Estudio de un nuevo soporte

para piezas de pasta vitrea

El vidrio en el mundo antiguo
1. Origen

Aunque existen diversas teorias sobre el origen del
vidrio, entre las que destaca la de Plinio el Viejo en su
obra NATURALIS HISTORIA, no dejan de estar ba-
sadas en relatos y leyendas que, probablemente, no se
ajusten estrictamente a la realidad.
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Es probable que surgiera de una manera casual al
vitrificarse accidentalmente un objeto de barro cocido
y que después se emplease sélo como recubrimiento
de la cerdmica, o bien que su origen se encuentre en
relacién con la metalurgia debido a que para la obten-
cién del cobre se separan escorias de vidrio opacas y
de colores, normalmente azules y verdes, colores que
coinciden con los primeros objetos de pasta vitrea.



Geograficamente el origen del vidrio habria que si-
tuarlo en Siria, aunque los ejemplos mis antiguos de
este material se han encontrado en Egipto y puedan
datarse en unos 12.000 afios A.C. Entre ellos podemos
destacar un vidriado de color verde hallado por Petrie
de una fecha algo més tardia, el 9.000 A.C. son unas
figuritas también vidriadas. Sin embargo, el objeto de
pasta vitrea mds antiguo, fechado en el 7.000 A.C. es
un amuleto azul.

Que el lugar de origen del vidrio es Siria y que las
primeras piezas encontradas en Egipto fueron importa-
das de ese pais, lo demuestra el hallazgo de una serie
de objetos que datan del 2.500 A.C. y que fueron en-
contrados en la regién del Eufrates.

Beck defiende la teoria de que el primer vidrio fue
hecho en una zona comprendida entre el Eufrates y el
Tigris y més tarde importado a Egipto.

Desde mediados del tercer milenio se hacfan barras
de vidrio opaco y cuentas para collares, enrollando vi-
drio viscoso en un alambre que posteriormente se in-
troducia en el crisol. En Egipto se han encontrado
ejemplos (VI dinastia) asi en Babilonia (2.600 A.C.).
En muchas ocasiones se trataba de imitar las piedras
preciosas, de ahi que se buscara siempre el color y que
el vidrio incoloro fuera pricticamente inexistente.

La produccién de vidrio empieza a ser significativa
en Egipto a partir del 1.500 A.C., época que coincide
con la XVIII dinastia, pero el mayor auge se alcanza
en la factorfa de Tell-el-Amarna que ha permitido co-
nocer las técnicas de fabricacién del vidrio de los anti-

guos egipcios.

Dado que no se han realizado hallazgos de objetos
de vidrio propiamente dichos anteriores a este momen-
to que, por otra parte, coincide con la época que sigue
a la conquista de Siria por el faraén Tutmosis III, se
puede deducir que los verdaderos artifices del vidrio
egipcio en ese momento fueron artesanos llevados en
cautiverio a Egipto.

Los vidrieros egipcios sostuvieron la primacia en la
elaboracién del vidrio hasta que en el tltimo milenio
A.C. tuvo lugar el renacimiento de la vidrierfa en Siria.

La fabricacién del vidrio hueco tiene su origen en
el reinado de Tutmosis II, la técnica utilizada era el
nicleo de arena con lo que, en un principio, se intenta-
ba imitar recipientes de arcilla. El procedimiento con-
sistia en modelar arcilla himeda o bien envuelta en
una funda de tela con la forma que se deseaba obtener
en el extremo de una vara metilica. A continuacion se
introducia en el crisol para recubrirlo de materia vitrea.

El siguiente paso era hacerlo rodar por un mérmol con
el fin de obtener una superficie lisa. La decoracion
consistia en lineas en zig-zag o plumeados que se ob-
tenfan a partir de hilos de vidrio de distintos colores
que se enrollaban en caliente y a continuacién se dila-
taban ambos extremos. Por ultimo se colocaban los
pies y brazos; una vez frio el objeto se sacaban el ni-
cleo de arena y la varilla.

