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Ficha para el analisis tecno-tipolégico
de la industria 6sea

Francisco JAaviER MuNoz IBANEZ *

El significado del término industria 6sea tiene diversos conceptos que
engloban a los objetos realizados sobre materias duras animales, basa-
dos en criterios tecnoloégicos, morfologicos y sociales. Asi, se puede dife-
renciar la industria ésea poco elaborada, la industria 6sea «clasica» y el
arte mueble. Este ultimo, sobrepasa los limites de este estudio.

En los dltimos afios hemos asistido a un notable incremento de los
estudios sobre industria ésea, en donde han cobrado una mayor impor-
tancia aspectos tecnoldgicos, funcionales y experimentales; en relacion
con los procesos de obtencion, transformacion y utilizacion del utillaje y
las potencialidades de la materia prima empleada. También, se ha pro-
ducido una unificacion de los criterios descriptivos, creandose una nomen-
clatura uniforme y abriéndose nuevas vias de investigacion. En este pro-
ceso han tenido una gran importancia los coloquios organizados por
H. Camps-Fabrer (1974, 1977 y 1979). Estos encuentros han conseguido
reunir a los principales especialistas en este campo. Se ha logrado con-
ferir al estudio de la industria 6sea un caracter autébnomo, siendo trata-
da de forma monografica. De este modo, se ha convertido en un elemento
de primera mano para el estudio del pasado, con un caracter similar al
que tiene el analisis de la industria litica para las sociedades cazadoras-
recolectoras o el de la ceramica para las sociedades productoras prehis-
toricas. Este salto cualitativo en el estudio de la industria 6sea ha hecho
que se pase de una mera descripcidon a ser un elemento plenamente inte-
grado en la investigacion de un yacimiento o una zona concreta.

Este trabajo pretende ser una compilacion de las diferentes metodo-
logias aplicadas para el estudio de conjuntos industriales 6seos, que per-
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mita una recogida de datos clara y objetiva. Asi, se ha elaborado una
ficha de trabajo, siguiendo criterios fundamentalmente descriptivos, en
donde se intenta identificar e individualizar las diferentes fases de los
procesos de extraccién del soporte y transformacién del mismo, un ana-
lisis formal del Gtil y los diferentes atributos dejados por su uso. La
reconstruccion de todas las etapas por las que ha pasado un objeto,
desde la obtencién de la materia prima hasta su abandono, puede ayu-
dar a formular hipétesis relativas a la obtencién y aprovechamiento de
recursos, introduccién de innovaciones técnicas, etc. Esta propuesta pre-
tende colaborar a establecer las bases de un sistema de trabajo que
vaya mas alla de andlisis estadisticos y tipoldgicos. Su puesta en mar-
cha y los resultados obtenidos podran ponderar su utilidad. Esta espe-
cialmente ideada para materiales paleoliticos, pero la modificaciéon de los
campos necesarios posibilitara su ampliacién a otros ambitos cronocul-
turales. Actualmente, se esta empleando para el estudio de la industria
osea de los niveles solutrenses del yacimiento de La Cueva de Ambrosio
(Vélez Blanco, Almeria). Su estructura permite ser aplicada a todo tipo
de utiles dseos, con independencia de su grado de transformacion, ofre-
ciendo un sistema de analisis alternativo, de forma que no quede limi-
tada al caso concreto del yacimiento para el cual fue formulada.

La ficha propuesta se articula en seis bloques que se analizan a con-
tinuacién:

En el primer lugar se recogen los datos de control de cada objeto,
que variaran en funcion de la metodologia empleada en la excavacion y
la procedencia de la pieza. Ademas, se refleja:

— MATERIA PRIMA: sobre la que esta realizada (hueso, asta, marfil,
etc.).

— SOPORTE: soporte anatomico sobre el que se ha elaborado la
pieza (candil, escapula, etc.). La identificacion de este campo,
como el siguiente, estara en funcion del grado de transformacion
y conservacion del objeto.

— ESPECIE: animal al que pertenece dicho soporte.

