herramienta. Rye (1981) describe la utilizacién de cocos
partidos por la mitad entre los Mailu de Papua Nueva Guinea. Se puede destacar
también la utilizacion de platos de madera entre los Kalinga de Filipinas
(Longacre 1981), un molde de piedra entre los Mossi y Gurunsi de Burkina Faso
(Livingstone 2001), un molde de arcilla sin cocer a modo de marmita entre los
Bissa de Burkina Faso (Livingstone 2001) o, como ocurre en el delta interior del
Niger, una depresion en el suelo sobre la que colocan un pedazo de estera o cesta
y un pequefio molde de madera en la base (Huysecom 1994). Los trabajos de
Shall (2005) en Senegal y Huysecom (1994) en Mali describen la utilizacion de

vasijas ceramicas generalmente rotas.

A nuestro entender, sobre este sistema, existe cierta confusion entre los
investigadores franceses quienes consideran diferentes técnicas ciertas variantes
del molde sobre forma céncava. Nos referimos al “martilleado sobre forma
concava” (Huysecom 1994), “martilleo” (Livingstone 2001) o “paleta y yunque”
(Martineau 2005). Estas técnicas consisten en utilizar un molde donde se coloca
un terron de arcilla que se va golpeando con un percutor, generalmente de arcilla
cocida (Mossi de Burkina Faso), piedra (Bissa de Togo) o un trozo de ceramica
fracturada (Kusasi de Norte de Ghana). Este sistema también ha sido
documentado en el norte de la India (Sarawasty y Behura 1966: 89-91). La Unica
diferencia respecto a lo cominmente considerado molde sobre forma cdncava es
la utilizacion de un percutor y la posterior homogeneizacion del cuerpo mediante
este 0 una paleta y un yunque. Nosotros consideramos que la primera parte de la
secuencia puede adscribirse a la técnica de molde, que estamos tratando, donde
la Unica diferencia radica en la utilizacion de un percutor que presiona la arcilla

sobre el molde. La segunda parte de la secuencia, momento en el que se aplica el
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percutor y el yunque, solo pretende mejorar la forma conseguida mediante otra
técnica. Por ello la consideramos un tratamiento de superficie primario destinado

a conseguir la forma final del cuerpo (ver mas adelante).

B.- Molde sobre forma convexa. EI molde sobre forma convexa ha sido
estudiado por Huysecom (1994) y Gelbert (2000, 2005) en Mali y Senegal
respectivamente. En la india se localiza en Kerala, Punjab y Himachal Pradesh y
esta asociado al paleteado que se realiza posteriormente (Sarawasty y Behura
1966: 86-87). Sjoman (1992: 175) la ha documentado en Ecuador para la
construccion de las bases denominandola falso molde. Este sistema ha sido
estudiado por nosotros en el norte de Ghana entre las etnias Komba y Kusasi.
Consiste en la colocacion de una placa o disco de arcilla sobre una vasija

invertida que luego se estira hasta conseguir una forma hemisférica.

C.- Molde compuesto de diferentes partes. ComUnmente se trata de un
molde bivalvo. Es un molde que modifica los relieves de la arcilla por
desplazamiento de la materia. Es utilizado para fabricar formas plasticas a modo
de figuras. En este caso el molde es aplicado en la confeccion de toda la pieza y
se asocia a una alta estandarizacion y una produccion en serie (Van der Leew
1976 y Papousek 1981, 1984). Sjoman (1992: 182.184) ha identificado una
técnica de doble molde en la sierra central de Ecuador. El sistema consiste en
confeccionar un disco de arcilla y colocarlo sobre un molde de barro cocido que
a su vez descansa sobre un molde soporte. Se trata de un a forma muy simple de
doble molde para confeccionar grandes platos y ollas. Esta autora documenta
también el molde de dos tapas consistente en aplastar dos discos de arcilla sobre
cada molde que luego se unen y se dejan secar, al cabo de unas horas se sacan y
se arreglan las imperfecciones localizadas en el punto de union de ambas

mitades.

A.4.- Ahuecado y estirado.

Este PTP consiste en la confeccién de la forma bésica a partir de una masa de
arcilla mediante una doble accion conjunta de ahuecado y estirado, conseguido

mediante acciones de presion discontinua y presiones interdigitales continuas con un
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movimiento de traslacion ascendente de las manos, hasta conseguir la forma deseada. Se

pueden distinguir diferentes variantes:

A.- Ahuecado simple (pinching, modelage, creusage). El ahuecado
consiste en modelar un cuenco a pellizcos. Se trata de deformar una masa de
arcilla colocada entre las manos mediante presiones discontinuas con la ayuda de
los dedos de una o las dos manos (Rye 1981, Rice 1987, Livingstone 2001). En
este caso, el recipiente se obtiene por deformacién de un sélo pedazo de pasta.
Ha sido identificada en Camerdn por Gosselain (1995), pero es una técnica muy
extendida. Generalmente, es utilizada para confeccionar pequefios vasos de
arcilla o para la base de vasos de mayor tamafio. Es una de las técnicas mas
simples y, en numerosas ocasiones, ha sido definida como modelado (Gosselain
1995, Livingstone 2001, Pierret 1995). No obstante, cbmo ya hemos comentado
nos parece mas acertada definirla como ahuecado como proponen Rye (1981) o
Rice (1987).

B.- Ahuecado y estirado (Drawing, Creusage et etirement d’una motte).
Un pedazo de arcilla es abierto presionando el interior y estirandolo hacia fuera.
Se trata de abrir un terrén de arcilla hundiendo el pulgar, los dedos o el pufio.
Una vez conseguido el volumen céncavo, las paredes se definen mediante la
presion y estirado de la arcilla entre las manos. El estiramiento se hace
generalmente de la base hacia a arriba con la palma de la mano o los extremos
de los dedos. Con una mano el alfarero/a estira la arcilla mientras que con la otra
sostiene la pared (Livingsstone 2001: 105). Se combinan las presiones
interdigitales continuas con un movimiento de traslacion ascendente de las
manos. Si la pieza no es de grandes dimensiones, generalmente no se afiaden
nuevas porciones de arcilla a la masa inicial. Es decir, se levanta de una sola vez.
En ocasiones, es posible utilizar un soporte que facilite la rotacion del recipiente
en construccion (Rye 1981: 73), a pesar de que su utilizacion se reduce
principalmente a la parte inferior de la ceramica (Gelbert 2005). Gosselain
(1995) ha expuesto como en ocasiones, el alfarero/a agujerea el fondo del terron
y no lo vuelve a tapar hasta el fin del modelado. Este sistema es utilizado para
piezas mas grandes que las anteriores y esta asociado a la utilizacion de un
soporte concavo. Rye (1981: 72) ha precisado que esta técnica puede utilizarse
para dar forma a los colombinos en el caso de la fabricacion de recipientes de
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grandes dimensiones. Esta técnica ha sido documentada por Gelbert (2000,
2005) en el alto valle del rio Senegal, por Livingstone (2001) en Togo y Burkina
Faso, por Rye (1981) en Papua Nueva Guinea, por Degoy (2005) y Sarawasti y
Behura (1966) en el estado de Orissa en la India, por Gosselain (1995) en
Camerun y por Gonzalez Ruibal (2005) en Etiopia. EI ahuecado con el pufio de
una bola de arcilla que primero ha sido goleada con las manos, ha sido
documentado por nosotros en la poblacion de Pilén en Chile (Garcia Rosselld
2008, 2009a, 2009b). May y Tucson (1984: 304) exponen en su trabajo sobre la
produccion cerdmica en Papua Nueva Guinea el ahuecado de una bola de arcilla

apoyada en el suelo y “cavada” mediante la percusion de un canto rodado.

Otro ejemplo de este sistema es el que llevan a cabo las alfareras de Siwa
(Egipto) para confeccionar ollas. En esa region, esta técnica es utilizada para
piezas de tamafio medio (unos 40 cm. de didmetro 0 mas). Un terron de arcilla
de grandes dimensiones es “cavado” presionando el interior y estirando la arcilla
hacia fuera hundiendo los dedos. Cuando se ha conseguido un volumen mas o
menos concavo, las paredes son definidas estirando y adelgazando la arcilla. El
estiramiento se consigue moviendo los extremos de los dedos de la base hacia a
arriba y colocando la palma de la mano en la superficie de la vasija opuesta para
sostener la pared. Primero se trabaja en el interior mediante presiones
interdigitales continuas con un movimiento de traslacion horizontal de las manos
que permite ir dando una forma concava a la pieza. Después se opera en la
superficie exterior mediante presiones interdigitales continuas con un
movimiento de traslacion ascendente de las manos para dar la forma hemisférica
a la pieza, homogeneizar la superficie y adelgazar las paredes. Para confeccionar
la boca se afiaden nuevas porciones de arcilla, a modo de pellizcos, a la masa
inicial.

C.- Estirado de un anillo. Esta técnica esta a caballo entre el urdido y el
estirado y ahuecado. Se confecciona un anillo a partir de un espeso colombino, o
del ahuecado y agujereado de un terron de arcilla. A continuacion se estira el
anillo. EI método ha sido identificado por Gosselain (1995) en Camerun y por
Livingstone (2001) en Togo. Se utiliza un soporte sobre el que se coloca el anillo
y después se ponen los dedos en el interior y se mueve la mano cerca de él,

ejerciendo una presion perpendicular a la pared. Al contrario que las otras
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técnicas, este sistema es utilizado para confeccionar el cuerpo superior de la
pieza y la boca, y posteriormente la base. En la provincia Norte de Papua Nueva
Guinea se ha documentado una técnica similar utilizando, para formar el anillo,
un cilindro de arcilla que atraviesa el terron de arcilla (May y Tucson 1982: 127-
128). Posteriormente, se fabrica la base mediante el presionado desde el interior
de un disco de arcilla. Por otra parte, en la provincia de Sepik (May y Tucson
1982: 238-239) se ha podido identificar la confeccion de un gran anillo que

luego es estirado, tal como lo expone Livingstone (2001).

A.5.- Golpeado manual

Se trata de una estrategia de confeccién no documentada hasta la fecha con la
excepcion de las investigaciones realizadas por nosotros en el centro de Chile (Garcia
Rossell6 2006a, 2006b, 2007a, 2007b, 2007¢, 2008, 2009a, 2009b). La técnica consiste
en el golpeado con las palmas de las manos de un terron de arcilla hasta conseguir una
forma concava (Garcia Rossellé 2007c: 46). En cierta manera, podria considerarse un
batido de la arcilla cdmo si se amasase una masa de pan. Este sistema se utiliza
Unicamente en la confeccidon de piezas pequefias que caben aproximadamente en las
palmas de las manos y que tienen una forma hemisférica tipo escudilla o bol. La técnica
no supone, como cabria pensar, el ahuecado de la pasta o el estirado de la arcilla. La
forma se consigue mediante un continuo golpeado hasta conseguir, en un primer
momento, un disco de arcilla y, posteriormente, la forma céncava. Esta técnica también
es utilizada para modelar un disco de arcilla que luego se continta confeccionando
mediante ahuecado con el pufio. El sistema permite darle una forma previa a la base

sobre la que se realizara en ahuecado.

B.- Técnicas auxiliares

B.1.- Adelgazado

Consiste en estrechar las paredes de la vasija. Generalmente, esto se consigue

mediante el arrastrado y presionado de la arcilla, colocando las manos en ambos lados
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de la pieza. Es un proceso asociado a la técnica de molde o al adelgazado de los

colombinos més gruesos que la pared de la ceramica.

B.2.- Estirado

El estirado se realiza mediante el arrastrado vertical de la arcilla para alargar el
cuerpo de la pieza mediante el terron afiadido. Es un proceso generalmente asociado al

estirado de los colombinos de arcilla ya colocados.

B.3.- Doblado

Una vez que el alfarero/a ha confeccionado la forma inicial se puede realizar un
doblado para conseguir una forma curva o cambiar el punto de inflexion de la pared. El
doblado se realiza colocando los dedos en ambas superficies de la pared y se mueve la
arcilla hacia adentro o hacia fuera. Se trata de torcer el cuerpo de arcilla poniéndolo

curvo.

B.4.- Pellizcado

El pellizcado consiste en asir con el dedo pulgar y, normalmente el indice, una
pequefia porcion de arcilla apretdndola. El pellizcado se puede realizar sobre la
superficie de la ceramica o sobre el corte trasversal para mejorar el punto de unién de

diferentes colombinos.

B.5.- Presiones discontinuas

Se trata de presionar con los dedos de la mano la arcilla de manera discontinua
para mejorar la forma o para unir los diferentes colombinos. El presionado se asocia a la
union de partes de la pieza, sin embargo, también es utilizado para unir los diferentes

colombinos de una misma parte de la vasija.
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B.6.- Recortado

Se trata de cortar o cercenar la arcilla que sobra. El recortado puede estar

asociado a tres Procesos Tecnoldgicos Marco y Finalidades diferentes:
1.- Confeccidn en el modelado primario como técnica auxiliar.

2.- Confeccidn en el modelado secundario como técnica de formacion de ranuras

u orificios.
3.- Forma final del cuerpo en el tratamiento de superficie primario.

En este apartado nos centraremos en el primer caso. El recortado consiste en
quitar con una herramienta cortante parte de la arcilla de la pared de la base, cuerpo o
boca para asentar mejor el siguiente elemento ensamblado. Este PTP puede realizarse en
estado fresco, aunque es mejor realizarlo en un estadio mas préximo a la textura de
cuero que es cuando més facil resulta eliminar la arcilla sobrante. El objetivo de esta

accion es conseguir una pared horizontal y sin irregularidades.

Un ejemplo de este sistema lo encontramos entre las alfareras Kussassi del norte
de Ghana. Una vez confeccionada la base mediante la técnica de molde se recorta la

parte de las paredes donde se van a asentar los colombinos para confeccionar el cuerpo.

