ASPECTE PRIVIND TEHNOLOGIA DE PRELUCRARE
A MATERIILOR OSOASE ANIMALE

Cercetarea preistorica a dus la descoperirea, de-a lungul timpului, a numeroase artefacte
desemnand prelucrarea materiilor dure animate, insd valoarea acestora a fost minimalizatd in
conditiile in care o importanta deosebita a fost acordata cu preponderentd ceramicii, avandu-se in
vedere rolul sau de indicator crono-cultural. Totusi. o analizd a substantelor dure animale a existat,
treptat fiind recunoscut s1 asimilat conceptul generic de industrie a osului, ce are drept obiect
prelucrarea acestor materii dure animale (os, corn, fildes, dentitie, cochili).

Cele mai numeroase si1 importante demersuri au fost facute in special in Franta, incepand cu
deceniul patru al secolului trecut, contributiile cercetatorilor francezi ramanand, si in continuare, de
prim ordin pe plan european (BELDIMAN 1994, 337). Potrivit liniel impuse, strategia cercetarii
actuale romanesti urmareste epuizarea problematicii specifice: morfologie, morfometrie, studiu
tehnic, functionalitate. In acest sens, un loc insemnat il ocupa aspecte ce privesc alegerea materiei
prime i criteriile ei; procedee de fabricare s1 locul lor in cadrul “lantului operator”; reconstituirea
experimentald a procesului de fabricare, potrivit observatiillor facute pe materialul arheologic
(MARINESCU-BALCU, BELDIMAN, 1997, 275). Totusi, avandu-se in vedere propagarea limitata a
acestor cunostinte in cadrul cercetarii arheologice romanesti, lucrarea de fatd urmareste tocmai
familiarizarea cu o serie de notiuni deja consacrate, ce pun in evidentd tehnologia de prelucrare a
materiilor osoase animale.

Termenul de "materii dure animale” (MDA). potrivit definitiei date de Al. Bolomey si S.
Marinescu-Balcu, are un sens larg, “ingloband toate formatiunile de sustinere sau de protectie,
indiferent de originea si structura lor, de la resturile mineralizate de nevertebrate (corali, melci, scoici)
[...] pand la toate componentele scheletului mamiferelor (oase, dentifie, coarne)” (BOLOMEY,
MARINESCU-BALCU 1988, 331).

Termenul de “material osos” exclude dentitia de orice fel, referindu-se numai la structurile
formate din tesut osos de diferite tipuri (oasele scheletului i1 coarmne).

In orice schelet se disting doua categorii: oase lungi si oase late sau plate.

Oasele lungi, constituind majoritatea scheletului membrelor, sunt formate din doua extremitat;
sau epifize: proximala (mai apropiata de cap) si distala (mai indepartatda de cap); unite printr-o
regiune tubulari numita diafiza. In interiorul diafizei se afla un canal de aproximativ aceeasi forma cu
a osului, ce contine maduva (canal medular) (BOLOMEY, MARINESCU-BALCU 1988, 332).

Oasele late/plate nu au cavitate medulard, spre exemplu oasele craniului, scapula, coastele,
oasele bazinului, vertebrele.

[n ceea ce priveste potentialul tehnic al materiei osoase se stie ca osul proaspat este compus
dintr-o matrice osoasa in care sunt prinse celulele (osteocite), matricea fiind atat organica cat si
minerald. Partea sa organicd corespunde unei treimi din greutatea totald a osului §i este constituita
dintr-o substanta fundamentala si fibre de colagen, a caror orientare determina structura lamelara a
osului. Aceasta organizare confera tesutului osos calitatile sale mecanice: fibrele de colagen ii atribuie
plasticttatea, iar partea minerala ii asigura rigiditatea. Componentele tesutului nu au o aranjare
uniforma, acesta prezentdnd tipuri adaptate cu functii diferite. Tesutul compact {compacta), de
exemplu, care acopera oasele plate si constituie partea esentiala a oaselor lungi, prezinta cea mai mare
valoare mecanica, prin opozitie cu tesutul spongios (spongiosa). Se considera ca rezistenta osului este
data in principal de apatita care intra in componenta sa chimic3, a carei duritate este situata, grosso-
modo, intre calcit si cuart (MAIGROT 1997, 199).

