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Resumen

Los procesos de talla son el resultado de numerosos factores dificiles de deducir a partir del documento
arqueoldgico. Las limitaciones de los sistemas tradicionales de clasificacién de utillaje litico, han dado paso
a la bisqueda de alternativas en el estudio de los conjuntos arqueolégicos. Uno de estos sistemas es el ani-
litico. Basado en ellos, este trabajo presenta distintas consideraciones de caracter teérico a tener en cuenta a
la hora de emprender su aplicacién, asi como una listado de los rasgos mis significativos presentes en los
conjuntos liticos experimentales.

La sistematizacién de estos caracteres tecnolégicos permiten un mejor conocimiento de los procesos sufri-
dos por conjuntos de materiales prehistéricos

Summary

The knapping process is the result of many different aspects you cannot recognize through the archae-
ological record.The limitations of the traditional systems of classifications of lithic tools produce the begi-
ning of different alternatives in the study of the lithic materials.One of them is the analytical system. Based
in it, this paper present some theoretical considerations about the lithic tecnology must be taken in account
before their application, and a table of relevant variables obtained from the experimentation.

By controlling these variables is possible to determine the processes present in the archaeological remains.

Las agrupaciones arqueoldgicas en un lugar geogréfico determinado, son simples distribucio-
nes de materia, entregas dosificadas de elementos seleccionados por multiples factores a través de
una secuencia temporal variable. En términos absolutos, un yacimiento arqueolégico viene a ser
un compendio de distintos elementos en fase de espera.

Las que en términos absolutos denominamos distribuciones de materia, constituyeron en algtin
momento de la historia del yacimiento, elementos de cardcter histérico-social y estuvieron ligadas de
manera indefectible al sistema cultural en el que operaron y donde tinicamente tienen significado.



Hoy por hoy, tenemos que admitir, que el registro arqueolégico se muestra ante nosotros como
algo tremendamente estdtico, carente de informacién de la conducta generadora por si mismo y
privado en gran parte de las categorias socio-culturales responsables de la variabilidad del mismo.
Por lo tanto, deberfamos ser conscientes, que fuera de ese complejo marco cultural y en ausencia
de un conocimiento objetivo sobre los distintos modelos de comportamiento que generaron las
entidades arqueoldgicas, nuestras impresiones estardn marcadas dnicamente, por aquellos aspec-
tos que consideremos significativos, y en consecuencia, una pequefia porcién de conocimiento
adquirido por la experiencia, condicionard las siguientes impresiones y asf sucesivamente, con lo
que estaremos haciendo inferencia sobre el pasado inferido, o lo que en términos mds comunes
vendria a significar algo asi como “ la pescadilla que se muerde la cola”.

Los materiales arqueoldgicos son portadores de un determinado niimero de improntas que
reflejan en cierto grado, alguno de los procesos dindmicos a que fueron sometidos que son en defi-
nitiva los que nos informan sobre la realidad cultural en la cual los materiales fueron protagonis-
tas y testigos de excepcién. La busqueda de la dindmica de transformacién que se oculta detrés los
materiales, es el objetivo de un proyecto de investigaciéon que venimos desarrollando desde hace
algo mds de dos anos. Una de las fases del programa, consistié en la observacién, descripcién y cla-
sificacidn de aquellos caracteres que estimamos significativos a partir de multiples ensayos de repro-
duccién experimental, combinando distintos métodos y técnicas.

Sin embargo, somos conscientes, que la simple observacién, descripcién y acumulacién de algu-
no de esos caracteres desprovistos de una referencia a los mecanismos de transformacién que los
generan, no nos informan sobre la dindmica cultural a que fueron sometidos , teniendo dnica-
mente, en el mejor de los casos, un vasto inventariado de caracteres morfotécnicos.

El comportamiento humano y todo un sinfin de actitudes de talla, no pueden quedar reduci-
das e identificadas en ciertos inventarios de caracteres, mds o menos amplios, y mucho menos en
extensos catdlogos de elementos-tipo, dotados de una rara habilidad para definir el sistema cultu-
ral en su totalidad.

Pensemos por un momento si nuestra imaginacién nos lo permite, en un escultor ante un blo-
que de marmol. Para nosotros se trata de un simple trozo de piedra con unas dimensiones con-
cretas, para el escultor por el contrario, se trata de David gritando desesperadamente por salir.

Este pdrrafo con un cierto toque lirico, sintetiza perfectamente el problema que nos ocupa.

Todo proceso dindmico a que es sometido cualquier elemento hasta su materializacién, comien-
za por una abstraccién mental previa y necesaria del mismo.

Desde la concepcién mental del producto a elaborar hasta su finalizacién, se desarrolla un com-
plejo mecanismo de fabricacién que es imposible concebir sin una capacitacién técnica especifica,
o facultad de sugerir y derivar tantas alternativas como problemas presente el proceso de talla. En
virtud del grado de capacitacién, existird un abanico de soluciones posibles mds o menos amplio,
que permitird al individuo realizar el producto siguiendo distintas opciones, o que por el contra-
rio,limitard tanto la calidad como el producto en si mismo.

