Egy pattintott kGeszko6z elkészitése:

rendszer és technika

Magyar kifejezések a technoldgiai vizsgalatokhoz 2.

Bevezetés helyett

Az Osrégészeti Levelek el6z6 szamdban megjelent
cikkiinkkel (HOLLO-LENGYEL-MESTER 2001) egy
olyan sorozatot szdndékoztunk elinditani, amely
kezdeményezi a pattintott kéeszk6zok vizsgalata-
val foglalkoz6 magyar szaknyelv megujitasat.
Orommel 4llapithatjuk meg, hogy ezen torekvé-
siinkkel nem vagyunk egyediil. Emlitett cikkiink-
kel parhuzamosan jelent meg Simén Katalin tanul-
mdnya hasonlé célkitlizéssel (SIMAN 2000). Meg-
gy6z6désiink, hogy az 1j terminusokat csak gy
vezethetjiik be, ha a szakma elfogadja azokat, s a
kollégak haszndlni kezdik. Ehhez pedig el6nyos
lenne, ha kibontakozna egy, az érveket kolcsono-
sen meghallgatd, termékeny parbeszéd, amely so-
ran kikristalyosodhatninak a legmegfelel6bb szak-
szavak. Ennek jegyében fogunk reagilni Simdn
Katalin magyar szakkifejezéseire, és tovibbra is
szamitunk a kollégdk észrevételeire, hozzaszo6lasa-
ira. Ugyanakkor itt mondunk kdszonetet azoknak,
akik a beszélgetéseink soran eddig is megosztottak
veliink gondolataikat, s ezzel hozz4jarultak a cik-
kiinkben szerepl kifejezések kialakitdsahoz.
Vértes Laszl6 negyven évvel ezel6tt publikalt
alapvetésében (VERTES 1960)' f6ként a német
szaknyelvre tdimaszkodott (VERTES 1960, 1. lib-
jegyzet), Siman Katalin pedig lathatélag elsGsor-
ban az angol szaknyelvbél indult ki (S1MAN 2000).
Magunk a francia szaknyelvet helyezziik el6térbe,
hiszen a francia szakemberek 4ltal a technolégia®
terén kialakitott terminolégia kiforrott, elméleti
modellekkel megalapozott, kisérleti vizsgalatok-
kal igazolt és kézikonyvekben publikalt (TIXIER—
IN1ZIAN—ROCHE 1980; INIZIAN ET AL. 1995).
Vérteshez és Simdnhoz hasonl6éan (VERTES 1960,
68; SIMAN 2000, 7) mi is igyeksziink megtartani azo-
kat a magyar kifejezéseket, amelyek mar meggyoke-
resedtek, illetve nem adnak okot félreértésre. Van-
nak azonban olyan kifejezések (példaul a ,Leval-
lois*-technika™), amelyek éppen a technolégia fejl6-

! A tanulmdny csekély viltoztatissal megjelent a ,Kézikonyv™ 22.
fejezeteként is (VERTES 1965, 235-254).

2 A fogalmat tovibbra is a kordbban definialt értelemben hasznaljuk
(1d. HoLLO-LENGYEL-MESTER 2001, 51).
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dése kovetkeztében szorulnak médositésra. Targyal-
ni fogunk olyan szakkifejezéseket is, amelyeknek a
magyar megfeleltetése evidens ugyan, hiszen tobb
mint szaz éve hasznalja 6ket a hazai paleolitkutatas
(példaul a ,magkd™), viszont érdemes jelentésiiket
pontositani, esetenként definidlni. Vértessel és
Simannal ellentétben nem célunk — még részlegesen
sem — tobbnyelvil szotar dsszedllitisa, ezért csak a
kiindulasi alapul szolgal6 francia kifejezést adjuk
meg. Szétdrak talalhatok az idézett technologiai ké-
zikonyvekben (TxiER—INIZIAN-ROCHE 1980; Iniz-
IAN ET AL. 1995; INIZIAN ET AL. 1999),

