Materialy i Sprawozdania
Rzeszowskiego Osrodka Archeologicznego
Tom XXXII
Rzeszéw 2011

Studia i Materialy

Katarzyna Pigtkowska, Michat Dobrzynski

Technologia bifacjalnych nozy sierpowatych na podstawie znalezisk grobowych
kultury mierzanowickiej ze Skoloszowa, st. 7, pow. Jarostaw

Technology of bifacial crescent-shaped knife on the basis of burial finds
of the Mierzanowice culture at site 7 in Skotoszow, dist. Jarostaw

The article discusses in details the issue concerning a flint technology of bifacial knives, explaining particular stages of manufacture of these
artefacts. The pretext of these considerations was the discovery of 7 crescent-shaped knives in total at site 7 in Skotoszéw as a part of grave goods
belonging to the Mierzanowice culture. The researchers present in the article different stages of forming tools beginning with obtaining proper

preforms until the final products.
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WSTEP

Krzemienne noze bifacjalne, bedgce przedmiotem niniejsze-
go opracowania, odkryte zostaly podczas ratowniczych badan
archeologicznych, prowadzonych przez Fundacje Rzeszowskie-
go Osrodka Archeologicznego na stanowisku 7 w Skotoszo-
wie, gm. Radymno, pow. Jarostaw. Wraz z innymi zabytkami
krzemiennymi wchodzily one w skfad inwentarzy grobowych
kultury mierzanowickiej. W pieciu grobach odkryto Iacznie

7 nozy sierpowatych, w tym jeden zachowany fragmentarycz-
nie. Poza jednym zabytkiem z krzemienia $wieciechowskie-
go, wszystkie pozostate wykonane zostaly z krzemienia wo-
tynskiego. Noze sierpowate znajdowane sg zazwyczaj przez
przypadkowych odkrywcow jako znaleziska luzne (J. Libera
2001), dlatego tez odnotowanie tak licznego zbioru w grobach
kultury mierzanowickiej ma niebagatelne znaczenie.

ZARYS HISTORII BADAN

Zainteresowanie badaczy tematykg krzemiennych nozy
wykonywanych technikg obrobki bifacjalnej ma bardzo dtu-
ga historie. Pierwsze wzmianki na temat tego typu zabytkow
pojawiajg si¢ w literaturze konca XIX i poczatkow XX wieku
(J. Libera 2001, s. 46). W latach 60. i 70. XX wieku powstaty
pierwsze podzialy typologiczne opracowane dla tej grupy na-
rzedzi (J. Glosik 1962, s. 156; J. Machnik 1978, s. 77). Proble-
matyke nozy sierpowatych kultury mierzanowickiej poruszyli
w roku 1978 Tomasz J. Babel i Janusz Budziszewski. Nalezy
odnotowa¢, ze T.]. Babel (1987) opublikowal zbiér narzedzi,
pochodzacy, podobnie jak zabytki ze Skoloszowa, z cmenta-
rzysk kultury mierzanowickiej. Pomimo licznych publikacji
wciaz jednak nie opracowano spojnego podziatu typologicz-
nego. Dopiero w pracy Jerzego Libery (2001) znajdziemy kom-
pendium wiedzy w zakresie krzemiennych form bifacjalnych,
w tym réwniez ploszczy i wkiadek sierpéw z terenu Polski i za-

chodniej Ukrainy. Nalezy tu podkresli¢, ze autor ten przedsta-
wit propozycje podzialu typologicznego wymienionych form,
ze szczeg6lnym naciskiem polozonym na cechy metryczne
narzedzi (J. Libera 2001).

Jerzy Libera (2001), definiujac pojecie noza sierpowatego,
okresla go jako narzedzie ,,... wykonane technika rdzeniowa
z plaskich konkrecji, okruchéw eolicznych, czy tez masywnych
widro-odtupkéw krzemiennych, czesto korowych ...” W lite-
raturze polskiej malo jednak uwagi poswigcano technologii
produkgji nozy bifacjalnych (W. Migal, M. Urbanowski 2008,
s. 215-243). Duze znaczenie majg natomiast studia badaczy
anglosaskich, poparte doswiadczeniami eksperymentalnymi
(W. Andrefsky 1998; E. Callahan 1974; 1979; 1996; J. C. Whit-
taker 1994; M. J. Shott 2003). Podobne analizy technologiczne
zostaly przeprowadzone dla narzedzi bifacjalnych z terenéw
Danii (G.R. Nunn 2006).
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PROBLEMATYKA