Las distintas posibilidades o soluciones a considerar son comportamientos de fabricacién tales
como el empleo de percutor de madera, la buisqueda de aristas-guia, la mala sujecién de una
pieza cuando se retoca, golpear siguiendo una trayectoria parabélica en lugar de una trayecto-
ria rectilinea, incidir con un dngulo de noventa grados sobre la plataforma de percusién, el
conocimiento de las distintas calidades y cualidades de la materia prima, y todo un sinfin de
condiciones tanto técnicas como culturales, donde tendrian cabida, incluso impresiones de tipo
psicolégico.
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Los distintos comportamientos de fabricacién, son los responsables de la variabilidad que pre-
sentan los conjuntos liticos, dado que la alteracién o substitucién de un comportamiento de fabri-
cacién por otro, modifica parcialmente el resultado. Existe pues, una relacién entre comporta-
mientos de fabricacién y caracteres o valores de atributos, presentes en la pieza. Un atributo no es
mds que un concepto, lo que se manifiesta en la pieza, es el valor que toma ese determinado atri-
buto. Todos y cada uno de los valores que adoptan los caracteres de una pieza, son resultado de
unos comportamientos de fabricacién muy especificos, asf, un atributo puede presentar multiples
valores y conferir a la pieza un aspecto totalmente distinto en cada caso, siendo no obstante la capa-
citacién técnica del individuo, la misma en cualquiera de ellos.

La relacién entre CF (comportamientos de fabricacién) y VA (valores del atributo) es muy com-
pleja, y no siempre a un VA le corresponde un CE Un VA puede venir definido por varios CF a
la vez, y de la misma forma, un sélo CF puede definir varios VA. La complejidad aumenta, si con-
sideramos que todos y cada uno de los VA estdn interrelacionados en el mismo elemento, y es esa
interrelacién la que confiere coherencia y sentido a la pieza. Los CF no se ejecutan de manera ale-
atoria, sino de forma ordenada y siguiendo unas pautas de fabricacién impuestas tanto por el mate-
rial como por el individuo. Cuando estas pautas se repiten més o menos sistematicamente, habla-
mos de procesos tecnoldgicos o agrupacion de CF desarrollados en un orden muy concreto con un
objetivo comun.

El empleo de distintos CF agrupados y organizados en diferentes procesos tecnolégicos cons-
tituyen una téenica. Las técnicas pueden ser tan variadas como lo sea el abanico de CF y la parti-
cular organizacién de los mismos en procesos tecnolégicos que los engloben. Cada técnica cons-
tituye una conducta de fabricacién que define parcial o globalmente la capacitacién técnica de un
individuo (figura 1).

Un golpe es la materializacién de una secuencia de CF seleccionados y ordenados para la
obtencién de un producto, y la capacitacién técnica es la capacidad o facultad que permite al
individuo conocer, emplear, (correcta o incorrectamente), transformar, aumentar o crear los
distintos CE.

Se trata por lo tanto, de inferir a partir de los VA observados en las piezas, los distintos CF que
nos permitan definir una conducta dada.

Gracias a la reproduccién experimental, podemos ejercer un control meticuloso sobre algunos
de los CF que definen la variabilidad de los productos, éstos se descomponen analiticamenete en
VA y posteriormente se relacionan mediante el empleo de andlisis estadistico.

Para el proceso de andlisis de los CF hemos dividido el proceso de golpeo en tres fases légicas
que hemos denominado (figura 2):

1. CFP, o comportamientos de fabricacién vinculados al empleo de percutor --con qué se gol-
pea (ver figura 3).

2. CFM1 y CFM2, o comportamientos de fabricacién 1y 2, referenciados al modo de golpeo,
-cémo se golpea- (ver figuras 4 y 5 respectivamente).

3. CEN, comportamientos de fabricacién del nicleo, -sobre qué se golpea-(ver figura 6).

Por dltimo, después de observar los distintos procedimientos por los que es obtenida la pieza,
se consigna un nimero para cada una de ellas, de manera que quede reflejado el orden en que ha
sido obtenida. De esta forma es posible integrarla en un esquema teérico que refleje la dindmica
a que fueron sometidas, en todas y cada una de las fases de reduccién ( ver figura 7).
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N - PERCUTORES EMPLEADOS,

CFP

P - PESO
GRAMOS GR
NO MENSURABLE NM

MP - MATERIA PRIMA, CP - CAMBIO DE PERCUTOR,
CUARCITA C FRACTURA F
CUARZO CZ SP MODIFICADA M
BASALTO B ADAPTABILIDAD A
SILEX S NECESIDAD TECNICA i §
MADERA M OTROS
ASTA i
HUESO H
OTROS

M - MORFOLOGIA. SP - SUPERFICIE DE PERCUSION
OUOIDE 0 PLANA 4
ELIPTICO E CONCAVA c
CIRCULAR C CONVEXA CX
CONVEXOLINEO CL PUNTIFORME PF
POLIEDRICO P IRREGULAR I
RECTANGULAR R APUNTADA A
TRAPEZOIDAL T CIRCULAR CR
SUBTRIANGULAR 5 OTROS .
LONGITUDINAL L
OTROS .

