
U na de las aplictwiooes má.-i interesantes de la 
práctica del tallado de piedra radica en el hecho de 
que se obtienen datos de una manera directa y re'la-
ti~mente controlada que pueden utilfzarse en el aná-
lísis del material lítico de un sitio o conjunto de sitios 
arqueowgicos, y susceptibles de ponerse a prueba por 
medio de hip6tesis. Asumimos que tales hip6tesis res-
ponden a problemas específicos de un proyecto ar-
queowgico dado. 

En el momento de la elaboraci6n de un arte.facto 

lítico, es posible observar y evaluar los efectos que 
producen sobre el núcleo y las lascas de desecho la 
combinaci6n de los siguientes elementos: 

.- tipo y características de la materia prima 

.- fuerza del golpe 
.- tipo de percutor y tamaño 
.- ángulo del percutor sobre la plataforma 
. - presencio o ausencia de preparaci6n de la plata-

forma de golpeo 
.- grado de habilidad del lasqueador. 

ALGUNAS CONSIDERACIONES PRACTICAS 

SOBRE EL TALLADO DE PIEDRA * ** 

• Posteriormente u In redacción de este trabajo, inicinmos en el Depar-
to.mento de Prehistoria un taller de tallado de piedra, con lo cual espera-
mos obtener información que valide o no las obser\'aciones aquí presentadas. 

•• Agrnder.co la lectura de les borradores del presente artícu]O, así comr. 
!.us comentarios n Arturo Mó.rquez, n los compnñcr~ del Departamento 
de Prehistoria, Mn. Roso. Avilez, Osear Rodríguez L., Diantt. Santamarín 
Joaquín Garcín-Bó.rcena, Lorcnn Mirmnbcll; y n Dolores Soto del lnstitut~ 
de lnYcstig11cioncs Antrop'll6gicas lUNAM). 

TIPO Y CARACTERISTICAS 
DE LA MATERIA PRIMA 

Af golpe·ar la roca con un 
percutor o desprender una las-
ca por medio de la presión, 
salta a relucir el hecho de que 
ciertas caract~_rísticas negativas 
de la rnatcriru.prima como son 
la presencia de inclusiones y de 
áreas internas debilitadas ( de-
bido a la deposición de sales, 
las que junto con la acción dd 
agua cambian la consistencia 
de In roca) o las cnrB"Cteristi-
cns positivas como son los pla-
nos de fractura regulares, in-
cide de manera importante en 
la forma, topografía y grosor 
de lascas, núcleos y productos. 1 

Crabtrce señala a este res-
pecto (y la experiencia de todo 
el que practique el rallado de 
piedra lo confirma) que el ti-
po de materia prima en mu-
chas ocasiones determina la 
adaptación, por parte del talla• 
dor, de técnicas que permitan 
obtener el resultado deseado, o 
aproxim'nrsc a éste, a partir de 
una materia prima difícil (de-
bido ul grado de dureza o de 
impurezas). (1975, pp. 108). 
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FUERZA DEL GOLPE 
Y TAMA/!1O DEL PERCUTOR 

Se podría decir ºde numera 
muy general que utilizando un 
mismo percutor, a mayor fuer-
za, se obtiene una lasca más 
grande (no necesariamente más 
larga, pero sí más gruesa y 
ancha). 

Es difícil establecer indica-
dores precis0s que se pueden 
identificaT en las lascas o nú-
cleos que señalen la cantidad 
de fuerza aplicada, sobre todo 
porque entran en juego tam-
bién el tamaño y la consisten-
cia del percutor, así como In 
calidad de la materia prima. 

Así, la misma fuerza ap1i• 
cada con un ·percutor grande 
y duro produce una lasca con 
características diferentes que 
si se utiliza un percutor más 
pequeño o suave. 

Muchas veces un golpe fuer• 
te provoca la: presencia de on-
das muy acentuadas en la cara 
vertical de la lasca ( y en el 
negativo que queda en el nú-
cleo) ; desprendimiento del bul-
bo, o compresión del mismo, 
estrellamiento de la platafor-
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ma, o un talón muy grande, 
mns no se han establecido con 
precisión todos los factores que 
intervienen para dejar este tipo 
de huellas. 

Cabe señalar que es muy 
poco lo que se ha investigado 
sobre los percutores y en ge-
neral nada se ha sistemallzado 
por lo que respecta a correla-
ciones tipo de materia ( del per-
cutor) con peso y fuerza del 
golpe y lns huellas que quedan 
tanto en las lascas como en 
núcleos. 

La opinión de Crabtrec, muy 
general es que ºLos percuto-
res .•. utilizados para dar for-
ma a las herramientas de pie-
dra, inciden en his caracterís-
ticas que presentan las lascas 
y cicatrices por lo que el ar-
tesano selecciona su herramien-
ta de manera tal, que se ajuste 
al tamaño y tipo de materia] y 
a las dimensiones deseadas de 
su fractura, eligiendo uno con 
el que pueda realizar una téc-
nica específica·, o un grupo de 
técnicas rclacionadnsn. (Tra-
ducción mía). (1975, pp. llO). 