Todos los recipientes fabricados con esta técnica
tenfan en comun la boca estrecha y su pequefio tama-
fio, los més frecuentes eran los ungiientarios, anforis-
cos, alabastrones, etc.

Desde finales del II milenio A.C. hasta el siglo VI
A.C. aproximadamente en vez de la técnica del nicleo
de arena se utilizan con mayor profusién las técnicas
del moldeado y de tallado. Sin embargo el nicleo de
arena experimenta un renacimiento en el I milenio
A.C. En este momento se intensifican los contactos co-
merciales entre el Mediterrdneo oriental y occidental,
gracias a las relaciones entre fenicios y griegos lo que
conlleva una expansién del vidrio por las dreas de in-
fluencia de dichos pueblos.

Los ungiientarios se extienden por todo el
Mediterrdneo llegando hasta Espafia. Sus formas son
griegas y, concretamente, de tipo ético.

El hecho de que las formas sean griegas se debe,
segin Fossing, a que la produccién iba fundamenteal-
mente destinada al mercado griego, aunque se realiza-
ban en Egipto. Otros autores como Marcelo Vigil
Pascual se inclinan a considerar que los focos de pro-
duccién son varios: Mesopotamia, Siria, Chipre, Etc.

2. Composicion

El vidrio es una masa sélida y amorfa, obtenida por
fusién en la que se hallan presentes dos silicatos: uno,
alcalinotérreo (estabilizante: Co, Pb, Mg, Al, etc.) y
otro, alcalino (fundente: Na y K), dependiento de la
mayor proporcién de uno u otro asi seré el vidrio més
o menos estable.

La obtencién de la masa fluida de estos componen-
tes se realiza a partir de la fusién a altas temperaturas

(1) FERNANDEZ NAVAZZO, J. M, El vidrio, pag. 6.
CSIC. Madrid 1985.
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en horno. Para obtener vidrios con color, a estos com-
ponentes se les afiade un 6nd0 dependiendo del tipo
de 6xido que se anada, obtendremos un color u otro.

3. Técnica

La técnica del micleo de arena es especifica de la
industria del vidrio, mientras que otras como el molde-
ado, vaciado y tallado podian haber sido tomadas de
los alfareros.

A finales del siglo IV y durante el siglo Il A.C,,
aparecen formas nuevas. Es posible que el centro de
produccién se localamra por aquel entonces en
Alejandria. e

ANTIGUAS INTERVENCIONES
1. Criterios

Siempre ha habido un gran interés por hacer reco-
brar a los objetos su funcionalidad y anterior estética,
ahora bien, no siempre ha desembocado en una inter-
vencién adecuada. Los errores cometidos no solo afec-
tan a la estética del objeto, confundiendo al observa-
dor, sino que los materiales utilizados pueden en la
mayoria de los casos, ser irreversibles y plantear serios
problemas de estabilidad.

Los criterios tomados como punto de partida, por
tanto, difieren notablemente de los actuales. En primer
lugar la pieza y su confexto toman un papel primordial
al que siempre debemos estar sujetos. No debemos in-
tervenir sobre una pieza sin un claro y detallado cono-
cimiento, tanto de la misma como del material con que
estd constituida, y por otra parte, siempre que lo haga-
mos utilizaremos materiales de ficil reversibilidad y
que no planteen problemas de estabilidad en su intima
unién con el ehjeto. Si nos planteamos el hecho de
reintegrar o realizar algiin tipo de montaje lo haremos
siempre con un conocimiento claro y con una docu-
mentacién precisa, aparte de otros datos de interés que
puedan ayudarnos en la intervencion.