A koeszkozkészités, mint a kutatas targya

Az 6skori embercsoportok technikai jellegi tevé-
kenységeinek Osszessége alkotja a csoport techni-
kai rendszerét (systéme technique [szisztem tech-
nik]), amelybe beletartoznak az ezen tevékenysé-
geket atszovo tarsas kapcsolatok és szimbolikus
jelentések is (INIZIAN ET AL. 1995, 14). A kdesz-
kozkészités* (production lithique [prodiikszion
lithik]) csupan egy e technikai jellegti tevékenysé-
gek koziil. EbbSl azonban kovetkezik, hogy a
kéeszkozkészitésnek mint tevékenységnek sza-
mos olyan eleme van, amely az Gsrégészet eszko-
zeivel és forrdsaival nem ragadhaté meg (LEMON-
NIER 1991, 16-17). Eppen ezért az skori kéesz-
kozkészités vizsgdlatdhoz a technolégia egy leszi-
kitett, az antropoldgiai, kulturdlis és etnikai kon-
textusoktol elvonatkoztatott fogalmat alakitott ki,
amely egységes metodolégia alkalmazasat és Os-
szehasonlité elemzések elvégzését teszi lehetGvé
(GENESTE 1991). A kéeszkoz-eloallitasi rendszer
(systéme de production lithique [szisztem do
prodiikszion lithik]) a fentebb emlitett technikai

* Ejtsd: ,Jovallod™. A tovibbiakban a francia kifejezések koriilbelii-
li kiejtését [ ] kozott megadjuk

4 Simdn K. a ,pattintott kéeszkoz-gydrts” kifejezést haszndlja (Si-
min 2000, 7). A nyugati nyelvekben a production kifejezést alkalmaz-
zik, amely a magyarban tébbféle ,,produkdlisnak™ is megfelelhet: ké-
szités, elballitds, létrehozds, alkotis, termelés, gyartis stb. A kdeszko-
zok esetében a készités illetve elgallitis szavak hasznalatit javasoljuk,
mert ezek altalinosabbak, mig a gyartds sz az ipari jellegd illetve
nagytémegben valé készitést asszocidlja (JUHASZ ET AL. 1978, 481).
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rendszer alrendszereként csak a kéeszkozkészitési
tevékenységben szerepet jatsz6 targyakat, miivele-
teket és ismereteket (tudast) foglalja magaban. Ez
céliranyos rendszer, amelynek bemenetét a sziik-
ségletek, a nyersanyag, a szerszdmok, a tudis, ki-
menetét a sziikségletek kielégitésére alkalmas ter-
mékek, miikodését pedig a termékeket 1étrehozé
miiveletek jelentik (v6. HOLLO—LENGYEL-MESTER
2001, 1. kép). Ugyanazon bemenetektél ugyan-
azon kimenetig tobbféleképpen is el lehet jutni.
Ezek mindegyike egy-egy konkrét miiveletsor
(chaine opératoire [sen operatodr]), amely fogal-
mat el6z6 cikkiinkben részletesen targyaltuk.

A koeszkozkészités altalanos leirasa

Minthogy a kéeszkozkészités idében zajlé folya-
mat, a kéeszkoz-elédllitasi rendszer miikodésén
beliil fazisok éllapithaték meg (GENESTE 1985,
178-179) (1. kép):

beszerzés (acquisition [akkiziszion]) — a sziiksé-
ges nyersanyag, szerszamok €s tudds megszerzése,

eléallitas (production [prodiikszion]) — a ter-
mékek elkészitése,

felhasznalds (consommation [konszommaszion])
— a termékek haszndlata, dtalakitdsa, megujitasa,

eldobds (abandon [abandon]) — a feleslegessé
valt vagy elhasznalédott termék elvetése.

Természetesen e fazisok toviabb tagolhatok,
amint arra aldbb visszatériink.

Ebben a szellemben irja le Siman Katalin az al-
taldnos gyartasi folyamatot (SIMAN 2000). Cikké-
nek fiiggelékében a gyartdsi folyamat francia
megfelelGje a chaine opératoire, amellyel a fenti-
ek értelmében nem értiink egyet. Megjegyzendd
viszont, hogy a hasonlé szakaszokra tagolhatosag
a konkrét miiveletsor esetében is fennall.

Az 1. fazist 6 nyersanyagbeszerzésnek nevezi.
A konkrét miiveletsorok esetén ez tébbnyire meg-
felel a val6sagnak, hiszen a szerszamokat €s a tu-
dést nem feltétleniil kell minden egyes alkalom-
mal beszerezni. Azonban az daltaldnos tagolds
szempontjabol idetartoznak, pusztin annyit kell
hozzatenniink, hogy az egyes ,hozzdval6k™ be-
szerzésénél nem kritérium az egyidejiliség.