Angulo del percutor sobre 
la plataforma 

Esta v~riable se refleja en 
gran medida en el tipo de frac-
tura de extracción 2 presente 
en el extremo dista:! de la In.sea 
( ver apartado sobre fracturas 
más típicas). 

Presencia o ausencia 
de preparación de 
la plataforma de golpeo 

Al trabajar la piedra· por 
medio de In percusión, se hace 
notar el que en ciertos momen-
tos es más necesario que en 
otros la preparación de una 
plataforma de golpeo, que cier-
tos núcleos lo requieren todo 
el tiempo y otros no, que con 
cierta materia prima se obtie• . ¡: 
nen mejores resultados que con !.:t:.l 
otra a·l preparar la plataforma, 
etcétera. 

Una observación inmediata 
al trabajar la obsidiana es que 
cuando se parte de un nódulo, 
prácticamente no se requiere 
de preparación en las primeras 
etapas, mientras que si se em-
pieza con una }a¡ca gra.nde, sí 
es necesario prepararla. Un pe-
dernal duro, por otra parte, es 
difícil de preparar y, por lo 
que respecta ni material ar-
queológico que hr analizado, 
las plataformas fncctadas que 
en algunos casos pueden con-
fundirse con prep·nración, co-
rresponden más bien a lascas 
obtenidas de bifacial. (Gonzá-
lcz en preparación). 

Grado de habilidad 
del lasqueador 

Una habilidad limitada a 
poca práctica se nranifiesta bá-
sicamente por la imposibilidad 



de continuar dand~ formn a un 
tefocto cuando este presenta 

:cciones problemáticas. El_ d~-
sccho de talla de un ptmc1-
piante, por ejemp,lo, presenta 
8 grosso modp mas artefactos 
sin concluir que muestt'an pro-
blemas técnicos (no. insupera-
bles) qu~ el desecho de un 
lasqueador más experto. Al 
comparar el desecho de talla 
mío y el de J. Flenniken ( quien 
es uno de los mejores tollado-
res en 1a arqueología·), se notó 
que el mío, princípiante y pOco 
hábil mostraba una gran he-
terogeneidad en c;uanto a to-
maño, topografía de lns lnscos., 
y un núcleo agotado que i~-
tentó ser un bifacial; mientras 
que d de Flenniken resultó 
muy homogéneo, la cara dor-
sal de las lascas no mostraba 
tantos abultamientos y final-
mente un producto terminado. 

Es necesario considerar tam-
bién que ciertas técnicas de 
fabricación pueden plasmar 
huellas que, si no se conoce 
su origen poddan interpretarse 
como huellas de uso (al anali-
zarse p¡aterio.l arqueológico). 
Es el caso de la utilización de 
la abra&ión para preparar la 
plataforma. La fricción apli-
cada sobre la margen provoca 
huellas como estriaciones (strio.-
tion or scratching), pequeños 
!asqueados ( chipping) y par-
tes molidas (machacadas) (at-
trition or grinding) (Shects, 
1977, pp. 217). 

La observación de los efec-
tos que produce sobre la cara 
que se está reduciendo o en la9 
lnsc·as desprendidas tanto la 
abrasión utilizada en la prepa-
ración df!: la plataforma como 
1~ pequeñas fracturas produ-
cidas por golpes fallidos per-
mite diferenciar estos rasgos 
de las hueUas de uso en el ma-
terial arqueológico. Sheets se-
ñrda que un posible indicador 
para diferenciar unas de otras 
es el grado en que éstas pe• 
netran en la superficie afecta-
da: es más factible que las 
producidas por la. abrasión son 
co_rt.as y cercanas al margen 
mientras que las de uso tien-
den a ser comparativamente 
más largas. 

En la práctica del !ollado de 
piedra están presentes diferen-
tes niveles de complejidad, que 
van desde el interés por obte• 
ner únicamente unas cuantas 
lascas de un nódulo con la fi. 
nalidad de observar cómo se 

comporta In materia prima y 
el tipo de fractura que presen-
ta la lasca desprendida, hasta 
elaborar rép1icas exactas de los 
instrumentos arqueológicos y 
de su desecho de talla 3 (Flen-
niken, 1980, pp. 31.) (sin ol-
vidar a los artesanos' cuya sa-
tisfacción personal radica úni-
camente en hacer, "honit09 m'o.-
tcriales"). 