MF - MORFOMETRIA ., - ESPECIFICACIONES
LONGITUD MAXIMA AB
ANCHURA MAXIMA + CD
ESPESOR EF

Figura 3 - 1. En caso de usar mds de un percutor/ indirectas/ etc./, separar por paréntesis, de forma que
para el resto de las categorfas, el orden de los paréntesis haga referencia a cada uno de ellos./2. Indicar en
especificaciones el tipo de madera, hueso, etc./3. Puede resultar dificil definirla, en tal caso indicar con
una interrogacién./4. Indicar en el apartado/ E/ cualquier tipo de motivo que no se refleje en el tabla, espe-
cificando los casos tipo/ T/.
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MT - MODALIDAD DE TALLA,

PERCUSION DIRECTA D DE PIE P
PERCUSION LANZADA L SENTADO S
PERCUSTON INDIRECTA I EN CUCLILLAS c
PRESION P DE RODILLAS R
OTROS
CT - CAPACIDAD TECNICA. 1G - INTENSIDAD DEL GOLPE_
MAXTMA 6 MAXIMA 3
NORMAL ALTA 3 SUPERIOR 4
NORMAL 4 MEDIA 3
MINIMA ALTA 3 INFERIOR 2
MINIMA 2 MINM& 1
NINGUNA 1
D - DISTANCIA DEL NUCLEO AL SUELO, PG - PRECISION DEL GOLPEO,
TP - TIPOMETRIA DE SUJECCION,
TG - TRAYECTORIA DEL GOLPEO oL !
BAJA B
PARABOLICO MEDIA M
RECTILINEO ELEVADA E
INCURVADO ABSOLUTA f
Al - ANGULO DE INCIDENCIA CS - CONTROL DE SALIDA,
> 9@ || LIBRE L
+- 90 2 MANUAL M
{90 ) 45 3 ALMOHADILLADO f
+- 45 4 AGUA H
(45 >80 3 CUERO C
+- 8 6 COMBINACIONES
OTROS

ME - MODO DE EJECUCION,

CFM1

E - ESPECIFICACIONES

Figura 4- -1. Comentar en cada caso si se trata de percusion aplastada, indirecta por contragolpe, indi-
recta bajo el pie, indirecta en hipdfisis, presion con pectoral, etc./2. Indicar, si el modo no se observase en
el apartado./3. Vilido a nivel personal, y en grupo, siempre que se estime un plvel de referencia. ’U'na
misma persona desarrolla distintos grados técnicos en funcién del producto a reah.z’ar./4. En'cm./S. Vilido
a nivel personal, dificilmente contrastable en grupo./6. Ver aPartado MT. Relacmn modalidades de talla
y precision.Consideramos que la PD supone una presién baja 0 media segiin la capac1‘dad./7. Distancia
de la zona de percusién al punto de prensién./8. Especificar el modo si fuese necesario./9. Morivos de

cambio de alguno de los comportamientos.
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PERCUTOR
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CFmMa2

INMOVIL

MOVIL

NO HAY

ES - ELEMENTOS DE SUJECCION

MANOS (1 0 2)

Mi M2

SUELO
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PIES

BLOQUE

ot | = |

COMBINACIONES

OTROS

A - ADAPTABILIDAD

TOTAL

MEDIA

BAJA

AN - ACCION DEL NUCLEO

AGENTE

PACIENTE

SIMULTANEO

E - ESPECIFICACIONES,

Figura 5 - 1. Del tipo I serfa un bloque incrustado en el suelo a modo de yunque, mientras que la moda-
lidad M representarfa la forma mas comiin de talla, la sujeccién manual en percusién directa. La percu-
sién indirecta participa de ambas categorfas./2. Modo de sujeccién manual. El modo P define normal-
mente una trayectoria de golpeo rectilinea con un dngul® de incidencia sobre la plataforma de recepcién
de 30 grados./3. En el caso de percusién lanzada la accién es P, mientras que la del nicleo seria A. En
algunas técnicas, el nticleo participa de ambas acciones de forma simultdnea./4. Indicar aquellos aspectos
que no se recojan en la tabla, o que se considere subjetiva su apreciacién, desde el MS hasta la dificultad
de tallar a bajas temperaturas o con un corte en la mano.
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Figura 6 - 1. Referencia respecto al eje tecnoldgico de la pieza.
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Figura 7
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