B.7.- Batido o Paleteado (beater and anvil, paddle and anvil, battage, pilonage)

La accién de paleteado, término normalmente utilizado en castellano (Heras
1992), ha generado en la investigacion cierta confusion y se han utilizado una variedad
de términos: beating, beater and anvil, paddle and anvil (Rye 1981, Longacre 1981),
battage (Petrequin et Petrequin 1999, Pierret 1995, 1996), martelage (Livingstone
2001) o pilonnage (Huysecom 1992). Unos autores han considerado que se trata de una
técnica de confeccion de la forma basica (Livingstone 2001, Petrequin et Petrequin
1999, Huyesecom 1992) mientras que otros, lo han considerado como un proceso
técnico de mejora de la forma basica (Rye 1981, Longacre 1981, Petrequin et Petrequin
1999, Pierret 1995).

En términos generales, el paleteado consistiria en la utilizacion de una forma
céncava (ya sea molde o una depresion) sobre la que se realizan las operaciones de
golpeado. Es decir, se utiliza el paleteado sobre una forma inicialmente confeccionada

por molde. Dos ejemplos podrian ser considerados excepciones a esta norma general: el
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caso presentado por Huyesecom (1992: 32), denominado “la technique de pilonnage sur
forme céncave”, utiliza como soporte un molde concavo de madera donde se coloca la
arcilla. Por otra parte, los casos expuestos por Petrequin y Petrequin (1999: 81-92) o
May y Tucson (1982) utilizan también moldes como cuellos de jarras rotos, platos de

madera, tiestos fracturados, esteras de madera, etc.

Uno de los trabajos que mas ejemplos presentan de esta técnica es el de May y
Tucson (1982) sobre Papua Nueva Guinea. Sus ejemplos afectan tanto al batido, el
martilleo o el paleteado. Ellos han documentado en esta zona, diferentes sistemas de
paletado y yunque (paddle and anvil) que podrian adscribirse al modelado primario.
Esta propuesta ha sido seguida por Petrequin y Petrequin (1999). Estos autores
presentan un paleteado y yunque sobre un disco de arcilla aplanado asociado, en

muchos casos, al afiadido de trozos de arcilla a modo de placas o colombinos.

Nosotros hemos distinguido tres variantes dentro de este Proceso Técnico

Pormenorizado®?:

1.- Batido. Es una técnica auxiliar asociada a la confecciéon del modelado

primario.

2.- Martilleo (martelage). Es una técnica de homogeneizacion de superficie que,

generalmente, se vincula al moldeado.

3.- Paleteado (beating). Técnica de acabado superficial de la cerdmica, que tiene

por objetivo dar la forma final a todo el cuerpo.

En esta seccion nos referiremos al batido que es el que se relaciona con la
confeccion del modelado primario, apartado que estamos tratando. Este sistema supone
el uso de una herramienta con presion opuesta con un yunque o la mano. La repeticién
de finos golpes ritmicos alrededor de las paredes supone el compactado de la arcilla 'y el
incremento del tamarfio del vaso. Se coloca una herramienta en el exterior para golpear
la superficie y un yunque o la mano en el interior para presionar y soportar los golpes.
Mediante esta técnica se consigue estirar progresivamente las paredes de la vasija, a la
par que se adelgazan. Es por este motivo que la consideramos una técnica auxiliar de

confeccion mas que un tratamiento primario de la superficie.

%2 os términos propuestos pretenden distinguir entre los diferentes sistemas, aunque somos conscientes
de que su terminologia podria llevar a algin tipo de confusién.
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En ocasiones, este sistema no requiere de presion opuesta, pues se utiliza la
propia superficie donde se opera: “Después de una serie de percusiones, el artesano
hace pivotar el eshozo y reemprende el martilleo para obtener una forma esférica o
hemisférica.” (Livingstone 2001: 108). Este sistema también ha sido documentado en el
delta interior del Niger por Huyesecom (1994: 32-34) donde el paleteado se realiza
sobre la superficie interior con un percutor de arcilla cocida, y se utiliza como
oposicion, una estera colocada en el suelo. También podemos observar ejemplos donde
la pieza se estira mediante la aplicacion de una paleta en el exterior y un tampén de
arcilla en el interior (Huysecom 1994: 32-34, Rye y Evans 1976: 206).

May y Tucson (1982) han proporcionado numerosos ejemplos en Papua donde
se realiza un bateado con un canto rodado en el interior, y un bate de madera en la parte
exterior. El objetivo es dar una forma hemisférica a la arcilla. En otros casos, se utilizan
palas planas de madera y la mano como oposicién en el interior. La utilizacién de palas
circulares o rectangulares con mango también es comdn en la India (Mahias, 1993).
Sjoman (1992) también ha descrito esta técnica, no muy comun en Sudamérica, en la
region de Jattabamba (Ecuador) donde, después de un ahuecado y estirado, se realiza un
batido para sacar la base de la pieza una vez que esta algo seca. Para ello, se utilizan
unos golpeadores convexos para la superficie interior y unas palas planas como
contragolpeadores en el exterior. En algunos casos, el bateado se aplica
progresivamente, a medida que se van colocando hileras de colombinos o placas de
arcilla (Petrequin y Petrequin 1999).

El bateado se utiliza, principalmente, en la confeccion de la base, pero también
del cuerpo (Huysecom 1994), de la boca o el cuello (Petrequin y Petrequin 1999, May y
Tucson 1982). Van der Leew (1992: 246) lo relaciona principalmente, con la confeccién
de formas de base hemisférica, aunque existen algunos ejemplos de su utilizacion para
trasformar las bases planas en hemisféricas (Rye y Evans 1976: 206, May y Tucson
1982) o para la union de diferentes partes del recipiente elaboradas separadamente
(Mahias 1993).
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C.- Ensamblaje

Cuando el ensamblaje de diferentes partes de la pieza es discontinuo podemos
documentar la utilizacion de cuatro Procesos Técnicos Pormenorizados como solucién

técnica para realizar la union de las partes:

C.1.- Union por presionado discontinuo. Se trata de presionar con los dedos de

la mano la arcilla de forma discontinua para unir las diferentes partes de la pieza.

C.2.- Unidn por arrastrado. Se arrastra la arcilla superficial de las paredes de
la pieza con el fin de unir las dos partes y entrelazar el material. Generalmente, la union
de dos partes por arrastrado se realiza cuando, al menos una de ellas, ha empezado el

proceso de secado sin llegar a la textura de cuero.

C.3.- Union por compactado. Se trata de mover la parte superficial de arcilla
con una herramienta con el fin de unir las partes de la pieza. El sistema es parecido al

arrastrado, pero la cantidad de arcilla trasportada es menor y se utiliza una herramienta.

C.4.- Union con tira de arcilla. En el punto de unién se aplica una tira de

arcilla, que puede ser tanto continua o discontinua, lo que permite la union de las partes.

D.- Reforzado

El reforzado consiste en aplicar una tira de arcilla de forma discontinua (tira de
arcilla) o continua (rulo anular). El lugar donde se aplica el reforzado, generalmente
coincide con el punto méas débil y, muchas veces, va asociado al punto de finalizacién
de una técnica de formacion y el comienzo de otra. El sistema de unién de la tira de

refuerzo es el mismo que el indicado para el ensamblaje de partes.

E.- Engrosado

El engrosado puede realizarse por adicion de un colombino (rulo anular) en el
punto que interesa engrosar, 0 por compresion por el estirado de la arcilla o el
pellizcado de la misma. Generalmente, los engrosados se asocian a la boca de la pieza o

a la colocacion de una moldura exterior o repié.
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2.- Procesos Tecnologicos Pormenorizados relacionados con el Modelado
Secundario (M2).

Las posibilidades técnicas en la confeccion de elementos secundarios son muy
amplia. Su variedad se debe a la multitud de formas que adquieren los elementos
secundarios y que condicionan las técnicas de formacion. Sin embargo, a grandes
rasgos, los Procesos Tecnoldgicos Pormenorizados de ensamblaje, reforzado y
engrosado son basicamente los mismos que en el modelado primario. Pese a la alta
variabilidad, presentamos algunos ejemplos de Procesos Tecnoldgicos Pormenorizados
de confeccion del modelado secundario en cuanto a las técnicas de formacion. Como
hemos comentado, las técnicas auxiliares coinciden, grosso modo, con las de confeccion

del modelado primario.

A.- Técnicas de formacion

A.l.- Rulo

Confeccidn de un rulo o rollo de dimensiones variables que luego se dobla. Esta
solucion técnica, generalmente se asocia al modelado de asas de cinta. También se

utiliza en la confeccién de asideros.

A.2.- Rulo anular

Confeccion de un rulo o rollo de la extension del perimetro de la vasija.

Solucidn técnica, generalmente asociada al modelado de cordones o baguetones.

A.3.- Moldeado

Accion que consiste en decorar la vasija por presionado sobre un molde, dejando

un relieve en la superficie de la pieza.
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A.4.- Placas o discos

Confeccion de una placa de arcilla que puede tener diferentes formas: cuadrada,
circular, rectangular. En ocasiones, también pueden formar figuras y motivos

geométricos complejos.

A.5.- Bola de arcilla

Pequefia bola de arcilla que, al aplicarse sobre la ceramica, deja una forma
conica o cilindrica en relieve. Es la forma mas caracteristica de confeccionar los

mamelones.

A.6.- Pellizcado

Accion que consiste en elaborar un cordoén, moldura, baquetén o mameldn

mediante el pellizcado de la superficie de la arcilla.

A.7.- Modelado aplicado

Se trata de una técnica mixta consistente en confeccionar formas de arcilla
complejas que luego seran aplicadas. De este modo, se trasforma el relieve de la

superficie de la vasija.

A.8.- Recortado

El recortado se utiliza para confeccionar las ranuras u orificios. Para ello, se
utiliza una herramienta cortante. Es un movimiento continuo que puede tener dos
modalidades: 1) recortado desde el extremo del cuerpo. 2) Presionado, introduciendo el
elemento cortante desde la superficie. Se asocia a la confeccion de orificios y ranuras,
aungue, en ocasiones, también puede utilizarse para modelar el hueco de las asas de
cinta que han sido confeccionadas mediante medio disco de arcilla aplicado de forma

vertical.
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A.9.- Perforado

La perforacion consiste en presionar la arcilla hasta que ceda y sea atravesada.
Para ello, se pueden utilizar diferentes tipos de herramientas: los dedos, ramas,
espéatulas, punzones, etc. Se asocia a la confeccion de orificios y ranuras. El presionado
realizado puede ser un movimiento unidireccional (entrada por una superficie y salida

por otra) o bidireccional (entrada y salida por la misma superficie).

3.- Procesos Tecnologicos Pormenorizados de tratamientos de superficie

primarios:

A.- Homogeneizacion de superficie

A.l.- Alisado

El alisado consiste en igualar la superficie de la cerdmica una vez realizado el
modelado primario. El alisado se realiza con los dedos, la mano o una herramienta
(vainas, espétulas, etc.). Supone la compresion y arrastrado de la arcilla en cantidades
significativas. El alisado es una estrategia comun cuando se utiliza la técnica de urdido.
Esta operacion permite unificar los colombinos, mejorar su union, compactarlos,
regularizar la superficie, e incluso, estirar las paredes de la vasija, en cuyo caso
deberiamos clasificar esta solucion técnica dentro de la confeccion auxiliar de modelado
primario. Ejemplos de esta técnica son muy comunes, como los que encontramos en los
valle centrales de Chile (Garcia Rossell6 2008), el norte de Ghana, en Sarayaku en
Ecuador o entre las bereberes tunecinas (Garcia y Calvo inédito). Tambien se pueden
utilizar objetos blandos que se adaptan a la mano como espigas de maiz o mijo (alto
valle del Senegal, Gelbert 2000), hojas (norte de Ghana, Garcia y Calvo inédito), cuero
(Valles centrales de Chile, Garcia Rossell6 2006a, 2006b, 2007¢, 2008) o trapos de tela
(alto valle del Senegal Gelbert 2000).
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A.2.- Compactado

Esta técnica consiste en el alisado de la superficie con una herramienta. Esto
supone un menor desplazamiento de arcilla que en un alisado normal, aunque la
compresion de las paredes de la arcilla es mayor. Las herramientas utilizadas son muy
variadas pudiendo destacar el empleo de fragmentos ceramicos (norte de Ghana),
espatulas (Tunez o Chile) o un simple palo circular que se aplica de forma oblicua
(Papua, May y Tucson 1984: 305). En ocasiones, se utiliza la misma herramienta con la
que se va a brufiir (valles centrales de Chile). En algunos casos, la operaciéon de
compactado puede ir precedida de la de alisado. Las diferencias con el alisado, ademés
del uso de herramientas o la utilizacion de las manos, se centrar en el compactado, en
donde la arcilla ya ha iniciado el proceso de secado, aungue no ha llegado aun a textura

de cuero.

A.3.- Raspado

En este caso, el material es arrastrado y extraido por medio de una herramienta.
Esta puede ser medianamente cortante. El proceso consiste en frotar ligeramente la
superficie de la arcilla e ir extrayendo las partes superficiales sobrantes. Las
herramientas utilizadas pueden ser muy variadas, pudiendo destacar la concha (Rye
1981, Gelbert 2000: 148) un cuchillo (Gelbert 2000; Pierret 1995) o una paleta de
madera que también ha sido utilizada en el paleteado (May y Tucson 1982: 129). En
ocasiones, el raspado puede ser confundido con el recortado. Su distincion se basa en
que en el primer caso se extrae poca cantidad de arcilla, mientras que en el recortado,
esa cantidad es mucho mayor. A su vez, mientras el raspado no implica Unicamente
extraccion de la materia sino que se asocia con acciones de extension y compactado
(Pierret 1995: 38), el recortado supone directamente la extraccion de la materia
arcillosa. En algunos autores este téermino se asimila a lo que ha venido definiéndose
como cepillado (Gelbert 2000: 148).

