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Resumen. Describimos en este articulo las técnicas empleadas para la fabricacién experimental de las puntas
de aletas y pedinculo y de la punta escotada de retoque abrupto o de muesca mediterrdnea, dos proyec-
tiles caracteristicos del Solutrense superior que necesitan métodos y técnicas diferentes para su elabo-
racion. Se detallan los modelos de trabajo, los métodos y las técnicas de talla utilizadas, las dificultades
mds comunes y las principales particularidades de cada proceso. Ademds, se reflexiona sobre el recono-
cimiento de las técnicas de fabricacion de las puntas de aletas y pedinculo principalmente de acuerdo
con la morfologia de los retoques y el tamafio de los desechos de talla, siguiendo criterios fundados en las
observaciones y en los datos obtenidos gracias a la experimentacion.

Palabras clave: experimentacion, retoque plano, técnicas de talla, puntas solutrenses.

Abstract. This paper describes the techniques used for barbed and tanged points and Mediterranean shouldered
points experimental manufacture, being these two characteristic Solutrean projectiles which need different
methods and techniques for their production. The paper also provides an in-depth analysis of work models,
the flint knapping methods and techniques used, the most common difficulties found and the main special
features within each of the processes. Furthermore, it deals with the recognition of barbed and tanged points
manufacture techniques primarily based on retouching morphology and the size of flint knapping waste,
according to the information compiled and the data collected through observation and experimentation.
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1. INTRODUCCION

En esta comunicacion presentamos una sintesis de los re-
sultados de nuestras experimentaciones (Faus 1995y 2003) re-
lacionadas con la fabricacion de la punta de aletas y pedunculo
y de la punta escotada de retoque abrupto o de muesca me-
diterranea, dos proyectiles solutrenses “especialmente impor-
tantes en el ambito mediterraneo espafiol” (Piel Desruisseaux
1989: 112) con esquemas de trabajo y técnicas de fabricacion
distintas, que creemos interesante comentar con la finalidad
de dejar constancia objetiva de las técnicas utilizadas.

En lo que a las puntas de aletas y pedunculo respecta,
adquiere especial relevancia, por una parte, enunciar cla-
ramente cuales son las técnicas de retoque implicadas en
la obtencion del retoque plano que las caracteriza y, por
otra, relacionar entre si criterios, a partir de los datos expe-
rimentales, que puedan ayudarnos a esclarecer un punto tan
espinoso como es el de reconocer las técnicas de fabricacion,
ya que dependiendo de la fase de trabajo que se trate: esbo-
zado, preparacion de la preforma o finalizacion de la punta,
y en funcion de la técnica utilizada, percusion directa o pre-
sion, observaremos sobre la superficie tallada determinados
rasgos morfoldgicos distintivos de una u otra.

En cuanto a la punta escotada de retoque abrupto o
de muesca mediterranea muestra unas caracteristicas tipo-
l6gicas y morfoldgicas mas sencillas de reproducir, sin que
por ello disminuya el interés que tiene su elaboracion; un
proceso que, dado el tamafio normalmente pequefio de los
soportes a trabajar y su fragilidad, impone una cierta cautela
y reflexion con el objetivo de no errarlo.

2. LA PUNTA DE ALETAS Y PEDUNCULO

Para Demars y Laurent (1992: 144) se trata de "piezas
con espiga de pequeia dimension y forma triangular, for-
mada por un retoque cubriente bifacial que afecta gene-
ralmente la totalidad de las dos caras, con un limbo ancho
y puntiagudo, presentando a menudo alerones y pedunculo
corto y rechoncho.”

Para su fabricacion pueden emplearse distintos tipos
de soportes y dos técnicas diferentes de retoque: la percu-
sion directa y la presion, técnica esta ultima considerada
como una innovacion del Solutrense hace unos 20.000 afios
y que a raiz del estudio experimental efectuado con el fin
de investigar el proceso técnico de fabricacion de las pun-
tas bifaciales de silcreta encontradas en el yacimiento de
Blombos Cave (Sudafrica), demostré que hace 75.000 afios
ya fue utilizada en la fase de finalizacion de las mismas, pre-
vio tratamiento térmico controlado de los soportes a tallar
(Mourre et al. 2010).