Cea mai mare importanta o prezinta analiza compactei, deoarece este tesutul care corespunde
suprafetei uneltelor, deci a par{i in contact atat cu materia folosita la prelucrarea lor, cét si in timpul
utilizarii (MAIGROT 1997, 199),

Asadar, avand in vedere calitatile tehnice ale materiei osoase, se poate presupune ca in
prelucrarea obiectelor erau preferate oasele lungi, 1ar in cadrul acestei categorii o atentie deosebita era
acordata metapodiilor (metacarpiene i metatarsiene), care, datorita structurii lor au fost mult folosite
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de populatiile preistorice (pentru detalii vezi BOLOMEY, MARINESCU-BALCU 1988, 332;
UDRESCU si colab. 1999, 18-19).

Tinand cont de componentele osului si reactia acestora in contact cu substante naturale acide,
au fost realizate o serie de experiente care au pus in valoare importanta acestor substante in
plasticizarea materiilor dure animale, cu scop in imprimarea formei dorite. Cercetatorul polonez
Zurowski a obtinut, in acest sens, rezultate pozitive prin inmuierea coamelor de cerb intr-un terci de
frunze de macies tocate. Efecte similare au otetul, untul, laptele, urina etc. Desi se considera ca aceste
procedee au fost cunoscute si folosite in preistorie, cercetatorii afirna ca erau utilizate mai rar,
preponderente fiind procedeele tehnice cu efect mecanic (BOLOMEY, MARINECU-BALCU 1988,
334).

Sub acest aspect (tehnologic-mecanic), conform lui F. Poplin, fabricarea unui obiect, prin
degajarea unei materii dure, cunoaste doua stadii: debitajul si fasonarea (POPLIN 1974, 89). Fiecare
din aceste etape cuprinde, la randul sdu, mai multe verigi succesive, caracterizate prin aplicarea unui
procedeu tehnic bine definit s1 specific (BOLOMEY, MARINESCU-BALCU 1988, 333-335;
MARINESCU-BALCU, BELDIMAN 1997, 287-288).

Debitajul

Reprezintd ansamblul de procedee tehnice aplicate pe un bloc de materie dura animala, avand
drept scop extractia unei ebose a obiectului dorit sau a unui fragment cu dimensiunea dorita (POPLIN
1974, 85; OTTE, BELDIMAN 1996, 41 apud BARGE-MAHIEU, TABORIN 1991).

Debitajul poate fi longitudinal sau transversal (aplicat pe oase lungi si corpuri costale), sau
numai transversal {aplicat pe coaste, corn de cerb, scoici).

Procedeele de debitaj, mai mult sau mai putin controlate, sunt deosebit de variate, fiind intalnite
adeseori mai multe tehnici pe aceeasi piesd. Astfel, in preilevarea unui fragment osos au fost
recunoscute:

- detasarea prin percutie directd lansatd cu o unealtd ascutitd durd (de exemplu un topor de
piatrd), urmata uneori de detasarea prin flexiune (BOLOMEY, MARINESCU-BALCU 1988, 334;
MARINESCU-BALCU, BELDIMAN 1997, 277,287):

- detasarea prin percutie indirectd prin folosirea unei unelte litice sau eventual a unei daltite de
os, urmata de despicare (MARINESCU-BALCU, BEL.LDIMAN 1997, 288);

- detasarea prin cioplire si fracturare prin flexiune;

- decuparea prin renuraj (santuire) cu ajutorul unci unelte litice - operatiune cunoscut si sub
numele de scigj,

- debitajul prin abraziune/uzura liniard sau tdiere transversald cu ajutorul unei fibre sablate
(POPLIN 1974, 85-86; BELDIMAN 1996, 329-330; MARINESCU-BALCU, BELDIMAN 1997,
228);

- abraziunea in suprafata prin frecarea pe o roca dura (substrat rugos dur, fix sau mobil).