Para completar este bloque, se procede al andlisis tipométrico, basa-
do en tres variables: longitud, anchura y espesor, expresados en mili-
metros, una vez orientado el objeto 6seo. Tanto de la anchura como del
espesor se realizaran dos mediciones; una en la zona mesial (Z.M.} y otra
del valor maximo (+). Estas medidas son interesantes en si mismas para
discriminar los médulos métricos mas usados e intentar relacionar las
posibles fracturas de uso con factores morfométricos. A partir de estas
tres magnitudes se pueden definir una serie de indices muy (tiles para
comparar conjuntos de diferentes niveles o yacimientos y aproximarse a
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aspectos tecnoldgicos como capacidad de penetracion de puntas de
proyectil, durabilidad y resistencia de diferentes atiles y soportes, etc. Si
bien los indices mas utilizados son los de alargamiento y aplanamiento,
se han recogido otros que pueden ser de utilidad:

— INDICES DEFINIDOS POR H. DELPORTE:

indice de Masividad: longitud maxima x espesor maximo.
indice de Fragilidad: longitud total / espesor mesial.

indice de Alargamiento: longitud maxima / anchura maxima.
indice de Aplanamiento: anchura maxima / espesor maximo.
indice de Biselado: longitud del bisel /anchura maxima.

— INDICES DEFINIDOS POR H. CAMPS-FABRER:

indice de Ensanchamiento Total: anchura maxima x 100 / longitud
total.

indice de Espesor Total: espesor maximo x 100 / longitud total.
indice de Espesor Relativo: espesor minimo x 100 / espesor maximo.
indice de Espesor Parcial: espesor medio mesial x 100 / longitud total.
indice de Aplanamiento: espesor medio mesial x 100 / anchura media
mesial.

indice de Biselado: longitud del bisel / longitud total.

Segun Camps-Fabrer (1976), para el célculo de estos indices en las
piezas fracturadas, habria que tomar las medidas originarias del objeto
antes de su fractura. Sin embargo, en la mayoria de los casos no es posi-
ble reconstruir las dimensiones del util, sobre todo en aquellos que pre-
sentan una fractura proximal/distal. «Se puede optar por realizar los cal-
culos sobre la longitud, anchura y espesor real del objeto, siempre y
cuando se especifique claramente, para de este modo evitar interpreta-
ciones erroneas» (Ruiz, MARTINEZ y TORRALBA, 1983). Sin embargo, este
sistema desvirtuaria en exceso los indices calculados. Por ello, seria mas
correcto calcular los indices en aquellos Gtiles que no presentan fractu-
ra o cuyas dimensiones puedan ser reconstruidas con un minimo de fia-
bilidad para poder obtener conclusiones objetivas del analisis tipométri-
co y extrapolar estos datos a otros conjuntos.

En el siguiente bloque se analizan los PROCESOS DE EXTRACCION;
es decir, los procesos encaminados a la obtencion del soporte para la
fabricacion de un util. En funcién del grado de transformacion de la super-
ficie del objeto y su estado de conservacion se podra identificar o no la
técnica o técnicas empleadas. En muchos casos resultara complejo llegar
a discernir la técnica de extraccidn utilizada, ya que sus atributos morfo-
I6gicos caracteristicos pueden haber sido eliminados durante el proceso
de elaboracién o durante la utilizacion del objeto. La tradicional asocia-
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cién de determinadas tipologias con técnicas de extracciéon concretas, con
independencia de sus atributos tecnomorfologicos; por ejemplo, varillas
plano-convexas / aserrado, no siempre puede ser correcta. Para los dis-
tintos campos de este bloque se ha tomado como referencia el modelo
establecido por Ruiz, Martinez y Torralba (1983), pero con una sistemati-
zacién mas simplificada, debido a que en muchas ocasiones es imposible
concretar la técnica empleada. Asi, aparecen las siguientes posibilidades:

— FRACTURA: bien sea por percusion, flexion o torsion. Es la mas
sencilla y simple de las técnicas de extraccién. No obstante, presenta el
inconveniente de ser la menos indicada para obtener soportes con una
morfologia predeterminada. Normalmente, constituye el primer paso en
la obtencion del soporte y suele ir acompafado de otros procesos. Los
morfotipos caracteristicos de esta técnica serian el astillamiento de la
matriz y el soporte, las huellas de impacto dejadas por la accion del per-
cutor y las fracturas por flexion o percusion dejadas en el soporte.

— ASERRADO: corte rectilineo de una sola direccion y doble senti-
do realizado retiradamente con un instrumento afilado. Segun Mujika
(1990) las huellas del trabajo que deja esta técnica en el soporte son:

«— Huellas localizadas en la superficie cortical:

a) Las producidas por el raspado durante la preparacion de la super-
ficie a aserrar.

b) Las lineas de fuga, producidas al salirse el atil del interior del surco
durante el aserramiento.