Lo positivo del enfoque pro• 
puesto por Flenniken (ibid) 
es que se produce no solamen-
te un artefacto sino el conjun-
to de técnicas 'r'equeridas µnr.4 
su Este conoci• 
miento aplicado al análisis del 
mate"iíal arqueológico, permite 
identificar los diferentes mo--
menlos de. l'a manufactura de 
los artefactos y así explicar las 
carm::terísticas de la tecnología 
utilizada por la sociedad bajo 
estudio, 

Dependiendo del tipo de pro-
blema a resolver, se pasa a 
otro nivel de análisis, el cuM 
consiste·cn definir qué función 
o funciones se realizaron con 
los artefactos cuyas réplicas se 
obtuvieron, por lo que se pro-
cede a utilizarlas de manera 
semejante a como se considera 
en hipótesis que se les utilizó 
en el pasado, con la intención 
<l~ analizar posteriormente las 
huellas de uso que quedan im-
presas en el instrumento bajo 
experimentación, y compararlo 
con las que muestra el material 
arqueológico. 

Desde mi punto de vista, el 
conjunto de estos datos penni-
te elaborar definiciones más 
precisas sobre los procesos de 
trabajo rel'acionados con el ta-
llado de piedra. En los casos 
de las sociedlYdes arqueol'ógicas 
que utilizaron la piedra como 
uno de los principales elemen• 
tos para elaborar sus medios 
de producción y la técnica del 
tallado para darles forma, los 
datos proporcionados por el 
análisis tecnológico y basa-dos 
en lo experimentación a par-
tir de la reproducción de las 
técnicas dd ta!Íado permite ob-
tener información que susten-
te en parte una discusión teó-
rica sobre división y organiza-
ción del trabajo de esa rama 
de la producción. 

Notas sobre la práctica 
del tallado de piedra 

Los ~rtcfactos líticos que se 
localizan en los sitios arqueo· 

lógicos, fabricados por medio 
de las técnicas de percusión 
y/o presión son los siguientes: 

núcleos; 
lascas y navajas sin modi-
ficar; 
lascas y navajas modificadas; 
productos 6 

De estas categorías, son 1os 
bifaciales los que requieren de 
mayor habilidad para su ela-
boraeión. 

Las siguientes notas se rcfie• 
rcn a los aspectos más elemen-
tales del tallado de piedra ni 
aplicarse a la manufactu.ra de 
un bifacial. Tales notas pro• 
vienen tanto de los comenta'-
rios de Jeffrey Flenniken y de 
la observación de su trabajo, 
así como de mi experiencia 
personal y de la de los com• 
pañeros que participaron en el 
curso de tallado de piedra en 
el verano de 1981 en Stanley, 
Idaho, organiza-do por la Uni-
versidad del Estado de W nsh-
ington}' 

LA ELABORAC!ON 
DE UN B!FAC!AL 

Se ha definido el bifncial 
como un instrumentO de dos 
e a r 11. s. totalmente retocadas 
(Bordes, 1961, pp. 49; Crab-
tree, 1972, pp. 38); 7 es dife-
renciable de la preforma, por 
el mayor grado de acabado del 
instrumento ( Crabtree, 1972, 
pp. 85) .8 La idea común por 
lo que respecta a un bifacial, 
además, es que el margen (to-
da la periferia del artefacto), 
c.s el área más delgada y tam-
bién el sitio donde práctica-
mente se tocan l"as caras dorsal 
y ventral del artefacto. 

La primera consideración 
para la fabricacíón de un bifn-
cia1, sería la elección en cuan• 
to al tamaño y forma de la 
materia prima ( asumiendo que 
el tipo de roca está dado de 
antemano). Hay dos opciones, 
o partir de un pedazo grande e 
irregular, nl que denominare-
mos canto por razones prácti-
c'as, el cual puede presentar 
toda su superficie o sólo paFtt; 

de ella con cortes, o partir de 
una lasca, la cual, en términos 
prácticos, presenta menos pro-
blema, yn que al trabajarla, es 
más fácil conservar su tamaño 
original y su propia morfolo• 
gía señala de antemano la for-
ma y grosor dol bifncial, así 
como los áreas a las que deben 

darse prioridad en el proceso 
de reducción. 

La segunda consideración, 
sería la elección del percutor 
adecuado. Cuando el núcleo del 
que se parte es grande, es ne• 
cesario un percutor proporcio• 
nalmente grande y pesndo. En 
la medida en que se reduce In 
masa del núcleo, las platafor-
mas de golpeo se van reducicn• 
do y J!S necesario elegir perr.i.l• 
lores más pequeños que permi-
rnn méifor precisión en el 
golpe. 

El proceso ele reducción 

Por proceso de reducción en-
tiendo la paulatina eliminación 
de la masa de la materia pri~a 
con la que se inicia In fabri-
cación de un artefacto, hasta 
obtener la forma, el tamaño, 
grosor y tipo de acabado de-
seado. 

Para el caso de la elabora-
ción de un hifacial, he dividi-
do este proceso de manera- ten-
tativa en dos etapas diferen-
cioblcs entre sí.. 