En funcién de las caracteristicas morfolégicas y tipo-
métricas de los soportes, escogiamos la técnica de retoque

que considerabamos mas apropiada. De este modo, cuando
las lascas y las laminas reunian criterios optimos (regulari-
dad, delgadez, tamafio...) para ser retocadas exclusivamente
por presion se empled dicha técnica, mientras que cuando
tales caracteristicas no concurrian el trabajo se realizoé por
percusion directa en sus fases iniciales (esbozo y preforma)
y su acabado por presion.

2.1 Retoque por percusion directa blanda
y retoque a presion

Ha sido la modalidad mas experimentada. El proceso
pasa por distintas fases, constituyendo un esquema de tra-
bajo complejo.

Hemos utilizado lascas en la mayoria de los casos, por
creerlas mas adecuadas y ser las que mayor rendimiento nos
han dado. Las lascas, corticales o no, han sido de morfologia
y tipometria variada, con una preferencia sobre las mas re-
gulares, de volumenes equilibradamente repartidos por sus
dos caras y relativo espesor. Mayoritariamente, han sido ob-
tenidas por percusion directa dura y proceden, por una parte,
de la configuracién previa de nucleos laminares y, por otra,
de nucleos de lascas sin ningun tipo de preparacion previa ni
predeterminacion y poco elaborados (Inizan et al. 1995: 61),
fundamentalmente de tipo unipolar y poliédricos o globulo-
sos. Asimismo, la preparacion por percusién directa blanda,
con asta de ciervo, de la cresta de los nucleos laminares,
ha proporcionado ocasionalmente alguna lasca idénea que
también ha sido utilizada como soporte.

En lo que respecta al uso de soportes laminares ha sido
bastante menor por habernos resultado, en muchas ocasio-
nes, menos favorables por su estructura (perfiles arqueados,
poco espesor, secciones irregulares...) para ser transforma-
das por esta técnica de retoque, sobre todo las de seccion
trapezoidal, por dificultar a veces el desarrollo de un buen
retoque plano e invasor.

Seleccionado el soporte se adelgaza por faconnage
bifacial con la finalidad de crear una preforma que puede
contener o no delineadas, aunque de manera incipiente, las
aletas y el pedunculo quedando la pieza terminada en una
ultima fase de retoque realizada por presion.

Mencionar, la preparacion de planos de percusion du-
rante el esbozado y preformado, normalmente por presion, a
veces por percusion directa dura y en la fase de acabado por
presion; operaciones que quedaban rematadas por la abra-
sion de los mismos.

Para el adelgazamiento y preparacion de las preformas
hemos empleado basicamente la percusion directa blanda
con percutores de asta de ciervo, operaciones que también
hubiéramos podido realizar con percutores de madera dura
como el boj por los buenos resultados que proporcionan
(Baena 1998: 32 y 138). No obstante, resefiar también el
empleo ocasional, aunque muy puntual, tanto de la percu-
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sion directa dura como de la presion, exclusivamente para
operaciones técnicas concretas como extracciones compro-
metidas, correccion y/o eliminacion de irregularidades, etc.

En estas primeras etapas las dificultades mas habituales
a superar fue la eliminacién, en su caso, del cortex, adelgazar
al maximo el soporte, repartir equilibradamente el volumen
sobre sus dos caras, asi como la eliminacion o correccion de
los accidentes de talla generados, sobre todo reflejados y
paros, por su repercusion en el acabado de la pieza.

Posteriormente, las preformas caracterizadas por pre-
sentar retoques mas o menos regulares de tipo ancho o con
tendencia a ensancharse, se terminaron por retoque a pre-
sidn con puntas o varillas de asta de ciervo, habiéndola apli-
cado, primeramente, sobre la totalidad o no de los filos con
el fin de regularizar su delgadez y la morfologia; después,
sobre la base para conformar las aletas y el pedunculo o
viceversa y en Ultima instancia para aguzar con extracciones
mas finas y delicadas su apice.

No obstante, en el proceso de acabado de estas piezas
creemos que merece tener en cuenta los siguientes aspectos.

