Una de las aplicaciones mds interesantes de la
prdctica del tallado de piedra radica en el hecho de
que se obtienen datos de una manera directa y rela-
tivamente controlada que pueden utilizarse en el and-
lisis del material litico de un sitio o conjunto de sitios
arqueoldgicos, y susceptibles de ponerse a prueba por
medio de hipétesis. Asumimos que tales hipdtesis res-
ponden a problemas especificos de un proyecto ar-

queoldgico dado.

En el momento de la elaboracion de un artefacto

litico, es posible observar y evaluar los efectos que
producen sobre el niicleo y las lascas de desecho la
combinacion de los siguientes elementos: )

— tipo y caracteristicas de la materia prima

— fuerza del golpe

— tipo de percutor y tamaiio
— dngulo del percutor sobre la platszorma
— presencia o ausencia de preparacion de la plata-

forma de golpeo

— grado de habilidad del lasqueador.

ALGUNAS CONSIDERACIONES PRACTICAS

SOBRE EL TALLADO DE PIEDRA

* Posteriormente a la redaccion de este trabajo, iniciamos en el Depar-
tamento de Prchistoria un taller de tallado de piedra, con lo cual espera-
mos obtener informacién que valide o no las observaciones aqui presentadas.

** Agradezco la lectura de los borradores del presente articulo, asi come
sus comentarios a Arturo Marquez, a los compafieros del Departamento
de Prehistoria, Ma. Rosa Avilez, Oscar Rodriguez L., Diang Santamaria,
Joaquin Garcia-Bércena, Lorcna Mirmabell; y a Dolores Soto del Instituto
de Investigaciones Antropolégicas (UNAM).

TIPO Y CARACTERISTICAS
DE LA MATERIA PRIMA

Al golpear la roca con un
percutor o desprender una las-
ca por medio de la presion,
salta a relucir el hecho de que
ciertas caracteristicas negativas
de la materiazprima como son
la presencia de inclusiones y de
areas internas debilitadas (de-
bido a la deposicién de sales,
las que junto con la accién del
agua cambian la consistencia
de la roca) o las caracteristi-
cas positivas como son los pla-
nos de fractura regulares, in-
cide de manera importante en
la forma, topografia y grosor
de lascas, niicleos y productos.!

Crabtree sefiala a este res-
pecto (y la experiencia de todo
el que practique el tallado de
piedra lo confirma) que el ti-
po de materia prima en mu-
chas ocasiones determina la
adaptacién, por parte del talla-
dor, de técnicas que permitan
obtener el resultado deseado, o
aproximarse a éste, a partir de
una materia prima dificil (de-
bido al grado de dureza o de
impurezas). (1975, pp. 108).
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FUERZA DEL GOLPE
Y TAMARO DEL PERCUTOR

Se podria decir de manera
muy general que utilizando un
mismo percutor, a mayor fuer-
za, se obtiene una lasca mas
grande (no necesariamente més
larga, pero si més gruesa y
ancha).

Es dificil establecer indica-
dores precisos que se pueden
identificar en las lascas o ni-
cleos que sealen la cantidad
de fuerza aplicada, sobre todo
porque entran en juego tam-
bién el tamafio y la consisten-
cia del percutor, asi como la
calidad de la materia prima.

Asi, la misma fuerza apli-
cada con un ‘percutor grande
y duro produce una lasca con
caracteristicas  diferentes que
si se utiliza un percutor mas
pequefio 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 nd-
cleo) ; desprendimiento del bul-
bo, o compresion del mismo,
estrellamiento de la platafor-
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ma, o un talén muy grande,
mas no se han establecido con
precisién todos los factores que
intervienen para dejar este tipo
de huellas.

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

La opinién de Crabtree, muy
general es que “Los percuto-
res. .. utilizados para dar for-
ma a las herramientas de pie-
dra, inciden en las caracteris-
ticas que presentan las lascas
y cicatrices por lo que el ar-
tesano selecciona su herramien-
ta de manera tal, que se ajuste
al tamafio y tipo de material y
a las dimensiones deseadas de
su fractura, eligiendo uno con
el que pueda realizar una téc-
nica especifica, o un grupo de
técnicas relacionadas”. (Tra-

duccién mia). (1975, pp. 110).