La p~imera es la de la 
preparación del canto o lasca 
para darle una forma general 
y te.maño aproximado de lo que 
se espera que sea el bif acial, 
constituyendo el ·aspecto más 
relevante de esta etapa la eli-
minación de la mayor parte del 
corte:c· de existir éste, y de los 
grandes abultamientos y aris-
tas que deforman las car.as del 
núcleo. El desecho de talla está 
representado por lascas o na-
vajas grandes que presentan en 
mayor o menor proporción cor.-
te:,;, (si se parte de lascas se• 
cundarias sin cortcx~ éste atri• 
buto estará ausente del desecho 
de talla) y plataformas natu-
rales, una curvatura más acen-
tuada que en el siguiente mo-
mento y formas más heterogé-
neas. Pueden coincidir en t-"Slc 
desecho de talla algunas nava• 
jas, con lascas de forma irre• 
gular más que de forma de 
pluma, ( ver drfinición más 
adelante) y en la cara dorsal 
de navajas o lascas, grandes 
aristas. 

Si el .,úcleo del que ,o parte 
es un canto, seguramente mos• 
tra-rá más de dos caras o bien 
una superficie aproximadumen• 
te esférica. Así, la. primera con-
sideración sería .reducir el nú-
mero de caras hasta. que qm.'.· 
den únicamente dos, intent.an-
do que c-ste proceso no afocte 
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demasilldo el tamaño del bifn.-
cia·l, y sí diminc el cortex y 
las aristas presentes. 

Cuando se inicia el prorcso a 
partir de una lo.sen, el número 
de caras generalmente es de 
dos: la dorsal y ln ventrnl. Al• 
gun·as veces existe, además un 
dorso con o sin cortex pero que 
presentn problemns tecnológi-
cos cspecíiicos cus.ndo el dorso 
está en una posición perpen-
dicular a una o a ambas caras. 
El criterio a seguir en el caso 
de una lasca con dos caras se-
ría escoger la cara dorsal pa·ra 
eliminar los qbullamientos, 
aristas, fact:tado o cortex que 
generalmente presenta este la-
do; y pasar posteriormente a 
la cara ventral eliminando en 
primer lugar el bulbo y el gro• 
sor cercano a esta área. 

Si la lasca presenta el dorso 
mencionado arriba ( el cual po-
dría definirse como una tercer 
cara), es necesario eliminarlo 
por medio de un !asqueo alter-
no, antes de pasar a la cara 
ventral. 

En la práctica sucede que L:OS 

difícil mantener el tamaño del 
núcleo del que se partió ( en 
cuanto a largo y ancho, por 
ejemplo}, y el producto finnl 
no guarda proporción con éste. 
F.sto se debe generalmente a la 
falta de habilidnd del lasque·a-
dor o a una deficiente materia 
prima ( o a una combinación 
de ambos factores}. 

La segunda etapa consistirá 
en el dt! la reducción propia-
mente dicho, en el que l'as la.s-
eas y navajas de desecho rie• 
nen muy poca curvatura, tien-
den a ser más homogéneas y 
delgadas y también muestran 
un facetado múltiple aunque 
en algunas de ellas parte de 
su cara aparezca con cortex. 

E.s en este momento en el 
que se adelgaza al máximo, eli-
minando al mismo tiempo ·los 
errores del momento anterior 
( corno abultamientos produci• 
dos porque las lascas previa• 
mentr desprendidas se fractu• 
raron antes de recorrer toda el 
área requerida). 

La repetición de fracturas 
(genernlmente de tipo escalo-
nado o charnela) va creando 
tales abultamientos en partes 
del artefacto trabajado. 

También se busca· extraer 
ID.Seas que, por una parte, Je 
vayan dando al artefacto la 
form·a biconvexa In cual es 
deseable sobre todo si se piensa 
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darle un acabado por medio de 
la presión, y por otra daT la 
fonna final a los márgenes, 
puntos y base. 

Es importante sistematizar el 
procesamiento del bifacial to-
mando en cuenta los siguientes 
criterios: 

a) De toda la •superficie que 
se pretende reducir, ~e eligen 
prioritariamente los sitios que 
presentan aristas muy elevadas 
y abultamientos abruptos que 
provocan una topografía irre-
gular. Una consideración adi• 
cional sería iniciar 18.' reduc• 
ción de uno de los extremos 
longitudinn:les que presente los 
problemas señalados, ya quC si 
se adelgaza el área intermedia 
primero, existe_ 1n posibi1idnd 
de que se debilite el artefacto 
en est'a sección y que un gol-
pe demasiado fuerte en un ex-
tremo lo fracture, 

b) Es necesario buscar una 
plataforma natural de golpeo 
apropiddo, es decir, que pr~ 
scnte un ángulo entre la pla-
taforma del núdeo y la porte 
de la cara del mismo que se 
pretende desprender, de 90º o 
menos. Cuando se inicia el pro• 
ceso de reducción en un canto 
o lasca, genera¾mente existen 
márgenes completos desde don• 
de se puede elegir una plata• 
forma natural. 

e) Una vez que se ha avnn• 
zado en la elaboración bifocinJ 
es necesario. preparar platofor• 
mas artificiales porque, o ya no 
existen las naturales, o de estar 
presentes a]gunas aún, su for-
ma. o situación no permiten 
utilizárseles sin una modifi-
cación. 