A FIGUrA 1. Puntas de aletas y pedunculo experimentales.

El primero, el que se refiere a la utilizacién discrecional y
puntual, en funcion de la calidad de la preforma previa-
mente preparada, del retoque a presion sobre los filos o
bordes y el apice debido a exigencias puramente técnicas
(equilibrio 6ptimo bifacial y bilateral, eliminacion de irre-
gularidades, morfologia definitiva de la punta...) y, sequndo,
el relacionado con el trabajo que concierne al despejado del
pedunculo y la conformacion de las aletas, el cual aconseja
el empleo del retoque a presion.

Ocasionalmente, se ha fracturado alguna pieza, sobre
todo en su fase de preformado por una aplicacion errénea de
la percusion y, a veces, durante la fase de finalizacion debido
a una presion excesiva realizada en un punto demasiado
hacia el interior de |a pieza. En ambos casos la flexién parece
ser la causante de las fracturas.

También, destacar la produccion de accidentes de talla
de distinta gravedad, principalmente reflejados y paros y
algun sobrepasado, durante la creacion de la preforma, asi
como la rotura ocasional en |a fase de acabado de alguna de
las aletas y/o del pedunculo.

Las puntas asi terminadas muestran retoques de morfo-
logia mas alargada y estrecha, regular o muy regularmente
distribuidos y homogéneos en tamafo, que se distribuyen de
manera mas o menos perpendicular a su eje de simetria, que a
veces aparecen junto a otros negativos mas anchos e irregula-
res, testigos de su preparacion anterior por percusion directa.

En la Fig. 1, n.° 1 y n.° 2 representamos dos puntas de
aletas y pedunculo cuyas siluetas recuerdan a las de algunos
de los tipos presentes en los yacimientos solutrenses de la
Cova del Parpallé (Gandia, Valéncia) y de la Cueva de Am-
brosio (Vélez Blanco, Almeria).

Ademas, en la Fig. 1, n.> 3 hemos figurado las dos fases
de fabricacion de otra punta experimental, pudiendo apre-
ciar tanto el resultado de la preforma obtenida por percu-
sion directa blanda (a) como el de su posterior acabado por
presion, aplicandose, primeramente, sobre la totalidad de su
cara superior (b) y después parcialmente en la inferior sobre
su filo izquierdo, con la finalidad de que pueda compararse
la diferencia de morfologia de los retoques generados por la
utilizacion de ambas técnicas de retoque (c).

2.2 Retoque a presion con caracter exclusivo

Se ha experimentado en menos ocasiones, quizas por-
que esta técnica nos ha exigido una seleccion mas estricta
de los soportes, por las limitaciones que impone el silex para
la obtencion de extracciones largas e invasoras, el esfuerzo
fisico que supone y por la poca masa que se elimina en cada
uno de los levantamientos.

Hemos utilizado lascas y laminas, morfolégicamente re-
gulares, no muy grandes y sobre todo de un espesor maximo
de 6 o0 7 mm. Como ideales, sefalar entre las lascas las de
doble cara bulbar procedentes en nuestro caso de subproduc-
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tos de la configuracion de nucleos laminares sobre lascas -de-
sechos Kombewa (Inizan et al. 1995: 73)- y en lo que respecta
a las laminas las estrechas, pero no excesivamente delgadas.

Su configuracion se ha hecho igualmente por faconnage
bifacial si bien en esta modalidad el proceso es continuo, en el
sentido de que no existe un cambio en la técnica de retoque.

A resefar el embotado de los filos, caso de ser agu-
dos o poco consistentes, la preparacién previa de planos de
presion y su posterior abrasion y reforzado, efectuandose el
retoque con puntas o varillas de asta de ciervo.

Debemos mencionar la fractura por flexion de alguna
pieza o de alguna parte distintiva de la misma, debido a un
mal empuje o a un exceso de presion, ya que la delgadez del
soporte no permite errores de este tipo. También, sefialar la
produccién ocasional de levantamientos con pequefios re-
flejados y paros, asi como de otros de corto recorrido que no
llegan a cubrir totalmente la superficie.