Angulo del percutor sobre
la plataforma

Esta variable se refleja en
gran medida en el tipo de frac-
tura de extraccién? presente
en el extremo distal de la lasca
(ver apartado sobre fracturas
mis tipicas).

Presencia o ausencia
de preparacion de
la plataforma de golpeo

Al trabajar la piedra por
medio de la percusién, se hace
notar el que en ciertos momen-
tos es mis necesario que en
otros la preparacién de una
plataforma de golpeo, que cier-
tos mniicleos lo requieren todo
el tiempo y otros no, que con
cierta materia prima se obtie-
nen mejores resultados que con
otra al preparar la plataforma,
ectcétera,

Una observacién inmediata
al trabajar la obsidiana es que
cuando se parte de un nédulo,
pricticamente no se requiere
de preparacién en las primeras
etapas, mientras que si se em-
pieza con una lasca grande, si
es necesario prepararla. Un pe-
dernal duro, por otra parte, es
dificil de preparar y, por lo
que respecta. al material ar-
queolégico que he analizado,
las plataformas facetadas que
en algunos casos pueden con-
fundirse con preparacién, co-
rresponden mas bien a lascas
obtenidas de bifacial. (Gonzi-
lez en preparacién).

Grado de habilidad
del lasqueador

Una habilidad limitada a
poca practica se manifiesta ba-
sicamente por la imposibilidad



de continuar dnndo’ forma a un
artefacto cuando ’es_tc presenta
secciones problematicas. El_ dz.:-
secho de mﬂ‘} de un ptinci-
piante, por cjemplo, presenta
a grosso modo més artefactos
sin concluir que muestran pro-
blemas técnicos (no_ insupera-
bles) que el desecho de un
lasqueador més experto. Al
comparar el desecllo de m_llu
mio y el de J. Flenniken (quien
es uno de los mejores tallado-
res en la arqueologia), se n(_)té
que ¢l mio, principiante y poco
habil mostraba una gran he-
terogeneidad en cuanto a ta-
mafio, topografia de las lascas,
y un niicleo agotado que in-
tentd ser un bifacial; mientras
que el de Flenniken resulté
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
fabricaciéon pueden plasmar
huellas que, si no se conoce
su origen podrian interpretarse
como huellas de uso (al anali-
zarse material arqueolégico).
Es el caso de la utilizacion de
la abrasion para preparar la
plataforma. La friccion apli-
cada sobre la margen provoca
huellas como estriaciones (stria-
tion or scratching), pequefios
lasqueados (chipping) y par-
tes molidas (machacadas) (at-
trition or grinding) (Sheets,
1977, pp. 217).

La observacién de los efec-
tos que produce sobre la cara
que se esta reduciendo o en las
lascas desprendidas tanto la
abrasién utilizada en la prepa-
racién de la plataforma como
las pequefias fracturas produ-
cidas por golpes fallidos per-
mite diferenciar estos rasgos
de las huellas de uso en el ma-
l_eriul arqueolégico, Sheets se-
fiala que un posible indicador
para_diferenciar unas de otras
es el grado en que éstas pe-
netran en la superficie afecta-
da: es mas factible que las
producidas por la abrasién son
cortas y cercanas al margen
mientras que las de uso tien-

€N a ser comparativamente
mas largas,

_En la préctica del tallado de
piedra estin presentes diferen-
tes niveles de complejidad, que
van (!&sdc el interés por obte-
ner {inj unas
]as?as de un nédulo con la fi-
nalidad de observar cémo se

comporta la materia prima y
el tipo de fractura que presen-
ta la lasca desprendida, hasta
elaborar réplicas exactas de los

légicos, fabricados por medio
de las técnicas de percusién
y/o presion son los siguientes:

instr arq g y
de su desecho de talla® (Flen-
niken, 1980, pp. 31), (sin ol-
vidar a los artesanos cuya sa-
tisfaccién personal radica {ini-
camente en hacer, “‘honitos ma-
teriales”).