A 2. fazis megfelel6je Siméan Katalin tagoldsa-
ban a megmunkalas. Véleményiink szerint az el-
nevezés megvilasztdsa nem szerencsés, mert azt
sejteti, mintha az egész folyamat célja a nyers-
anyag feldolgozasa lenne, marpedig az 6skori em-
berek nem ezért dlltak neki pattintani, hanem
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azért, hogy kdeszkozoket allitsanak el6 sziikség-
leteik kielégitésére. Siman Katalin a megmunka-
14s elsG fazisanak tekinti az elGkészitést, ,,amikor
a természetben megtalalt kovet elokészitik a szal-
litdshoz, illetve levalasztjdk azokat a kézetrésze-
ket, melyek foloslegesek, a tovabbi munkat aka-
dalyozzak” (SIMAN 2000, 8). Ezen miiveletek sze-
rintiink a beszerzés fazisiba tartoznak két okbol
is: 1. szdmos esetben a nyersanyag feldolgozasat
a geologiai forras kozvetlen kozelében végezték
vagy legalabbis kezdték meg, tehat nem indokolt
elkiiloniteni a szallitasra valo elGkészitést; 2. a fo-
losleges vagy akaddlyozo kézetrészek az 6sember
szemszogébSl nem szamitanak potencidlis nyers-
anyagnak (éppen azért foloslegesek), tehat eltavo-
litasuk a potencidlis nyersanyag megszerzését cé-
lozza.

Térjiink vissza a fazisaink tovabbi tagolasanak
lehetGségéhez. Az altalanos leirashoz csak a 2. fa-
zison beliil érdemes megkiilonboztetniink harom
alfazist: debitazs (débitage [debitazs)), formalas
(faconnage [faszonazs]) és retusdlds (retouche
[r6tus])’. Technolégiai szempontbdl harom alap-
vetGen eltéré dologrél van szo.

A debitazs® célja a nyersanyag feldaraboldsa,
hogy olyan termékeket kapjunk, amelyek alapul
szolgédlnak tovabbi megmunkalasra (Inizian ET AL.
1995, 59). Vértes Laszl6 és Siman Katalin ezt ne-
vezi szildnkoldsnak’” (VERTES 1960, 68; SIMAN
2000, 9, 25). E megnevezést félrevezetének tart-
juk, mert nemcsak szilankokat nyernek ily médon,
hanem pengéket is (Id. lentebb). A magyar szakiro-
dalomban a débitage megfeleltetéseként sz60ssze-
tételben el6fordul a kivitel is (débitage Levallois —
levallois kivitel, példaul GABORINE CSANK 1986,
189). Ez a sz6 azonban, ha egyediil dll, nem takar-
ja a fogalmat. Javasoljuk a francia kifejezés atvé-
telét a magyar atiras figyelembe vételével, mivel
nem taldltunk olyan magyar sz6t, amely elég egy-
értelmiien kifejezné a fentebb definialt fogalmat, s
amely ugyanakkor rovid is lenne — minthogy 6s-
szetételekben is kell hasznalnunk, amint azt ké-
sGbb latni fogjuk. A debitazs soran elGallitott ter-

5 Az elsd kettdre vonatkozoéan Simdn K. a gyartdsi technika kifeje-
zést alkalmazza (SIMAN 2000, 9, 24), amely nem helyes. A gyartissal
szembeni érveinket mar fentebb kifejtettiik, a technikdval szembeniek-
re lentebb keriil sor. Cikke fiiggelékében a gyantdsi technika francia
megfelelSje a schéma opératoire, az viszont egy misik fogalmat takar,
amelyre egy késébbi cikkben tériink majd ki.

© A débitage szo felhasznalhato darabokra valé felvagast illetve ada-
gokra valo kimérést jelent.