Las piezas finalizadas muestran las mismas caracteristi-
cas en los retoques que las anotadas para la fase de acabado
de la modalidad anterior, pero sin la presencia de retoques
anchos e irrequlares.

3. CRITERIOS PARA EL RECONOCIMIENTO
DE LAS TECNICAS DE FABRICACION DE
LAS PUNTAS DE ALETAS Y PEDUNCULO
SOLUTRENSES

Todo retoque genera una informacién que nos llega, al
menos, por dos vias diferentes. Nos estamos refiriendo tanto
a los rasgos morfoldgicos de los negativos de los retoques
como a las caracteristicas de los desechos de talla.

3.1 ¢Cuales son los rasgos morfologicos?

Los negativos de los levantamientos producidos por el
retoque poseen una morfologia caracteristica ".. reflejando
sus técnicas de obtencion..." (Tixier et al. 1980: 49) y se con-
vierten en los primeros elementos de juicio a tener en cuenta
para intentar averiguar su técnica de fabricacion, a partir de
la lectura de la superficie retocada.

A priori la apreciacion de diferentes morfologias en los
negativos de los retoques sugiere igualmente la utilizacion de
técnicas de retoque distintas. El retoque plano que caracte-
riza las puntas de aletas y pedunculo ha sido obtenido expe-
rimentalmente tanto por percusion directa como por presion.

La técnica por percusion directa blanda ha proporcio-
nado, en el caso de la preparacion de preformas, negativos
que suelen presentar una morfologia normalmente de tipo
mas o menos ancha o con tendencia a ensancharse, de ta-
mafio variable, dispuestos de manera mas o menos regular.

En otras ocasiones, estos retoques anchos pueden ob-
servarse asociados junto a otros de morfologia mas estrecha,

paralela y mas reqularmente repartidos, como consecuencia
de un trabajo de retoque mas depurado, mientras que alguna
vez son de morfologia mas o menos paralela y regular los
que predominan en una de las caras talladas.

En lo que respecta al retoque por presion genera, a di-
ferencia de la percusion directa, levantamientos requlares o
muy regulares de morfologia mas alargada o estrecha, ho-
mogéneos en cuanto a su tamaiio se refiere, distribuidos de
manera mas o menos perpendicular al eje de simetria de
la punta. Sin embargo, cuando esta técnica de retoque ha
sido utilizada con caracter complementario para el acabado
de preformas previamente preparadas por percusion directa
blanda, puede apreciarse ocasionalmente algtn o algunos
levantamientos mas anchos e irregulares, testigos de esa
preparacion previa, si el retoque a presion no ha llegado a
cubrir totalmente la anterior superficie tallada, con lo que
existen sobre la punta negativos con distintas morfologias y
que sean unos u otros los que predominen.

3.2 ¢(Qué caracteristicas nos aportan los
desechos de talla?

En lo que respecta al estudio realizado de las dimensio-
nes de los restos de talla, enteros o practicamente enteros,
obtenidos por percusion directa blanda y por presion, proce-
dentes de la fabricacion de 3 puntas de aletas y pedunculo,
matizo la diferencia de tamafio existente entre los restos
creados por una u otra técnica, siendo normalmente mas
grandes los primeros, mientras que los segundos son, de
media, de 2 a 3 veces mas pequerios. La dispersion del ta-
mafio de los restos por percusion oscila entre 5y 29 mm, con
una concentracidn mas numerosa entre 7y 15 mm, mientras
que los de presion tienen una longitud entre 4 y 8 mm, con
un maximo en los 5 mm.

Los valores de la totalidad de los desechos de talla estu-
diados, un total de 121 obtenidos por percusion directa y de 62
por presion, han sido representados graficamente (Figs. 2 y 3)
segun la técnica de la que proceden.

PERCUSION

20

15

10

CANTIDAD

1 3 5 7 9 11 131517 19 21 23 25 27 29
LONGITUD EN MM

A Ficura 2. Dispersion de los restos de talla de 3 puntas de aletas y
pedunculo experimentales (percusion directa blanda).
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A Ficura 3. Dispersion de los restos de talla de 3 puntas de aletas
y pedunculo experimentales (presion).
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A FIGURA 4. Dispersion de los restos de talla, por técnicas de retoque,
de la punta de aletas y pedunculo experimental n.° 1.