Celem niniejszego artykutu jest odtworzenie i zaprezento-
wanie fanicucha operacyjnego chaine opératoire koniecznego do
wytworzenia krzemiennego noza bifacjalnego. Pod pojeciem
tym rozumiemy nie tylko poszczegdlne stadia formowania na-
rzedzia, poczawszy od pozyskania poélsurowca, procesy jego
ksztaltowania, po uzyskanie gotowego narzedzia, ale réwniez
wszystkie procesy zwigzane z jego uzytkowaniem i naprawa
(O.Bar-Yosef 1992, s. 511; por. réwniez J. Apel 2001, s. 22-27).
Zgodnie z opinig M.]. Shotta (2003, s. 98), uznalismy, iz na
chaine opératoire, prowadzacy do powstania nozy bifacjanych,
znaczacy wplyw mialy tradycje kulturowe i wszelkie czynni-
ki socjo-spoteczne. Jednym z naszych podstawowych zalozen
jest przedstawienie dowoddw, obrazujacych fakt, ze narzedzia
te wykonywane byly przede wszystkim ze specjalnie pozyska-
nego masywnego potsurowca odlupkowego, a w stopniu mar-
ginalnym z calych konkrecji lub ich naturalnych fragmentéw.

Rézni badacze, zajmujacy sie problematyka szeroko po-
jetych narzedzi bifacjalnych, wyrodzniaja okreslong iloé¢ faz
obroébki, prowadzacych od surowiaka, badz poétsurowca, do
gotowego wytworu. Ilo$¢ stadiéw posrednich jest zréznico-
wana i zalezna od typu narzedzia analizowanego przez au-
torow (W. Andrefsky 1998, s. 188; J. Tixier et al. 1992, s. 35;
E. Callahan 1974; 1979; J. C. Whittaker 1994; G. R. Nunn 2006;
W. Migal, M. Urbanowski 2008, s. 228). Im bardziej morfolo-
gia bryly réznila si¢ od zamierzonego ksztattu (zwlaszcza jesli
chodzi o grubos¢), tym wiecej potrzeba bylto zabiegdw ksztat-
towania wstepnego (J. Tixier et al. 1992, s. 35). Obserwacje te
sa szczegolnie cenne w przypadku, gdy poparte sg ekspery-
mentami, prowadzacymi do wykonania wiernej kopii okre-
$lonego narzedzia. Najbardziej adekwatny w odniesieniu do
krzemiennych nozy bifacjalnych wydaje si¢ pieciostopniowy
podziat zaprezentowany przez W. Andrefskyego (1998, s. 188).

Tabela 1
Opis techniczny faz obrobki bifacjalnej (wg W. Andrefsky 1998)
Tabelle 1
Beschreibung der bifazialen Bearbeitungsphasen (nach W. Andrefsky 1998)
Faza obrébki bifacjalnej Stosunek szer,ol'<osc1 Kat krawgézmwy Opis
do grubosci (w stopniach)
Faza I Pétsurowiec nieokre$lony nieokre$lony Surowy odlupek, mozliwa kora na calej
powierzchni gérnej
Faza II Przygotowanie krawedzi | 2,0 do 4,0 50 do 80 Niewielkie odlupki odbijane przykrawednie
Faza III Scienianie 3,0 do 4,0 40 do 50 Odtlupki odbijane dosrodkowo, usunieta
wigkszos¢ kory
Faza IV Pétwytwor 4,1do 6,0 25do 45 Duze plaskie negatywy odlupkowe, plaskie
granie miedzynegatywowe
Faza V Gotowe narzedzie 4,1 do 6,0 25do 45 Ostateczne wyréwnanie krawedzi, zabiegi
wykanczajace

WYTWARZANIE NOZY SIERPOWATYCH

Faza 1. Pélsurowiec

Pétsurowiec do produkcji nozy sierpowatych musiat po-
siada¢ wymiary znacznie wieksze od gotowego produktu. Wy-
nika to ze specyfiki procesu formowania narzedzia za pomocg
obrobki bifacjalnej (ryc. 1; 2). Dlugos¢ zastosowanego potsu-
rowca nie byta warto$cig krytyczng i w przyblizeniu odpowia-
da¢ mogta zaktadanej dlugosci narzedzia. Czesto wierzchol-
ki i podstawy pozostawaly korowe az do pdznych faz obrobki
(W. Migal, M. Urbanowski 2008, s. 228-229). Korowe podstawy
wystepuja takze wsréd gotowych wyrobéw. Duzym zmianom
ulegala natomiast szerokos¢ potsurowca. Zwezal si¢ on znacz-
nie podczas formowania za pomocg dosrodkowych odbic.