Lo positivo del cnfoque pro-
puesto por Flenniken (ibid)
es que se produce no solamen-
te un artefacto, sino el conjun-
to de técnicas requeridas para
su elaboraciént Este conoci-
miento aplicado al analisis del
matefial arqueolégico, permite
identificar los diferentes mo-
mentos de la manufactura de
los artefactos y asi explicar las
caracteristicas de la tecnologia
utilizada por la sociedad bajo
estudio,

Dependiendo del tipo de pro-
blema a resolver, se pasa a
otro nivel de analisis, el cual
consiste’en definir qué funcién
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 hipotesis que se les utilizé
en el pasado, con la intencién
de analizar postcriormente las
huellas de uso que quedan im-
presas en el instrumento bajo
experimentacion, y compararlo
con las que muestra el material
arqueologico,

Desde mi punto de vista, el
conjunto de estos datos permi-
te elaborar definiciones mas
precisas sobre los procesos de
trabajo relacionados con el ta-
llado de piedra. En los casos
de las sociedades arqueoldgicas
que utilizaron la piedra como
uno de los principales elemen-
tos para elaborar sus medios
de produccién y la técnica del
tallado para darles forma, los
datos proporcionados por el
anélisis tecnolégico y basados
en la experimentacion a par-
tir de la reproduccion de las
técnicas del tallado permite ob-
tener informacion que susten-
te en parte una discusion te6-
rica sobre divisién y organiza-
cién del trabajo de esa rama
de la produccion.

Notas sobre la prdctica
del tallado de piedra

Los artefactos liticos que se
localizan en los sitios arqueo-

i
lascas y navajas sin modi-
ficar;
lascas y navajas modificadas;
productos ®

De estas categorias, son los
bifaciales los que requieren de
mayor habilidad para su ela-
boracién.

Las siguientes notas se refie-
ren a los aspectos més elemen-
tales del tallado de piedra al
aplicarse a la manufactura de
un bifacial. Tales notas pro-
vienen tanto de los comenta-
rios de Jeffrey Flenniken y de
la observacién de su trabajo,
asi como de mi experiencia
personal y de la de los com-
pafieros que participaron en el
curso de tallado de piedra en
el verano de 1981 en Stanley,
Idaho, orgenizado por la Uni-
versidad del Estado de Wash-
ington.®

LA ELABORACION
DE UN BIFACIAL

Se ha definido el bifacial
como un instrumento de dos
caras 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).% La idea comin por
lo que respecta a un bifacial,
ademas, es que el margen (to-
da la periferia del artefacto),
es el area mis delgada y tam-
bién el sitio donde practica-
mente se tocan las caras dorsal
y ventral del artefacto.

La primera consideracién
para la fabricacién de un bifa-
cial, seria la eleccion en cuan-
to al tamafio y forma de la
materia prima (asumiendo que
el tipo de roca esta dado de
antemano). Hay dos opciones,
o partir de un pedazo grande e
irregular, al que denominare-
mos canto por razones practi-
cas, el cual puede presentar
toda su superficie o solo parie
de ella con cortes, o partir de
una lasca, la cual, en términos
précticos, presenta menos pro-
blema, ya que al trabajarla, es
maés facil conservar su tamano
original y su propia morfolo-
gia sefiala de antemano la for-
ma y grosor del bifacial, asi
como las dreas a las que deben

darse prioridad en el proceso
de reduccién.

La segunda consideracion,
seria la eleccién del percutor
adecuado, Cuando el niicleo del
que se parte es grande, és ne-
cesario un percutor proporcio-
nalmente grande y pesado. En
la medida en que se reduce la
masa del niicleo, las platafor-
mas de golpeo se van reducien-
do y es necesario elegir percu-
tores mas pequefios que permi-
tan mayor precision en el
golpe.

El proceso de reduccién

Por proceso de reduccién en-
tiendo la paulatina eliminacién
de la masa de la materia prima
con la que se inicia la fabri-
cacién de un artefacto, hasta
obtener la forma, el tamaiio,
grosor y tipo de acabado de-
seado.