7 A XX. szazad elsd felében kutatéink a szilankolds szot haszniltak
minden olyan pattintisra, amely nem a munkaél masodlagos alakitasa,
ez utobbit retusozdsnak nevezték.
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mékeket szupportnak (support® [sziippor]) nevez-
ziik. Ezekre vonatkozoéan egyikiink (Mester Zsolt)
haszndlta a féltermék kifejezést (példaul GyEeNIs
ET AL. 2001, 71, 92), amely azonban azt sugallhat-
ja, hogy a valédi termék a retusalt eszk6z lenne. Ez
tobb okbdl sem igaz: a debitdzs célja nem a kész
eszkozok, hanem a szupportok el6allitisa, s ezeket
sokszor tovabbi megmunkalds, retusalas nélkiil
hasznaltik eszkozként. Siman Katalin eszkozalap-
nak nevezi ezeket a termékeket (SIMAN 2000, 13,
24), amely igaz ugyan, de leszikiti a fogalom je-
lentését a definicidhoz képest, mely minden olyan
dolgot beleért, amely kiindulasi alapul szolgal egy
targy tovabbi megmunkalassal torténd kialakitasa-
ra (INIZIAN ET AL. 1995, 161).

A formalds® esetében olyan pattintasi miivele-
tek egyiittesérél van sz6, amelyek célja egyetlen
termék létrehozdsa oly moédon, hogy a nyers-
anyagdarabbdl a kivant format alakitjak ki (INiz-
IAN ET AL. 1995, 43). A definicid nem tesz kikotést
a nyersanyagdarab jellegére nézve, amely lehet
kavics illetve természetes toredék éppigy, mint
debitdzs terméke. Siman Katalin is megjegyzi,
hogy a formalas kozben keletkezett szilankok is
valhatnak eszk6zzé vagy szupporttd (SIMAN 2000,
18. labjegyzet), ennek ellenére azok itt nem tekint-
hetSk termékeknek.'0 Vértes Laszl6 kémag-eszko-
zoknek nevezi a formaldssal elGallitott ter-
mékeket! (VERTES 1960, 68), amelyet csak akkor
fogadhatunk el tovibbra is érvényesnek, ha a meg-
munkalt nyersanyagdarab magjat értjiik alatta,
fliggetleniil annak eredetétdl (Id. az el6bbi meg-
jegyzeést). A formalas legismertebb példdja a sza-
koca készitése.

A retusalds'? olyan pattintdsi miveletet jelol,
amelynek célja az eszkoz illetve a munkaél végsé
kidolgozasa, befejezése (INIZIAN ET AL. 1995, 83).
Itt azokrdl a targyakrdl besz€liink, amelyeket régé-

% A sz6 olyan dolgot jeldl, amely aldtimaszt vagy hordoz valamit —
dtvitt értelemben is, mint példaul az adathordozé magneslemez (flop-
py).

? A faconnage sz6 olyan megmunkilist jelent, amelynek célja egy
adott forma kialakitdsa. Siman K. ugyanezt a megfeleltetést hasznalja
(SIMAN 2000, 9, 24) és ugyanebben az értelemben, amellyel teljesen
egyetértiink. A tovibbiakban kiilon nem jelezziik, ha a véleményiink
egyezik.

12 Csupdn ,,melléktermékeknek™ tekinthetjiik, ha van értelme egydl-
taldn ilyen megkiilénboztetést tenni a kiilonbdz6 nem termékek kozott,
mint amilyenek a hulladékok is.

' Késobb a magkd-eszkoz kifejezést is haszndlja (VERTES 1965,
238), amely ebben az éntelemben nem helytillé. A francia terminolégia
nem hasznil dsszefoglalé nevet a formilissal elGdllitott nagyon-na-
gyon sokféle eszkozre.

12 A retoucher ige jelentése ijra megérinteni, jra kézbevenni vala-
mit.
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szeti szempontbol eszkoznek tekintiink, ami nem
feltétleniil esik egybe ezen targyak tényleges hasz-
nalataval. Szamtalan esetben mutattak ki a mikro-
szképos vizsgalatok, hogy a nem retusalt darabo-
kon is lehetnek hasznélati nyomok, vagyis funkci-
ondlis szempontbo6l eszkozok voltak. Ugyanigy ar-
ra is van sok példa, hogy egy retusdlt eszkoznél
nem a retusalt, altalunk munkaélnek tekintett pere-
mével dolgoztak. (Sokszor problémat jelenthet a
szandékosan létrehozott retus és a haszndlat soran
keletkezé csorbuldsok elkiilonitése is.) A retusa-
lassal tovébb alakitott darab mindig egy szupport.