Parametry spelniajace te wymagania posiadajg masywne
odlupki lub wiéry. Stosunek dlugosci do szerokosci w przy-
padku w pelni uformowanych narzedzi wynosi od 2,7 do 3,7.
Przyja¢ mozemy, iz w calym procesie formowania, w tym glow-
nie w trakcie $cieniania, ubytek materiatu zmniejszat szeroko$¢
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blisko dwukrotnie, przy dtugosci pozostajacej praktycznie bez
zmian. Wskazuje to, iz stosowany potsurowiec posiadat raczej
cechy metryczne odpowiadajgce odtupkom anizeli widérom.
Pétsurowiec odtupkowy w przekroju poprzecznym posia-
dal zapewne ksztalt soczewkowaty, o wypuklej stronie gornej
i bardziej sptaszczonej dolnej (ryc. 2a). Analiza powierzchni
egzemplarzy ze Skoloszowa (ryc. 3-7), jak i publikowanych
w literaturze (J. Libera 2001), nie pozwala na bardziej pre-
cyzyjne opisanie charakteru powierzchni gérnej potsurow-
ca. Zastanawiajace jest, czy stosowano wylacznie odlupki de-
grosisazowe, gdzie strona gorna byla catkowicie korowa, czy
wykorzystywano réwniez odtupki drugiej i kolejnych serii.
W przypadku krzemienia wolynskiego, posiadajacego deli-
katng koreg, nie stanowiltaby ona problemu w dalszej obrébce
powierzchniowej. Jednak przy wykorzystaniu krzemienia np.
$wieciechowskiego, pokrytego stosunkowo grubag kora, bytoby
to znaczne utrudnienie, ze wzgledu na powstawanie negaty-
wow zawiasowych. W kilku przypadkach stwierdzono obec-



nos¢ niewielkich powierzchni korowych na stronach gérnych
gotowych wyrobéw. Wystepuja one jednak wyltacznie na pod-
stawie (J. Libera 2001).

Kluczowym elementem byt dobdr pétsurowca pod wzgle-
dem ksztattu — mozliwie plaski utatwial najtrudniejsze zada-
nie stojace przed pradziejowym wytworca, a wiec Scienienie
retuszem powierzchniowym. Naturalne okruchy pochodzace
ze zwietrzeliny charakteryzowaly si¢ zazwyczaj niska jako$cia
surowca. Posiadaly wewnetrzne spekania i nieregularnosci
struktury powstate na skutek zmiennych warunkdéw zalegania
- gtéwne znaczenie odgrywaly tu réznice temperatur. Tymcza-
sem proces przygotowywania narzedzia bifacjalnego znacznych
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rozmiaréw, o ile miat zakonczy¢ si¢ powodzeniem, wymagat
surowca najwyzszej jakosci.

Krzemien wolynski wydobywany ze z16z pierwotnych wy-
stepowal zazwyczaj w postaci konkrecji znacznych rozmiaréw.
Rzadko przyjmowaly one plaska forme, umozliwiajaca wyko-
nanie metodg rdzeniowania narzedzia o zalozonych parame-
trach. Znacznie lepsze mozliwosci do dalszej obrobki dawat
odlupek odbity z takiej konkrecji.

Pétsurowiec odbijano od rdzeni bez zaprawy przygoto-
wawczej. Na podstawach sierpéw ze Skotoszowa zachowane
sg pietki odtupkow, z ktorych je wykonano (ryc. 5a; 6; 7a, b).
Nie zostaly one w procesie wytwarzania zniesione przez re-

Ryc. 1. Schemat faz obrébki bifacjalnej w obrysie plaszczyznowym
Abb. 1. Schema der bifazialen Bearbeitungsphasen im Flichenumriss
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Ryc. 2. Schemat faz obrébki bifacjalnej w przekroju poprzecznym
Abb. 2. Schema der bifazialen Bearbeitungsphasen im Querschnitt

tusz lub tez miato to miejsce tylko cze$ciowo. Dominujg wéréd
nich pietki o powierzchni calkowicie naturalnej, korowej (ryc.
5a; 7b). Wystepuja rowniez pietki bedace fragmentami piet
przygotowanych za pomoca pojedynczego odbicia formuja-
cego (ryc. 6). W przypadku narzedzia wykonanego z krzemie-
nia §wieciechowskiego pigtka ma réwniez naturalny charak-
ter, pozbawiona jest jednak kory — powierzchnia zeolizowana
(ryc. 7a). Réwniez przyszta odtupnia, z ktérej miano odbié
makrolityczne odlupki, nie byta najprawdopodobniej wstep-
nie zaprawiana. Poswiadczone jest to obecno$cia powierzchni
korowej na dwoch egzemplarzach (ryc. 3; 7b). Pietki o duzej
powierzchni i wyrazne, znacznych rozmiaréw seczki wskazu-
ja, ze odtupki byly odbijane przy uzyciu masywnego twardego
tluka, bezposrednio od naturalnej, nieprzygotowanej konkre-
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¢ji. Na podstawie sierpdw ze Skoloszowa mozna stwierdzi¢, iz
kat rdzeniowy wynosit okolo 75-80 stopni.