La creación de una: platafor-
ma artificial implica, en pri• 
mer lugar, eliminar del mar• 
gen que se está trabajando las 
pequeñas salientes o labios 
C'Overh'angus" o "lips"), re-
siduos del golpe anterior, 11 por 
medio de una ligera fricción 
con el percutor sobre el maT-
gen opuesto a la saliente, man-
teniendo un ángulo de percu• 
sión de 90° aproximadamente. 

La preparación de la plata-
forma en sí, se logra despren• 
dicndo pequeñas lascas en la 
cara opuesta a la de la superfi-
cie que se desea eliminar, man-
teniendo el mismo ángulo arri-
ba mencionado. En ocasiones, 
cuando la cara de la que se va 
a desprender la lasca muestra 
una curvatura cóncava muy 

pronunciada, se prepara la 
plataforma de este lado .. La 
idea es reducir la concavidad 
aunque se·a en la orilla, p~ra-
que la fuerza del golpe se in• 

teme lo más posible. 
El preparar ]a plataforma 

implica en mayor o menor gra-
do aislar el área de golpe del 
resto del maTgen, lo cual per• 
mite que la fuerza se concen-
tre prccis'arnente sobre la pla• 
taforma y elimina en parte la 
posibilidad de que el golpe 
afecte ]as márgenes adyacentes. 
El desecho de talla que se ob-
tiene al preparar la P'lataforma 
es de tamaño pequeño, de )as• 
cas muy fragmentadas y más 
ancho que largo. 

d) Una vez establecida. In 
plataforma se pasn al procedi-
miento de abrasión de la mis-
ma. Se puede utilizar para esto 
el mismo percutor, o unu pie• 
dro. de consistencia. suave. La 
dirección de la a-brasión puede 
ser paralela al margen o hacia 
abajo. Se recomienda que no 
se haga hacia arriba para. evi-
tar que las esquirla~ salten a 
los ojos. 

Por una parte, la abrasión 
controla convenientemente la 
dispersión de la fuerza., y por 
otra, proporciona una mejor 
consistencia a la plataforma, 
forta-leciéndola de manera tal, 
que previene su desmorona-
miento al sufrir el golpe del 
percutor, evitando así fractu-
r'as de tipo esc?.lonado cerca• 
nas al margen. 

Crabtrce señala que el abra-
sivo sirve tanto para fortalecer 
In· plataforma como en el caso 
anterior, como para Oebilita.r 
el área cercana a ésta de rna• 
nera tul que es menor la can-
tidad de fuerza requerida para 
desprender la masa· que se in-
tenta eliminar. (ibid). Además 
evita que el instrumento de 
percusión o de presi6n resbale 
(1972, pp. 8). 

e) Elevar el margen es un 
aspecto de la preparación de la 
plataforma al cual es necesario 
recurrir cuando Se desea elimi-
nar abultamientos bastante ale-
j a dos de los márgenes. 

.l!:levar el margen significa, 
por una parte., reducir el esp·n-
Cio entre la plataforma de per-
cusión y el área que se deseo 
atnca.T, por medio de golpes 
suaves ( de 90° J. Esta mnni• 
obra permite que la platafor-
ma de golpeo sea más gruesa a 
su vez, y que resista sin desplo-

marsc un golpe suficientemen-
te fuerte como para que a.van-
ee hasta el abultamiento y lo 
elimine. Por otra parte, la in-
tención de elevar el margen im-
plica aumentar la altura del 
mismo basta que coincida con 
la parte inferior del abulta-
miento. Asumiendo que las lns-
cas tienden a extraer más masa 
del margen que de las áreas 
interiores del núcleo o artefac-
to en preparaci6n, los márgc· 
nes tienden a ser más delgados 
y más bajos que cl resto de la 
superficie. 

f) Se asume que la elección 
del tamaño del canto o lasca 
que se Jesea trabajar es apro· 
ximadarnente la que se desea 
conservar para el producto fi-
nal. Así la idea general es man-
tener en lo posible el tamaño 
original del núcleo. PaTa lograr 
esto se debe de evitar crear 
plataformas de golpeo o utili-
zar plataformas na'turales en 
los extremos longitudinales de 
su tamaño. Además, cabe hacer 
notar que, mientras que la. r~ 
ducción del ancho de la pieza 
no implica la necesaria modi-
ficación del laTgo para man-
ti:-ner la simetría de la perifc-
ria,-la reducción del largo .sí 
la afecta, por lo que para evi• 
tar esto es necesario trabajar 
desde los márgenes latera-les i~-
clusive los extremos longitudi-
nales de fa pieza. 

g} Los ángulos: 
Los golpes de 90ª producen 

lascas cortas y anchas { de las 
llamadas lascas laterales ''La-
teral flukes"). La-s lascas no 
avanzan hacia el interior d~ la 
cura pues el ángulo de percu-
sión distribuye la fm•rza de 
manera lateral más que longi-
tudinalmente, dejando el centro 
del artefacto sin a-delgazar lo 
cuul da lugar a una arista cen-
tral muy abrupta y dificil ·de 
reducir posteriormente. Ccne-
ralmentC" se utiliza csh· ángulo 
en golpes cuya finalidad l'S 

a·rreglar los márgcnl"s o pre-
parar la plataforma, aplicando 
poca fuerza. 