Ahhoz, hogy a kéeszkozkészités folyamatanak
részleteir6l tudjunk beszélni, elébb tisztiznunk
kell a sziikséges alapfogalmakat. Forditsuk tehat
meg a kozelitési médunkat, s térjiink at az elemi
miiveletekre.

A pattintas, mint miivelet

A pattintas (taille" [téij]) olyan miveletet jelent,
amikor az ember, a pattinté (tailleur [tiij6r])
szandékosan darabolja a nyersanyagot, kihasznal-
va azt a fizikai jelenséget, hogy erGhatisra az
anyagban hasadas keletkezik!' (INIZIAN ET AL.
1995, 30, 162). Hangsilyozand6 a szandékossag
mozzanata, hiszen az anyag fizikailag azonosan
viselkedik akkor is, ha az er6hatds természetes
eredetii. Eppen ezért, minél egyszeriibb egy ké-
eszkoz, anndl nehezebb megkiilonboztetni a ter-
mészet jatékaként létrejott pszeudo-eszkozoktol.

Minden olyan anyag alkalmas a pattintdshoz
nyersanyagnak (matiére premiére [matyjer prom-
jer]), amely rendelkezik ezzel a fizikai tulajdonség-
gal, az esetek tobbségében azonban a kovatartalmu
kézetféleségeket haszndltik és haszndljik fel. A fi-
zikai jelenséget a rugalmas iitkozésre lehet vissza-
vezetni (BERTOUILLE 1989). Az iitk6zés kovetkez-
tében atadédott er az anyagban a taldlkozas helyé-
bdl kiindul6 és egy gorbe feliilet mentén minden
irdinyban terjedé l6kési hullamot (onde de choc
[ond d6 sok]) gerjeszt, amely az anyag felszinére
érve kihasitja az ezen feliilet dltal hatdrolt anyag-
részt. A kihasitas csak akkor kovetkezik be, ha a
hullim minden irdnyban eléri az anyag felszinét.
Ellenkez6 esetben vagy egyaltalan nem keletkezik
hasadas, vagy a hasadas csak oddig hatol az anyag-
ban, ahol a hulldm elhalt. A hullam terjedését befo-

13 A sz06 faragast, metszést, szabast (is) jelent.

14 Kivétel, ha a hasadast kivalté erchatds hajlitis eredményeként 1ép
fel. Ekkor csak térésrdl (cassure [kassziir]) beszélhetiink.
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lyasolhatjdk az anyagon beliil taldlhaté inhomoge-
nitdsok (zdrvany, lireg, gazbuborék, kristalylap,
diaklazis, strtség- illetve keménységvaltozas stb.).

Az er6hatds kivéltasanak a modjat nevezziik
technikdnak (technique [technik])"® (IN1ZIAN-RE-
DURON-BALLINGER—ROCHE-TIXIER 1995, 30-32,
155-158). Két alapeset van: az lités és a nyomas.
Az iités (percussion [perkiisszion]) esetében a pat-
tinté segédeszkoze, az iitd (percuteur [perkiit6r])
és a nyersanyag csak az litkozés pillanatdban
érintkezik egymadssal. Ezzel szemben a nyomds
(pression [presszion]) esetén a segédeszkdz, a
nyomodr (compresseur [kompresszor]) az iitko-
zést megeldzben is érintkezik a nyersanyaggal. A
gyakorlatban ez azt jelenti, hogy a pattinté a nyo-
moar hegyét a nyersanyagdarab megfelel6 pontja-
ra illeszti, majd egy eréGteljes nyomast gyakorol ra
(2. kép 6), aminek fizikailag ugyanolyan hatisa
lesz az érintkezési pontban, mint az iitésnél a be-
csapodoé iitének. A két alapesetnek kiilénbozé val-
tozatai vannak, amelyek koziil itt most csak a fon-
tosabbakat emeljiik ki (2. kép).