W zwiazku z przyjetym zalozeniem, iz sierpy wykonywa-
no metoda rdzeniowania z wczesniej pozyskanego potsurow-
ca odlupkowego, to w przypadku tego typu narzedzi méwic¢
mozemy o ich powierzchni gérnej i dolnej, odpowiadajacej
stronie negatywowej i pozytywowej odtupka.

Faza II. Przygotowanie krawedzi

Etap ten stanowit punkt wyjsciowy dla kolejnej fazy, czyli
$cieniania. Proces ten mial szczegdlne znaczenie, gdy narze-
dzie bifacjalne wykonywane byto z plaskiej naturalnej kon-
krecji. Wowczas za pomocg naprzemiennych odbi¢ formowa-
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Ryc. 3. Skoloszow, stan. 7, gm. Radymno. N6z sierpowaty z grobu
750
Abb. 3. Skoloszow, Fst. 7, Gde. Radymno. Sichelmesser aus dem
Grab 750

no dookolna krawedz. Negatyw pierwszego odiupka stawat
sie pieta dla kolejnego odbitego na strone przeciwna. Proces
ten powtarzal sie az do uzyskania ostrej krawedzi na calym
obwodzie. Umozliwiato to w nastepnej fazie ,wejscie” z ob-
robka bifacjalng, zaréwno na strone gorna, jak i dolng przy-
sztego wyrobu.

Ten proces mial szczegdlne znaczenie zwlaszcza gdy, jako
potsurowiec wykorzystywano odtupek degrosisazowy. Po-
wierzchnia korowa byla nieregularna i znacznie utrudniata
by obrdbke bifacjalng. Zatem, wyréwnanie krawedzi wydaje
sie niezbedne. Natomiast jesli zatozymy, ze pdétsurowiec byt
regularny juz po odbiciu go od konkrecji krzemiennej, to ten
etap przygotowawczy nie byt konieczny.

Pétsurowiec w postaci odtupka nie wymagat zastosowania
tego zabiegu. Posiadal on naturalnie ostre krawedzie. W tym
przypadku etap przygotowania krawedzi polegal raczej na
usunieciu ewentualnych nieregularnosci, zaréwno ksztattu
obserwowanego w obrysie plaszczyznowym, jak i przebiegu
samych krawedzi. Zamierzeniem byto uzyskanie prostolinio-
wego przebiegu tych ostatnich. Wykonywano to za pomoca
stosunkowo krétkich, odbijanych przykrawednie odtupkéw
(ryc. 1: b; 2: b). Na tym etapie najbardziej prawdopodobne
wydaje sie wykorzystywanie techniki bezposredniego uderze-
nia twardym ttukiem. W tej fazie ostry kat pomiedzy strong
negatywowa i pozytywowa nie pozwala na odbicie wiekszych
i bardziej ptaskich odlupkow.

Nastepnym krokiem bylo zatepienie krawedzi. Efekt ten
mozna bylo uzyskac poprzez przecieranie krawedzi, np. miekkim
piaskowcem. Miat on na celu zabezpieczenie przed przypadko-
wym uszkodzeniem/ukruszeniem w czasie dalszego formowa-
nia. Gléwnym jednak celem bylo przygotowanie pseudo-pig-
ty. Prowadzilo to do zwiekszenia kata rdzeniowego i dawato

.
Ryc. 4. Skoloszdéw, stan. 7, gm. Radymno. N6z sierpowaty z grobu
122
Abb. 4. Skoloszow, Fst. 7, Gde. Radymno. Sichelmesser aus dem
Grab 122

mozliwo$¢ odbijania dosrodkowo odtupkédw, zachodzacych
jak najdalej na powierzchnie przyszlego narzedzia. Docelo-
wo krawedz taka powinna posiada¢ grubo$¢ wynoszaca ok.
5 mm. Kat zawarty pomiedzy tak uformowang powierzchnia,
a plaszczyzna z ktorej odbijane beda odtupki - kat rdzeniowy
- wynosi¢ powinien w przyblizeniu 70 stopni.