Los golpes de 45° producen 
por el contrario, lascas que 
avanzan hacia el centro de la 
cara y en ocasiones hasta el 
margen opuesto produciendo 
un adelgazamiento homogéneo 
sobre toda la superficie. La las-
ca de forma de "pluma" (más 
larga que anch·a) es extraída 
con este tipo de golpe. 



h) Lns frncturns _t!picns del 
momento de reduccion. 

En las lascas 

l. La que he denominado 
fractura natural . ( ver riola en 
pág. 2?, y ae 1~ !~sea aparente• 
mente completa . 

Su extremo distal no mues-
trn una terminación tnn abrup-
ta como en el caso dt" la frac-
tura de enmela o )a escalonado, 
y ,Ja cara ventral y dorsal se 
tocan prácticamente en su ex-
tremo distal Dentro de este ti• 
po de lasca corresponderían la 
"Lasc·n Lateral" y la upluma". 
La presencia de un buen por-
centaje de este último tipo de 
lascas en el desecho de tnlln, 
revelan In hnbilidnd dl"I lns• 
queador. 

2. La fractura de charnela.-
Muestra el rxtremo distal re-
dondeado. Un rasgo caracterís-
tico de este tipo de fracturu 
es que su extremo distal es de 
igual o mo.yor grosor que el 
resto de la lasca. 

3. La fractura escalonada.-
Su extremo distal es anguloso, 
y el grosor del punto de frac• 
tura es menor que en el ex-
tremo proximal. Su fractura 
presenta un ángulo recto haciu 
ambas caras, Visto en corle, 
esta fractura muestra uno o va-
rios pequeños escalones en su 
sección fracturada. 

4. La fractura del bulbo 
( eraillure) .-La lasca muestra 
en su cara ventral una cicatriz 
en el lugar del bulbo, debido 
a que éste se desprendió de la 
lasca al mismo "tiempo que ésta 
del núcleo. Se le confunde con 
el término "cicatriz bulbo.r", 
Crabtree hace especial incapié 
en distinguir entre uno y otro. 
Define la ºcicatriz bulbar" co-
mo el negativo presente en un 
núcleo ( o instrumento. sobre nú. 
cleo) resultnnte del desprendi-
miento del bulbo de fuerza. 
(1972, pp. 48). 

Sobre el instrumento 
que .te está fabricando 

l. Fractura en el extremo 
opuesto ("end shock") .1º.-Esto 
fractura es típica de los núcleos 
( en el proceso de su conver-
sión a uni o bifacia-les), más 

NOTAS 

que de los lascas y ocurre en 
cunlquior momento del procl'SO 
de manufactura. Se refiere al 
fenómeno que provoca una 
fractura de la pieza en una 
patte diferente del punfo don-
de se nplicó el golpe, de nhí 
que no aparezca. bulbo o cica:-
triz en la cara fracturada (Pur-
dy, 1972, pp. 134). Esta frac-
tura es semejante, vista en cor-
te, a la escalonada, sólo que 
redondeado el filo del uesca-
lón", 

2. Outrcpas....c:.é.-Fractura que 
rebasa la cara que se está. tra-
bajando y desprende también 
parte de la opuestn llevándose 
una fracción del margen. Esta 
fractura forma un dorso re-
dondeado en el área de des-
prendimiento, 

3. Fractura pcrversa.-Prcscn-
ta la característica de que vista 
ésta en la planta su topografía 
presenta una forma: helicoidal 
o retorcida. 

LA PRESION 

En el momento finnl de In 
fabricación de un bifacial, uti-
lizar la presión en lugar .de la 
.percusión directa proporciona 
la ventaja de que se pueden 
corregir los errores de la últi-
ma fase de f.o:bricación redu-
ciendo el peligro de fracturarlo. 

Los pequeños abultamientos 
producidos por las fracturas 
escalonadas en fas caras del 
instrumento, así como las ori-
llas sinuosas, son errores que 
es necesario eliminar pa·ra. pro-
porcionar n la pieza una sime-
tría. elemental. 