Ademas, en la Fig. 4 se ha representado un grafico con
la dispersion de los valores de la totalidad de los desechos
de talla, 30 por percusion directa blanda y 31 por presion,
procedentes de la fabricacién experimental de la punta de
aletas y pedunculo n.° 1 (Fig. 5).

En dicho grafico puede apreciarse que los mismos se
distribuyen en dos bloques bien definidos. Uno estrecho, en
forma de pico, constituido por los desechos generados por
presion que quedan delimitados entre los 4 y 8 mm de longi-
tud maxima, con un mayor nimero de concentracion en 5y
6 mm, y un maximo para los de 5 mm. El otro bloque, cons-
tituido por los desechos de la percusion directa blanda, con-
forma un perfil mas amplio, en forma de dientes de sierra, con
una dispersion delimitada entre 7 y 29 mm. y una concentra-
cién mas numerosa entre 13y 15 mm de longitud maxima.

Por otra parte, el examen de las caras de lascado de 2
series de restos enteros o practicamente enteros, 46 por per-
cusion directa blanda y 250 por presion, procedentes de la
elaboracion de distintos tipos de utiles solutrenses, en el que
se ha tenido en cuenta los rasgos generales resefiados por
los diversos autores consultados (Merino 1980; Tixier et al.
1980; Pelegrin 1984 c; Texier 1984; Inizan et al. 1995; Baena

1998) en lo que concierne a los distintos accidentes, atribu-
tos, estigmas... (seguin el autor) mas o menos caracteristicos
que manifiestan los productos liticos segun la técnica de
talla empleada en su extraccion, mostro que atributos como
los bulbos -extendidos, aplanados, concentrados, inaprecia-
bles-, escamas, ondas -mas o menos marcadas o difusas-,
estrias y labios, estaban presentes en ambas, aunque en dis-
tintas proporciones, con lo cual no podia considerarse nin-
guno como propio o exclusivo de una u otra técnica.

3.3 ¢(Tenemos, pues, argumentos
experimentales que nos permitan reconocer
de manera objetiva la técnica o las técnicas
de fabricacion de las puntas de aletas
y pedunculo solutrenses?

Por una parte, hemos visto que a través de la morfologia
de los negativos de los retoques si existe una diferencia evi-
dente entre los negativos producidos por percusion directa
blanda y por presion. Los primeros, anchos o con tendencia
a ensancharse, de distribucion normalmente irreqular y de
tamafio variable; los segundos, estrechos, mas o menos pa-
ralelos y pequefios, muy igualados en tamafio, con una dis-
tribucion regular o muy regular a lo largo de las superficies
retocadas.

En lo que respecta a sus aspectos métricos comentar,
igualmente, la significativa diferencia de tamafo existente
entre los restos generados por percusion directa blanda, ma-
yoritariamente mas grandes, y los producidos por presién,
por lo general, bastante mas pequefos y muy finos.

Finalmente, en lo que concierne a los atributos o estig-
mas apreciados en los desechos de talla creemos que no han
aportado diferencias estrictamente especificas que puedan
considerarse exclusivas de una u otra técnica, ya que los

A FiGUrRA 5. Punta de aletas y pedunculo experimental n.° 1.
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mismos atributos se han observado tanto sobre los dese-
chos producidos por percusion directa blanda como sobre
los generados por presion, con lo cual creemos deducir que
no parecen ser, por si solos, indicadores infalibles de sus téc-
nicas de retoque.

En consecuencia, disponemos de criterios como la mor-
fologia y las caracteristicas de los negativos de los retoques o
el tamaiio de los desechos de talla que si son favorables a la
identificacion de las técnicas de retoque, aunque con cierta
subjetividad, por tanto, a fin de poder identificar o intuir la
técnica o técnicas de fabricacion, consideramos, en base a lo
experimentado, que cualidades presentes en los retoques de
las puntas de aletas y pedunculo solutrenses como son la re-
gularidad, el paralelismo, la estrechez, el pequefio tamafo de
las extracciones y la homogeneidad de su profundidad sugie-
ren una utilizacién, posiblemente con caracter exclusivo, del
retoque a presion en su elaboracion. Si estas cualidades apa-
recen solo con caracter predominante sobre otros retoques
mas anchos e irrequlares, podremos distinguir que la percu-
sion directa también ha intervenido en su fabricacidn, al igual
que en el caso de que los que predominen sobre los estrechos
y regulares sean los anchos o con tendencia a ensancharse, de
tamano variable y dispuestos de manera mas irreqular.