Faza I11. Scienianie

Scienianie polegato na ksztaltowaniu zasadniczej bryty na-
rzedzia za pomoca plaskiego retuszu powierzchniowego. Taki
zabieg wymagal od pradziejowego wytworcy kontrolowania
jednocze$nie wielu parametréw. Wérdd nich istotne byto daze-
nie do osiagniecia zamierzonej grubosci, przebiegu krawedzi,
zachowanie regularnego soczewkowatego ksztattu w przekroju
oraz obrysie. Réwniez w tej fazie obrobki korygowano cechy
poétsurowca, wynikajace bezposrednio z techniki jego pozy-
skiwania, tj. masywny seczek oraz podgiecie w czesci wierz-
chotkowej. Zabiegi te przynosily mniej lub bardziej zadowala-
jacy skutek. Niwelacja wypukiego seczka zlokalizowanego na
podstawie przyszlego narzedzia, mozliwa byta wylacznie od
bokéw. Krawedz podstawy nie pozwalata na wyprowadzenie
odbicia znoszacego seczek, badz to z powodu ztego kata (wiek-
szego od 90 stopni) lub nieregularnej korowej powierzchni.
W przypadku analizowanych okazéw, czesto negatywy maja-
ce w zalozeniu znosi¢ seczek, koncza sie hinge'm u jego ,,pod-
néza”. Wowczas jedynym sposobem bylo zastosowanie miej-
scowego gladzenia (ryc. 6). Korygowanie podgiecia w partii
wierzchotkowej uzyskiwano poprzez zintensyfikowanie retuszu
powierzchniowego od strony dolnej pétsurowca. Zadanie to
byto znacznie utatwione, gdyz wierzchotek mial by¢ najwez-
szym punktem narzedzia. W takim przypadku dochodzito
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Ryc. 5. Skoloszéw, stan. 7, gm. Radymno. a: Nz sierpowaty z gro-
bu 1161; b: N6z sierpowaty z grobu 747
ADD. 5. Skoloszéw, Fst. 7, Gde. Radymno. a: Sichelmesser aus dem

Grab 1161; b: Sichelmesser aus dem Grab 747

do nieznacznego skrécenia bryly w stosunku do pierwotne;
diugosci potsurowca.

Na tym etapie najwlasciwszym wydaje si¢ zastosowanie
techniki bezposredniego uderzenia miekkim ttukiem, najpraw-
dopodobniej rogowym. Pozwalato to na uzyskiwanie plaskich,
szerokich, daleko zachodzacych na powierzchnie odtupkow.
Odbijano je od przygotowanej we wczesniejszym etapie pseu-
do-piety, w pewnej odlegtosci od siebie. Mialo to na celu jak
najdokladniejsze pokrycie retuszem catej powierzchni wyrobu.
Po kazdej serii odlupkéw wymagane byto ponowne zatepienie
krawedzi, umozliwiajace przejscie do formowania strony prze-
ciwnej (ryc. 2, ¢; oznaczone kolorem jasnoszarym). Prawdopo-
dobne jest, iz pierwsza seria ksztaltowata strone dolng okazu,
nadajac mu jednoczes$nie symetri¢ w przekroju poprzecznym.
Druga natomiast, na stron¢ gorna, znosita kore.

Scienianie wyrobu, jak juz wcze$niej wspomniano, powo-
dowalo réwniez zmniejszenie szerokosci okazu. Wynikato to
gtéwnie z koniecznosci ponownego wyrdwnania i zatepiania
krawedzi po kazdej serii odlupkéw, ale réwniez na skutek tego,
iz pewna cze$¢ krawedzi byta tracona jako pietki odtupkéow.
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Niezwykle wazne byto takie poprowadzenie retuszu, aby
uzyskac jak najdelikatniejsze granie pomiedzy poszczegdlnymi
negatywami. W przeciwnym wypadku moglyby one w znacz-
nym stopniu determinowa¢ ksztalt i przebieg odtupkow kolej-
nej serii. Jeszcze wigksze zagrozenie powodowaly bledy w po-
staci negatywow zakonczonych zawiasowo, ktére praktycznie
uniemozliwialy dalsza obrébke powierzchniows. Bledy takie
mozna bylo korygowac jedynie za pomoca metody gladzenia.

Efektem finalnym tego etapu byla forma o regularnym
zarysie i prostych krawedziach przebiegajacych po osi wyro-
bu (ryc. 1c). Ponadto posiadata ona juz grubo$¢ zatozona dla
gotowego narzedzia. Kat krawedziowy pomiedzy powierzch-
nig gérna i dolng wynosit od 40 do 50 stopni.