— Huellas localizadas en el plano de aserramiento:

a) Los planos de aserramiento, que conforman el surco, consisten en
superficies planas que presentan lineas longitudinales: mas o menos
paralelas entre si.

b) En la base del plano del aserramiento, frecuentemente, coinci-
diendo con el inicio del tejido esponjoso suele quedar como testigo un
pequefio resalte que marca el limite entre la parte aserrada y la parte
fracturada por fiexion».

— ABRASION: accion erosiva mediante la friccion de la materia prima
contra un soporte abrasivo para adelgazarla. La huella mas caracteristi-
ca dejada por esta técnica, es la aparicion de estrias en la superficie de
abrasion, generalmente perpendiculares u oblicuas al eje longitudinal de
la pieza; cuya profundidad y seccién dependera de la morfologia del gano
del abrasivo utilizado. Esta técnica extractiva puede complementarse al
final del proceso con una fractura, generalmente por flexion, para la
obtencién del soporte.
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— FUEGO: «El punto seleccionado (...} para el corte era previamente
expuesto al fuego, y una vez que estaba carbonizado esta parte era ras-
cada con un pedazo de piedra aguzada. La muesca hecha (...} en forma
de “V” atravesaba la capa dura exterior penetrando en la parte blanda
interna. Después de esto el hueso se rompia sin ningun esfuerzo»
(SeEmenov 1981).

En el tercer bloque se describen los posibles PROCESOD DE TRA-
BAJO que suponen una transformacion antropica del soporte. Tanto en
este blogue como en los dos siguientes se ha puesto un especial énfa-
sis en que la localizacion de cada campo sea lo mas precisa posible.
Asi, se ha dividido longitudinalmente el objeto éseo en ZONA DISTAL
(Z.D.), ZONA MESIAL (Z.M.) y ZONA PROXIMAL (Z.P.). La diferenciacién
del fuste 0 zona mesial, de las zonas proximal y distal es sumamente
dificil. La individualizacion de cada una de estas tres areas puede hacer-
se adoptando una proporcidén determinada en relacidn a la longitud total
del objeto. Cada una de estas tres zonas se subdivide a su vez en CARA
SUPERIOR (C.S.), CARA INFERIOR (C.l.), BORDE DERECHO (B.D.) y
BORDE 1ZQUIERDO (B.l.).

Se ha considerado las siguientes técnicas de acabado:

— PULIMENTO: accién abrasiva mediante el frotamiento del soporte
contra una arenisca de grano fino para modificar su forma, eliminando
las rugosidades de la superficie natural del soporte y restos de otros pro-
cesos de extraccion o trabajo previos, para crear una superficie regula-
rizada vy lisa.

— ABRASION: accién similar a la anterior, pero con el uso de una
arenisca o piedra similar de grano grueso. En el soporte pueden llegar
a observarse las lineas de friccion con el asperdn y restos de trabajo
previos.

— RASPADQO: esta técnica consistente en extraer pequenas astillas
o virutas con un instrumento cortante. Los atributos caracteristicos deja-
dos por esta técnica serian finas estrias en la superficie de los objetos,
generalmente longitudinales.

— PERFORACION: orificio mas o menos redondeado realizado
mediante diferentes técnicas. Comprende tres etapas: preparacion para
controlar el punto, perforacion y el acondicionamiento del orificio. En la
descripcidn del objeto 6éseo habra que especificiar si la perforacién esta
realizada desde una o las dos caras, su seccion y tipometria. Asimismo,
se constataran las huellas dejadas por los trabajos asociados a la perfo-
racion como la preparacion previa de la superficie mediante un pulimen-
to o raspado, estrias dejadas en el orificio por los utiles empleados, etc.
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— VACIADO: eliminacion del tejido esponjoso del canal medular para
la creacion de cubiletes o enmangues. A efectos de rellenar los campos
de localizacion de la ficha solo se contemplara ZONA DISTAL, MESIAL
y PROXIMAL. Como en el caso anterior, en la descripcion del objeto se
analizara su seccién y tipometria.

— RETOQUE: para este campo se ha seguido la tipologia analitica
de Laplace (1986). Segun su orientacién puede ser:

— Directo: afecta a la cara superior.
— Inverso: afecta a la cara inferior.
— Bifacial: afecta a ambas caras.