A.4.- Pegado de parche de arcilla

Cuando existen irregularidades significativas en la superficie de la pasta
aparecen grietas 0 huecos, por lo que se aplica un pedazo pequefio de arcilla sobre la

superficie para igualarla, tapar la grieta y conseguir un grosor de la pasta uniforme.
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A.5.- Martilleo (martelage)

Se trata de una operacion que tiene como finalidad comprimir la arcilla y lograr
un grosor uniforme de las paredes, dentro o fuera del molde, mediante la presion sobre

la vasija, que ha sido confeccionada con otra técnica (modelado o urdido).

Los percutores utilizados son muy variados y van, generalmente, desde la arcilla
cocida (Mossi de Burkina Faso, delta interior del Niger), piedra (Bissa de Togo) o un
trozo de ceramica fracturada (Kusasi de Norte de Ghana). La Unica diferencia respecto a
lo comunmente considerado molde sobre forma concava, es la utilizacion de un percutor
y la posterior homogeneizacion del cuerpo. Nosotros consideramos que la primera parte
de la secuencia podria adscribirse al Proceso Técnico Pormenorizado de confeccion de
molde, donde la Unica diferencia radica en la utilizacion de un percutor que presiona la
arcilla sobre el molde. La segunda parte de la secuencia, momento en el que se aplica el
percutor y a la que nos referimos en este apartado, solo pretende mejorar la forma
conseguida mediante otra técnica. Por ello, la consideramos un tratamiento de superficie

primario destinado a homogeneizar la superficie.

B.- Forma final del cuerpo

B.1.- Paleteado (beating)

Técnica de acabado superficial de la cerdmica que tiene por objetivo dar la
forma final al cuerpo, la cual se puede realizar mediante una herramienta con presion
opuesta o sin ella. Generalmente, se golpea la superficie exterior de la pieza con una
paleta de madera, mientras que el interior se apoya en un yungue. Si la paleta tiene un
sello, la impronta quedara marcada en la superficie, decorandola. Generalmente, se
realiza con la arcilla en la Fase de textura de cuero y sobre toda la pieza ya
confeccionada. La técnica consiste en aplicar presion en la superficie exterior para
reducir las irregularidades de la superficie, produciendo facetas y dando forma esférica
a la pieza. También se puede relacionar con otras muchas técnicas como el urdido.
Ejemplos de ello los encontramos entre las alfareras del norte de Ghana que, una vez
confeccionada la pieza y con la arcilla en textura de cuero, la paletean utilizando un
trozo de ceramica (Garcia y Calvo inédito). Sin embargo, esta actuacion solo se realiza

cuando es necesario, es decir, si la pieza confeccionada presenta asimetrias o
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irregularidades. Otras modalidades de este sistema han sido documentadas en la region
de Northwest Frontier en Pakistan (Rye y Evans 1976) donde se utiliza una paleta y un
yunque de madera o, en Papua Nueva Guinea (Rye 1976, May y Tucson 1982), donde
se emplea un bate de madera y en la parte opuesta la mano. Miller (1985: 225) también
ha documentado este proceso para ceramicas confeccionadas primeramente a torno en la

India.

B.2.- Recortado

El recortado consiste en extraer la parte de la arcilla que sobra mediante una
herramienta cortante. En este caso, se trata de ir recortando las irregulares de las partes
de la vasija. Esta accion se puede realizar para dar forma curva a la pieza o para
conseguir una boca horizontal. Al contrario del raspado, que homogeneizaba la
superficie, el recortado pretende darle a la vasija su forma final, recortando las partes de
la pieza sobrantes. En este proceso se puede extraer una gran cantidad de arcilla tanto de

la superficie como del corte trasversal o de los extremos de la vasija.

4.- Procesos Tecnoldgicos Pormenorizados de tratamientos de superficie

secundarios:

A.- Tratamiento final de superficie

Entre los tratamientos finales de la superficie debemos distinguir diferentes

soluciones técnicas entre las que podemos destacar:
- Los procesos que suponen la friccion sobre la arcilla.
- Los procesos que suponen la adicion de arcilla sobre las paredes de la vasija.

- Los procesos que suponen la adicion de otros materiales sobre las paredes de

la vasija.

Pasemos a describir por separado cada uno de ellos.
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A.l.- Procesos que suponen la friccion sobre la arcilla o brufido (burnishing,

polisage)

El brufiido consiste en frotar la superficie de la arcilla cuando ésta se encuentra
en textura de cuero. Esta friccion sobre la superficie va tapando los poros y dando a la
pieza cierta brillantez. La brillantez de la pieza dependera tanto del estado de la arcilla
durante la operacion, como de la herramienta utilizada. Esta se consigue al dar una
orientacion homogénea de las particulas de la arcilla de la superficie. Es muy importante
que la arcilla esté en el estado adecuado, ni demasiado seca, ni demasiado humeda
porqué sino no se conseguird una superficie con una brillantez completamente
homogénea. Este hecho ha llevado a algunos autores a distinguir diferentes tipos de
técnicas de superficie que podrian considerarse la misma y que nosotros hemos
unificado bajo el término genérico de brufiido o procesos que suponen la friccién sobre
la arcilla. Por ejemplo, Rye (1981: 90) distingue entre smoothing, burnishing o
polishing segun el resultado de la operacion en la superficie de ceramica, especialmente
en relacion con la brillantez y a la homogeneidad de la textura conseguida, y no por la
solucion tecnica en si misma. A nuestro entender, en muchos casos estas variaciones
dependen, mas de la pericia técnica que de soluciones técnicas distintas, por lo que no
establecemos ninguna diferencia en relacion con el proceso técnico, sino que
relacionamos esas diferencias con variables como la pericia técnica o el aspecto final

que se quiere obtener.

Esta técnica ha sido constantemente definida como pulido. Ambos términos
(pulido y brufiido) se refieren a una misma actuacion: el frotamiento de una herramienta
sobre la superficie de la arcilla, cuando ésta ha llegado al estadio de textura de cuero. En
este sentido, el trabajo sobre terminologia ceramica de Heras (1992) define los dos
términos bajo las mismas consideraciones técnicas. No obstante, este autor considera
erroneamente que el frotado “se realiza generalmente con un objeto blando y uniforme”

(Heras 1992: 14), lo que no siempre €s asi.

Las herramientas utilizadas deben estar pulidas, ser uniformes y muy lisas para
evitar el desplazamiento de la arcilla durante el proceso de frotamiento de la superficie.
La herramienta mas comun son los cantos rodados de rio, como por ejemplo, los
utilizados en los valles centrales de Chile, en Sarayaku en Ecuador, en el Norte de
Ghana, aunque también podemos documentar la utilizacion de pedazos de cuero

(Quinchamali, Chile) o conchas de superficie lisa (por ejemplo en la Krumiria tunecina).
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Otras herramientas utilizadas pueden ser las espatulas, generalmente de madera. Su uso
ha llevado a confusion a numerosos arqueélogos, al denominar erréneamente espatulado
al brufiido realizado con una espatula. Arqueoldgicamente, a nivel traceoldgico, en
muchos casos, sélo se puede distinguir entre herramientas duras y herramientas blandas,
ya que las trazas observadas, no dependen exclusivamente de la herramienta utilizada,
sino sobretodo del estado de la arcilla, por lo que diferentes herramientas 0 una misma
puede dar resultados traceoldgicos divergentes en funcion de como esté la arcilla en el

momento de ejecutar la accién técnica.

Aunque el brufiido es una solucion muy extendida en el modelado de la
ceramica a mano, ya que con el se consiguen tanto mejoras funcionales
(homogenizacion y cerrado de los poros) como estéticas (brillantez, textura suave), no
todas las ceramicas son brufiidas, por lo que en algunos casos tan sélo se les aplica un
tratamiento de superficie primario. Ejemplos de ello los encontramos entre las alfareras

de Siwa (Egipto) o entre las de Sidi Najam en Tanez.

A.2.- Procesos que suponen la adicion de arcilla o aplicacion de Engobe (slip,

engobage)

El engobe es una arcilla disuelta en agua que forma una pasta de poca
consistencia. Esta arcilla puede ser la misma que la utilizada para confeccionar la pieza
(valles centrales de Chile) y, por tanto, de dificil reconocimiento arqueoldgico. Pero en
otros casos se utilizan otras arcillas con pigmentaciones diferentes (por ejemplo en las
poblaciones Kussassi del norte de Ghana, o en la Krumiria Tunecina) o una arcilla a la
que se le han afadido pigmentos naturales (por ejemplo oxido de hierro que le da un
aspecto mas rojizo o anaranjado como ocurre en el oasis de Siwa en Egipto). El engobe
se puede aplicar a toda la pieza o sélo a una parte (pintado). La funcién del engobe
aplicado a toda la pieza es mejorar la apariencia de la vasija y reducir la porosidad y en
ocasiones dar color. Se aplica con las manos (Kussasi en Norte de Ghana, Tunez) o con
un trapo (Quinchamali, Chile), cuando tienen suficiente consistencia, 0 por inmersion
de la pieza en un bafio de engobe, cuando éste esta bastante diluido. Normalmente el
engobe se aplica antes de brufiir la pieza, cuando todavia no ha llegado a textura de
cuero. Al ser un engobe extendido por toda la pieza se realiza siempre antes de someter

la pieza a la coccion.
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A.3.- Procesos que suponen la adicion o aplicacion de materia organica:
Abrillantado

El abrillantado consiste en aplicar una capa de materia organica liquida y
transparente sobre la superficie de la cerdamica. Generalmente, se trata de resinas
vegetales o grasas animales que se emplean después de la coccion para evitar que se
consuma por el calor, aunque en ocasiones, puede ser un tratamiento anterior a la
coccion. Ejemplos de ello los encontramos en la poblacion de Quinchamali, Chile
(Garcia Rossellé 2008, 2009a, 2009b), la Krumiria tunecina, la poblacion de Sarayaku,
Ecuador, o entre las alfareras de la etnia Komba en el norte de Ghana (Garcia y Calvo
inédito). Esta solucion técnica da un aspecto brillante a la ceramica, y ademas reduce la
porosidad de la arcilla. Suele ser el ultimo tratamiento de superficie al que se somete a

la pieza.

A.4.- Grafitado

El grafitado es la aplicacién de grafito sobre la superficie antes de la coccion. El
grafito es un mineral de carbono puro de coloracion negruzca que después de la coccién

genera superficies oscuras (Balfet et al. 1989).

A.5.- Ahumado

Se trata de aplicar durante la coccion, o a veces en procesos de precoccion (etnia
Komba del norte de Ghana) una atmdsfera reductora que genera superficies oscuras y
brillantes. Esta atmdsfera se puede conseguir de diferentes maneras, como por ejemplo,
con la adicion en la estructura de combustién de lefia himeda u hojas que genera un
humo espeso (Krumiria tunecina). También se puede conseguir enterrando las
cerdmicas en paja, serrin o excrementos animales triturados consiguiendo una atmdsfera
final reductora. Un ejemplo de esta técnica la encontramos en la poblacion de
Quinchamali en Chile (Garcia Rossell6 2006a, 2007a, 2008). Entre la etnia Komba del
norte de Ghana (Gracia y Calvo inédito), el ahumado se consigue con una precoccion
reductora colocando excrementos de animales como combustible. Las vasijas se colocan
con la boca invertida sobre ellos, tapando las juntas con tierra mientras se consumen
lentamente a baja temperatura, realizando una precoccion de atmosfera reductora que

genera superficies oscuras y brillantes en el interior de la pieza.
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B.- Modificaciones de superficie

Las modificaciones de superficie se pueden realizar mediante procesos que
suponen la extraccion, compresion o adicion de arcilla. Balfet et al. (1989) distinguen,
dentro de los procesos decorativos, las técnicas que suponen un acondicionamiento
superficial, las que modifican o trasforman las superficies, y las que suponen la
incorporacion o aplicacion de elementos materiales. Rye (1981), por su parte, distingue
entre aquellas que suponen un corte, desplazamiento o unién de la arcilla. Sin embargo,
su clasificacidn posterior parece poco operativa, pues distingue técnicas que, en esencia,
no pueden considerarse diferentes. Rye (1981) identifica cbmo técnicas decorativas que
suponen la modificacion de la superficie las siguientes: Carving, combing, drilling,
incising, perforating, piercing, sgraffito, impresing, rouletting, sprigging. Finalmente,
podemos destacar el trabajo de Caro (2002) que, basandose en la técnica de ejecucion,
distingue entre cerdmicas impresas, incisas, excisas, pintadas, grafitadas, ahumadas,
grabadas, de boquique, con relleno de pasta blanca, decoradas a molde, repujadas,
sobrebrufiidas, vidriadas y con motivos aplicados. Esta ultima clasificacion, pese a
aportar abundante informacion, adolece de criterios claros de clasificacion y se basa en
planteamientos puramente arqueoldgicos que, muchas veces, no se corresponden con
realidades estrictamente tecnologicas. La definicidn de este tipo de procesos, adscritos a
la decoracion, ha generado numerosas confusiones en la investigacion. Muchas veces no
se tiene en cuenta el tipo de trabajo que se realiza sobre la arcilla, ni el movimiento que
genera las decoraciones, y se confunden diferentes técnicas con la utilizacién de

herramientas diferentes o con el trabajo sobre distintos estadios de la arcilla.

B1.-Procesos que suponen la extraccion de arcilla: Excision.

Técnica consistente en extraer con un instrumento cortante parte de la superficie
de la ceramica. Este sistema puede generar superficies en relieve. La excision también
ha sido denominada repujado en funcion de la textura de la arcilla en el momento que se
realiza la accién (Caro 2002, Balfet et al. 1989). No obstante, si tenemos en cuenta tanto
el tipo de actuacién técnica como el tipo de herramienta debe considerarse una misma

técnica.
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B.2- . Procesos que suponen la compresién de arcilla

Incision

Estrategia consistente en aplicar sobre la superficie de la pieza un objeto
punzante (punta estrecha y afilada), cortante (punta ancha y en arista) o romo. Segun la
herramienta se ha distinguido entre incisiones propiamente dichas o acanalados (Caro
2002: 92). La incision puede ser continua o discontinua. Esta actuacién supone,
principalmente, la presién de un objeto sobre la cerdmica, pero también, aunque en
menor mediada, el desplazamiento de la arcilla. Dentro de este grupo, también se
pueden incluir otras herramientas como los peines u objetos multidentados. Se ha
considerado el grabado como una aplicacion diferente por ser realizada cuando la arcilla
ya esta cocida y no supone un desplazamiento de la misma (Balfet et al. 1989: 93). A
nuestro entender, el estado de la arcilla no puede definir el proceso tecnoldgico
pormenorizado, y ademas, aunque sea de forma minoritaria, el grabado también supone
un desplazamiento de arcilla. A modo de ejemplo podemos citar las incisiones continuas
realizadas cuando la arcilla esta en estado seco en la poblacion de Quinchamali (Chile)
o las acanaladuras realizadas mediante una fuerte presion continua del brufiidor (en el

momento del brufiido) en el norte de Ghana.