Faza IV. Polwytwor

Faza ta polegala na nadaniu ostatecznego ksztattu tworzac
forme, okreslang mianem pétwytworu (ryc. 1d). Sama metoda
retuszowania byla zblizona do stosowanej w poprzednim eta-
pie. Odbijanie odlupkéw nie mialo juz raczej na celu dalsze-
go Scieniania. Sg one wezsze i krétsze. Nie siegaja juz daleko
na powierzchnie okazu. Na korpusach sierpéw ze Skotoszo-
wa zachowane sg negatywy odlupkéw z I1I etapu formowania
(ryc. 4; 6). Wyodrebniony zostaje zbiezny wierzchotek. Wiek-
szej ilo$ci odbijanych odtupkéw wymagato uformowanie cze-
$ci narzedzia, w ktdrej miata zosta¢ utworzona przyszta lekko
wklesta krawedz pracujaca (ryc. 2d).

Faza V. Ostateczne formowanie narzedzia

Ostatni etap polegal na ostatecznym uformowaniu kra-
wedzi wewnetrznej i zewnetrznej narzedzia. Wykonywano to
przy uzyciu techniki naciskowej, z wykorzystaniem retusze-
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Ryc. 6. Skoloszdw, stan. 7, gm. Radymno. N6z sierpowaty z grobu
747
Abb. 6. Skoloszow, Fst. 7, Gde. Radymno. Sichelmesser aus dem
Grab 747



ra z wkladka miedziang, ko$ciang lub rogowa. Uwage zwraca
zdecydowanie wigksza dbalos¢ w sposobie przygotowania kra-
wedzi wewnetrznej, uznawanej za cz¢$¢ pracujgcg, w stosun-
ku do zewnetrznej (ryc. 1e). Dbalos¢ ta wyraza sie w bardzo
regularnym retuszu. Dlugie i waskie negatywy odtupkow sa
do siebie rownolegte i zachodza na powierzchnie narzedzia.
Punkty przylozenia sity pomiedzy poszczegdlnymi odtupkami
byly oddalone od siebie o okoto 3-5 mm. Nie dgzono do uzy-
skania krawedzi tnacej jak najbardziej przenikliwej (ryc. 2e).
Wynikato to zapewne z zalozonych cech uzytkowych narze-
dzia. Krawedz taka bytaby zapewne zbyt krucha i narazona na
uszkodzenia podczas dtugotrwatej pracy. Starano si¢ raczej
utworzy¢ krawedz nieco mniej przenikliwa o wigkszym kacie.
Dodatkowo, poprzez charakter retuszu uzyskiwano nieznacz-
ne zabkowanie, zwiekszajace efektywno$¢ sierpow przy Scina-
niu zbdz. Nie byl to jednak klasyczny retusz zebaty, o ktérym
mowa bedzie w dalszej czeéci. Ostatnie korekty wprowadzano
bardzo drobnym, stosowanym miejscowo w razie potrzeby,
retuszem przykrawednym (ryc. le).

W przypadku wypuktej krawedzi zewnetrznej nie zaob-
serwowano juz takiej starannosci w procesie jej ostatecznego
formowania. Uklad negatywéw wydaje sie bardziej przypad-
kowy. Ponadto s one krotsze i glebsze, a sama krawedz nie
posiada idealnie liniowego przebiegu, lecz jest nieznacznie
»poszarpana’.

Do fazy tej zaliczy¢ mozemy réwniez stosowanie innych tech-
nik, takich jak gtadzenie, technike pararylcows i retusz zebaty.

Gladzenie

Metode gtadzenia wykorzystywano niekiedy do wykoncze-
nia powierzchni narzedzi. Najczedciej jednak gladzenie byto
ostatecznym ratunkiem, majacym na celu nadanie regular-
nego ksztaltu. Zabieg ten $cienial narzedzie w miejscu gdzie
znajdowal sie¢ masywny seczek, a nie udalo si¢ tego osiagnaé
za pomocg retuszu powierzchniowego (ryc. 6). Metoda ta byla
uzywana rowniez do korygowania wystajacych grani miedzyne-
gatywowych, powstatych przez zbyt silne uderzenie lub w przy-
padku btedu krzemieniarza zakonczonego hingem (ryc. 4; 6).
Gladzenie nie byto metoda zaplanowanego wykonczenia na-
rzedzia, lecz interwencja niwelujaca bledy. Nie stosowano go
do wykanczania krawedzi pracujacej, jak w przypadku siekier.