Dupa C. Murray, se pot distinge patru metode de debitaj aplicate pe metapodiile ovi-caprine, in
special pentru realizarea obiectelor ascutite:

|. Debitajul prin spartura (fig. 1/a)

Presupune procedeul percutiei prin care, fie se elimina una dintre epifize, pastrandu-se intacte
epifiza opusa impreuna cu partea centrala a diafizei, fie reduce diafiza in aschii neregulate. In primul
caz, fractura produsd pentru prelevarea materialului este transversala, adesea oblica pe axul
tongitudinal al osului, iar in al doilea se efectueaza o alegere a aschiilor si fragmentelor ce se preteaza
tormei dorite (MURRAY 1979, 27, fig.1/a). Metoda este cea mai elementara si mai putin sigura
pentru obtinerea de obiecte uniforme.

2. Debitajul prin renuraj (santuire) longitudinala (fig. 1/b)

Metoda prevede economia materiei prime si producerea de piese uniforme. Procedeul implicat
este sciajul (tdierea, decuparea) de-a lungul santului median al osului cu ajutorul unui obiect litic
(lame taiate, burine sau aschii), renurile realizidndu-se de la o0 extremitate la alta. Uneori santuirile
ating canalul medular, dar cel mai adesea ele se opresc inaintea acestuia, iar separarea este insotita de
percutia indirectd prin plasarea in renurd a unui ic, la nivelul canalului interosos distal. Scopul
renurajului nu vizeaza sectionarea osului ci ghidarea propagarii fracturii longitudinale. Fiecare din
Jumatdtile metapodului pot fi ulterior amenajate la una din extremitati, cel mai adesea preferandu-se,
totusi, epifiza distald ca extremitate proximala a obiectului finit. Exista, de asemenea, posibilitatea
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sectionarii (prin sparturd sau sciaj) a mijlocului diafizei si fabricarea in felul acesta a patru obiecte
scurte dintr-un singur metapod (MURRAY 1979, 28-29, fig.1/b).

3. Debitajul prin abraziune in suprafata (fig. 1/c)

Este o metodd mai putin cunoscuta, care utilizeaza doar abraziunea pentru obtinerea de obiecte
uniforme. Fetele, anterioard §i posterioara, sunt frecate pe un suport abraziv, pana la subtierea
peretilor ososi, striurile de slefuire, perpendiculare sau oblice pe axul longitudinal al osului, fiind
recunoscute pe toatd suprafata fetelor, inclusiv condilii articulari distali. Fetele diafizei, astfel slabite,
sunt rupte (prin percutie indirecta sau presiune) pe toata lungimea, urmand apoi sectionarea platoului
articular proximal si a condililor articulari distali. Extremitatea proximala a obiectului finit (diafiza
distald) are o sectiune patrata sau trapezoidala, morfologia acestei extremitati fiind un efect secundar
al debitajului si nu rezultatul unei amenajari functionale sau estetice (POPLIN 1974, 89, 91;
MURRAY 1979, 29, fig. l/c).

4. Debitajul prin abraziune si renuraj (fig. 1/d)

Reprezinta o metoda mixta, utilizand abraziunea de suprafatd si renurajul longitudinal in
vederea obtinerii a doua obiecte uniforme. Ca si in cazul precedent, cele doua fete ale metapodului
sunt uzate pe rand pe un suport abraziv. Slefuirea, perpendiculara sau oblica pe axul longitudinal, se
efectueaza fie numai pe diafiza centrala si epifiza proximala, fie pe toata lungimea metapodului. Apoi
osul este tdiat de-a lungul sinusului median al fiecarei fete, renurajul vizand adesea doar jumatatea
distalda, diafiza proximala, subtiatd prin abraziune, fiind despicatd longitudinal (percutie indirecta,
presiune). Separarea celor doua jumatati este facilitatd de introducerea unui ic in renura la nivelul
canalului interosos distal (MURRAY 1979, 29, fig. 1/d).