2. Materiales

Los adhesivos en un primer momento eran los mis-
mos que se utilizaban en la reparacién de ceramicas,
por lo general colas organicas reforzadas por tiras de
papel en el interior, estas, si i bien son reversibles, pue-
den causar serios dafios si dzmd:rnos eliminarlas sobre
todo a las zonas con desvitrificacién. La utilizacién de
colas dej6 paso a los adhesivos con disolvente como la
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nitrocelulosa o el paraloid, que tiene una buena adhe-
rencia. H.J. Plenderleith recomienda el perspex, tam-
bién utilizado en ldminas para la reintegracién de lagu-
nas, en una disohucién de dicloroetileno y 4cido acéti-
co glacial al 10 o 15%. Estos adhesivos tienen el inco-
veniente de no evaporar todo el disolvente ya que al
tratarse de una superficie poco porosa el interior de la
unién dificilmente puede evaporarlo haciendo que con
el tiempo se despegue. Este problema puede ser re-
suelto con la utilizacién de epoxyresinas, que no nece-
sitan disolvente, pero plantean serios problemas de re-




versibilidad. Posteriormente, en los afios 70, aparecie-
ron los Cyanoacrilatos, adhesivos que polimerizan me-
diante presién, tienen gran fluidez, son incoloros,
transparentes y tienen gran rapidez de pegado, pero si
bien los resultados eran buenos a corto plazo, con el
tiempo llegan a despegarse. También se han utilizado
unos nuevos adhesivos que polimerizan gracias a la
accién de los rayos U.V. pero al igual que los anterio-
res tienen problemas con el paso del tiempo.

Podemos concluir diciendo que en la actualidad los
adhesivos mas utilizados dependen mucho de los crite-
rios del restaurador y éste elegird siempre aquél que
crea conveniente a la pieza que estd tratando.

Otro paso importante en la restauracion de piezas
de vidrio es la reintegracién de lagunas. Es caracteris-
tica comtn a antiguas intervencinoes el uso de escayo-
la para estas reintegraciones, las pocas similitudes de
este material con el vidrio son claras: son opacas y sin
brillo. La forma de proceder, por lo general, era senci-
lla, se creaba una cama con papel que a su vez servia
de soporte en algunas piezas y sobre ella se vertia de
manera que una vez enrasada se colorea intentando

imitar el color del objeto, algo que pocas veces se con-
segufa. Con la aparicién de nuevos productos en el
mercado como las resinas epoxidicas y de poliester se
han logrado mejores resultados ya que el indice de re-
fraccién y su posibilidad de ser coloreadas se acercan
m4s a las caracteristicas del vidrio.

Cuando nos encontramos con un objeto en el que
las pérdidas comprometen su estabilidad, aunque po-
demos estimar oportuno el reintegrar, lo méis conve-
niente es la realizacién de un soporte. Se han realizado
en algunos casos sobre planchas de metacrialto con la
forma del objeto, pero no parecen ser los mds adecua-
dos. Penélope Fisher y Kirsty Norman del UKIC han
realizado un sooprte para vidrios muy fragmentados
que consiste en la fabricacién de un molde interior del
objeto en vidrio y un posterior vaciado para obtener
una reproduccién de la forma interior, a la que se ad-
hieren los fragmentos. Los alemanes, siguiendo una
técnica muy similar, obtienen un molde interior y otro
exterior del objeto con lo que consiguen que las lagu-
nas queden reproducidas. Existen, por tanto, diversas
formas de realizar estos soportes que podrédn ser hue-
COS 0 macizos.

PROCESO DE CONSERVACION Y
RESTAURACION (AMPHORISCO)

La pieza que nos ocupa habfa sufrido una antigua
intervencién consistente en la fabricacién de un sopor-
te de escayola con el que se complet6 parte del galbo y
el pie. Debido a que la escayola cubria parte de la de-
coracién y dado que no se tenfa la suficiente certeza de
que la forma original del amphorisco fuera asi, se deci-
di6 eliminarlo. Antes de hacerlo, sin embargo, se fabri-
¢6 un molde de cera bivalvo y se realiz6 el croquis de
los fragmentos con su situacién en su antigua interven-
cién. La eliminacién del soporte se llev6 a cabo de
forma mecénico-manual con bisturf, y como es fre-
cuente en las reintegraciones antiguas en su interior
aparecieron restos de papel de periédico que conferfan
mayor resistencia al conjunto. Los fragmentos se lava-
ron en H20 desmineralizada a la que se afiadi6 un de-
tergente no iénico (TEEPOL). Para quitar los restos de
este dltimo se sumergieron en bafios sucesivos de HyO
desmineralizada, lo cual permitié, por otra parte, que
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se reblandecieran, un poco, los restos de escayola.