Na jednym fragmentarycznie zachowanym sierpie ze Sko-
toszowa, gladzenie wystepuje na obu stronach narzedzia, na
calej dtugosci, wzdluz krawedzi wewnetrznej (ryc. 5, b). Do-
ktadnie przesledzi¢ mozna kolejno$¢ wykonywanych zabiegow.
Gladzenie zastosowano juz po ostatecznym uformowaniu kra-
wedzi pracujacej, na co wskazuje fakt, iz zabieg ten znosi wierz-
chotki negatywoéw. Nastepnie na skutek bardzo intensywnego
wykorzystywania powstaja lustrzane wyswiecenia zniwne. Po
stepieniu krawedzi odnowiono ja tylko w wymagajacych tego
miejscach. Zaobserwowaé mozna nows seri¢ retuszu, znoszacg
zar6wno wyswiecenie, jak i czesciowo powierzchnie gtadzona.
Mozliwe réwniez, iz samo gladzenie bylo juz procesem napraw-
czym, majacym za zadanie zmniejszenie kata krawedziowego
i umozliwienie bardziej ptaskiego retuszu.

Stosowanie gladzenia do korekty ksztattu charakterystycz-
ne jest dla nozy kultury mierzanowickiej i strzyzowskiej, spo-
radycznie tylko spotykane jest na egzemplarzach pétksiezyco-
watych z pdznej epoki brazu i wezesnej epoki zelaza (J. Libera
2001, s. 56, 59).

Ryc. 7. Skoloszéw, stan. 7, gm. Radymno. Noze sierpowate z grobu
751

Abb. 7. Skoloszéw, Fst. 7, Gde. Radymno. Sichelmesser aus dem
Grab 751

Technika pararylcowa

Podczas ksztaltowania krzemiennych nozy bifacjalnych,
stosowano niekiedy odbicia pararylcowe. Wydaje sie, iz mia-
ty one dwojaka funkcje. Gdy odbijane byly na wierzchotku
wzdtuz krawedzi wewnetrznej wyrobéw, mialy zapewne za
zadanie uczynic¢ ja bardziej przenikliwg. Niekiedy odbicia te
byly zwielokrotnione, jak w przypadku jednego z prezentowa-
nych sierp6ow ze Skotoszowa (ryc. 4; 3; odbicia na strone gor-
ng). Druga prawdopodobna funkeja to $cienienie podstawy
narzedzia, umozliwiajace lepsze dopasowanie do oprawy. Od-
bicie takie przebiegato prostopadle do osi okazu i najczesciej
wykonywane bylo od strony wewnetrznej, co nie jest jednak
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reguly. Zaklada¢ mozemy, ze byl to najprostszy sposob $cie-
nienia plaszczyznowej podstawy (z zachowana pietka potsu-
rowca), gdy kat nie pozwalal na wykonanie tego metoda re-
tuszu powierzchniowego.

Retusz zebaty

Formowanie catej dlugosci krawedzi pracujacej retuszem
zebatym, w przeciwienstwie do gladzenia, czedciej wystepuje
w przypadku nozy pétksiezycowatych, charakterystycznych dla
kultury trzcinieckiej i tuzyckiej (J. Libera 2001, s. 59).

Preferowana krawedz powinna by¢ mozliwie ostra, jednak
zbyt cienka szybko ulegalaby uszkodzeniu. W celu zwigkszenia

efektywno$ci, punkty przylozenia sity znajdowaty sie w wiek-
szej odleglosci od siebie, dajac w efekcie zagbkowang krawedz.
Retusz powstawal przez zaluskanie pod ostrym kgtem nie za-
tepionej krawedzi. Negatywy odbijanych w ten sposéb odtup-
kéw byty kroétkie i glebokie. Odbicia nie zachodzily na siebie
lecz na ogot stykaly si¢ graniami miedzynegatywowymi.

Technika ta stosowana byta jako naprawa czesci pracujg-
cej. Jej uzycie mialo na celu wtdrne ostrzenie narzedzia. Za-
bieg ten w sposob szczegélnie wyrazny wskazuje na cechy
utylitarne nozy sierpowatych. Pomimo wystepowania w ze-
spotach grobowych, byly one wczeéniej intensywnie uzytko-
wane i naprawiane.

