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POPULARIZACE Výroba �típaných nástrojù

Pazourek (pøípadnì jeho náhradu)
opracováváme �típáním úderovým, tlako-
vým (sem patøí i tzv. retu�) èi �típáním ne-
pøímým. Nepøímému �típání se nebude-
me podrobnìji vìnovat, nebo� se pou�í-
vá pro speciální úèely - na okraj horní
rovné plochy pøedem pøipraveného jádra
pokládáme men�í pøitloukaè a na tento
vedeme shora údery druhým pøitlouka-
èem. Pro úderové �típání pou�íváme ka-
menné nebo parohové pøitloukaèe, tlako-
vé �típaní jde velmi dobøe �pièkami pa-
rohù a kostí, nìkdy lze pou�ít i dal�í paz-
ourkový ú�tìp a v nouzi také do �pièky
vytepaný silnìj�í mìdìný drát anebo oby-
èejný høebík. Jako kamenné pøitloukaèe
vybíráme nejèastìji oblázky, které dobøe
sedí v ruce a samy se �patnì �típou, na-
pøíklad tedy slepence èi hrubozrnné køe-
mence. Parohové pøitloukaèe vyrábíme
ze silnìj�ích koncù paro�í, vyøízneme
z nich asi dvaceticentimetrové kusy, kte-
ré na koncích na brusném kameni peèli-
vì zaoblíme. Parohové pøitloukaèe se pøi
práci pomìrnì rychle opotøebovávají, úde-
ry je naru�ována právì zaoblená èást. Tak
rychle klesá jejich úèinnost, a tím se s nimi
lze hùøe strefit tam, kam potøebujeme. Pro-
to je tøeba po èase dal�ím brou�ením zaob-
lení ploch pøitloukaèe obnovit.

Vyrábìné nástroje lze rozdìlit na já-
drové a ú�tìpové. Ú�tìpové nástroje jsou
men�í a jednodu��í, získáme je pøímo od-
dìlením od jádra pazourku a následným
zpracováním retu�í (napøíklad no�e a hro-
ty �ípù).  Jádrové  nástroje  vznikají pøí-
mo z  jádra pazourku, jsou podstatnì ma-
sivnìj�í a slo�itìj�í na výrobu, patøí mezi
nì napøíklad dýky a hroty o�tìpù, té� nì-
která drasadla a �krabadla. Zjednodu�e-
nì øeèeno � zatímco pøi výrobì ú�tìpo-
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vého nástroje nám staèí jediný pøesný
úder, pøi výrobì nástroje jádrového je jich
potøeba kolem stovky a staèí jediný �pat-
ný a celý polotovar nástroje je znièen.
Proto doporuèujeme zaèínat nástroji ú�tì-
povými a do jádrových se pustit a� s jistý-
mi zku�enostmi a s dostatkem kvalitního
materiálu.

Výroba �típaných nástrojù patøí mezi
nebezpeènìj�í experimenty, mù�eme se
pøi ní snadno zranit, ani� si toho pov�im-
neme. Hrany ú�tìpù i opracovávaného
jádra jsou v�dy velice ostré, ale nejnebez-
peènìj�í jsou patrnì drobné odletující
ú�tìpky, které mohou zasáhnout a zranit
oko. Proto je tøeba pøi práci dodr�ovat
následující základní bezpeènostní pravi-
dla. Rozhodnì se vyplatí pou�ívat silnìj�í
ko�ené rukavice a ochranné brýle a ne-
pracovat v blízkosti dal�ích lidí. V ka�dém
pøípadì je v�ak nutné dr�et opracováva-
ný pazourek alespoò o pùl metru ní�e,
ne� jsou oblièeje okolostojících divákù
nebo spolupracovníkù.