4. LA PUNTA ESCOTADA DE RETOQUE
ABRUPTO O DE MUESCA MEDITERRANEA

De esta punta, que ha sido definida por distintos autores
(Sonneville-Bordes y Perrot 1953-56; Smith 1966; Villaverde
y Pefia 1981; Ripoll 1988; Demars y Laurent 1992), resalta-
mos su tamafio pequefio y delgadez, el modo abrupto de su
retoque, a veces semiabrupto, asi como la localizacion y ex-
tension del retoque afectando de manera desigual los bordes
y/o extremos, pero que siempre conforman la escotadura en
uno de sus laterales.

Para su elaboracion experimental hemos empleado pe-
quefas laminas y laminitas, delgadas, sin cdrtex, con perfiles
practicamente planos o poco arqueados, obtenidos por per-
cusion directa blanda (asta de ciervo).

Seleccionado el soporte y elegido el extremo sobre el
que ubicar el apice, se retocaba en una sola fase de trabajo
hasta terminar la pieza con la configuracion de la escota-
dura lateral.

Una manera de fabricarla es mediante la aplicacion, con
caracter exclusivo, de la percusion directa apoyada sobre
yunque, con un pequefio percutor de piedra, sobre el borde
o bordes a retocar, disefiando poco a poco la morfologia de
la punta, hasta quedar totalmente terminada con la confor-
macion de su escotadura.

Segun las caracteristicas morfotécnicas del soporte selec-
cionado, mas o menos apto y facil para ser transformado en
punta, se localizara y extendera, en mayor o menor proporcion,

el retoque sobre la pieza (Fig. 6, n.° 1y 2) siendo, por lo general,
abrupto y marcado, pudiendo variar a semiabrupto y marginal
o poco profundo, dependiendo, como acabamos de comentar,
de las caracteristicas de la parte retocada del soporte.

El retoque es normalmente directo, salvo en alguna
ocasion que es parcialmente alternante o mixto y de poca
extension debido a correcciones realizadas en los bordes de-
formados por percusiones incorrectas, que requirieron una
intervencion a partir de su cara opuesta.

La practica mayoria de las puntas experimentales ob-
tenidas en esta modalidad tienen la escotadura en posicion
proximal derecha, en otras proximal izquierda y en algunos
ejemplares en posicion distal —puntas escotadas inversas
(Villaverde y Pefia 1981: 20 y 22)- debido en este ultimo
caso a factores aleatorios condicionados por las caracteris-
ticas tecnomorfoldgicas de los soportes, habiendo elegido en
esta ocasion, como mejor solucion, el extremo proximal por
considerarlo el mas apto para ubicar el apice.

La sequnda modalidad experimentada ha sido la com-
binacion, por prudencia y seguridad, de la percusién directa
dura apoyada sobre yunque con la técnica a presion, apli-
cada ésta ultima mas o menos en sentido vertical. Esta com-

s
. .

A FIGURA 6. Puntas de muesca mediterraneas experimentales ob-
tenidas con diversas técnicas (superior). Puntas de
muesca mediterraneas fracturadas en proceso de fa-
bricacion (inferior).

474 m Uned. Espacio, Tiempo y Forma. Serie I, Nueva época. Prehistoria y Arqueologia, t. 5, 2012.

ey BY



LA TECNOLOGIA SOLUTRENSE: APROXIMACION EXPERIMENTAL A LA FABRICACION DE LA PUNTA DE ALETAS Y PEDUNCULO Y DE LA PUNTA ESCOTADA...

binacion aflade mas flexibilidad al proceso de fabricacién, ya
que el retoque por presion asegura el control del retoque en
aquellas partes mas delicadas, comprometidas o de dificil
acceso al percutor de piedra, sobre todo en soportes peque-
fios y delgados, evitando su posible fractura, maxime de los
extremos y de la escotadura.