PODSUMOWANIE

Przedstawiony tancuch operacyjny daje wyobrazenie na
temat tego, jak ztozonym procesem byto stworzenie noza sier-
powatego. Wykonanie tego typu narzedzia wymagato nie tyl-
ko zdolnoéci technicznych, ale réwniez bardzo duzej wiedzy
technologicznej. Jeszcze przed podjeciem jakichkolwiek dzia-
tan, pradziejowy wytwodrca musiat wiedzie¢, jaki ksztalt chce
uzyska¢. To z kolei wskazuje na bardzo przemys$lany wybor
pétsurowca. Do wykonania nozy bifacjalnych najlepsze byly
szerokie i mozliwie ptaskie konkrecje. Poszukiwanie natural-
nych bryl posiadajacych te parametry wymagaloby duzo cza-
su 1 wysitku. Fakt ten ma szczegélne znaczenie w przypadku
krzemienia wotynskiego i $wieciechowskiego, z ktérych wy-
konane byty noze ze Skotoszowa. Obydwa te surowce wyste-
puja naturalnie w duzych, nieforemnych konkrecjach. Zatem,
odbicie pétsurowca odlupkowego od tego typu bryt znacznie
ulatwiato dalszg ich obrébke, jak i pozwalalo na uzyskanie
wigkszej ilo$ci przysztych narzedzi z jednej konkrecji.

Dobér pdtsurowca wydaje sie rowniez niezwykle istotny
z tego wzgledu, ze to wlasnie pierwotny ksztalt wptywat na
kolejne etapy tworzenia narzedzia. Przykladem tego moze by¢
proces przygotowania krawedzi, ktéry w przypadku odtupka
ograniczal sie¢ do minimalnej korekty ksztattu.

Réwniez cechy technologiczne obserwowane na gotowych
sierpach wskazujg, iz byly one wykonywane najczeséciej na
potsurowcu odtupkowym. Pierwsza z tych cech jest zgrubie-
nie na podstawie, bedace pozostaloécig po masywnym secz-
ku. Zazwyczaj pokrycie retuszem powierzchniowym nie ni-
welowalo do konica jego pozostatosci. Charakterystyczne jest
wystepowanie cze$ciowego gladzenia powierzchni w miejscu,
gdzie znajdowat sie seczek. Nalezy zwrdcié réwniez uwage na
obecno$¢ plaszczyznowych podstaw, bedgcych w rzeczywisto-
$ci niezaretuszowanymi pietkami pétsurowca odtupkowego.

Na wielu egzemplarzach zaobserwowano mniej lub bardziej
wyrazne podgiecie w rzucie bocznym. W wiekszosci przypad-
kéw niewielkie, skorygowane dodatkowo na etapie $cieniania.
Znane sg jednak znaleziska, w ktorych podgiecie jest znaczne
i skorygowane jedynie poprzez uformowanie prostych kra-
wedzi (J. Libera 2001). To réwniez wskazuje, ze do produkcji
narzedzi wykorzystywano odtupki, a nie nieforemne bryty.

Noze sierpowate cechuje duza standaryzacja ksztaltu. Ko-
rzystanie z potsurowca posiadajacego kazdorazowo podobne
parametry, pozwalalo na usystematyzowanie procesu pro-
dukgji, a co za tym idzie, osiaganie za kazdym razem powta-
rzalnych efektow.
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Bifaziale Technologie der sichelformigen Messer am Beispiel
der Mierzanowice-Grabfunde aus Skoloszow, Fst. 7, Kreis Jarostaw

Zusammenfassung

Der Artikel behandelt ausfiihrlich die Technologie der bifa-
zialen Feuersteinmesser, indem er die einzelnen Etappen seiner
Erzeugung erkldrt. Den Ansporn dazu gab die Freilegung von
insgesamt 7 sichelformigen Messern wihrend der im Vorfeld
einer Investition durchgefiihrten Rettungsgrabungen an der
Fundstelle Nr. 7 in Skotoszéw, Gemeinde Radymno. Zusam-
men mit anderen Feuersteinfunden bildeten sie einen Teil der
Grabinventare der Mierzanowice Kultur. Die Funde wurden
aus dem Wolhynien- (6 Messer) und Swieciechéw-Feuerstein
(1 Exemplar) hergestellt. In dem Beitrag préasentierte man
die einzelnen Stadien bei der Herstellung dieser Gerite, an-

gefangen bei der Gewinnung entsprechender Halbrohstoffe,
iiber die Vorbereitung der Rinder, Ausdiinnen, Erarbeitung
des Halberzeugnisses, bis zum Endprodukt. Man rekonstru-
ierte auch die Vorginge, die mit dem Gebrauch und der Re-
paratur dieser Gerdte verbunden waren. Aus den im Artikel
dargestellten Erzeugungsphasen resultiert das Bild eines sehr
komplizierten Vorgangs, was die Erzeugung eines sichelformi-
gen Messers sicher war. Seine Herstellung verlangte von den
Handwerkern sowohl technische Geschicklichkeit als auch
grofSes technologisches Wissen.