El sacado se hizo mediante aplicaciones de alcohol
y acetona. :

Tras observar los fragmentos bajo la lupa
binocular, se pudo comprobar que todavia quedaban
algunos restos de escayola que se fueron eliminando
puntualmente con una aguja. La desvitrificacién se
presentaba en forma de pequeiias escamillas. Es un
problema intrinseco a la propia estructura vitrea. Su
razén de ser radica en que el vidrio es una masa amor-
fa en la que los elementos no estdn combinados entre
si y al no estar organizados molecularmente tienden a
volver a su estado primitivo, depositdndose en la su-
perficie del objeto y dando lugar a la formacién de es-
camillas. Estas se eliminan bajo binocular, también
con aguja.

Con la ayuda de un l4piz de fibra de vidrio se reali-

z6 una limpieza seca final.

A continuacién se realizé el test de cloruros y se
vi6 que daba positivo por lo que se procedié a desalar
los fragmentos mediante bafios sucesivos de HyO des-
mineralizada. El secado se hizo por inmersién en alco-
hol y acetona.

Por {ltimo se pegaron los fragmentos que casaban
con una resina epoxidica (ARALDIT), tras desengra-
sar los bordes con acetona.

Estudio de un soporte temporal

Se decidi6 hacerle al amphorisco un soporte de es-
cayola sobre el que se puso una capa de plastilina con
el fin de estudiar la posible colocacién de los fragmen-
tos de cara a un soporte definitivo.

El soporte de resina en el momento de ser exttraido dle molde. Las zonas rehundidas corresponden al sitio que ocuparén los trazos originales.

PATINA 20



La finalidad de este tipo de soporte era el poder
jugar cGmodamente con los fragmentos, hasta que se
encontré la colocacién que se juzgd adecuada, asi
como establcer la zona que debia abarcar el soporte
definitivo.

Realizacion de un soporte definitivo

Los fragmentos de pasta vitrea que se encuentran
sobre el montaje provisional, serdn retirados con lo
que tendremos una forma de plastilina, asimilando
parte del galbo y las zonas perdidas entre los fragmen-
tos.

Fabricacion

Se realizard un molde bivalvo con silicona
(Elastémero RTV-832). Construimos un recipiente de
paredes cuadradas con cera bien sellada en los dngulos
y en la parte inferior para evitar posibles fugas, a la
que se adaptard la forma que tenemos y que queremos
reproducir. Una vez vertido el producto en la caja deja-
remos que éste polimerice, a partir de aqui procede-
mos a la eliminacién del niicleo de escayola y la forma
de plastilina. Esta eliminacién no plantea problemas a
excepcién de la limpieza de pequefios restos de plasti-
lina que se adhieren al molde. No debemos olvidar que
este molde es muy frégil y eldstico y por tanto evitare-
mos las manipulaciones bruscas y el uso de utensilios
punzantes o cortantes. Después de extraer la plastilina
limpiaremos el interior con Tetracloruro de carbono
que hara desaparecer pequefios restos que no han opdi-
do ser eliminados antes.

El molde de silicona se colocar a la inversa (con la
boca més ancha hacia arriba y sellando cualquier otra).
Se colocari sobre una superficie horizontal para evitar
que al verter la resina quede angulada al polimerizar.
Una vez en el interior del molde la resina, evitaremos
cualquier tipo de manipulacién que pueda afectar al re-
sultado final. Cuando la resina ha polimerizado (24 h)
procedemos a extraer la forma del molde, esto se reali-
zari, en nuestro caso, cortando con el bisturi una de las
caras, por el centro, o un dngulo, y sacando la forma
de su interior. Podremos observar, una vez extraida,
una serie de craqueladuras producidas por el secado de
la plastilina y que eliminaremos por medio de hojas
abrasivas de distinto grado. También podemos obser-
var (en nuestro caso) que en el interior que han queda-
do burbujas de aire que no han podido escapar antes de

la polimerizacién, esto se podria resolver sometiendo a
la resina a la campana de vacio, lo que hard que el gas
interior salga antes de la polimerizacién, pero debemos
extremar los cuidados.