En estos casos, el retoque a presion solamente ha sido
empleado para trabajar parcialmente la pieza en los bordes
ylo el apice y para la delineacion de la escotadura o de parte
de la misma, teniendo el retoque abrupto una configuracion
de apariencia menos marcada (Fig. 6, n.o 3 y 4).

Finalmente, sefialar una tercera manera, ensayada con
posterioridad a las experimentaciones referenciadas al ini-
cio de este articulo, consistente en la aplicacion exclusiva
del retoque a presion con la finalidad de rebajar sus filos y
conformar la pieza. Esta ultima opcidn la hemos experimen-
tado en pocas ocasiones, por haber quedado demostrada su
eficacia, resultando muy adecuada para casos concretos, por
ejemplo, sobre soportes pequefios, muy delgados y estrechos
con objeto de asegurar su fabricacion (Fig. 6, n.o 5y 6).

Aunque el riesgo de fracturas no es alto si esta presente
en cualquier momento del proceso de fabricacion, sobre
todo cuando se realiza la escotadura por percusion directa
dura apoyada sobre yunque, lo cual requiere especial aten-
cién y cuidado.

En nuestras experimentaciones las fracturas -en posicion
transversal u oblicua al eje técnico del soporte- se han pro-
ducido mayoritariamente sobre ejemplares en un estadio bas-
tante avanzado de su fabricacion y se ubican tanto en la zona
medial como en la mesodistal o sobre la misma escotadura. En
este sentido, queremos resefiar la coincidencia existente en la
localizacion de algunas de las fracturas producidas durante el
proceso de fabricacion por presion de las puntas de muesca
solutrenses de tipo B (algunas morfoldgicamente proximas
a las de muesca mediterranea), incluidas en el programa de
investigacion experimental relativo al estudio tecnoldgico y
funcional de las puntas de muesca solutrenses del yacimiento
de Combe Sauniere (Geneste y Plisson 1990: 307).

Algunas de las fracturas que hemos producido presen-
tan los mismos estigmas que la denominada fractura “en
golpe de microburil” (Inizan et al. 1995: 84-85), cuando se
ha utilizado la percusion directa dura apoyada sobre yun-
que, pero se diferencia en su concepcion por el hecho de
que en estas puntas estan ocasionados por una percusion
errénea e involuntariamente aplicada demasiado al interior
de la pieza, provocando normalmente un acortamiento de
la pieza que la deja inaprovechable la mayoria de las veces.

Aunque las fracturas (Fig. 6, n.° 7 a 10) se han generado
con mayor frecuencia cuando hemos utilizado la percusion
directa dura apoyada sobre yunque, también se han ocasio-
nado empleando la presion: un error en su aplicacion, en un
punto situado demasiado al interior del soporte, junto a un
exceso de intensidad, han sido los causantes de las mismas.
La fractura se origina en este caso por flexion debido a su
distinto mecanismo de formacién.

También, resefiar como incidentes sobrevenidos en
curso de fabricacion la formacion ocasional sobre los bordes
retocados de algunas concavidades o salientes con espina,
causados por errores en la aplicacion de la percusion.

Al tratarse de puntas que presentan un proceso de elabo-
racion simple y rapido o expeditivo, su fabricacidn no presenta
mucha complejidad, no obstante, desde el punto de vista ex-
perimental pensamos que, dadas las caracteristicas métricas
de los soportes a transformar, dicho proceso requiere una re-
flexion previa de la técnica o de las técnicas a aplicar.

5. CONSIDERACIONES FINALES

Aunque somos conscientes de que los razonamientos
y los resultados presentados pueden quedar sesgados por
falta de comparacion y de contraste con los materiales ar-
queoldgicos, creemos que es una manera, entre las diversas
que existen, de enfocar el problema desde un punto de vista
tedrico-practico y de abordar el reto de averiguar las pautas
y modelos de fabricacion de estos proyectiles solutrenses. ®
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