Impresion

Este sistema de ejecucion consiste en dejar una huella, marca o impronta
presionando la superficie de la pieza con la mano (digitaciones), con las ufas
(ungulacioén) u objeto (matriz como por ejemplo una concha marina estriada, un punzon
de diferentes formas, cuerdas o fibras trenzadas- técnica del cordado, o un sello). Segun
la forma de la herramienta, el estado de la arcilla, el modo de aplicacion y el grado de
inclinacion de la herramienta, se generan premeditadamente los diferentes tipos de
marca Yy la herramienta puede ser aplicada mediante presiones discontinuas o continuas.
Sin embargo, esto no significa que al dejar marcas diferentes se trate de distintas

técnicas, ya que lo Unico que cambia es la herramienta.
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B.3.- Procesos que suponen la adicion de arcilla y otros materiales

Pintado

La diferencia entre el engobe y el pintado es que, en este segundo caso, no se
aplica a toda la superficie y, generalmente, esta destinado a confeccionar motivos
decorativos. En ocasiones, la pintura es también un engobe con una pigmentacion
diferente a la pasta de la cerdmica. Se puede realizar antes o después de la coccidn, y
antes o después de brufiir la pieza. Generalmente, se aplica sobre otra capa de engobe
previamente aplicada. El pintado se puede llevar a cabo con los dedos, las manos, una
espatula, un trapo, plumas, fibras, hojas o pinceles (que pueden estar confeccionados
con diferentes materiales). Son muy extensos los ejemplos de pintado en diferentes
épocas y lugares del mundo. Destacamos aqui los ejemplos de la alfareria de Tunez,

Sarayaku (Ecuador), Siwa (Egipto), Marruecos, o Komba en el norte de Ghana.

La pintura no siempre tiene que estar compuesta de material arcilloso, también
pueden aplicarse materias organicas como las resinas (generalmente negras) antes y

después de la coccion (por ejemplo Sarayaku o la Krumiria), o pigmentos minerales.

Rellenado de engobe

Este tratamiento de la superficie consiste en la incrustacion o relleno de pasta de
arcilla de diferente pigmentacion que la pasta de la cerdmica dentro de incisiones o
impresiones. Esta solucion técnica puede aplicarse antes de la coccién, como ocurre en
el norte de Ghana, o después de ella, como la realizan las alfareras de Quinchamali en
Chile.

Incrustacion

La incrustacion consiste en aplicar, mediante presion, diferentes materiales a la
vasija. Los materiales incrustados son de diverso origen. Como ejemplo se pueden citar
las alfareras mapuches del sur de Chile que incrustaban loza europea en sus vasijas
(Garcia Rossell6 2008).
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111.4.3.4.- CATEGORIA 1V: OPERACION TECNICA (OT)

Esta categoria conforma uno de los niveles mayores de concrecion de las
categorias estructuradoras de la cadena operativa. La Operacién Técnica seria una
actuacion destinada a un fin que conlleva cierta trasformacion de la forma y/o la
materia. Es la manera de llevar a cabo y concretar la cadena de soluciones técnicas que
conforman el Proceso Tecnoldgico Pormenorizado. Para Balfet (1991b: 17) seria el
nivel méas significativo de analisis, ya que permite una gran cantidad de inferencias
relacionadas con la tradicion tecnoldgica, el savoir faire, y las estrategias de decision

técnica.

Al igual que el concepto de Gesto Técnico que analizaremos posteriormente, el
de Operacion Técnica se relaciona, ademas de con la tradicion tecnoldgica,
directamente con el alafarero/a. Se trata de la unidad béasica de la accion técnica, la mas
pequefia unidad de accion sobre la materia. Esta puede ser obtenida con un sélo gesto,
por un gesto repetido o por un encadenamiento de muchos gestos técnicos, por lo que en
ocasiones, las Operaciones Técnicas pueden reagruparse en secuencias de gestos

técnicos.

Cuando nos referimos a la Operacion Técnica no debemos confundirla con el
término Técnica, mas asociado al concepto de Proceso Tecnoldgico Pormenorizado
(PTP). Este ultimo es concebido como una sucesion secuenciada y dirigida de
Operaciones Técnicas para conseguir un fin, pese a que, en ocasiones, es posible que
una unica Operacién Técnica pueda conformar un Unico Proceso Tecnologico
Pormenorizado (PTP), pero ello no debe llevar a una confusion de ambos conceptos. El
PTP, concebido como una secuencia operacional, es una herramienta utilizada para
estructurar grupos de Operaciones Técnicas que tienen un objetivo comin en las
diferentes etapas de construccion de un objeto, por lo tanto es substancialmente distinto
de una Operacion Técnica que es la asociacion de gestos técnicos destinados a una
unidad de accion sobre la materia. Un buen indicio para distinguir secuencias o cambios
de Operaciones Técnicas es la entrada en escena o salida, de una herramienta, o de una
dindmica cinematica en el Proceso Técnico Pormenorizado, porque normalmente éstas

coinciden con el inicio o fin de una Operacion Técnica, y por tanto, sefialan el cambio
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de accién dentro de la secuencia operacional o Proceso Tecnoldgico Pormenorizado
(Balfet 1991b: 16).

Al igual que ocurria con los Procesos Tecnoldgicos Pormenorizados, las
Operaciones Técnicas son muy variables. Estan condicionadas por un movimiento
concreto, por una postura determinada de las manos, por una particular trasformacion de
la materia y por la herramienta utilizada. Todos estas variables estan exclusivamente
determinadas por las elecciones técnicas que va realizando el alfarero/a dentro de su
savoir faire y su pericia técnica, ambos aspectos resultantes del proceso de aprendizaje
al que se ha sometido y de la tradicion tecnoldgica en la que se inserta.

Con la Operacion Técnica es posible un nivel de comparacion tecnologico
mucho mas alto que con las anteriores categorias ya que, a través de su analisis, se
pueden diferenciar las soluciones técnicas y por lo tanto compararlas con las distintas
producciones cerdmicas dentro de un mismo contexto, asi como con producciones

ceramicas de distintas comunidades, cronologias, culturas, etc.

Arqueoldgicamente, la Operacidn Técnica es, en la mayoria de casos, el nivel
categorial mas bajo al que se puede llegar, y su interpretacién es fruto del analisis
directo de las trazas observadas en las piezas ceramicas, sin necesidad de un proceso
interpretativo mayor como el que se usa para el resto de categorias. No obstante, desde
el punto de vista arqueoldgico, no siempre pueden identificarse todas las Operaciones
Técnicas de una secuencia, ya que la documentacion de las trazas, o su estado impiden

dicha identificacion.

Pierret (1995: 19) ha considerado tres parametros que definirian las Operaciones
Técnicas: el origen de la energia usada para la deformacion de la arcilla, el tipo de
presion ejercida y el volumen elemental deformado. Sin embargo, estas consideraciones
solo afectan a la confeccion de la forma basica, es decir, lo que nosotros denominamos
modelado primario, por lo que cabria desarrollar otras variables para su completa

clasificacion.

En términos generales, entendemos que las Operaciones Técnicas pueden

desarrollarse de diferentes formas:

A.- Como una secuencia de operaciones no repetitivas que conforman un
Proceso Tecnologico Pormenorizado. Por ejemplo, el PTP de utilizacion de

molde sobre forma concava estaria compuesto por las siguientes Operaciones
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Técnicas: 1.- Obtencion de una bola de arcilla. 2.- Golpeado con las manos de la
bola de arcilla hasta conseguir una forma cilindrica. 3.- Golpeado con una paleta
de la forma cilindrica hasta conseguir un disco de arcilla. 4.- Espolvoreado de
arcilla seca y machacada sobre el molde céncavo. 5.- Colocacion del disco de
arcilla. 6.- Presionado con las manos del disco hasta adaptar la arcilla a la forma

del molde.

B.- Como una secuencia de operaciones repetitivas que conforman un Proceso
Tecnoldgico Pormenorizado. Por ejemplo, el PTP de urdido en espiral del
cuerpo estaria compuesto por las siguientes Operaciones Técnicas: 1.- Obtencion
de una bola de arcilla. 2.- Confeccion de un colombino de arcilla entre las
manos. 3.- Colocacion del colombino de arcilla en forma circular sobre la base
en forma de espiral. 4.- Presionado discontinuo en el punto de union del
colombino a la base. 5.- Vuelta a la operacion técnica n° 1.

C.- Como Operacion Técnica repetitiva que no se organiza en una secuencia y
que conforma por si sola un Proceso Tecnoldgico Pormenorizado. Una muestra
de ello es el PTP de Brufiido que se caracterizaria por una Unica Operacion
Técnica consistente, por ejemplo, en la aplicacion de un canto rodado sobre la
superficie de la arcilla en textura de cuero. En este caso la operacion técnica y el

gesto técnico serian el mismo.

Como hemos dicho, la operacion técnica es la manera en que se realiza el
proceso tecnoldgico pormenorizado. Consiste en la secuencia de actuaciones que se
realizan para efectuar un proceso tecnolégico pormenorizado. Arqueologicamente,
muchas veces, no se pueden identificar las diferentes operaciones técnicas. Sin
embargo, en nuestro estudio del conjunto ceramico postalayético de la peninsula de
Santa Ponga hemos podido identificar algunas actuaciones relacionadas con la secuencia
operacional relacionadas con del proceso tecnoldgico pormenorizado de urdido (la
herramienta utilizada, la extensién de la operacién o la manera parcial de llevarla a
cabo). Esto ha sido posible gracias a los grupos de trazas observadas. Basicamente, se
puede establecer, la posicion, el sistema de aplicacion, el ensamblaje y la manipulacion
de los colombinos. No obstante, esto no ha sido posible en todos los casos, ya que la
identificacion del ensamblaje y aplicacion de los colombinos se ha establecido a partir
de la identificacion de diferentes macrotrazas. Se han determinado las agrupaciones a
partir de los siguientes criterios:
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Modo de aplicacion:

1.- Aplicacion por superposicion.

Sistema de aplicacion

Macrotrazas asociadas

a.- Superposicién horizontal

1.- Presencia de variaciones formales que
muestran variaciones entre concavidad y
convexidad, en disposicion horizontal y
localizadas en la superficie interior y
exterior.

2.- Fracturas anulares en disposicion
horizontal y seccidn concava o convexa.

b.- Superposicion horizontal y diagonal
(en espiral).

1.- Presencia de variaciones formales que
muestran variaciones entre concavidad y
convexidad, en disposicién horizontal y
localizadas en la superficie interior y
exterior.

2.- Fracturas anulares, en espiral 0 en
diagonal, en disposicion horizontal y
seccion concava o convexa.

C.- Superposicion (en la

confeccion de la base).

paralela

1.- Presencia de variaciones formales que
muestran variaciones entre concavidad y
convexidad, en disposicion horizontal,
localizadas generalmente en el cuerpo
interior.

2.- Fracturas anulares en disposicion
horizontal y seccion concava o0 convexa.

d.- Superposicion en espiral
confeccion de la base).

(en la

1.- Presencia de variaciones formales que
muestran variaciones entre concavidad y
convexidad, en disposicion horizontal,
localizadas generalmente en el cuerpo
interior.

2.- Fracturas anulares en disposiciéon en
espiral y seccidn concava o convexa.

Tabla I11-3: Modo de aplicacion de los colombinos por superposicién

2.- Aplicacion en cabalgadura interna.

Sistema de aplicacion

Macrotrazas asociadas

a.- Superposicion horizontal.

1.- Presencia de variaciones formales que
presentan variaciones entre concavidad y
convexidad, en disposicion horizontal y
localizadas en la superficie interior.

2.- Fracturas anulares en disposicion
horizontal y seccion en diagonal curvada
hacia el interior.

3.- Rebabas en la superficie interna que
presentan una secuencia solapada.
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Sistema de aplicacion

Macrotrazas asociadas

4.- Grietas en la fractura trasversal de
forma diagonal curvada hacia el interior.

b.- Superposicion horizontal y diagonal
(en espiral).

1.- Presencia de variaciones formales que
muestran variaciones entre concavidad y
convexidad, en disposicion diagonal y
horizontal y localizadas en la superficie
interior.

2.- Fracturas anulares en disposicion
horizontal y diagonal y seccion en diagonal
curvada hacia el interior.

3.- Rebabas en la superficie interna que
presentan una secuencia solapada.

4.- Grietas en la fractura trasversal de
forma diagonal curvada hacia el interior.

c.- Superposicion paralela (en la
confeccion de la base).

1.- Presencia de variaciones formales que
muestran variaciones entre concavidad y
convexidad, en disposicion circular vy
localizadas en la superficie interior.

2.- Fracturas anulares en disposicion
horizontal y seccion en diagonal curvada
hacia el interior.

3.- Rebabas en la superficie interna que
presentan una secuencia solapada.

4.- Grietas en la fractura trasversal de
forma diagonal curvada hacia el interior.

d.- Superposicion en espiral (en la
confeccion de la base).

1.- Presencia de variaciones formales que
muestran variaciones entre concavidad y
convexidad, en disposicion circular y
localizadas en la superficie interior.

2.- Fracturas anulares en disposicion
horizontal y seccién en diagonal curvada
hacia el interior.

3.- Rebabas en la superficie interna que
presentan una secuencia solapada.