» Ha az iit6 a nyersanyaggal {itkozik, akkor koz-
vetlen iitésrél (percussion directe [perkiisz-
szion direkt]) van sz6. Ekkor lényeges koriil-
mény, hogy az iitének milyen az anyaga.
Eszerint beszélhetiink kemény iitordl (percu-
teur dur [perkiitér diir]), amely egy kemé-
nyebb k& lehet (2. kép 1), illetve lagy iitorol
(percuteur tendre [perkiitr tandr]), amely le-
het organikus (fa, csont, agancs) vagy egy pu-
habb ké (példaul homokkd) (2. kép 2).
Megtehetjiik, hogy a nyersanyagdarabot {itjiik
oda egy fekvé kéhoz, vagyis az it mozdulatla-
nul hever. Ezt a technikat nevezziik nyugvo iité-
nek (percuteur dormant [perkiitér dorman]). E
Bordes ,,sur enclume'®” [sziir ankliim] néven ir-
ta le (BORDES 1947), ezért is hasznaltik ra az iil-
16-technika kifejezést (VERTES 1960, 68; SIMAN
2000, 10). Bordes e technika specidlis valtozata-
ként irta le azt, amikor a nyersanyagdarabot egy
masik kére, az iillére helyezik, s az iitével a
szemkozti végére litnek. Az eredménye az,
mintha egyidejileg két iit6vel iitotték volna meg
a két végén, mert az er6hatas egyszerre kétfeldl
érkezik. Ezt a megoldast H. Breuil ,bipolaris
technikdnak™ nevezte el Csoukoutien eszkozei-
nek vizsgélatakor (BREZILLON 1968, 76). Siméan

15 A technologidban csak ezt illethetjiik a technika terminussal.
Ezént vilt érvénytelenné a Levallois-technika kifejezés, amely helyett a
Levallois-debitdzst hasznaljuk.

16 A kifejezés azt jelenti ,iillon™.
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Katalin szintén a “bipoldris iités” elnevezést
haszndlja ra (SIMAN 2000, 10). Ujabban felvetet-
ték, hogy az iill6-technika (percussion directe
sur enclume) kifejezést helyesebb erre a techni-
kara fenntartani (JAUBERT-MOURRE 1996, 320),
s a magunk részérol ezzel értiink egyet.

» Ha az iit6 és a nyersanyag kozé beiktatunk egy
masik segédeszkozt, akkor kézvetett iitéssel
(percussion indirecte [perkiisszion endirekt])
allunk szemben. Ilyenkor a pattinté egy pont-
Lité (punch' [poncs]) hegyét illeszti a nyers-
anyagdarabra — mint a nyoméarnal —, majd az
titovel a pontiité masik végére iit (2. kép, 3). It
az iit6 anyaganak nincs kiilonosebb jelentosé-
ge. A pontiit6é leggyakrabban agancsbdl van,
de késziilhet fabol is, sit, egy hosszikas, ova-
lis kavics is megfelelhet a célnak.

* A kizvetett iités egy masik valtozata, a kozve-
tett iités visszacsapdssal (percussion indirecte
par contre-coup |[perkiisszion endirekt par
kontré-ku]) az 6skorbdl eddig még nem is-
mert, de ma is alkalmazzdk Indidban a korna-
lingyongyok készitésekor. Ennél a technikdnal
a pontiitd szerepét egy, a foldbe lesziirt, hegyes
vasrud tolti be, a hegyéhez illesztik a nyers-
anyagdarabot, majd az {itGvel a nyersanyagda-
rab szemkozti oldalara iitnek (2. kép 4).

* A nyomashoz haszndlhatnak a kézi nyomoéar
helyett mankot (béquille [bekij]) vagy emelo-
kart (levier [16vj€]) is (2. kép 5). Az utébbiakkal
nagyobb méreti termékeket lehet elGallitani.

A technikak a kGeszkozkészités barmely fazisa-

ban ugyanazok. Eléfordul, hogy egy kdeszkoz-
eléallitasi rendszerben egy adott technikat kizaro-
lag valamely fazisban vagy valamely miiveletsor-
ban alkalmaztak, s maskor nem. A Levallois-
debitdzsban példaul mindig kozvetlen iitést alkal-
maznak kemény iitével. Kronolégiailag is 1étezik
a technikdk alkalmazasanak hasonl6 lesziikitése.
A nyomasos technika a felsdpaleolitikumban je-
lenik meg, de Eurépaban'® kizarélag a retusalds-
ban alkalmazzik, s — jelenlegi ismereteink szerint
— csak a jégkor utdn bukkan fel a debitazsban is.
Mint ahogy a technikdk szintjén nincs kiilonbség,
barmelyik miveletrél legyen is sz6, a pattinto esz-
kozokben sincs lényegi kiilonbség. Ezért nem

17 Angolbdl dtvett sz6, amely egyre inkdbb hittérbe szoritja a fran-
cia szaknyelvben is a chasse-lame [sasz-lim) kifejezést. Kiejtését itt a
francia haszndlat szerint adtuk meg, angolul masként hangzik.