Para el caso de la elabora-
cién de un bifacial, he dividi-
do este proceso de manera ten-
tativa en dos etapas diferen-
ciables entre si..

La primera es la de la
preparacién del canto o lasca
para darle una forma general
y tamafio aproximado de lo que
se espera que sea el bifacial,
constituyendo el ‘aspecto més
relevante de esta etapa la eli-
minacién de la mayor parte del
cortex de existir éste, y de los
grandes abultamientos y aris-
tas que deforman las caras del
niicleo, El desecho de talla estd
representado por lascas o na-
vajas grandes que presentan en
mayor o menor proporcién cor-
tex, (si se partc de lascas se-
cundarias sin cortex, éste atri-
buto estara ausente del desecho
de talla) y plataformas natu-
rales, una curvatura mis acen-
tuada que en el siguiente mo-
mento y formas maés heterogé-
neas. Pueden coincidir en este
desecho de talla algunas nava-
jas, con lascas de forma irre-
gular mas que de forma de
pluma, (ver definicion mas
adelante) y en la cara dorsal
de navajas o lascas, grandes
aristas,

Si el adcleo del que sz parte
es un canto, seguramente mos-
trara mas de dos caras o bien
una superficie aproximadamen-
te esférica. Asi, la primera con-
sideracién seria reducir el ni-
mero de caras hasta que que-
den unicamente dos, intentan-
do que este proceso no afecte
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demasiado el tamafio del bifa-
cial, y si elimine el cortex y
las aristas presentes.

Cuando se inicia el proceso a
partir de una lasca, el nimero
de caras generalmente es de
dos: la dorsal y la ventral. Al-
gunas veces existe, ademds un
dorso con o sin cortex pero que
presenta problemas tecnoldgi-
cos especiticos cusndo el dorso
estd en una posicién perpen-
dicular a una o a ambas caras.
El criterio a seguir en el caso
de una lasca con dos caras se-
ria escoger la cara dorsal para
eliminar los  gbultamientos,
aristas, facetado o cortex que
generalmente presenta este la-
do; y pasar posteriormente a
la cara ventral eli do en

darle un acabado por medio de
la presién, y por otra dar la
forma final a los margenes,
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, se eligen
prioritariamente los sitios que
presentan aristas muy elevadas
y abultamientos abruptos que
provocan una topografia irre-
gular, Una consideracién adi-
cional seria iniciar la reduc-
cién de uno de los extremos
longitudinales que presente los
problemas sefialados, ya que si

primer lugar el bulbo y el gro-
sor cercano a esta area.

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

En la practica sucede que es
dificil mantener el tamafio del
nicleo del que se partié (en
cuanto a largo y ancho, por
ejemplo), y el producto final
no guarda proporcién con éste.
Esto se debe generalmente a la
falta de habilidad del lasquea-
dor o a una deficiente materia
prima (o a una combinacién
de ambos factores).

La segunda etapa consistira
en el de la reducciéon propia-
mente dicho, en el que las las-
cas y navajas de desecho tie-
nen muy poca curvatura, tien-
den a ser mas homogéncas y
delgadas y también muestran
un facetado miiltiple aunque
en algunas de ellas parte de
su cara aparezca con cortex.

Es en cste momento en el
que se adelgaza al méximo, eli-
minando al mismo tiempo los
errores del momento anterior
(como abultamientos produci-
dos porque las lascas previa-
mente desprendidas se fractu-
raron antes de recorrer toda el
area requerida).

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

También se busca extraer
lascas que, por una parte, le
vayan dando al artefacto la
forma biconvexa la cual es
deseable sobre todo si se piensa
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se adelgaza el arca intermedia
primero, existe_ la posibilidad
de que se debilite el artefacto
en esta seccién 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 pre-
sente un angulo entre la pla-
taforma del niicleo y la parte
de la cara del mismo que se
pretende desprender, de 90° o
menos. Cuando se inicia el pro-
ceso de reduccién en un canto
o lasca, generalmente existen
margenes completos desde don-
de se puede elegir una plata-
forma natural.

c) Una vez que se ha avan-
zado en la elaboracién bifacial
es necesario preparar platafor-
mas artificiales porque, o ya no
existen las naturales, o de estar
presentes algunas atn, su for-
ma o situacién no permiten
utilizdrseles sin una modifi-
cacion.