Tabla I11-4: Modo de aplicacion de los colombinos en cabalgadura interna

3.- Aplicacidn en cabalgadura externa.

Sistema de aplicacion

Macrotrazas asociadas

a.- Superposicion horizontal.

1.- Presencia de variaciones formales que
presentan variaciones entre concavidad y
convexidad, en disposicion horizontal y
localizadas en la superficie exterior.

2.- Fracturas anulares en disposicion
horizontal y seccion en diagonal curvada
hacia el exterior.

3.- Rebabas en la superficie externa que
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Sistema de aplicacion

Macrotrazas asociadas

presentan una secuencia solapada.
4.- Grietas en la fractura trasversal de
forma diagonal curvada hacia el exterior.

Tabla 111-5: Modo de aplicacidn de los colombinos en cabalgadura externa

Sistema de ensamblaje:

Sistema de ensamblaje

Macrotrazas asociadas

1.- Presiones discontinuas en las
juntas de los colombinos.

1.- Hendiduras simples o alargadas en la
superficie interior y exterior, formando una
distribucion horizontal entre ellas, en el punto
de inflexion de las variaciones formales o en el
punto de union de dos fracturas.

2.- Arrastrado de las juntas de los
colombinos.

1.- Hendiduras alargadas en disposicion
vertical y formando una distribucién horizontal
entre ellas, en la superficie interior y exterior
en el punto de inflexion de las variaciones
formales o en el punto de union de dos
fracturas.

2.- Rebabas onduladas en disposicion
horizontal, en el punto de inflexion las
variaciones 0 en el punto de union de las
fracturas.

3.- Grietas onduladas en disposicion
horizontal, en el punto de inflexion las
variaciones. Pueden ir asociadas con rebabas o
grietas en la fractura trasversal.

4.- Fracturas anulares onduladas en
disposicion horizontal.

3.- Estirado de los colombinos.

1.- Rebabas onduladas en disposicion
horizontal y solapadas, en el punto de
inflexion las variaciones o en el punto de
union de las fracturas.

2.- Grietas en la fractura trasversal de forma
ovalada.

3.- Ordenacién de las inclusiones de forma
ovalada.

4.- Patron de fractura anular y en damero.

4.- Aplastado de los colombinos.

1.- Rebabas en disposicion horizontal y
solapadas, en el punto de unién de las
variaciones 0 en el punto de union de las
fracturas.

2.- Fracturas que en su vision trasversal tienen
una seccion plana o abombada.

3.- Grietas trasversales que tienen una seccion
plana o abombada.

Tabla I11-6: Sistema de ensamblaje de los colombinos
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La combinacion de los sistemas de aplicacion y ensamblaje nos ha permitido

establecer los siguientes tipos de urdido que se refieren a las operaciones técnicas

efectuad

as:

1.- Confeccion del cuerpo mediante la aplicacion de los colombinos por

superposicion:

Tipo | Modo de aplicaciéon | Sistema de ensamblaje

I Superposicion Presiones discontinuas en ambos lados de la superficie.
horizontal

I Superposicién Presiones discontinuas en ambos lados de la superficie,
horizontal y diagonal | estirado de los colombinos y arrastrado de las juntas de los

colombinos.

Il Superposicion Presiones discontinuas en ambos lados de la superficie y
horizontal arrastrado de las juntas de los colombinos.

v Superposicion Arrastrado de las juntas de los colombinos.
horizontal y diagonal

\Y/ Superposicion Arrastrado de las juntas de los colombinos.
horizontal

VIl Superposicion Presiones discontinuas en ambos lados de la superficie.
horizontal y diagonal

X Superposicion Presiones discontinuas en ambos lados de la superficie,
horizontal estirado de los colombinos y arrastrado de las juntas de los

colombinos.

XII | Superposicion Presiones discontinuas en ambos lados de la superficie y
horizontal y diagonal | arrastrado de las juntas de los colombinos.

XIV | Superposicion Estirado y arrastrado de las juntas de los colombinos.
horizontal

Tabla I11-7: Confeccion del cuerpo mediante la aplicacion de los colombinos por superposicion

2.- Confeccion del cuerpo mediante la aplicacién de los colombinos en cabalgadura

interna:

Tipo | Modo de aplicacion Sistema de ensamblaje

Vi Horizontal y en Presiones discontinuas en ambos lados de la superficie y
cabalgadura interna arrastrado de las juntas de los colombinos.

IX En espiral y horizontal | Presiones discontinuas en ambos lados de la superficie y
y en cabalgadura arrastrado de las juntas de los colombinos.
interna

XV Horizontal y en Aplastado, estirado y arrastrado de las juntas de los
cabalgadura interna colombinos.

XVI | Horizontal y diagonal y | Aplastado, estirado y arrastrado de las juntas de los
en cabalgadura interna | colombinos.

XVII | Horizontal-diagonal en | Aplastado, presionado, estirado y arrastrado de las juntas
cabalgadura interna de los colombinos.

XIX | Horizontal y en Aplastado, presionado, estirado y arrastrado de las juntas
cabalgadura interna de los colombinos.

Tabla 111-8: Confeccién del cuerpo mediante la aplicacion de los colombinos en cabalgadura interna
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3.- Confeccion del cuerpo mediante la aplicacion de los colombinos en cabalgadura

externa:

Tipo | Modo de aplicacion | Sistema de ensamblaje

XXI | Superposicion Aplastado, estirado presionado y arrastrado de las juntas de
horizontal y en los colombinos.
cabalgadura externa

XX Superposicion Aplastado, estirado y arrastrado de las juntas de los

horizontal y en
cabalgadura externa

colombinos.

Tabla 111-9: Confeccion del cuerpo mediante la aplicacion de los colombinos en cabalgadura externa

4.- Confeccion de la base mediante la aplicacion de los colombinos superpuestos:

Tipo | Modo de aplicacién | Sistema de ensamblaje
XIl Superposicion Arrastrado de los colombinos.
paralela
XVIII | Superposicion Presiones discontinuas en la superficie interior.
paralela
XVIII | Superposicion Presiones discontinuas en la superficie interior y exterior.
B paralela

Tabla 111-10: Confeccion de la base mediante la aplicacion de los colombinos superpuestos

5.- Confeccidén de la base mediante la aplicacién de los colombinos en cabalgadura

interna:

Tipo | Modo de aplicacion | Sistema de ensamblaje

VIl | Superposicion en Aplastado, estirado y arrastrado de los colombinos.
espiral y en
cabalgadura interna

XI Superposicion Aplastado, estirado y arrastrado de los colombinos.
paralelay en
cabalgadura interna

XXII | Superposicion Aplastado, presionado, estirado y arrastrado de los
paralelay en colombinos.
cabalgadura interna

Tabla I11-11: Confeccion de la base mediante la aplicacion de los colombinos en cabalgadura interna

111.4.3.5.- CATEGORIA V: GESTO TECNICO (GT)

Cada Operacién Técnica se realiza de una forma especifica. Los Gestos
Técnicos serian la manera concreta, en el ambito de la cinematica, de llevar a cabo las
Operaciones Tecnicas. El Gesto Técnico es la unidad minima de anélisis de la Cadena

Operativa. Como hemos comentado, hace referencia a la postura y movimientos
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realizados por el actor, es decir, a la posicion y movimiento de las manos, a la postura
del cuerpo, etc. (Koechlin 1975: 159). Es el gesto mas elemental y ha sido definido por
Maget (1953: 41) como “&tomo de accion técnica”. En cierta manera, el Gesto Técnico
se relaciona directamente con la mecanica de los gestos, automatizada e interiorizada
por el alfarero/a a lo largo del proceso de aprendizaje y de un continuo trabajo en el dia
a dia de la fabricacion de la ceramica, por lo que esta categoria esta intimamente ligada
al individuo y a su saber hacer. En este sentido, el Gesto Técnico no sélo nos informa
sobre la manera de confeccionar una ceramica, sino que, especialmente, aporta datos
sobre como los alfareros/as desarrollan las operaciones técnicas en su trabajo individual

y en su savoir faire aprendido y relacionado con la tradicion tecnolégica del grupo.

La cinematica del agente cabe relacionarla con otros parametros cémo las
herramientas, el tiempo, el espacio y la materia a trasformar. En palabras de Creswell
(1976: 13), el Gesto Técnico ““es la suma de un actor, un util y una materia prima™. En
definitiva, el Gesto Técnico es el movimiento corporal directo o a través de las

herramientas para llevar a cabo una Operacién Técnica (Lemonnier 1980).

Etnograficamente, al poder contar con la observacion directa de los alfareros/as,
es factible el analisis de su mecénica cinematica, de sus gestos, posturas y movimientos.
Sin embargo, arqueoldgicamente hablando, tan sélo podemos llegar a algunos aspectos
concretos sobre el gesto desarrollado, especialmente aquellos que hacen referencia a la
direccion del movimiento o la presion. No obstante, habrd muchas dificultades a la hora
de desarrollar andlisis sobre la postura concreta de las manos o del resto del cuerpo.

El Gesto Tecnico cobra su maximo sentido cuando lo integramos dentro de las
Operaciones Técnicas y nos sirve para comparar las variaciones en la manera de realizar
las Operaciones Técnicas por parte de diferentes alfareros/as. En este sentido, su
verdadera funcién es discernir similitudes y diferencias entre la gestualidad y mecénica
cinematica de las Operaciones Técnicas. Por ello, la mera identificacion del Gesto
Técnico en una Unica cadena operativa carece de relevancia, ya que cobra sentido a

través de su comparacion.

En ocasiones, un proceso tecnolégico pormenorizado sélo requiere de una Unica
operacion y, por tanto, de un so6lo gesto técnico. Como ocurre con la operacion técnica,
generalmente es dificil o imposible de identificar arqueoldgicamente. Sin embargo, en

ocasiones, es posible documentar la posicion de las manos y los movimientos
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realizados, sobre todo cuando el proceso tecnoldgico pormenorizado se compone de una

Unica operacion técnica que coincide con el gesto técnico. Este es el caso que hemos

podido identificar en algunos procesos tecnolégicos pormenorizados identificados en las

vasijas procedentes de Santa Ponga. Es el caso del brufiido, doblado y alisado del borde

y la base exterior. Arqueoldgicamente el gesto técnico se puede identificar

parcialmente. Segun el tipo de operacion se han podido establecer unas actuaciones u

otras.

1.- En el caso del bruiido se ha identificado:

El movimiento realizado. Este se identifica por la presencia de bandas,

generalmente heterogéneas, a partir de la disposicion de la traza.

La extension de la operacidn. Se establece por la extension y localizacién de las

bandas o por la presencia de una superficie satinada.

El momento de actuacion. Se distingue entre el momento en el que la arcilla ha
superado el estado plastico pero no ha llegado a textura de cuero (Fase I11-V) y

la actuacion cuando la arcilla esta completamente en textura de cuero (Fase V).

1. Fase IlI-V. Se identifica por la presencia de bandas heterogéneas, en

ocasiones ligeramente acanaladas. En este caso, se observa que el
brufido sirve para extender y compactar el engobe. Su presencia es

clara por toda la zona donde se extiende.

Fase V. Se reconoce por la presencia de bandas heterogéneas poco
marcadas que no se identifican claramente por toda la superficie
donde se extienden. Al estar la superficie bastante seca, las
operaciones realizadas casi no dejaron marcas. La presencia de una
superficie satinada en la que no se observan bandas también permite
suponer que la operacion se realizdé cuando la arcilla se encontraba
bastante seca. El objetivo del brufiido es precisamente dejar una
superficie satinada en la que se sellan los poros de la arcilla. En este
caso, el brufiido no ayud6 a compactar el engobe, y al no dejar

marcas no se puede determinar el movimiento realizado.

El tipo de herramienta y la presion. La anchura que presentan las bandas o las
acanaladuras poco marcadas de borde limpio permite identificar, no tanto la

herramienta utilizada, sino el tipo de marcas que dejo la misma. La anchura de
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las trazas esta condicionada por la superficie de contacto entre la herramienta y
la superficie ceramica. A su vez, y en menor medida, la anchura y profundidad

pueden relacionarse con la presion ejercida.
2.- En el caso del doblado:

- La posicién de las manos y la presion. La presencia de hendiduras en la
superficie interior y exterior en zonas concretas de la vasija se asocia al doblado.
La disposicidn, distribucién y asociacion de las hendiduras permite conocer la
posicion de las manos. Este hecho estara determinado por el nivel de presion que

se realizd, quedando los negativos de los dedos.

- El movimiento realizado. Segun la inclinacion de la pared en el lugar donde se
llevo a cabo el doblado, permite conocer si este se realizd mediante un

movimiento hacia el interior o hacia el exterior.
3.- En el caso del alisado del borde y la base:

- El movimiento realizado. El alisado se identifica por la presencia de rebabas. La
forma y localizacién de las rebabas permite reconocer el tipo de movimiento
realizado en las zonas que suponen un punto de inflexion en la forma de la vasija

(borde y base exterior).
4.-Y en el caso del ensamblaje por presionado de las asas de cinta:

- La posicién de las manos. El presionado se identifica por la presencia de
hendiduras. La forma y localizacion de las hendiduras permite documentar la
posicion de las manos y los dedos en los puntos de unién del asa con el cuerpo.

1.- El gesto técnico en el brufido

A continuacion se enumeran los tipos de gestos técnicos relacionados con el

bruiido:

Respecto a la extension del brufiido por la vasija se puede distinguir entre la aplicacion

en:
1. Toda la superficie.
2. El cuerpo exterior y el borde interior.

3. Lasuperficie exterior.
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A.- Extension por toda la superficie

1.- En textura de cuero (Fase V).

a.- De tendencia horizontal en el interior y tendencia vertical en el exterior.

Tipo | Extension, movimiento, herramienta y momento de la actuacion

15 Extension: toda la pieza.

Movimiento interior: horizontal.
Movimiento exterior: vertical.
Presion/Herramienta: anchura 0,2-0,4.
Fase: V.