En cuanto al modo, pueden ser:

— Plano: cuando forma un angulo inferior a 45°.

— Simple: cuando forma un angulo cercano a 45°.

— Abrupto: cuando forma un angulo superior a 45° y cercano a 90°.

— Escamoso: retoque simple repetido sobre la misma zona, que le
da una forma de escamas o escalonamientos.

La interpretacion de los retoques es bastante problematica, ya que el
comportamiento fisico de la materia elastica es el mismc ante un reto-
que accidental que ante otro intencional (Dauvols 1974 y BoucHD 1974).
Por ello, para que la finalidad prioritaria del retoque haya sido la ade-
cuacion del soporte para realizar un Util debe presentar una regularidad
o alternancia no explicables por el azar o como resultado de otras acti-
vidades como la obtencion del tuétano.

En el siguiente bloque, DESCRIPCION MORFOLOGICA, se analiza la
superficie del objeto dseo y las morfologias generadas en los procesos
de transformacion del soporte. Se ha obviado recoger las formas y carac-
teristicas de la superficie del objeto inherentes a los procesos anterior-
mente descritos. Es decir, es absurdo hablar aqui de una superficie puli-
mentada cuando anteriormente se ha constatado y localizado espaciai-
mente el uso de la técnica del pulimento en la elaboraciéon del util. Asi,
aparecen los siguientes campos:

— TEJIDO ESPONJOSO: su localizacién, si lo hubiere, puede aportar
datos significativos en relacién con la parte activa de los instrumentos o
las zonas que soportan una mayor tensién a modo de impacto o retencion.

— CANAL MEDULAR: la importancia de este campo seria similar al
del apartado anterior.

— SECCION: se tomara la seccién del objeto éseo tanto en la zona
distal como en el fuste y la zona proximal. Este dato puede ser un inte-
resante factor comparativo tanto entre diferentes niveles y yacimientos
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como elementos pertenecientes a un mismo tipo. Para rellenar este
campo se puede optar por un cédigo de numeros, un sistema de abre-
viaturas (opcion elegida en este caso), etc. Entre las posibles secciones
que pueden presentar los objetos 6seos, se han recogido las siguientes:

CIRCULAR (©) CONCAVO-CONVEXA  (CVCX)
SUBCIRCULAR (SC) CONVEXO-CONCAVA  (CXCV)
ELIPTICA (E) HELICOIDAL (H)
LENTICULAR (LE) DISIMETRICA (D)
OVOIDE (0) TRIANGULAR m
BILOBULADA (BL) SUBTRIANGULAR (ST
TRILOBULADA (TL) CUADRANGULAR (Cu)
TETRALOBULADA (TRL) SUBCUADRANGULAR  (SCU)
BICONVEXA (BCX) RECTANGULAR (R)
BICONCAVA (BCV) SUBRECTANGULAR (SR)
PLANO-CONVEXA (PCX) POLIGONAL P
PLANO-CONCAVA (PCV)

— LUSTRE: patina o brilio que adquiere la pieza y que puede respon-
der a varias causas: por uso, por motivaciones estéticas, como parte final
del proceso de elaboracion para que el objeto adquiera una mayor dure-
za (generalmente por exposicion al fuego), como consecuencia de arrojar-
la al hogar al quedar inutilizada, etc. Por este motivo, se ha decidido darle
un caracter meramente descriptivo al no poder incluirio con toda seguri-
dad dentro de los procesos de trabajo 0 como un atributo funcional.

— PUNTA: aguzamiento del extremo distal o proximal de un u4til, en
donde convergen los bordes y las caras de la pieza; eliminandose las
aristas y creandose una superficie cénica y regularizada.

— APUNTADO: creacion de una punta, pero sin llegar a conseguir
una superficie conica regularizada y bien diferenciada del fuste.

— BISEL: creacién de uno o dos planos oblicuos que convergen con
su opuesto, o llegan a cortarse en la prolongacion imaginaria de los mis-
mos.

— FILO: arista aguda creada por la convergencia de los dos bordes
o las dos caras.

— MUESCA: concavidad o entalladura situada sobre el borde de un
objeto.

— DIENTE: punta o resalto que aparece en los bordes de la pieza,
generalmente perpendiculares u oblicuos al eje longitudinal.

— ACANALADURA: hendidura longitudinal de seccion mas o menos
céncava.
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— GANCHO: morfologia curva y mas o menos puntiaguda en el extre-
mo proximal del objeto para embutir a un astil.