La creacién de una platafor-
ma artificial implica, en pri-
mer lugar, eliminar del mar-
gen que se esta trabajando las
pequefias  salientes o labios
(“Overhangus” o “lips”), re-
siduos del golpe anterior,® por
medio de una ligera friccion
con el percutor sobre el mar-
gen opuesto a la saliente, man-
teniendo un angulo de percu-
sién de 90° aproximadamente.

La preparacién de la plata-
forma. en si, se logra despren-
diendo pequefias lascas en la
cara opuesta a la de la superfi-
cie que se desea eliminar, man-
teniendo el mismo angulo arri-
ba ionado. En i
cuando la cara de la que se va
a desprender la lasca muestra
una curvaturz céncava muy

pronunciada, se prepara la
plataforma. de este \lndo.. La
idea es reducir la concavidad
aunque sea en la orilla, para
que la fuerza del golpe se in-
terne lo mas posible.

El preparar la plataforma
implica en mayor o menor gra-
do aislar el area de golpe del
resto del margen, lo cual per-
mite que la fuerza se concen-
tre precisamente sobre la pla-
taforma y elimina en parte la
posibilidad de que el golpe
afecte las margenes adyacentes.
El desecho de talla que se ob-
tiene al preparar la plataforma
es de tamafio pequefio, de las-
cas muy fragmentadas y més
ancho que largo.

d) Una vez cstablecida la
plataforma sc pasa al procedi-
miento de abrasién de la mis-
ma. Se puede utilizar para esto
el mismo percutor, o una pie-
dra de consistencia suave. La
direccién de la abrasion puede
ser paralela al margen o hacia
abajo. Se recomienda que no
se haga hacia arriba para, evi-
tar que las esquirlas salten a
los ojos. 3

Por una parte, la abrasion
controla convenientemente la
dispersién de la fuerza, y por
otra, proporciona una mejor
consistencia a la plataforma,
fortaleciéndola de manera tal,
que previene su desmorona-
miento al sufrir el golpe del
percutor, evitando asi fractu-
ras de tipo escalonado cerca-
nas al margen.

Crabtree seiala que el abra-
sivo sirve tanto para fortalecer
la plataforma como en el caso
anterior, como para debilitar
el area cercana a ésta de ma-
nera tal que es menor la can-
tidad de fuerza requerida para
desprender la masa que se in-
tenta. eliminar. (ibid). Ademas
evita que cl instrumento de
percusién o de presién resbale

(1972, pp. 8).

e) Elevar el margen es un
aspecto de la preparacién de la
plataforma al cual es necesario
recurrir cuando se desea elimi-
nar abultamientos bastante ale-
jados de los mérgenes.

Llevar el margen significa,
por una parte, reducir el espa-
cio entre la plataforma de per-
cusidn y el area que se desea
atacar, por medio de golpes
suaves (de 90°). Esta mani-
obra permite que la platafor-
ma de golpeo sea més gruesa a
su vez, y que resista sin desplo-

marse un golpe suficientemen-
te fuerte como para que avan-
ce hasta el abultamiento y lo
elimine. Por otra parte, la in-
tencion de elevar el margen im-
plica aumentar la altura del
mismo hasta que coincida con
la parte inferior del abulta-
miento. Asumiendo que las las-
cas tienden a extraer méds masa
del margen que de las éreas
interiores del nicleo o artefac-
to en preparacion, los marge-
nes tienden a ser mas delgados
y mas bajos que el resto de la
superficie.