22 Extension: toda la superficie.

Movimiento interior borde: horizontal.
Movimiento interior cuerpo: horizontal.
Movimiento exterior cuerpo superior: vertical.
Movimiento exterior cuerpo inferior: vertical.
Movimiento exterior borde: horizontal.
Presion/Herramienta: anchura 0,2-0,4.

Fase: V.

Tabla 111-12: Gesto técnico realizado en textura de cuero (Fase V) en toda la superficie, de tendencia
horizontal en el interior y tendencia vertical en el exterior

b.- De tendencia horizontal en la superficie interior y exterior.

Tipo | Extension, movimiento, herramienta y momento de la actuacion

7 Extension: toda la pieza.

Movimiento interior: horizontal.
Movimiento exterior: horizontal.
Presion/Herramienta: anchura 0,2-0,4.
Fase: V.

Tabla 111-13: Gesto técnico realizado en textura de cuero (Fase V) en toda la superficie, de tendencia
horizontal en la superficie interior y exterior

c.- Sin marcas de direccion.

Tipo | Extension, movimiento, herramienta y momento de la actuacion

5 Extension: toda la superficie.

Movimiento interior: sin marcas de direccion.
Movimiento exterior: sin marcas de direccion.
Presion/Herramienta: desconocida.

Fase: V.

Tabla 111-14: Gesto técnico realizado entre estado plastico y textura de cuero (Fase I11-V) en toda la
superficie sin marcas de direccion
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2.- Entre estado plastico v textura de cuero (Fase 111-V)

a.- De tendencia horizontal en el interior y tendencia vertical en el exterior.

Tipo | Extension, movimiento, herramienta y momento de la actuacion

1 Extension: toda la pieza.

Movimiento interior: horizontal y diagonal.
Movimiento exterior: vertical y diagonal.
Presion/Herramienta: anchura 0,2-0,4.
Fase: llI-V.

6 Extension: toda la superficie.
Movimiento interior borde: horizontal.
Movimiento interior cuerpo: horizontal.
Movimiento exterior cuerpo: vertical.
Movimiento exterior borde: horizontal.
Presion/Herramienta: anchura 0,2-0,4.
Fase: l1I-V.

Tabla I11-15: Gesto técnico realizado entre estado pléstico y textura de cuero (Fase 111-V) en toda la
superficie, de tendencia horizontal en el interior y tendencia vertical en el exterior

b.- De tendencia mdaltiple en el interior y tendencia vertical en el exterior.

Tipo | Extension, movimiento, herramienta y momento de la actuacion

2 Extension: toda la pieza.

Movimiento interior: multiple.
Movimiento exterior: vertical y diagonal.
Presion/Herramienta: anchura 0,2-0,4.
Fase: I11-V.

18 Extension: toda la superficie.

Movimiento interior borde: horizontal.

Movimiento interior cuerpo: horizontal y vertical.
Movimiento exterior cuerpo superior: vertical y diagonal.
Movimiento exterior cuerpo inferior: vertical y diagonal.
Movimiento exterior borde: horizontal.
Presion/Herramienta: anchura 0,2-0,4.

Fase: I1-V.

Tabla 111-16: Gesto técnico realizado entre estado plastico y textura de cuero (Fase I11-V) en toda la
superficie, de tendencia multiple en el interior y tendencia vertical en el exterior

c.- De tendencia vertical en el interior y exterior.

Tipo | Extension, movimiento, herramienta y momento de la actuacion

12 Extension: toda la superficie.
Movimiento interior: vertical.
Movimiento borde interior: horizontal.
Movimiento exterior: vertical.
Movimiento borde exterior: vertical.
Presion/Herramienta: anchura 0,2-0,4.
Fase: l1I-V.

Tabla 111-17: Gesto técnico realizado entre estado pléstico y textura de cuero (Fase 111-V) en toda la
superficie, de tendencia vertical en el interior y exterior
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B.- En el toda la superficie exterior y el borde interior

1.- En textura de cuero (Fase V).

a.- De tendencia horizontal en el interior y tendencia vertical en el exterior.

Tipo

Extension, movimiento, herramienta y momento de la actuacion

19

Extension: cuerpo exterior y borde interior.
Movimiento interior borde: horizontal.
Movimiento interior cuerpo: sin brufiido.
Movimiento exterior cuerpo: vertical.
Movimiento exterior borde: horizontal.
Presion/Herramienta: sin marcas claras.
Fase: V.

20

Extension: cuerpo exterior y borde interior.
Movimiento interior borde: horizontal.
Movimiento interior cuerpo: sin brufiido.
Movimiento exterior: vertical.
Presion/Herramienta: anchura 0,2-0,4.
Fase: V.

Tabla 111-18: Gesto técnico realizado en textura de cuero (Fase V) en la superficie exterior y borde
interior, de tendencia horizontal en el interior y tendencia vertical en el exterior

b.- De tendencia horizontal en el interior y tendencia vertical y horizontal en el exterior.

Tipo

Extension, movimiento, herramienta y momento de la actuacion

17

Extension: cuerpo exterior y borde interior.

Movimiento interior borde: horizontal.

Movimiento interior cuerpo: sin brufiido.

Movimiento exterior: vertical en una parte y horizontal en otra.
Presion/Herramienta: anchura 0,2-0,4.

Tabla I111-19: Gesto técnico realizado en textura de cuero (Fase V) en la superficie exterior y borde
interior, de tendencia horizontal en el interior y tendencia vertical y horizontal en el exterior

.- Sin marcas de direccion.

Tipo

Extension, movimiento, herramienta y momento de la actuacion

10

Extension: cuerpo exterior y borde interior.
Movimiento interior borde: sin marcas de direccion.
Movimiento interior cuerpo: sin brufiido.
Movimiento exterior: sin marcas de direccion.
Presion/Herramienta: desconocida.

Fase: V.

Tabla I111-20: Gesto técnico realizado en textura de cuero (Fase V) en la superficie exterior y borde
interior, sin marcas de direccion
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2.- Entre estado plastico v textura de cuero (Fase 111-V).

a.- De tendencia horizontal en el interior y tendencia vertical en el exterior.

Tipo

Extension, movimiento, herramienta y momento de la actuacion

4

Extension: cuerpo exterior y borde interior.
Movimiento interior borde: horizontal.
Movimiento interior cuerpo: sin brufiido.
Movimiento exterior cuerpo: vertical.
Movimiento exterior borde: horizontal.
Presion/Herramienta: anchura 0,2-0,4.
Fase: I11-V.

Extension: cuerpo exterior y borde interior.
Movimiento interior borde: horizontal.
Movimiento interior cuerpo: sin brufiido.
Movimiento exterior: vertical.
Presion/Herramienta: anchura 0,2-0,4.
Fase: llI-V.

Tabla 111-21: Gesto técnico realizado entre estado plastico y textura de cuero (Fase V-I11) en la superficie
exterior y borde interior, de tendencia horizontal en el interior y tendencia vertical en el exterior

b.- De tendencia horizontal en el interior y en el exterior.

Tipo

Extension, movimiento, herramienta y momento de la actuacion

9

Extension: cuerpo exterior y borde interior.
Movimiento interior borde: horizontal.
Movimiento interior cuerpo: sin brufiido.
Movimiento exterior cuerpo: diagonal y horizontal.
Movimiento exterior borde: horizontal.
Presion/Herramienta: anchura 0,2-0,4.

Fase: Il1-V.

Tabla 111-22: Gesto técnico realizado entre estado pléstico y textura de cuero (Fase V-I11) en la superficie
exterior y borde interior, de tendencia horizontal en el interior y en el exterior

c.- De tendencia vertical en el interior y en el exterior.

Tipo

Extension, movimiento, herramienta y momento de la actuacion

11

Extension: cuerpo exterior y borde interior.
Movimiento interior: vertical.

Movimiento exterior: vertical.
Presion/Herramienta: anchura 0,2-0,4.
Fase: I11-V.

Tabla 111-23: Gesto técnico realizado entre estado plastico y textura de cuero (Fase V-I11) en la superficie
exterior y borde interior, de tendencia vertical en el interior y en el exterior
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d.- De tendencia horizontal en el interior y maltiple en el exterior.

Tipo | Extension, movimiento, herramienta y momento de la actuacion

16 Extension: cuerpo exterior.

Movimiento interior borde: horizontal.
Movimiento interior cuerpo: sin brufiido.
Movimiento exterior: diagonal y vertical solapada.
Presiéon/Herramienta: anchura 0,4.

Fase: Il1-V.

Tabla I11-24: Gesto técnico realizado entre estado plastico y textura de cuero (Fase V-II1) en la superficie
exterior y borde interior, de tendencia horizontal en el interior y maltiple en el exterior

C.- En el toda la superficie exterior

1.- En textura de cuero (Fase V).

a.- De tendencia vertical.

Tipo | Extension, movimiento, herramienta y momento de la actuacion

21 Extension: cuerpo exterior.
Movimiento interior: sin brufiido.
Movimiento exterior: vertical.
Presion/Herramienta: anchura 0,1.
Fase: V.

Tabla 111-25; Gesto técnico realizado en textura de cuero (Fase V) en la superficie exterior, de tendencia
vertical

b.- Sin marcas de direccién.

Tipo | Extension, movimiento, herramienta y momento de la actuacion

13 Extension: cuerpo exterior.

Movimiento interior: sin brufiido.
Movimiento exterior: sin marcas de direccion.
Presion/Herramienta: desconocida.

Fase: V.

Tabla I111-26: Gesto técnico realizado en textura de cuero (Fase V) en la superficie exterior, sin marcas de
direccion

2.- Entre estado plastico v textura de cuero (Fase 111-V).

a.- De tendencia vertical.

Tipo | Extension, movimiento, herramienta y momento de la actuacion

3 Extension: cuerpo exterior.
Movimiento interior: sin brufiido.
Movimiento exterior: vertical.
Presion/Herramienta: anchura 0,2-0,4.
Fase: I11-V.

Tabla 111-27: Gesto técnico realizado entre estado plastico y textura de cuero (Fase V-I11) en la superficie
exterior, de tendencia vertical

205




ANALISIS TRACEOLOGICO DE LA CERAMICA: MODELADO Y ESPACIO SOCIAL DURANTE EL POSTALAYOTICO

b.- De tendencia mdltiple.

Tipo | Extension, movimiento, herramienta y momento de la actuacion

14 Extension: cuerpo exterior.
Movimiento interior: sin brufiido.
Movimiento exterior: multiple.
Presion/Herramienta: anchura 0,2-0,4.
Fase: I11-V.

Tabla I11-28: Gesto técnico realizado entre estado plastico y textura de cuero (Fase V-111) en la superficie
exterior, de tendencia maltiple

2.- El gesto técnico de doblado

A continuacion se enumeran los tipos de gestos técnicos relacionados con el

doblado a partir de la posicion de las manos y el sistema de presion.

N° Posicion manual y presion

1 Posicion manual: marcas a ambos lados de la pared.
Prension: dos dedos separados en posicion vertical en el interior y dedo
pulgar en diagonal u horizontal en el exterior.

1-b Posicién manual: marcas a ambos lados de la pared.
Prension: dos dedos separados en posicion vertical en el interior y dedo
pulgar en horizontal orientado hacia la derecha en el exterior.

2 Posicion manual: marcas a ambos lados de la pared.
Prension: se coloca la yema de dos dedos a modo de pinza en ambas
superficies.

3 Posicion manual: marcas a ambos lados de la pared.

Prension: se coloca el dedo pulgar en el exterior en posicion diagonal y
el dedo indice en el interior en posicion vertical.

3b Posicion manual: marcas a ambos lados de la pared.

Prension: se coloca el dedo pulgar en el exterior en posicion diagonal y
el dedo indice en el interior en posicion vertical.

La direccion y la posicion de las manos cambia en cada lado de la pieza

4 Posicion manual: marcas a ambos lados de la pared
Prension: dos dedos separados en posicion vertical en el interior y la
yema del pulgar en el exterior.

5 Posicion manual: marcas a ambos lados de la pared.
Prension: dos dedos separados en posicion vertical en el exterior y el
pulgar en posicion vertical en el interior.

6 Posicion manual: marcas a ambos lados de la pared.
Prension: dos dedos separados en posicion vertical en el interior y el
pulgar en posicion vertical en el exterior.

7 Posicion manual: marcas a ambos lados de la pared.
Prension: un dedo en posicion horizontal en el interior y otro en
posicidn vertical en el exterior.

8 Posicion manual: marcas a ambos lados de la pared
Prension: dos dedos separados en posicion vertical en el interior y el
pulgar en posicion horizontal en el exterior.

9 Posicién manual: marcas a ambos lados de la pared.
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N° Posicion manual y presion

Prension: dos dedos juntos en posicion vertical en el interior y dedo
pulgar en horizontal en el exterior.

10 Parte 1:

Posicion manual: marcas a ambos lados de la pared.

Prension: dos dedos separados en posicion vertical en el interior y dedo
pulgar en diagonal u horizontal en el exterior.

Parte 2:

Posicion manual: marcas a ambos lados de la pared.

Prension: dos dedos separados en posicion vertical en el exterior y dedo
pulgar en diagonal u horizontal en el interior.

11 Posicion manual: marcas a ambos lados de la pared.

Mano derecha:

Prension: se coloca el dedo pulgar en el exterior en posicion diagonal
hacia la izquierda y el dedo indice en el interior en posicion vertical.
Mano izquierda:

Prension: se coloca el dedo pulgar en el exterior en posicion diagonal
hacia la derecha y el dedo indice en el interior en posicion vertical.

Tabla 111-29: Gestos técnicos relacionados con el doblado a partir de la posicion de las manos y el sistema
de presion

3.- El gesto tecnico de alisado para conseguir la forma final

Nos referimos al movimiento realizado para alisar los extremos de la pieza

(borde y base exterior).