In cazul debitajului transversal, alaturi de percutie, ciloplire, renuraj, unul dintre procedeele
frecvent utilizate a fost debitajul prin abraziune/uzura liniara, respectiv tdiere transversala cu
ajutorul unei fibre lungi sablate. Conform lui F. Poplin pe suprafata afectata de fibra sablata apar clar
principalele urme caracteristice acestui mod de taiere:

- dispozitia abrupta a suprafetelor de téiere in raport cu axul longitudinal al piesei;

- forma semicirculara in sectiune a santului rezultat prin actiunea fibrei sablate;

- ondulatii pe suprafetele de taiere si striuri de traiectorie concava (arcuitd), efect al adanciri
treptate a santului de taiere prin aceeasi actiune abraziva a fibrei sablate;

- prezenta martorului rezidual central al taierir ("cep”, pedicul), fracturat prin flexiune
intentionatd (POPLIN 1974, 85; BELDIMAN 1996, 331).

Reconstituirea experimentala a procedeului tehnic de debitaj prin abraziune/uzura liniara (fig.
2) a arédtat ca fibra poate fi de origine animald (tendoanele membrelor de cerb, bovine, cal) sau
vegetala (sfoard). Fibra, folosita umeda pentru aderenta particulelor de nisip, este pozidonata pe sub
piesd si actionata prin tragerea alternativa a capetelor. Rolul abraziv al particulelor de nisip, pus in
valoare de miscarea de dute-vino, conduce la crearea unui sant rectiliniu si arcuit in planul sectiunii
piesei de taiat, avand profilul in forma de U. Dupa taierea unei treimi din grosimea piesei, fibra este
pozitionata in alt sector, fiind reluata aceeasi operatie, astfel incat santul se adanceste din toate partile,
ramanand doar un pedicul central, fracturat in final (POPLIN 1974, 85-89; BELDIMAN 1996, 329-
331, fig 2).

Fasonarea

Este operatiunea ce presupune punerea in forma sa generald a unui fragment de materie dura
animala (ebosd) si amenajarea tuturor detaliilor (atributelor) morfo-tehnice ce contribuie la
individualizarea fiecarui tip. Procedeele tehnice utilizate favorizeaza aparitia de urme specifice bine
decelabile si definite (POPLIN 1974, 85; OTTE, BELDIMAN 1996, 43, apud BARGE-MAHIEU,
TABORIN 1991a).

in functie de intensitate, fasonarea poate fi integrala si/sau partiala/superficiala (afectdnd partile
meziald si distald), iar sub aspectul planului de aplicare se distinge fasonarea multidirectionala,
longitudinala, transversala si/sau oblica.

Procedeele de fasonare sunt, ca si in cazul debitajului, multiple, adeseori reunindu-se pe aceeasi
piesa tehnici ce vizeaza intreaga suprafatd a obiectului, marginile sau extremitdfile (OTTE,
BELDIMAN 1996, 43). Astfel se poate vorbi de:

- cioplirea realizata, probabil, cu un topor de piatra (MARINESCU-BALCU, BELDIMAN
1997, 288);
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Fig. 1. Debitajul metapodiilor de ovicaprine (apud MURRAY 1979, fig. l/a-d)
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Fig. 2. Etapele procesului de debitaj prin abraziune/uzura liniara (apud OTTE, BELDIMAN 1996, fig. 2)
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- raclajul/gratajul realizat cu ajutorul unei aschii, lame sau marginea taioasa a unei unelte litice
(burin, gratoar), avandu-se drept scop aplatizarea suprafeielor rugoase ale ebosei osoase (OTTE,
BELDIMAN 1996, 43-47; BAZZANELLA 1996. 100-112; MARINESCU-BALCU, BELDIMAN
1997, 228);

- abraziunea pe substrat dur rugos fix sau mobil (gresie cu suprafatd plana), in cazul acestui
procedeu folosirea apei st a nisipului fiind indispensabile (NANDRIS 1972, 80-81; BOLOMEY,
MARINESCU-BALCU 1988, 352; BAZZANELLA 1996, 100-112; MARINESCU-BALCU,
BELDIMAN 1997, 228);

- slefuirea’, realizata pe substrat flexibil mobil (piele sau material textil), avand ca scop
eliminarea sau estomparea striurilor specifice aplicarii operatiunilor de raclaj si abraziune, este vazuta
in general ca un proces de finisare (MARINESCU-BALCU. BELDIMAN 1997, 228).