f) Se asume que la cleccién
del tamafio del canto o lasca
que se desea trabajar es apro-
ximadamente la que se desea
conservar para el producto fi-
nal. Asi la idea general ¢s man-
tener en lo posible el tamaiio
original del niicleo. Para lograr
esto se debe de evitar crear
plataformas de golpeo o utili-
zar plataformas naturales en
los extremos longitudinales de
su tamafio. Ademas, cabe hacer
notar que, mientras que la re-
duccién del ancho de la pieza
no implica la necesaria modi-
ficacion del largo para man-
tener la simetria de la perife-
ria,Ja reduccién del largo si
la afecta, por lo que para evi-
tar esto es necesario trabajar
desde los margenes laterales in-
clusive los extremos longitudi-
nales de la pieza.

g) Los angulos:

Los golpes de 90° producen
lascas cortas y anchas (de las
llamadas lascas laterales “‘La-
teral flakes”). Las lascas no
avanzan hacia el interior de la
cara pues el dngulo de percu-
sion distribuye la fuerza de
manera lateral mds que longi-
tudinalmente, dejando el centro
del artefacto sin adelgazar lo
cual da lugar a una arista cen-
tral muy abrupta y dificil de
reducir posteriormente. Gene-
ralmente se utiliza cste dngulo
en golpes cuya finalidad es
arreglar los margenes 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 = ! Iu = h C'
sobre toda la superficie, La las-
ca de forma de “pluma” (més
larga que ancha) es extraida
con este tipo de golpe.




h) Las fracturas tipicas del
momento de reduccién.

En las lascas

1. La que he denominado
fractura natural . (ver rnota en
pig- 2?‘ y de la. !:iscn aparente-
mente “completa”.

Su extremo distal no mues-
tra una terminacién tan abrup-
ta como en el caso de la frac-
tura de carnela o la escalonada,
y la cara ventral y dorsal se
tocan préacticamente en su ex-
tremo distal. Dentro de este ti-
po de lasca corresponderian la
I asca Lateral” y la “pluma”.
La presencia de un buen por-
centaje de este dltimo tipo de
lascas en el desecho de talla,
revelan la habilidad del las-
queador.

2. La fractura de charnela.-
Muestra el extremo distal re-
dondeado. Un rasgo caracteris-
tico de este tipo de fractura
es que su extremo distal es de
igual o mayor 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 angulo recto hacia
ambas caras, Visto en corte,
esta fractura muestra uno o va-
rios pequefios escalones en su
seccion 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 desprendi6 de la
lasca al mismo tiempo que ésta
del niicleo. Se le confunde con
el término “cicatriz bulbar”,
Crabtree hace especial incapié
en distinguir entre uno y otro.
Define la “cicatriz bulbar” co-
mo el negativo presente en un
nicleo (o instrumento, sobre ni-
cleo) resultante del desprendi-
miento del bulbo de fuerza.
(1972, pp. 48).

Sobre el instrumento
que se estd fabricando

1. Fractura en el extremo
opuesto (“end shock”).X.-Esta
fractura es tipica de los niicleos
(en el proceso de su conver-
sion a uni o bifaciales), mas

NOTAS

que de las lascas y ocurre en
cualquicr momento del proceso
de manufactura. Se refiere al
fenémeno que provoca una
fractura de la pieza en una
parte diferente dol punto don-
de se aplicé el golpe, de ahi
que no aparezea. 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, sélo que
redondeado el filo del “esca-
16n”,

2. Outrepassé.-Fractura que
rebasa la cara que se estd tra-
bajando y desprende también
parte de la opuesta llevandose
una fraccién del margen. Esta
fractura forma un dorso re-
dondeado en el drea de des-
prendimiento.

3. Fractura perversa.-Presen-
ta la caracteristica de que vista
ésta en la planta su topografia
presenta una forma helicoidal
o retorcida.

LA PRESION

En el momento final de la
fabricacién de un bifacial, uti-
lizar la presién en lugar .de la
percusion directa proporciona
la ventaja de que se pueden
corregir los errores de la dlti-
ma fase de fabricacién redu-
ciendo el peligro de fracturarlo.

Los pequefios abultamientos
producidos por las fracturas
escalonadas en las caras del
instrumento, asi como las ori-
llas sinuosas, son errores que
es necesario eliminar para, pro-
porcionar a la pieza una sime-
tria clemental.