Výbìr suroviny
Pazourek je patrnì nejvhodnìj�í suro-

vinou pro výrobu �típaných nástrojù, má
dostateènou tvrdost a zároveò lasturnatý
lom. To znamená, �e se ne�típe podél os
krystalu, ale podobnì jako sklo. Pøi úde-
ru shora na rovnou desku se v místì úde-
ru vy�típne takzvaný Hertzovský ku�el
s charakteristickým vrcholovým úhlem
100°. Údery vedeme v�dy kolmo shora,
a tak mù�eme pomocí naklánìní opraco-
vávaného kamene celkem snadno zvolit
velikost ú�tìpu (viz obr. 1). Podobnou
strukturu jako pazourek má té� sopeèné
sklo - obsidián, na na�em území se pou-
�íval èasto také jemnozrnný rohovec èi
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Obr. 1  Hertzovský ku�el a jeho vyu�ití pøi volbì

velikosti ú�tìpu. n

køemenec, výjimeènì i køemen a køi��ál.
Rohovec i køemenec jsou v�ak slo�eny
z vìt�ích krystalkù køemene a obsahují
obvykle více neèistot, a proto jedinými
èleny  tøídy nejkvalitnìj�ích surovin pro vý-
robu �típaných nástrojù zùstávají pazourek
a obsidián.

Pazourek se nachází v køídových lo-
�ích ve formì valounù �iroké �kály veli-
kostí, nìkdy a� v celých vrstvách. Je èer-
ný, �edý èi hnìdý, neprùhledný a� polo-
prùhledný a skládá se asi z 99% z køeme-
ne, zbytek je tvoøen organickými neèisto-
tami. Pazourek vznikal tlakovou pøemì-
nou usazených køemièitých schránek dáv-
ných jednobunìèných organismù, zejmé-
na møí�ovcù (radiolárií). Lze jej nalézt
napøíklad v køídových útesech podél po-
bøe�í Severního a Baltského moøe na úze-
mí Nìmecka, Dánska, Velké Británie èi
Polska. Na území Èeské republiky byl
pouze druhotnì zavleèen ledovcem
a nachází se v men�ím mno�ství v pískov-

nách v Jizerských horách èi na Opavsku.
Kvalita na�ich pazourkù je ni��í, proto�e
jejich povrchová vrstva byla pøi vláèení
v ledovci rozbita a otluèena, kromì toho
za svého nìkolikatisíciletého pobytu
mimo moøské pobøe�í ztratily pøirozenou
vlhkost. Druhý neduh lze zèásti napravit
jejich zhruba týden trvajícím ponoøením
do vody. I tak se v�ak vyplatí dová�et od
moøe kvalitní �èerstvé� pazourky (tj. mo-
øem neomleté a neotluèené pazourky
pøímo zpod køídových útesù � poznáme
je obvykle dle typické, ponìkud silnìj�í
bílé køídové slupky), nebo� i rozdíl v �íøi
výbìru (co do velikosti kamenù, co do
mno�ství kazù a co do vhodných tvarù
pro dal�í zpracování) u nás a na pazour-
kové plá�i je opravdu znaèný. Na výrobu
obvyklých �típaných nástrojù vybíráme
pokud mo�no pravidelné valouny (bez
dutin a výstupkù). Co se velikosti týká,
pak sbírat malé pazourky nemá valný
smysl, kvalitní ú�tìp z nich získáme jen
velmi obtí�nì. Nejlep�í jsou asi co nejvìt-
�í valouny, které je�tì bezpeènì a dosta-
teènì dlouho udr�íme pevnì v ruce.

Úderové �típání
Pøi práci obvykle sedíme na pøimìøe-

nì vysokém sedátku, tak, aby noha v ko-
leni svírala zhruba pravý úhel. Pazourek
máme buï v ruce, s pøedloktím zapøeným
o stehno, nebo pøímo na stehnì, kde lze
snáze zvolit vhodný úder ú�tìpu. Údery
vedeme v�dy pøímo shora a natáèíme
opracovávaný nástroj. Pøitloukaèem se
strefujeme poblí� hrany pazourku, pro
vznik tenkého ú�tìpu musíme �típat �nad
pøevisem�. Jak toti� plyne z vý�e uvedené-
ho pravidla pro lasturnatý lom a vznik
Hertzovského ku�ele, spodní hrana kame-
ne by mìla být odklonìna asi o 50° od
smìru kolmo k zemi (viz obr. 1 a 2).