Folosirea tehnicii de fasonare prin abraziune pe substrat rugos in cazul obiectelor de os
(varfurilor) a fost demonstratd si prin descoperirea in cadrul siturilor din intreaga Europa, cu o
extensie cronologica de la neolitic pana in fazele tarzii ale epocii bronzului, a instrumentelor de
ascutit din gresie ("ascutitori”).

S. A. Semenov a pus in valoare functionalitatea abraziva a instrumentelor bivalve, constituite
prin suprapunerea a douda jumatati de forma semicirculara (in sectiune), cu un sant longitudinal in
partea neteda/plata. Miscarea repetatd de dute-vino in sens axial si rasucirea in sens transversal, in
cadrul orificiului creat, permite ascutirea varfurilor dorite intr-un timp scurt, precum §i
calibrarea/etalonarea acestora (fig. 3/a) (SEMENOV 1964, 139-142, fig. 69/9). In final, operatiunea
de abraziune-ascutire se putea realiza i numai pe o jumatate a instrumentului monovalv (fig. 3/b). De
cate ori se toceau piesele puteau fi reascufite in aceeasi maniera (SEMENOV 1964, 141, fig. 69/10).

(P
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Fig. 3. Tehnica fasondrii prin abraziune a varfurilor din os, prin intermediul ascutitorilor din gresie
(apud SEMENOV 1964, fig. 4/a-b)

Un exemplu elocvent de surprindere a debitajului si fasonarii, ca etape ale "lantului operator” in
confectionarea obiectelor de os este analiza experimentalda realizata de J. Nandris asupra
lingurilor/spatulelor de os din neoliticul timpuriu (FTN = First Temperate Neolitic), considerate
caracteristice zonei si perioadei (NANDRIS 1972, 63-82; BOLOMEY, MARINESCU-BALCU 1988,
335; MARINESCU-BALCU, BELDIMAN 1997, 228).

Conform cercetitorului britanic, piesele, confectionate din metacarpiene sau metatarsiene de
bovine, parcurgeau urmatoarele etape de debita) si fasonare:

- despicarea osului, fie prin renuraj longitudinal (santuirea de-a lungul santului de coalescenta
si introducerea, cand aceastad renura era destul de adanca, a unui ic, fie prin percutie directd lansata
sau percutie indirecta (fig. 4/a)(NANDRIS 1972, 63-82, fig.4/l; BOLOMEY, MARINESCU-BALCU
1988, 335; MARINESCU-BALCU, BELDIMAN 1997, 287-288, fig. 5/1).

' Termen corespondent al franfuzescului “pollissage”, foiosit ca atare, “polizare”, in literatura de specialitate
roméneascd (vezi de exemplu MARINESCU-BAI.CU, BELDIMAN 1997). Comparand definitiile celor doi termeni, l-am
considerat pe cel de “slefuire” mai apropiat procedeului tehnic in discutie.
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- indepartarea epifizel proximale a metapodului prin percutie directd/fracturare transversala
(fig. 4/b-c) (NANDRIS 1972, 63-82, fig.4/2-3; BOLOMEY, MARINESCU-BALCU 1988, 335;
MARINESCU-BALCU, BELDIMAN 1997, 288, fig. 5/2-3).