La simeiria del bifacial re-
quiere ademas que las maérge-
nes estén derechas, que las ca-
ras presenten tanto en su sec-
cién transversal como en la
longitudinal una forma bicon-
vexa o ligeramente biconvexa,
y que la topografia de las caras
muestre una paulatina cleva-
cién que vaya del margen ha-
cia el interior de modo tal, que
se localice la mayor elevacién
en la parte media del mismo.

Una vez logrado ésto, que
serian los aspectos que propor-
cionarian la mayor funcionali-
dad al artefacto, se puede op-
tar o no, por darle un acabado
uniforme por lo que respecto

1 S % o
& ]Yer definicién de estas categorias mds adelante.
as fracturas de cxtraccién son las que muestran lus lascas en su ex-
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L i . - .
rem:; distal consecuencia del golpe aplicado para extraerlas del nucleo.
© Iractura de extracién natural; entiendo la lasca que no muestra una

a la disposicién de las cicatri-
ces de las lascas, intentando
dirigir el retoque de una ma-
nera continua y paralela, en-
tendiendo por paralela el ali-
neamiento semejante en cuanto
a orientacién, de todas las las-
cas del mismo margen. Esta
orientacién puede tener un sen-
tido diagonal, oblicuo, perpen-
dicular, etc.

Se puede agregar que en ge-
neral, el retoque por presion
tiende a reducir el ancho y
ayuda a mantener el largo del
bifacial.

Por lo que respecta a la apli-
cacién practica del retoque a
presién, se inicia corrigiendo
las partes salientes de los mar-
genes triturando ésta por me-
dio del instrumento de presion
hasta que la orilla quede uni-
forme. En seguida se prepara
una plataforma en los puntos
donde existen abultamientos que
se desean eliminar. Esto se lo-
gra aplicando un poco de abra-
sivo sobre la parte de la orilla
desde donde se piensa atacar
el abultamiento, o desprendien-
do algunas lascas muy peque-
fias para crearla.

La plataforma debe de estar
cercana a una arista desde la
que se puede eliminar un area
problematica. En general se
considera que la arista dirige
la fuerza tanto en la presién
como en la percusién y aynda
a obtener lascas largas.

El tipo de desecho de talla
de la presién, son lascas delga-
das y pequenas en compara-
cién con las de percusién, pero
muestran un bulbo en ocasiones
muy saliente aunque general-
mente pequefio.

La técnica de aplicacién de
presion seguida en el curso de
donde se obtuvieron estas no-
tas, es la de tomar el bifacial
que se va a retocar con la ma-
no izquierda (protegida por un
pedazo de piel) y en la dere-
cha el instrumento de presion
consistente en un mango de ma-
dera con punta de cobre. Des-
cansar la mano izquierda en la
parte interior del muslo izquier-

brazo y pierna derechas.!!

La ventaja de utilizar una
punta de cobre es que resulta
mas facil para el que se esta
iniciando en esta practica, des-
prender las lascas (en términos
de aplicacion de fuerza) con
buenos resultados y requiere de
afilarse con menos frecuencia
que los artefactos de madera,
hueso o asta. Por otra parte, la
técnica de aplicacion del ins-
trumento no difiere entre unos
y otros. En realidad, lo que se
debe de asimilar con la prac-
tica es la coordinacién de los
movimientos de la mano, bra-
zo, hombro y pierna; la elec-
cion del sitio mas apropiado en
el bifacial para sentar la punta
del instrumento, asi como la
direccién 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

Considero que la fabricacion
de instrumentos de piedra por
parte del arquedlogo no debe
de contemplarse como una fi-
nalidad en si misma, sino como
un paso intermedio en el ana-
lisis del material litico arqueo-
légico.