1% Jelenleg gy tinik, hogy a nyomasos technikdval valé debitizst
Kelet- Azsidban taldltik fel mintegy 25 000 évvel ezel6tt (INIZIAN ET AL.
1995, 77).
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tartjuk indokoltnak a ,retusdl6” vagy ,retusalé-
eszk6z” megkiilonboztetését (VERTES 1960, 68;
SmMAN 2000, 19). Anndl is inkdbb, mert ha a retus
kozvetlen titéssel késziil, akkor (kemény vagy
lagy) iit6t, ha viszont nyomdassal késziil, akkor
nyoméart haszndlunk, vagyis a két esetben a , re-
tusal6” egészen masfajta szerszam.

A pattintas termékei

A nyersanyagdarabrél lepattané terméket Ossze-
foglaldan levdlasztasnak' (enlévement [anlev-
man]) nevezhetjiik. Ez a terminus mindegyikre ér-
vényes, fiiggetleniil a nagysdgatél, az alakjatol,
valamint a miveletben betoltott szerepétél. Sét,
bizonyos esetekben még a pattinté szandékatél is
fiiggetleniil. Ilyenek a spontdn levdlasztasok
(enlévement spontané [anlevman szpontané])
(IN1zIAN ET AL. 1995, 161), amelyek a leiités pil-
lanatdban keletkeznek, de nem a pattinté szandé-
kianak folyoma-

Abban a specidlis esetben, amikor a levilasztas-
nak olyan a morfolégidja, hogy a legnagyobb hos-
szusdga eléri vagy meg is haladja a legnagyobb
szélességének a kétszeresét,”” a levilasztas masik
tipusdval, a pengével (lame [1am]) allunk szemben
(Inizian ET AL. 1995, 73, 149). Definici6 szerint a
pengének nem kell, hogy teljesen parhuzamosak
legyenek az oldalai, és teljesen mindegy, milyen a
sziluettje €s milyen jellegli debitdzs soran keletke-
zett. Eppen ezért fabol vaskarika az irodalomban
el6fordulé ,,pengeszerti szilank” kifejezés. Ez
utobbit ott hasznaljak, ahol ,,pengének” csak a tel-
jesen szabdlyos pengét nevezik. A parhuzamos ol-
dalaknak akkor lehet szerepe, ha egy torott darab-
rol akarjuk megallapitani, penge vagy szilank volt-
e eredetileg, s az emlitett méretardny méar nem alla-
pithaté meg egyértelmden. Ilyenkor csupén a sza-
balyos morfolégidji toredék esetében mondhatjuk
biztonsdggal, hogy penge volt (TIXIER 1963, 157).

A levalasztds harmadik tipusa a lamella
(lamelle [lamell]), amely nem mads, mint egy

kisméretli penge

nyaként. Okoz- ElGallitds

(INIZIAN ET AL.

Beszerzés

hatja példaul az,
hogy a levil6

Debitizs | Formalas

Retusalas

Felhaszndlds | Eldobas 1995, 149). Vér-

termék nem tud
szabadon tdvoz-
ni, hanem neki-
nyomodik a nyersanyagtombnek, s ez az eréhatas
spontdn médon egy vagy tobb levalasztast ered-
ményez. (Ilyenkor retusnak is latszhat.) A magunk
részérdl ilyennek tekintjiik azokat a nem szandé-
kolt levalasztasokat is, amelyeket az iit6 feliileté-
nek egyenetlenségei valthatnak ki, ha az iitk6zés-
kor mas pontokon is hozzaér a nyersanyag feliile-
téhez.

A levalasztasoknak harom tipusat kiilonboztet-
jik meg. A legaltalanosabb a szildnk (éclat [ek-
1d]), amely barmilyen alaku és méreti lehet, vala-
mint szarmazhat barmilyen pattintasi miiveletbdl
(IN1ZIAN ET AL. 1995, 60, 144). Ha utalni akarunk
a szilank levalasztasanak céljara illetve a szilank-
nak a miveletsoron beliili helyére, szerepére, ak-
kor széosszetétellel vagy jelzé hozzadillesztésével
tehetjiik meg: példaul retusszilank, megyjité szi-
lank. Technolégiai szempontb6l nem indokolt az
apr6 szilankokra kiilon elnevezést hasznalni, ezért
elvetjiik az irodalomban el6fordulé ,,pattinték”
terminust (VERTES 1960, 68; SIMAN 2000, 17).