- obtinerea conturului fingurii/spatulei dintr-un perete lateral de metapod prin abraziunea pe un
substrat dur rugos pana la evidentierea tesutului spongios pe maner (format din jumatatea distala a
osului) si raclajul, urmat de abraziune pe substrat dur mobil pentru obtinerea concavititii fetei
superioare (“causului”") (fig. 4/d)(NANDIS 1972, 63-82, fig. 4/4; BOLOMEY, MARINESCU-
BALCU 1988, 335; MARINESCU-BALCU, BELDIMAN 1997, 288, fig. 5/4).

i i S — . i TP Ul p— — — -

Fig. 4. Etapele procesului de confectionare a spatulelor specifice neoliticului timpuriu
(apud NANDRIS 1972, fig. 4/1-4)

O importantd deosebita in recunoasterea proceselor de debitaj si fasonare o are traseologia, ca
metoda de observare, definire si analiza detaliatd a urmelor specifice pastrate pe suprafete, inclusiv
prin recurgerea la mijloace optice. Desi, la nivelul cercetarii actuale romanesti, metoda traseologica si,
in general, metodele de observare s1 experimentale sunt deficitare, speram ca lucrarea de fata sa
reprezinte un pas in noua directie prefiguratd, continuarea acestor demersuri constituind un scop in
sine. Astfel, identificarea si diferentierea urmelor de fabricare de cele de folosire, observarea
deformarilor mecanice ale modelului initial rezultate in urma utilizirii (ciobiri, fracturi, tociri),
reamenajarea uneltelor se contureaza ca probleme ale cercetarii viitoare.

PAULA MAZARE
Universitatea “1 Decembrie 1918"
Alba lulia
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ASPECTS CONCERNANT LA TECHNOLOGIE DE TRAVAIL
DES MATIERES OSSEUSE

RESUME

L’étude systématique de 1’industrie préhistorique des matieres dures animales a connu un développement
important dans le dernier temps, mais les connaissances concemant ce probléme sont limitées dans le contexte de
la recherche archéologique roumaine. C’est la raison pour laqueile le but de cet article est de mettre en lumiére la
terminologie spécifique concemant la technologie de travail des matiéres osseuse.
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La fabrication des outils conait deux étapes: le débitage et le fagonnage, chacune ayant un ou plusieurs
procédés techniques. Les procédés de débitage sont trés variés:
- percussion lancée a 1’aide d’un outil dure pointu:
- percussion indirecte a I’aide d’un percuteur (brisuret de silex);
- sciage/grattement a I'aide d’un outil lithique;
- abrasion en surface sur un polissoir fixe ou mobile.
Selon C. Murray il existe quatre méthodes de débitage dans la fabrication des objets pointus fabriqués des
os des ruminants de petite taille:
- débitage par brisure (fig.1/a);
- débitage par grattement longitudinal (fig.1/b)
- débitage par abrasion des surfaces (fig.1/c)
- débitage par abrasion et grattement (fig.1/d).
Le débitage par sciage au fil sab}é est un cas particulier de débitage par abrasion/usure linéaire (fig. 2).
Les procédés de fagonnage sont multiples:
- ciselage avec une hache en pierre;
- raclage/grattement avec un brisure lithique;
- abrasoin avec un polisseur fixe ou mobile.
En ce qui concerne la technique de fagonnage, S. A. Semenov a mis en lumiére la fonction abrasive de
I’instrument bi-valve ou mono-valve, permettant la mise en forme des outils pointus (fig.3)
Un bon exemple pour illuswer ces deux techniques (débitage et fagonnage), en tant qu’étapes de la
fabrication des objets en os, est la reconstitution effectuée par J. Nandris (fig.4).

EXPLICTION DES FIGURES

Fig. 1. Technique de déditage des os ruminants de petite taille: a) par brisure (percussion), b) par
longitudinal; c) par abrasion des surfaces: d) par abrasion et grattement (apud MURRAY 1979, fig 1/a-d).

Fig. 2. Etapes du débitage par abrasion/usure linéaire (apud OTTE, BELDIMAN 1996, fig.2).

Fig. 3. Tehnique de fagonnage par abrasion des pointes en os 3 I’aide du polisseur en pierre {apud
SEMENOYV 1964, fig.4/a-b).

Fig. 4. Ftapes de fabrication des cuilleurs-spatules spécifiques au Néolithique ancien (FTN - First
Temperate Néolithic) (apud NANDRIS 1972, fig. 4/1-4).