— GRABADO: incisiones de trazo profundo y generalmente largo, en
los que se denota una voluntariedad y no son consecuencia de proce-
sos de extraccion o elaboracion.

— GRADO DE TRANSFORMACION: después de un analisis morfolé-
gico de la pieza y teniendo en cuenta la informacion aportada por los
dos bloques anteriores (PROCESOS DE EXTRACCION Y DE TRABAJO)
se procede a incluir en médulos arbitrarios: (<35%) (35%-65%) (65%-
99%) y (100%); que porcentaje de la superficie del objeto ¢seo ha sufri-
do una transformacién antrépica.

En el quinto bloque, DESCRIPCION FUNCIONAL, se intentan recoger
aquellos atributos morfologicos que se han generado en el utillaje 6seo
durante su utilizacion. Se parte, a priori, de un grupo reducido de carac-
teres formales que se podran ampliar experimentalmente. Asi, se han
considerado los siguientes elementos:

ESQUIRLADO: «Superposicion de levantamientos alargados y muy del-
gados, a menudo paralelos y escaleriformes» (Ruiz MARTINEZ ¥ TORRALBA
1983). Aparecen en el frente activo de (til y generalmente se relacionan
con el elemento intermedio en la percusion indirecta o la talla por presion.

— MELLADO: presenta los mismos caracteres formales que el ante-
rior, pero tiene un caracter mucho mas marginal.

— EMBOTADO: redondeamientos de filos, puntas o aristas debido al
uso del objeto. Normalmente, afecta a una zona localizada del util, fren-
te al rodamiento generalizado de la pieza como consecuencia de pro-
cesos mecanicos naturales o alteraciones fisico-quimicas.

— PIQUETEADO: huellas de impacto concentradas sobre la parte acti-
va del objeto, que ocasionalmente pueden presentarse puntualmente por
el resto de la superficie. Su presencia se asocia con la funcién de com-
presor-retocador.

— FRACTURA: rotura del objeto debido a su uso. Dentro de este
campo, ademas de su localizacién espacial, se recogen las posibles cau-
sas por las que se ha podido producir, siempre que sea posible (FLEXION,
PERCUSION, NO IDENTIFICADA). Asimismo, bajo la denominacién de frac-
tura moderna se agrupan aquellas fracturas que son recientes.

Se ha pretendido realizar una ficha técnica que permita tener una
vision lo mas completa posible de un objeto 6seo y que permita la tabu-
lacidon de los datos aportados de forma facil y rapida, convirtiéndose en
un elemento Gtil en el andlisis objetivo entre diferentes niveles o yaci-
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mientos. Las posibles deficiencias que pueda presentar seran subsana-
das mediante su aplicacion a diferentes conjuntos industriales, hasta lle-
gar a su estructuracion 6ptima. El estudio de cada objeto se completa-
ria con un dibujo del mismo en el dorso de la ficha. Aqui, seria intere-
sante representar graficamente las caracteristicas morfotécnicas mas
importantes de cada pieza. Para ello, se ha elaborade un cédigo de sim-
bolos, algunos de los cuales se han aplicado a un ejemplo hipotético
(fig. 2). No se han especificado aquellas convenciones graficas tradicio-
nalmente utilizadas en el dibujo arqueoldgico de ttiles éseos, tal como
el tejido esponjoso, canal medular, etc.

BIBLIOGRAFIA

BARANDIARAN, |. (1967): «El Paleomesolitico del Pirineo Occidental. Bases para una siste-
matizacién tipoldgica del instrumental 6seo paleolitico», Monografias Arqueoldgicas 3.
Zaragoza.

— (1981): Industria 6sea. En: «El Paleolitico Superior de la Cueva del Rascano (Santander)».
(Centro de Investigaciones del Museo de Altamira. Ministerio de Cultura. Santander.

CABRERA, V. y BERNALDO DE QuIRGS, F. (1978): «Principios de estudio de la industria de
hueso poco elaborada», Trabajos de Prehistoria n.° 35. Instituto de Prehistoria del
C.S.I.C. Madrid.

CacHo, C. y RiroLL, S.: «Iindustria 6sea», en La Cueva de Ambrosio (Vélez-Blanco. Almeria)
y su posicion cronoestratigrafica en el Mediterraneo Occidental». B.A.R. International
Series n.° 462. Oxford.