N° Movimiento

1 Movimiento: lateral hacia el interior en forma de pinza. Vertical hacia
abajo.

2 Movimiento: lateral hacia el exterior en forma de pinza. Vertical hacia
abajo.

3 Movimiento: lateral hacia el exterior e interior en forma de pinza.
Vertical hacia abajo.

4 Movimiento: vertical hacia abajo y lateral hacia adentro.

5 Movimiento: lateral hacia el exterior. Vertical hacia arriba.

6 Movimiento: Vertical hacia abajo.

Tabla 111-30: Gesto técnico de alisado para conseguir la forma final. Nos referimos al movimiento
realizado para alisar los extremos de la pieza (borde y base exterior)

4.- El gesto técnico de ensamblaje por presionado de las asas de cinta:

Nos referimos a la posicion de las manos durante la operacion:

N° Movimiento

1 Posicion manual: marcas a ambos lados de la pared.
Prension: un dedo en posicion vertical en el interior a modo de tope y
dos en posicion horizontal en el exterior a cada lado del extremo del asa.

2 Posicién manual: marcas en la pared exterior.
Prension: dos en posicién horizontal en el exterior a cada lado del
extremo del asa. Podria no haber un tope en el interior.
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Ne° Movimiento

3 Posicién manual: marcas a ambos lados de la pared.
Prension: dos dedos en posicion vertical en el interior a modo de tope y
dos en posicion horizontal en el exterior a cada lado del extremo del asa.

4 Posicion manual: marcas a ambos lados de la pared.

Prension: un dedo en posicion vertical en el interior a modo de tope y
dos en posicion horizontal en el exterior a cada lado del extremo del asa.
Se presiona la parte superior e inferior del extremo del asa.

5 Posicion manual: marcas en el exterior de la pared.
Prension: dos dedos en posicidn horizontal a modo de pinza en la parte
superior del extremos del asa y en la inferior (dentro del hueco).

6 Posicion manual: marcas a ambos lados de la pared.

Prension: dos dedos en posicidn vertical en el interior a modo de tope y
dos en posicién horizontal en el exterior a cada lado del extremo del asa.
Se presiona la parte superior e inferior del extremo del asa.

7 Posicion manual: marcas a ambos lados de la pared.

Prension: dos dedos en posicidn vertical en el interior a modo de tope y
dos dedos en posicion horizontal a modo de pinza en la parte superior
del extremos del asa y en la inferior (dentro del hueco).

Tabla I11-31: Gesto técnico de ensamblaje por presionado de las asas de cinta
5.- El gesto técnico de doblado vertical del asa de cinta:

Nos referimos a la posicion de las manos durante la operacion.

Ne° Movimiento

1 Posicién manual: marcas en la pared superior e inferior del asa de cinta.
Prension: colocacion del dedo indice en posicion horizontal debajo del
asa de cinta y el pulgar en posicion vertical sobre el asa.

2 Posicion manual: marcas en la pared superior e inferior del asa de cinta.
Prension: colocacion de dos dedos en posicion horizontal debajo del asa
de cinta y el pulgar en posicion vertical sobre el asa.

3 Posicion manual: marcas en la pared superior e inferior del asa de cinta.
Prension: colocacion de una mano a cada lado del asa de cinta: el dedo
indice en posicion horizontal debajo del asa de cinta y el pulgar en
posicién vertical.

Tabla 111-32: Gesto técnico de doblado vertical del asa de cinta

111.4.4.- TIEMPO DE EJECUCION TECNICA

Esta es una variable basica que debe ser documentada durante el analisis de la
cadena operativa. Sin embargo, Unicamente se puede consignar cuando es posible
acceder al contacto directo con el proceso de produccion realizado. Es decir, cuando se
tiene una constancia de la dinamica generada durante el proceso de fabricacion de las

vasijas. Arqueoldgicamente, su consignacion exacta es imposible, aunque un analisis
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comparativo de las trazas documentadas, tanto etnograficamente como
experimentalmente, pueden permitirnos aproximaciones indirectas y relativas sobre el

tiempo empleado para cada categoria de la cadena operativa.

La diferencia de tiempo invertido en cada una de las categorias establecidas en
la cadena operativa nos va a permitir consignar variaciones que, en algunos casos, son
correlacionables con la funcionalidad de la pieza o la valoracion que la comunidad o el

alfarero le consigna.

Seguln la duracién de la accion se han definido diferentes tipos de actuaciones
(Balfet 1991b: 16-17): 1.- Aquellas donde la accion se desarrolla continuamente salvo
un accidente, seria el caso del doblado de la boca o la aplicacion de un colombino. 2.-
Aquellas donde el trabajo puede interrumpirse sin afectar al objetivo final de la
operacion técnica, por ejemplo la confeccion de una vasija mediante la superposicion de
colombinos donde antes de la colocacidn del siguiente se puede realizar una pausa, otro
ejemplo seria el brufiido de la vasija que puede detenerse momentaneamente sin afectar
a la finalidad técnica. 3.- Las que es obligatoria una interrupcion por una razon técnica y
de organizacion del trabajo, seria el caso de la aplicacion del engobe y la necesaria
interrupcion hasta que se seca para poder llevar a cabo el brufiido. 4.- Aquellas en las
que los procesos que pueden desarrollarse sin la intervencion de un actor, nos referimos

a los procesos de secado o en algunos casos, a la coccion de la pieza.

En definitiva, esta variable incorpora nuevos datos que nos van a permitir
comparar, matizar y diferenciar producciones ceramicas. En este sentido, el tiempo de
secado, el tiempo dedicado al tratamiento final de superficie, el tiempo de coccién, etc.,
son aspectos esenciales en la definicion de cada cadena operativa y comparacion de las

tradiciones tecnoldgicas

111.4.5.- LOCALIZACION DE LA ACCION TECNICA

Esta esfera de andlisis se refiere a la zona de la pieza donde se trabaja. La
consignacion del area donde actdia cada categoria no es siempre posible. Unicamente
puede consignarse a partir de la categoria Il (Proceso Tecnoldgico Pormenorizado),

categoria IV (Operacion Técnica) y Categoria V (Gesto Técnico).
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El andlisis de localizacion de cada categoria supone identificar la parte de la
vasija en la que se han realizado los procesos que hemos categorizado.
Arqueoldgicamente, dicha localizacion se deduce a partir del analisis de la disposicién y

ubicacion de las trazas.

Conocer el area de la pieza donde se trabaja es imprescindible para poder ubicar
los Procesos Tecnoldgicos Pormenorizados dentro de la secuencia de fabricacion.
Algunos autores han establecido diferentes fases en funcion de la parte de la pieza que
se esta confeccionando (Van der Leew 1992; Roux 1994; Livingstone 2000; Balfet
1973; Van der Leew 1976).

Pierret (1996) considera que la etapa logica de confeccion de la pieza es desde la
base hasta el borde, sin embargo, existen vasijas cerdmicas que se elaboran por partes y
la secuencia temporal no tienen porque ser siempre base- cuerpo- boca. Incluso, en otros
casos, toda la secuencia se confecciona de forma conjunta en una sola etapa (Van der
Leew 1976: 242). Por todo ello, si se considera siempre la parte de la pieza como una
etapa podemos estar distorsionando la secuencia temporal de fabricacion y el orden de
las operaciones técnicas. En relacién con lo anteriormente expuesto, nosotros, mas que
identificar etapas segun la zona de la pieza donde se actla, proponemos asociar los
Procesos Tecnologicos Pormenorizados a zonas concretas de la pieza y relacionarlos, a
su vez, con los Procesos Tecnoldgicos Marco. Asi, estos pueden repetirse en las

diferentes partes o ser distintos.

Para ello hemos asociado las diferentes categorias de analisis a la zona donde se
actuda, distinguiendo los procesos efectuados en la superficie interior de los realizados en
la superficie exterior, a partir de los siguientes criterios de localizacion espacial en la

pieza:
- Base.
- Cuerpo inferior.
- Cuerpo superior.
- Cuello.
- Boca/ Borde.

- Elemento secundario.
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111.5.- ORGANIZACION GRAFICA DE LAS CATEGORIAS DE LA CADENA
OPERATIVA DEL MODELADO DE LA CERAMICA A MANO.

Una vez establecido el protocolo de andlisis y documentacion de los procesos
técnicos se debe establecer una estrategia secuenciada de analisis que permita el paso de
la observacion de la realidad a la interpretacion de la misma, es decir, el paso de lo
singular a lo genérico, de lo concreto al establecimiento de marcos de interpretacion
generales. Se trata de confeccionar herramientas interpretativas validas que nos
permitan establecer modelos y patrones con la finalidad de compararlos y observar los
matices y diferencias que cada uno de ellos presentan. Para ello, es necesario llevar a
cabo un mismo protocolo de descripcién grafica de las cadenas operativas por medio de
una matriz. De esta forma, serd mucho maés facil establecer similitudes, diferencias,
rupturas y continuidades entre las secuencias operacionales. Esto nos permite analizar el
proceso técnico en su contexto, es decir, en relacién con otros procesos o técnicas, ya

que su estudio de forma aislada no tiene sentido en nuestra investigacion.

Ya hemos visto, en paginas precedentes, la falta de consenso en cuanto a la
descripcién gréfica de las cadenas operativas. Lo que si parece claro es la necesidad de
traducir los procesos técnicos en una sucesion jerarquica de actuaciones de forma lineal
0 en arbol, a modo de secuencia grafica. No obstante, con el fin de poder comparar las

secuencias, dicha representacion grafica tiene que ser lo mas simple posible.

A la hora de representar graficamente las categorias operacionales que hemos

definido hemos pretendido recoger los siguientes aspectos:

- Documentar el orden de las operaciones en cuanto a la Fase (el estado de la
arcilla en el que se opera) y el Proceso Tecnoldgico Pormenorizado (el tipo de
operacion que se realiza y la parte de la pieza donde se actda).

- Establecer la temporalizacion en cuanto al nimero de operaciones y a las
fases de la arcilla en que se actia. Una aproximacion exhaustiva al tiempo de
duracion de las diferentes actuaciones solo es identificable en los andlisis de
fabricacién actuales.

- Ubicar los Procesos Técnicos en el espacio de la pieza. Ello se consigue

computando la zona de la pieza donde se actla y su relacion con el Proceso
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Tecnologico Marco en cada una de sus variantes: modelado primario y

secundario y tratamientos de superficie primarios y secundarios.

- Exponer las continuidades y rupturas del proceso de fabricacion a través de
lineas que unen las distintas operaciones y permiten ordenar la secuencia del

proceso.

- Proponer un anélisis centrado en las posibilidades de documentacién
arqueoldgica. Esto es importante, pues muchas de las propuestas establecidas
hasta la fecha se basan en modelos etnograficos. La informacion etnografica es
mucho mas completa y genera cadenas operativas mas complejas donde se
tienen en cuenta muchas otras variables, como por ejemplo: la duracion de la
accion, los actores que intervienen, las herramientas o el lugar de trabajo (Balfet
1991). Sin embargo, desde una perspectiva arqueoldgica, Unicamente nos
podemos centrar en aquellas acciones que se han podido identificar a partir de

las trazas documentadas en el registro material ceramico.

- Agrupar las diferentes cadenas operativas de fabricacion del cuerpo
(modelado) en una sola. En la confeccion de un objeto pueden intervenir una o
mas cadenas operativas que se unifican en el producto final. Nuestra propuesta
agrupa las diferentes cadenas operativas, que incluyen desde la confeccién de la
forma basica de la vasija hasta la confeccion de elementos secundarios que luego
se adhieren a ella. EI modelado de la cerdmica ha de entenderse como un
estadio de la Cadena Operativa general que se situaria entre la obtencion y
preparacion de las materias primas utilizadas para confeccionar la pieza y la
coccion de la vasija modelada. Dentro del modelado se pueden dar diversidad de
soluciones técnicas que afecten a aspectos como la confeccidn de la base, cuerpo
0 boca, aunque todas ellas acabaran confluyendo en la obtencién de la forma
final del producto. Por ello, la cadena operativa de modelado se origina de
manera unitaria justo después de la preparacion de las materias primas, pero se
bifurca en la confeccion de los diferentes elementos, aunque vuelve a unificarse

antes de la coccion de la pieza.

En las péaginas siguientes, presentamos tres ejemplos concretos en donde
podemos ver como se organiza visualmente nuestra propuesta de representacion gréafica

de la cadena operativa del modelado de la cerdmica a mano. Estas tres propuestas
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responden a tres situaciones distintas que requieren de adaptaciones graficas propias
para representar la informacion obtenida a través del protocolo propuesto. Por ello,
presentamos un ejemplo de un modelo tedrico de cadena operativa centrada en las
variantes de los procesos pormenorizados que se pueden identificar, una representacion
gréfica de un modelo etnografico donde se comparan diferentes cadenas operativas. Y,
finalmente, un tercer ejemplo, desarrollado a partir de un modelo arqueoldgico basado

en la informacion obtenida a partir de la identificacion de macrotrazas.