La simetría del bifacial re-
quiere además que las márge-
nes t•stén derechas, que las ca-
ras presenten tanto en su sec-
ción transversa~ como en la 
longitudin•al unn forma bicon-
vexa o ligeramente biconvexa, 
y que iJa topografía de las caras 
muestre una paulatina eleva-
ción que vaya del margen ha-
cie. el interior de modo tal, que 
se localice la mayor elevación 
en la parle media del mismo. 

Una vrz logrado ésto, que 
serían los aspectos que propor• 
cionarian la mayor funcionnli-
da·d al artefacto, se puede op· 
tar o no, por darle un acahado 
uniforme por fo que respecto 

Ver definición de esta:; categorías más ndcluntc. 
Las fractura~ de extracción son las que mueslnrn lm; luscn! en su ex-

~emo di~lal cur,secuencin del golpe nplicndo parn extraerl~ dd núcleo. 
or fractura de exlración nutut"lll; entiendo 111 lasca que no ITIIIC!ilra una 

a la disposición de las cicatri-
ces de las lascas, intentando 
dirigir el retoque de unn ma-
nera continua y paralela, en-
tendiendo por para·lela el ali-
neamiento semejante en cuanto 
a orientación, de todas las las-
cas del mismo margen. Esta 
orientación puede tener un sen-
tido diagonal, oblicuo, pcrpen• 
dicuiar, etc. 

Se puede agregar que en ge• 
nernl, el retoque por presión 
tiende a reducir el n,ncho y 
nyuda n mantener el lnrgo dd 
bifacial. 

Por lo que respecta o In apli-
cación práctica del retoque a 
presión, se inicia corrigiendo 
las partes s.tlicntes de los már-
genes triturando ésta pqr IDt!· 

dio del instrumento de presión 
hasta que la orilla quede uni-
forme. En seguida se prepara 
una plataform:1 en los puntos 
donde existen abultamientos que 
se desean eliminar. Esto se lo• 
gra aplic"ando un poco de abra-
sivo sobre •la parte de la· orilla 
desde donde se piensa atacar 
el abultamiento, o desprcndien• 
do algunas lascas muy peque-
ñas para crt-arla. 

La plataforma debe de esta:r 
cercana a una arista desde la 
que se puede eliminar un área 
problemática. En general. se 
considera que la arista dirige 
la fuerza tanto en la presión 
como en la percusión y ayuda 
a obtener lascas largas. 

El tipo de desecho de tnlln 
de la presión, son lascas delga-
das y pequeñas en compara-
ción con las de percusión, pero 
muestran un bulbo en ocasiones 
muy saliente aunque general-
mente pequeño. 

La técnica de aplicación de 
presión seguida en e1 curso de 
donde se obtuvieron· estas no-
tas, es ln de tomar el bifacial 
que se va a retocar con la ma-
no izquierda ( protegida por un 
pedazo de piel) y en In dere-
cha el instrumento de presión 
consistente en un mango de ma-
dera con punta. de cobre. Des-
cansar la mano izquierda en la 
parte interior del muslo izquier-
do y aplicar el instrumento de 
presión sobre fa margen que 
se va a trabajar (siempre en 
dirección de izquierda- ·a dere• 
cha.), y hacer fuerza con el 

brazo y pierna derechas. 11 

La ventaja de utilizar una 
punta de cobre es que resulta 
más fácil para el que se está 
iniciando en esta práctica, des• 
prender Jus lascas ( en términos 
de aplicación de fuerza) con 
buenos resultados y requiere de 
afilarse con menos frecuencia 
que los artefactos de madera, 
hueso o asta. Por otra parte, In 
técnica de aplicación del ins-
trumento no difiere entre unos 
y otros. En realidad, lo que se 
debe de asimilar con la prác-
tica- es Ja coordinación de los 
movimientos de la mano, bra• 
zo, hombro y pierna; la elec• 
ción del sitio más apropiado en 
el bifacial para sentar la punl.a 
del instrumento, así corno In 
dirección en que se aplica la 
fuerza para: lograr que ésta re-
corra la distancia deseada. Una 
vez dominadas estas variables, 
utilizar un instrumento de asta 
de venado, por ejemplo, no pre-
senta. mayores problemas. 

CONCLUSION 

Consh:lcro que la fabricación 
dt: instrumentos de piedra por 
parte del arqueólogo no debe 
de contemplarse como una fi-
nalidad en sí misma, sino como 
un pa~ intermedio en el aná-
lisis del material lítico arqueo· 
lógico. 

Se trata de que esta práctica 
<'sté estrechamente vinculada. 
con nuestra disciplina de m·anc-
ra tal, que las variables a repro-
ducirse provengan del propio 
material obtenido en los sitios 
nrqucológicos bajo estudio. 