BoucHob, J. (1974): Les traces de i'activité humaine sur les os fossiles. En Camps-Fabrer
(organisateur).

Camps-FABRER, H. (1974) (Organisateur): Premier colioque international sur I'industrie de
'os dans la prehistoire. Université de Provence. De. de Université de Provence.

— (1977) (Organisateur): Méthodologie appliquée a !'industrie de 10s préhistorique.
Colloque International du C.N.R.S. n.° 580. Paris (Abbaye de Sébabque, 1976).

~— (1979) (Organisateur): L'industrie en os et bois préhistorique de cervidé durant le néo-
lithique et I'age des metaux. C.N.R.S. Paris.

Dauvois, M. (1974): «Industrie osseuse préhistorique et experimentations». En Camps-
Fabrer (organisateur).

LapLACE, G. (1972): «Recherches de typologie analytique», Origini ll. Roma.

Muuika, J. A. (1983): «Industria de hueso en la Prehistoria de Guipuzcoa», Munibe n.° 35.
San Sebastian.

— (1990): «La industria 6sea durante el Paleolitico Superior: la técnica de aserramiento
y extraccion de lengletas», Munibe n.° 42. San Sebastian.

NewcomeRr, M. (1977): «Experimente in Upper Paleolthic bone work». En Camps-Fabrer
(organisateur).

Ot17e, M. (1974): «Caracteristiques inhérentes a I'analyse attributs de I'outillage osseux».
En Camps-Fabrer (organisateur).

Ruiz, E.; MarTiNEZ, C. y TORRALBA, F. (1983): «<Ensayo metodolégico para el estudio de
materiales 6seos», Antropologia y Paleoecologia Humana n.° 3. Granada.

SeEMENOV, S. A. (1981): Tecnologia prehistérica. Ed. Akal, Madrid.

Voruz, J. L. (1979): «Typologie analytique d'industries osseuses neolitiques». En Camps-
Fabrer (organisateur).

7



FRANCISCO JAVIER MUNOZ IBANEZ

NOIOYWHO4SNYHL
%001/ %66-59 eom?mL %S¢ >} 330 OQvHD
Oavavyo
OHONVD
YHNAYIVNYOY
31N3IQ
SINOIDVYANIASHO YOS3INN
YNY3AONW o] [eR|F|
OavOIdILN3QI ON} V 13818
NOISNOY3d =] OQV.iINNdY
NOIX314 El Y.INNd
OoQav3Ll3ndid FH1SN
oQv.iogw3a NOID033S
OavTI3N HYINA3INW TYNVYD
oav1dinbs3 OSOrNOd4sS3 OdIraL
1gjag1ro)sY18{agio|syIgiag oSy AYNOIONNS 1Ta|agiIsYIajagyiojsoig|adgidjsd vYIADOTOINNOW
‘d'Z ‘W2 ‘az NOID3dI¥0s83a ‘d'Z ‘W2Z ‘azZ NOIOdINOS3a
OavoI4iLN3dl ON oavi3sig
IVIOvV4ig 3 OLINIIWYNYIAY'
OSH3IANI n VIONYd H0S3dST'|
0103410 [o] OAILY13Y ¥O0S3dST'l
OSOWVYDS3 (o] AVLIOL ¥0S3dS3’|
0ldnygy L "L OLNIINVYHONYSNT |
ONV1d 3 UIVEYSSdNVI 'H
F1dNIS o YI19070dtL 34 S3DIAN)
OQVIOVA OavOI4ILN3dlI ON oavi3sigl
NOIOVHOJN3d 093nd OLNIINVYNYIdY'I
QAvVdSYY NOISYHaVY QINIINVYOHYIV'|
NOISYHaVY ogvyd3sy avarovyd'
OLNIWING VHNLOVYS AavalAISYW|
glagro)s o a|ag1ojsorsjaglials g orvavit 1g NOIJOVYLX3 30 313047130 'H
‘d'2 ‘W2Z 'az $0S8300ud $0S300Ud 3a S3DIANI
/ /
¥0S3dS3 YHNHONY ANLIONOT 3.1¥0d0S 3103d4S3 | YWIdd ‘W | ¥OLD3S | OMAvNd | I3AIN | YNVAWYO oN

Fig. 1. Ficha para el andlisis tecnotipologico de la industria dsea.
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Fig. 2. Cédigo de simbolos de los campos descritos en la ficha, complemento

del dibujo arqueologico, y ejemplo de su utilizacion.
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