111.5.1.- MODELO TEORICO DE CADENA OPERATIVA

Esta propuesta se concreta en la identificacion de las técnicas o Procesos
Tecnoldgicos Pormenorizados (PTP). Para ello se consigna la zona de la pieza que se
confecciona, el Proceso Tecnoldégico Marco (PTM), la Finalidad y la Fase. Es un
organigrama tedrico en funcion de las posibilidades mas comunes de confeccion de la
ceramica a mano. La matriz estd organizada sobre la base de la secuencia de los
Procesos Tecnoldgicos Marco. Proponemos diferentes inicios de la cadena operativa en
funcion de la confeccion de la base, el cuerpo, la boca (modelado primario) y los
orificios, ranuras, elementos de prension y elementos plastico-decorativos (modelado
secundario). Las diferentes posibilidades de PTP se exponen en paralelo dentro del nivel
de PTM y Finalidad. Las lineas muestran cdmo se conectan los diferentes procesos en la
confeccion de una pieza. Se puede seguir la secuencia de fabricacién marcando los
procesos pormenorizados que se identifican o estan ausentes. Cuando no se realiza una
determinada Finalidad se pasa a la siguiente secuencia a partir de las lineas que no
estan adscritas a recuadros. Hay que remarcar que pueden existir otras secuencias y que
estd solo es una propuesta grafica basada en la sucesion de modelados primarios,
tratamientos de superficie primarios, modelados secundarios y tratamientos de
superficie secundarios. La linea horizontal inferior marca el final de la secuencia. En
este sentido, mientras que el inicio de la cadena operativa puede tener diferentes
comienzos, s6lo puede existir un final donde se consigue el producto y donde se
unifican las diferentes secuencia que pueden ir en paralelo. Esto ocurre en el modelado
porqgue las diferentes secuencias acaban con la consecucion de la forma. En el centro se

localizan los PTPs asociados a una parte de la pieza o a la forma bésica (columna
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central). Estos PTPs se pueden entrelazar de diferentes formas sobre una secuencia
comun. No se presenta la confeccion de la base, el cuerpo o la boca formando etapas,
sino en horizontal, pues las diferentes partes se pueden confeccionar en paralelo y luego
ensamblarse unas con otras. Coémo hemos visto, en algunos casos la pieza se puede
iniciar por la base pero en otros por la boca. Las lineas marcan las posibilidades de
interconexidn entre los PTPs y se han de visualizar de arriba a bajo, menos en el caso de
existir flechas que nos indiquen la direccion de la secuencia. Algunos procesos
relacionados con el acabado de la pieza y por tanto, vinculados con el modelado pueden
llevarse a cabo después de la coccion. En este modelo no se tienen en cuenta las etapas
de secado dentro de la matriz ya que se pueden vincular a la finalizacion de multitud de

procesos tecnoldgicos pormenorizados.

En el lado izquierdo se exponen las diferentes secuencias de confeccion de la
vasija sobre la base de la categoria PTP y ésta se desglosa en las diferentes finalidades

posibles.

En esta propuesta no se establece la secuencia en funcion del estado de la arcilla,
pues seria inviable presentar todas las posibilidades. Por el contra, se especifican los
estadios en los que se pueden realizar los diferentes Procesos Tecnoldgicos

Pormenorizados asociados a una finalidad. En este sentido distinguimos:

- Procesos tecnoldgicos pormenorizados que se realizan en estado plastico
(FI1I).

- Procesos tecnoldgicos pormenorizados que se realizan cuando ya se ha
iniciado el secado. FIII + (Entre FllIl1 y V).

- Procesos tecnoldgicos pormenorizados desarrollados en textura de cuero
(FV).

- Procesos tecnoldgicos pormenorizados que se realizan durante la coccién
(FVIII).

- Procesos tecnologicos pormenorizados llevados a cabo una vez que la pieza
esta cocida (F 1X).

- Procesos tecnoldgicos pormenorizados que en unos casos se realizan en

estado plastico (FIII), textura de cuero (FV) o en estado seco (FVII).
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Un modelo teorico de la cadena operativa de modelado se puede observar en la

siguiente figura (111-5):

215



ANALISIS TRACEOLOGICO DE LA CERAMICA: MODELADO Y ESPACIO SOCIAL DURANTE EL POSTALAYOTICO

I e e =

Conmbey Cuiin

e - [ [ e (] [ [ ] [ | Lo ]
Can [ | [ | [ ] [ [ | (o]

T
A ST

l=w=biss EECL

Barboeradio B L

Ereursbiag CL Beay

e

-

bl [FTHE DU

Bdoarraan [P AP LU
—E - . . . .
| =
Wipedsfy g2 v i T ¥ ¥ y 1
Snpaich | [ty | ol | Sesig | ey
L ®  Eniir Fase IT] § ¥, 5 ha inciciside o sovado. Faies 101+
Aoris pregrerrin # Pusde realizanss on Fasr [ & Y
I T = # [l ¥, Towiurs da cusme
* s Faaw YIIL 5 fralida iiranss i ooocion
Fan Hasr %K1, %o awabiea e (i s s ooclads ba pees
& Pogdy realivarss on Fase 011 ¥ o V11, Evve sstsdo plission y gssdo seen
. . Sin odsiigro Pase 11, Arcills on osisds pliston

216



I1l. DE LAS TRAZAS A LOS GESTOS

111.5.2.- MODELO ETNOGRAFICO DONDE SE COMPARAN DIFERENTES
CADENAS OPERATIVAS

Como ejemplo grafico de las posibilidades que presenta un modelo etnografico
de andlisis de cadenas operativas, incorporamos las propuestas realizadas para los valles
centrales de Chile (Garcia Rossello 2008). En esta matriz se muestran cuatro ejemplos
de modelado de un mismo tipo ceramico (una escudilla Ilamada paila) realizados sobre
cuatro unidades productivas, lo que permite una comparacion de las secuencias de
fabricacion de un mismo tipo en diferentes lugares de fabricacion. La secuencia de
confeccion esta organizada en funcion del estado de la arcilla en el que se realizan las
operaciones (Fase). Dentro de cada Fase se establece la categoria de Proceso
Tecnoldgico Marco (PTM). Fase y PTM aparecen en la columna izquierda de la matriz
y se asocian horizontalmente con los Procesos Tecnoldgicos Pormenorizados. Aqui no
se tienen en cuenta la finalidad. En cambio, se constatan las herramientas asociadas a

los procesos y también se describen los diferentes secados que se van realizando.

Al ser una matriz que compara cadenas operativas con procesos coincidentes o
diferentes también se tienen en cuenta la ausencia de procesos que aparecen en otras
unidades de produccién. Se describen cuatro columnas organizadas en vertical donde se
secuencian las actuaciones de cada unidad productiva. Las lineas permiten visualizar la
secuencia del proceso y las situaciones donde las actuaciones difieren de unas unidades

productivas a otras.

Al formar parte de la descripcion de toda la cadena operativa, la secuencia se
documenta a partir de la preparacion y obtencion de materia prima y continua con la
coccion. Es una lectura en vertical, de arriba a bajo. En el pequefio recuadro inferior de
la derecha se constata la parte de la cadena operativa que se documenta dentro del
proceso completo de fabricacion.

Los recuadros utilizados para describir los Procesos Tecnoldgicos
Pormenorizados (PTP) pueden extenderse a las cuatro columnas que representan las
diferentes unidades productivas cuando es una estrategia coincidente, y dividirse,
cuando la actuacion es diferente. Las lineas de la cadena operativa han de ser continuas
de principio a fin. Es decir, no pueden interrumpirse, pues el proceso de confeccion es

continuo.
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Este planteamiento es diferente al de Balfet (1991b, 1991c), que propone
distinguir entre operaciones que se interrumpen y las continuas. Sin embargo, si nos
centramos en las trasformaciones fisicas de la arcilla y no en las acciones de las
alfareras, las operaciones no se interrumpen, Sino que para que sean completamente
efectivas deben acompafarse de un secado. Este secado se relaciona, en términos
planteados por Balfet (1991b: 16), con operaciones que necesitan una pausa obligada (el
secado) y pueden proseguirse sin la intervencién de un agente. En el modelado a mano
no tiene sentido distinguir entre operaciones que pueden interrumpirse sin afectar al
proceso y aquellas que no, las acciones siempre pueden interrumpirse, aunque sea
brevemente. Lo contrario pasa en la confeccidn de las piezas con torno donde durante la

fase de modelado primario no puede interrumpirse el proceso.
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Figura I11-6: Modelo etnogréafico donde se comparan diferentes cadenas operativas (segin Garcia
Rossell6 2008).
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111.5.3- MODELO ARQUEOLOGICO BASADO EN LA INFORMACION
OBTENIDA A PARTIR DE LA IDENTIFICACION DE MACROTRAZAS

Este tercer ejemplo de representacion grafica de cadenas operativas basadas en
nuestra propuesta metodoldgica se centra en la reconstruccion arqueoldgica de la
dindmica tecnoldgica a partir de la identificacion de las macrotrazas en ceramicas de
origen arqueoldgico. Para este ejemplo presentamos una cadena operativa de modelado
de una pieza ceramica del yacimiento del turriforme escalonado de Son Ferrer (Calvia,

Mallorca). La matriz se estructura de la siguiente manera:

- En el espacio central se describen las operaciones que conforma la forma de

la pieza.

- En los espacios laterales se describen los elementos secundarios. A la
derecha la confeccion de las molduras exteriores de la base y la confeccion del
labio. A la izquierda la confeccion de los elementos secundarios.

- Los procesos tecnologicos pormenorizados estan asociados a un proceso

tecnoldgico marco, a una finalidad y a una zona de la pieza.

- La secuencia se fundamenta, en primer lugar, en el estado de la arcilla y, en

segundo lugar, en los Procesos Tecnoldgicos Marco.

- Cuando se ha podido identificar el gesto técnico se describe a un lado con un
namero y una letra. Esto es debido a que los gestos técnicos son muy variados y
existen multitud de estrategias. Por ello, se asocia a un codigo que se describe
luego sobre el total de gestos técnicos identificados.

- Toda la cadena operativa de modelado esta unificada por lineas que
establecen la secuencia. En este caso sabemos que la confeccion de las
diferentes partes del cuerpo es continua y por etapas y no se fabrican diferentes
partes que luego se unen. Las operaciones documentadas que no pueden ubicarse
claramente en un lugar concreto de la secuencia se unen utilizando puntos
discontinuos anchos. Las operaciones que pueden ubicarse claramente en un
estadio de la secuencia se unen utilizando una linea continua. Cuando no
sabemos con seguridad si la secuencia de PTP es continua se unen por puntos

discontinuos estrechos.
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Desde un punto de vista arqueoldgico, el analisis de la cadena operativa de
modelado ceramico a mano, al basarse en la documentacion de las macrotrazas
identificadas sobre las piezas arqueoldgicas y no sobre las acciones que realizan los
alfareros/as, como ocurre en los trabajos etnograficos, no permite un nivel de
concrecion tan alto. En cambio, al permitir la comparacién de matrices, facilita la
identificacion de variaciones o uniformidades entre diferentes cadenas operativas. Como
se vera en la matriz, el final de la cadena de operaciones se divide en dos. Esto no es
porque la secuencia se ramifique sino para distinguir entre los tratamientos de superficie

internos y externos.
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Figura 111-7: Modelo arqueoldgico basado en la informacién obtenida a partir de la identificacion de
macrotrazas (Vasija procedente del Turriforme de Son Ferrer).
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111.6.- LA CADENA OPERATIVA DE MODELADO A TRAVES DE LA
ETNOGRAFIA

Las propuestas arqueoldgicas sobre el modelado de la cerdmica, en numerosas
ocasiones, tienen una dificil contrastacion. Por ello demostrar la viabilidad de los
planteamientos del investigador resulta complejo. Esta situacion también ha afectado a
las numerosas propuestas que se han venido desarrollando en torno a la organizacién de
las secuencias operacionales dentro de una cadena operativa. En algunas situaciones
determinadas, podemos echar mano de la etnografia y la experimentacion, para evaluar
la viabilidad de los métodos propuestos y ajustarlos un poco mas a la realidad. En este
caso el recurrir a los sistemas de fabricacion ceramica tradicionales que se desarrollan
en la actualidad nos permite contrastar si nuestra propuesta de cadena operativa, es
precisamente eso, operativa y viable. Ademas analizando las diferentes secuencias de
fabricacion podemos observar qué partes de nuestro método necesitan ser corregidas.
Para poder llevar a cabo esta contrastacion metodoldgica hemos analizado diferentes
sistemas de fabricacion y diferentes tipos ceramicos. Nuestro objetivo no es realizar un
estudio exhaustivo de las diferentes cadenas operativas que se pueden realizar. Este
seria un objetivo inalcanzable. Sino exponer algunos ejemplos etnograficos de sistemas
de fabricacidn utilizando nuestra propuesta de cadena operativa. A continuacion se
exponen una seleccion de ejemplos etnograficos de modelado documentados por

nosotros:

Caso 1: Confeccion de una olla globular hemisférica mediante molde de forma convexa

y urdido. Etnia Kusasi. Norte de Ghana.

Caso 2: Confeccion de un gran contenedor toneliforme mediante molde de forma

convexa y urdido. Etnia Kusasi. Norte de Ghana.

Caso 3: Confeccion de un bol mediante molde de forma convexa y urdido. Etnia Kusasi.
Norte de Ghana.

Caso 4: Confeccion de una jarra mediante ahuecado y estirado. Poblaciones mestizas de
base Mapuche. Pilén. Chile.

Caso 5: Confeccidon de un bol mediante golpeado manual. Poblaciones mestizas de base
Mapuche. Pilén. Chile.
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Caso 6: Confeccion de un plato mediante urdido. Etnia Bereber. Krumiria. Tunez.
Caso 7: Confeccion de un fogon mediante urdido. Etnia Bereber. Sahel. Tunez.

Los sistemas de fabricacion estan asociados a una tipo concreto, si bien en
ocasiones se puede utilizar el mismo sistema técnico para fabricar otras piezas similares.
La cadena operativa se organiza de la base a la boca y se estructura por fases. Cada

cuadro se relaciona con un proceso tecnoldgico pormenorizado y contiene la siguiente

informacién:
g T | Proceso tecnoldgico Finalidad Localizacion: Zona | o
B 2 | pormenorizado (PTM) donde se actda 5
T 3 @
§ Proceso tecnolégico pormenorizado s

Acompafia al cuadro en la posicion derecha y en vertical la herramienta y los
soportes utilizados. Cuando el proceso tecnoldgico pormenorizado se define por la
aplicacion de engobe se coloca en la derecha y en vertical el color o tipo de engobe. A
su vez, cuando los procesos tecnoldgicos pormenorizados pueden desglosarse en
diferentes operaciones técnicas, estas aparecen a la derecha del cuadro con el que se

relacionan descritas en una secuencia numerada.

Abreviaturas utilizadas en la descripcion de las matrices:

M1: Proceso tecnolégico marco de modelado primario

M2: Proceso tecnolégico marco de modelado secundario

TS1: Proceso tecnolégico marco de tratamiento de superficie primario
TS2: Proceso tecnolégico marco de tratamiento de superficie secundario
CONF:  Confeccion

HS: Homogeneizacion 