¥ A kifejezés nemcsak a produktumot, hanem a cselekvést is jelol-
heti.
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1. kép. A kéeszkoz-elGallitasi rendszer és f6bb fazisai
Fig. 1. The lithic production system and its main phases

tes L. ,torpe
pengének” neve-
zi ezt a terméket
(VERTES 1960,
72), amely szerintiink kissé nehézkes szakkife-
jezés. A megkiilonboztetést nem is annyira a
technolégiai, mint inkabb a tipolégiai feldolgo-
zas igényli. Arra nézve, hogy hol hizédik a mé-
rethatar penge és lamella koz6tt, nincs dltalano-
san elfogadott érték. Minden egyes régészeti
anyagban, ahol ez a kérdés felmeriil, a pattintott
kéegyiittes?! alapjan kell eldonteni a konkrét
szamadatot. J. Tixier az észak-afrikai epipale-
olitikum iparaira vonatkozéan az 50 mm-es hos-
szusag €és 12 mm-es szélességnél hizta meg a
TIXIER 1963, 38), Vértes Laszl6 pedig 3—4 cm-
nél kisebb hoszszisagban és aranyosan karcsu
alakban latja a feltételt (VERTES 1960, 72).

Ha a levilasztas a debitazs terméke, akkor mag-
kének (nucléus [niikleiisz]) nevezziik azt a nyers-
anyagdarabot, amelyrél lehasitottdk, fiiggetleniil
attol, hanyat valasztottak le réla, illetve milyen jel-

2 Képletszeriien: L A 2/ ahol L = a legnagyobb hosszisig és | = a
legnagyobb szélesség.

21 A pattintott kéegyiittes fogalma alatt kényersanyagbél pattintds-
sal késziilt darabok osszetartozo egyiittesét értjiik, amelyben egyarant
lehetnek kész eszkozok, nyers szilinkok vagy pengék, téredékek, sot,
hulladékok is. A francia ensemble lithique [anszambl lithik] értelmében
hasznaljuk.
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2. kép. Pattintasi technikik (INIZIAN ET AL. 1995, 31, Fig. 4). 1: kozvetlen iités kéiitvel; 2: kozvetlen iités agancsiitovel; 3: koz-
vetett iités (a pontiité agancsbol, az iit6 fabol); 4: kozvetett iités visszacsapassal; 5: nyomds csiponek tamasztott mankéval;
6: nyomads kézi nyomoarral
Fig. 2. Knapping techniques (INIZIAN ET AL. 1999, 31, Fig. 4). 1: direct percussion using a stone hammer; 2: direct percussion
using an antler billet; 3: indirect percussion (antler punch, wooden billet); 4: indirect percussion by counter-blow;

5: pressure with a short pelvic crutch; 6: pressure in the hand
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legli a nyersanyagdarab (INIZIAN ET AL. 1995,
59-60, 152). Magkdnek tekintendé a kavics is, az
elére megformalt magké is, a szilank is, sét, az
eszkoz is, ha ezt a szerepet tolti be egy debitazs-
ban. A késGbbiekben szdmos példat latunk majd
ezekre, amikor a kiilonb6z6 debitazsok targyalasa-
ra keriil sor. A magkd feliiletén minden egyes leva-
lasztas nyomot hagy levdlasztdsi negativ (négatif
d’enlévement [negatif d’anlevman]) formdjaban.
Természetesen a levalasztas tipusa szerint szilank-,

penge- vagy lamellanegativrol Iehet sz6. A negativ
altaldban bemélyedd, homorud feliilet, amelynek
korvonalat azon pontok rajzoljik ki, amelyeken a
fentebb emlitett 16kési hulldm elérte a nyersanyag-
darab felszinét. Vagyis a negativ gyakorlatilag azt
a gorbe feliiletet mutatja, amely mentén az iitko-
zéskor gerjesztett 16kési hullam az anyag belsejé-
ben terjedt. A negativon a hulldm terjedésének
egyéb lenyomatai is felismerhetSk, de ez mar le-
gyen a kovetkez§ cikkiink témdja.
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