Es un hecho que mucho se 
ha avanzado "" este sentido en 
los últimos años. es decir, que 
numerosos arqueólogos actual-
mente aplican los resultados de 
su t•xperimentación a In inter• 
pretacíón del material arqueo-
lógico, sin embargo también 
exisll' cierta inquietud por par-
te de otros investigadores quic• 
ncs consideran que podría avan-
zarse más por este camino si 
r-xistiera un control atfocuado 
de los experimentos utilizando 
diseños estadísticos de experi-
mentación. ( Rodrigut-z L02ca-
no1 en preparación). 

fractura mucroscópicamente detecluble, correspondería nl tipo de lascu. qui: 
se clasifica como "completa'\ {Ver npartado sobre las Fracturas Típicas 
del Momento de Reducción). 

3 La importancia. adjudicada. al desecho de talla estñ doe.umentada por 
las e:<pcrim1mtucio11e, de diferentes arqutólogO!; que practicun el tull1ulo 

37 



de piedra <Borde., 1961, Crabtrec, 1972 y 1975; Flenniken, 1980), Bordes 
sub~oyo csln carnctcrÍslica del material lítico en su public-.o.ci6n rlc 1961, 
dedicando un capitulo o Las Técnicas de Desecho de Talla ( ''Technique." 
de Débito.ge"), del paleolítico medio e inferior. Señala este autor que ºcier• 
las ~ubdivisioncs de las inoustrias no podrfon fundamentarse más que poi 
1~1ed1? del an&lisis de las técnicas de debastamiento utilizadas y que cierto 
tipo ~e artcfoctos (como los Leyallois), deben su definición tiJ1ológic11 
cscnc111..lmentc o su técnico. de fabricación''. (]96), ¡,p. 13). 

-1 Flenniken define lo que considero. uno. réplícn de un instrumento ar• 
~ueol?gico como ~igtu: el reproducir urtefnctos de piedra implica la. " ••• uti• 
hza.cion de los orlefoctos aborígenes como elementos de control, utiliw.ndo 
para el ,1allado de la. piedra instrumentos similores a los que utiliznron 
los o.bor1gencs, empleando el mismo tipo de materia principal y o.justá.n• 
d?sc a lo que ¡rnedu demostrarse que fue la tecnolocio. de reducción ori• 
gmal, Por lo tanto, el producto final, incluyendo el desecho de 111ll11. 1:: 
secuencia de los estadios di.: manufnctnrn v los instrumentos rtduvcnecidos 
debcrfon. ser iguoles o JlrlÍcticamente, a los instrumentos aborígenes qu·t: 
hon servido como elementos de control paro. la clnboroción de lo. réplica, 
por lo que respecta a lo co.tcgorío técnico, porcentajes morfologías y tec• 
nologíos ..• " (1980, pp.). ' 

ú Llamaré n!Íc/eo ni pedu.o de materia prima (lasco. o nódulo} del cuo.l 
§e desprenden lascas o nu,·ajos, independientemente de si su finalidad el-
fo. o~t~nción e.le eslus últimos; o lo manufactura de un producto; lascas sii· 
'"!'d1/1car o. las que no se les aplique más trabajo detecto.ble m11croscó-
pic.nmente uno. ,·ez desprendidos del núcleo, la.sca.s modificodOJ las qut" 
muestra~ ~no. alteración en ¡iarlc o todo el margen y que t"-'1 detcctol,lr 
ma.croscop1cnmcnte. 

Esto mc,d_i!ica.dón puc~e deben.e o un retoque intencional, o.l uso, o 
la pre¡,ar11c1on de pequenos plotofonnas de golpeo, Parn difcrcncior um•1 
de otros considero que en lo moyorÍll de los cnsos es neces.orio recurrir :: 
lo. utiliuición del microscopio, En .d producro incluyo tanto preforma 
como 1111if11f'i11l1!s y hifociales. 

6 _De cspeciol interés resultaron los comentarios de Mirnnd11 Warburton, 
Clms Nugel )' Cene Titums. 

'7 Bordes señalo., que los hifodolc:s ~n " ... artdoclos de tiJ)OS ,·arios ge-
ncrnlmente tnlludo sobre un guijarro, aunque tambil!n sobre lo.seos i;rucsns, 
)' de muy distintos materias primas". (Traducción tomo.da de Miro..ml.,cll y 
Lorenzo, 1974, pp. 29). 

8 Crobtrec define In J)rcformo. como una fom1a sin tenninnr y sin ulili• 
zar do un artefacto d:1do ... Es grut:S3, con profundos cicatrices bulbares, 
p~e...o:enlu mórgcnes irregulares y no tiene señalado lo. formo. de enmanga-
m1en10. Generalmente se le monufocturn por medio de la pcreu~ión directa. 
(Tr~ducción mía) (1972, pp. 85). 

0
;

1
;~op~~e;,,}~plic 3 e,1as salientes como el resultado de la cicatriz bulbar, 

16 Esta fracturo. se produce también por uso (Lcwcns1ein, 1981). 
11 En otrni. 1écnieo.<1 no i;e 111ifo..nn 13s piernas p1m1. presionar sino única-

mente los brows y m:rnos. 

-" 
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