K výrobì no�ù pou�íváme tenké obdél-
níkovité ú�tìpy, které snadno zasadíme do
døeva. K výrobì hrotù �ípù a vrtáèkù se pak
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hodí ú�tìpy trojúhelníkovité. Pøi výrobì já-
drového nástroje postupnì odbíjíme ú�tì-
py kolem dokola okraje valounu a sna�íme
se valoun postupnì ztenèovat. Po odbití
ú�tìpu valoun pøevrátíme a dal�í úder smì-
øujeme zhruba k okraji vzniklé �jizvy�
po pøedchozím ú�tìpu. Takto �obìhneme�
valoun i nìkolikrát dokola, a� se nám pøe-
stane daøit odbíjet dal�í ú�tìpy. Pak u� mu-
síme být s na�ím výrobkem (pøed retu�í)
spokojeni, anebo vybrousit (brusným ka-
menem, v nouzi pøitloukaèem) na hranì
jádra malé plo�inky, na které pak vede-
me dal�í údery.

Tlakové �típání
Tvar nástroje a ostøí upravujeme tlako-

vým �típáním, které provádíme na stole èi
na døevìné, pøíp. dostateènì silné ko�ené
podlo�ce pøímo v ruce (obr. 3). Upravuje-
me-li �prùøez� nástroje (napøíklad dìláme-
li z obdélníkovitého ú�tìpu trojúhelník na
hrot �ípu), pak uchopíme retu�ér do dlanì,
palec polo�íme poblí� �pièky retu�éru
a touto �pièkou tlaèíme na ú�tìp kolmo sho-
ra. Chceme-li ú�tìp ztenèovat, dr�íme retu-
�ér stejnì, ale tlaèíme smìrem �dovnitø� do
ú�tìpu.

V takovém pøípadì je dùle�ité tlaèit na
nìjakou plo�ku na ú�tìpu (èi na jádøe), kte-
rá je pod my�lenou �støedovou èárou� ú�tì-
pu. Na�ím cílem je v�dy vytvoøení pilovité-
ho ostøí s pravidelnými a se stejnì velkými
(lépe se �stejnì malými�) zuby.

K tlakovému �típání lze s výhodou po-
u�ít i tzv. Ishiho hùlky. Byla zrekonstruo-
vána dle nástrojù pou�ívaných severoa-
merickými Indiány a je to necelý metr
dlouhá døevìná a asi 3-5 cm silná hùlka,
která má na konci zasazenou parohovou,
kostìnou (v nouzi kovovou) �pièku. Pøi
práci ji uchopíme pod pa�í, opøeme si ji
o �ebra, opracovávaný polotovar uchopí-
me do dlanì druhé ruky (pod ním dr�í-
me nejlépe døevìnou podlo�ku) a hùlkou
pak tlaèíme na hrany polotovaru. Díky

Obr. 2   Úderové �típání s u�itím kamenného

a parohového pøitloukaèe.  n



R.E.A. 1/2000

POPULARIZACE Výroba �típaných nástrojù

204204204204204

Obr. 4  V levé èásti obrázku postup zalévání pazourkového no�e pryskyøicí, v pravé èásti pak

varianty jeho upevnìní v násadì.  n

takto získané vìt�í páce je mo�né s Ishi-
ho hùlkou vyvinout podstatnì vìt�í tlak
ne� s bì�ným retu�érem v dlani. Lze tak
retu�ovat i tlust�í (tupé) hrany, musíme
v�ak pamatovat na to, �e Ishiho hùlkou
vyvíjíme velikou sílu a �e si tedy mù�eme
její �pièkou snadno zranit ruku, ve které
dr�íme polotovar nástroje.

Dokonèení nástroje
Hotový nástroj upevòujeme obvyk-

le do násady ze døeva, ménì èasto do
kosti èi do parohu. Nástroj buï pevnì

ovazujeme ko�eným øemínkem èi �la-
chou, anebo vsazujeme do pøedem vy-
hloubeného otvoru. U�íváme-li druhý
zpùsob, dìláme otvor pro vlo�ení ná-
stroje co nejtìsnìj�í - nástroj by mìl
v otvoru bez dal�ích úprav pomìrnì
dobøe dr�et. Mimo to je v�ak tøeba ná-
stroj zalít roztavenou stromovou prys-
kyøicí. Aby pryskyøice utìsnila v�echny
spáry mezi nástrojem a násadou, je
vhodné ji po prvním zalití znovu nata-
vit foukáním (pøímým èi s pomocí brè-
ka) pøes �havý uhlík.

Obr. 3  Tlakové �típání na stolku (pohled zepøedu a shora).  n