Se trata de que esta prictica
esté estrechamente vinculada
con nuestra disciplina de mane-
ra tal, que las variables a. repro-
ducirse provengan del propio
material obtenido en los sitios
arqueoldgicos bajo estudio,

Es un hecho que mucho se
ha avanzado en este sentido en
los dltimos afios, es decir, que
numerosos arquedlogos actual-
mente aplican los resultados de
su experimentacién a la inter-
pretacion del material arqueo-
légico, sin embargo también

. existe cierta inquietud por par-

te de otros investigadores quie-
nes consideran que podria avan-
zarse mds por esle camino si
existiera un control adecuado
de los experimentos utilizando
disefios estadisticos de experi-

do y aplicar el instr de
presion sobre la margen que
se va a trabajar (siempre en
direccién de izquierda a dere-
cha), y hacer fuerza con el

mentacién, (Rodriguez Lazca-
no, en preparacién).

cor deria al tipo de lasca que

fractura

se clasifica como “completa™. (Ver apartado sobre las Fracturas Tipicas

del Momento de Reduccién).

3 La importancia adjudicada al desecho de talla esta documentada por
las experimentaciones de diferentes arquedlogos que practican el tallado
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de piedra (Bordes 1961, Crabtree, 1972 y 1975; Flenniken, 1980), Bordes
subraya esta caracteristica del material litico en su publicacién de 1961,
dedicando un capitulo a Las Técnicas de Desecho de Talla ("Techniques
de Débitage™), del paleolitico medio e inferior. Sefiala este autor que “cier-
tas subdivisiones de las i no podrian fundamentarse mds que por
medio del anilisis de las técnicas de debastamiento utilizadas ¥ que cierto
tipo de artefactos (como los Leyallois), deben su definicién tipologica
csencialmente o su técnica de fabricacién”. (1961, pp. 13).

4 Flenniken define lo que considera una réplica de un instrumento ar-
queolbgico como sigue el reproducir artefactos de piedra implica la “...uti.
lizacién de los fi borig como el de control, utilizando
para el tallado de la piedra instrumentos similares a los que utilizaron
los aborigenes, ¢mpleando el mismo tipo de materia principal y ajustdn.
dosc o lo que puedn demostrarse que fue la tecnologia de reduccion ori-
ginal, Por Jo 1anto, el producto final, incluyendo el desecho de talla In
secuencia de los estadios do fi v los i i id
deberian ser iguales o pricti a los instr bori que
han servido como elementos de control para la elaboracién de la réplica,
por lo que respecta a la categoria técnica, porcentajes, morfologias y tec-
nologiss...” (1980, pp.).

©® Llamaré niicleo al pedazo de materia prima (lasca o nédulo) del cual
se desprenden lascas o navajas, ind di de si su finalidad es
la obtencién de estus dltimas; o la manufactura de un producto; lascas sir
modificar a las que no se les aplique mas trabajo detectable macroscé-

i una vez di didas del niicleo, lascas modificadas las que
muestran una alteracién cn parte o todo el margen y que es detectable
macroscépicamente.

Esta modificacién pucde deberse a un retoque intencional, al uso, o
la p ion de fi lataf de golpeo. Para diferenciar uno:
de otras considero que en la mayoria de los casos es necesario recurrir &
la utilizacién del microscopio. En el producto incluyo tanto preforma
como unifaciales y bifaciales,

6 De especial interés 1 los ios de Miranda Warl
Chris Nagel y Gene Titums.

7 Bordes seiiala, que los bifaciales son “.. .artefactos de tipos varios ge-
neralmente tallado sobre un guijarro, aunque también sobre lascas Eruesas,
y de muy distintas materias primas”. (Trad tomada de Mirambell y
Lorenzo, 1974, pp. 29).

8 Crabtree define la preforma como una forma sin terminar y sin utili-
zar de un artefacto dado... Es gruesa, con profundas cicatrices bulbares,

drges i 1 y no tiene sefalada la forma de enmanga-
miento. G se le fi por medio de la percusion directa.

(Traduccién mia) (1972, pp. 85).

9 Crabtree explica estas salientes como el resultado de la cicatriz bulbar,
(1972, pp. 74).

10 Esta fractura se produce también por uso (Lewenstein, 1981).

11 En otras técnicas no se utilizan las piernas para presionar sino tinica-
mente los brazos y manos.

“Adios al ejido” de Daniel Adrién Corach
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