El acondicionamiento necesario y anterior a la co-
locacién de los fragmentos sobre el soporte consistird
en un lijado hasta obtener una superficie fina y sin ra-
yaduras y un posterior barnizado que se podra realizar
con cualquier producto adecuado, como PARALLOID,
disuelto en acetona al 20%. La aplicacién de esta capa
de barniz podr4 realizarse de cualquiera de las formas
conocidas aunque en este caso optemos por la inmer-
si6n; con esto se logra una capa més igualada sobre la
superficie. Una vez devuelto el brillo y la transparen-
cia inicial a la resina procederemos al montaje de los
fragmentos al soporte. También se utiliz6 PARALOID
B-72 en mayor concentracién, 50%.

Productos

Un elastémero y resina epoxidica han sido los pro-
ductos utilizados ademds de los necesarios para la cre-
acién del receptdculo: cera dental, plastilina y un so-
porte de madera.

« Silicona (elastémero RTV-832): la preparacién de
este producto se realiza al peso y corresponce a 80 gr
(o partes) de elastémero 20 gr. del catalizador corres-
pondiente. Tendremos mucho cuidado de que la canti-
dad sea la exacta, ya que si no fuera asf podrian apare-
cer problemas posteriores de polimerizacion que daiia-
rian seriamente la consistencia del molde. La mezcla
se batird bien con movimientos de arriba hacia abajo
para facilitar la intima unién de los productos. Una vez
realizada la mezcla vertemos el elastémero en poca
cantidad y en “chorro” fino, para evitar burbujas, sobre
el recipiente; estas burbujas pueden eliminarse, en lo
posible, golpeando la madera que sirve de base ha-
biéndonos cerciorado antes de que el objeto a reprodu-
cir esté estable. El tiempo de polimerizacién del elas-
témero es de varias horas, por lo que evitaremos cual-
quier trabajo sobre el molde durante este tiempo.

» Resina epoxidica (FETADIT). La produccién de
los dos productos que componen la resina es al peso,
80 gr. de resina por 20 gr de endurecedor. Se procura-
14, al igual que con el elastémero, que la unién de los
productos sea buena para evitar problemas de polime-
rizaci6n. El color que toma la resina, una vez polimeri-
zada, tiende al amarillo; por lo que en el caso de que
esta sea cargada con algin tipo de pigmento, debere-
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Resultado final.

mos tomar precauciones para evitar el viraje de color.

Se eligi6 una resina epoxidica, en lugar de una de
poliéster, porque esta Wltima tiende a contraer una vez
polimerizada y puede acarrear ciertos problemas de
falta de materia dentro del molde, con lo que la repro-
duccién resultaria defectuosa.

Criterios basicos

Los criterios bésicos que nos han llevado a la crea-
cién de este montaje han sido: en primer lugar, encon-
trar un modo de lograr que los fragmentos se integren
sin problemas en un soporte estable, por otro lado; es-
bozar lo que seria parte del galbo de la pieza completa
y que hallamos en los fragmentos existentes ya que
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por lo general suelen ser objetos de forma simétrica.
Todo esto sin crear una falsa imagen del objeto.

En la confeccién, tanto del molde como del sopor-
te, se han utilizado materiales estables y reversibles
que no dafian la pieza y que pueden ser retirados fécil-
mente para un futuro estudio o posterior tratamiento de
los fragmentos si estos lo requieren.

El molde y la reproduccién tienen la ventaja, sobre
otro tipo de soporte, de ser realizados con rapidez y un
minimo gasto de materiales.
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