Nghiên cứu phân loại và tìm hiểu diễn biến của nhóm phác vật và công cụ mài ở di chỉ lung leng (kon tum)
                                                                                                         Lê Hải Đăng *

                                                                                                         Lê Cảnh Lam* 
Di chỉ Lung Leng thuộc xã Sa Bình, huyện Sa Thầy, tỉnh Kon Tum, có diện tích 11.000m2, tọa độ 14°15’30’’ vĩ Bắc và 107°45’15’’ kinh Đông. Di chỉ đã được khai quật 2 lần trong những năm 1999 và 2001 với toàn bộ diện tích, (Nguyễn Khắc Sử, Trần Quý Thịnh 1999; Nguyễn Khắc Sử và nnk 2001).

Từ tháng 4/2003 đến tháng 6/2005, Viện Khảo cổ học đã triển khai và hoàn thành xuất sắc nhiệm vụ cấp Nhà nước(: Chỉnh lý, nghiên cứu, bảo quản, phục chế tư liệu di chỉ Lung Leng. Một tập hồ sơ tư liệu khai quật di chỉ Lung Leng đã được biên soạn. Một chuyên san về Khảo cổ học Lung Leng đã được công bố (Tạp chí Khảo cổ học số 5 năm 2005). Chào mừng kỷ niệm 100 năm ngày thành lập tỉnh Kon Tum, kết quả nghiên cứu di chỉ Lung Leng đã được công bố trong cuốn Khảo cổ học Tiền sử Kon Tum do PGS.TS Nguyễn Khắc Sử chủ biên (Nguyễn Khắc Sử 2007).

Cùng với việc công bố những kết quả đó được nghiên cứu, nhiều vấn đề của di chỉ Lung Leng được các nhà khoa học nêu ra đòi hỏi cần tiếp tục nghiên cứu. Trong bài viết này, chúng tôi tiếp tục trình bày một số kết quả nghiên cứu về những biến đổi về mặt hình thái của nhóm phác vật và công cụ mài cùng với sự lựa chọn nguyên liệu đá của người cổ Lung Leng giai đoạn Hậu kỳ đá mới – sơ kỳ Kim khí. 

I. Loại hình nhóm phác vật, công cụ mài toàn thân và công cụ tái chế sử dụng lại

Trên cơ sở nghiên cứu phác vật, công cụ, mặt cắt ngang chuôi, mặt cắt ngang thân, mặt cắt dọc, kiểu vai, độ lệch lưỡi chúng tôi xây dựng quy trình phân loại như sau:

1. Nhóm phác vật

Do Lung Leng không phải là di chỉ xưởng chế tác công cụ đá mài toàn thân từ đá gốc nên nhóm phác vật phát hiện được ở đây có số kiểu loại ít hơn nhiều so với các công cụ đã được mài. 

Phác vật là loại công cụ mới chỉ được ghè đẽo, chưa được mài. Ngoài một số phác vật cuốc có kích thước lớn, vai xuôi, mặt cắt ngang hình chữ D còn lại là nhóm phác vật chưa tách biệt giữa rìu và bôn được gọi chung là phác vật rìu bôn.

2. Nhóm công cụ mài toàn thân

- Nhóm rìu: là loài có lưỡi nằm ở giữa thân theo hình chiếu cắt dọc từ chuôi xuống lưỡi, toàn bộ rìu đều thuộc loại rìu có vai, theo góc vai được chia thành các loại vai xuôi, vai ngang, vai nhọn. Trong mỗi loại đó lại chia thành các phụ loại theo mặt cắt ngang chuôi, mặt cắt ngang thân gồm  bầu dục, chữ nhật, hình thang, chữ D, tam giác

- Nhóm  bôn: là loại có lưỡi nằm lệch về phía mặt bụng theo hình chiếu cắt dọc từ chuôi xuống lưỡi. Theo góc vai được chia thành các loại vai xuôi, vai ngang, vai nhọn. Trong mỗi loại đó lại chia thành các  phụ loại theo mặt cắt ngang chuôi, mặt cắt ngang thân gồm  bầu dục, chữ nhật, hình thang, chữ D, tam giác. Riêng nhóm bôn vai xuôi có mặt cắt hình chữ D, tam giác và có chiều rộng lưỡi hẹp được gọi là bôn răng trâu vai xuôi hoặc bôn răng trâu vai mờ tùy theo góc vai của công cụ.

- Nhóm cuốc: là loại có lưỡi nằm lệch về phía mặt bụng theo hình chiếu cắt dọc từ chuôi xuống lưỡi. Theo góc vai được chia thành các loại vai xuôi, vai ngang, vai nhọn. Trong mỗi loại đó lại chia thành các phụ loại theo mặt cắt ngang chuôi, mặt cắt ngang thân gồm  bầu dục, chữ nhật, hình thang, chữ D, tam giác. 

 
- Điểm khác nhau giữa cuốc và bôn là tỷ lệ độ dài của thân/chuôi: cuốc có thân dài hơn chuôi từ 1,5cm đến 4,0cm, trung bình khoảng 2,5cm; còn bôn thì có chuôi dài xấp xỉ thân, tỷ lệ chuôi/thân khoảng 0.8cm đến 1,5cm, trung bình khoảng 1,1cm. 

3. Nhóm công cụ tái chế sử dụng lại

- Nhóm công cụ mũi nhọn (có ý kiến cho đây là mũi lao): là loại công cụ được ghè nhọn phần lưỡi của công cụ rìu hoặc bôn nên khi chỉnh lý còn được gọi là rìu bôn lưỡi nhọn để chỉ nguồn gốc của loại công cụ mũi nhọn.

- Rìu hình tứ giác: Là loại công cụ mài không có phần đốc thu hẹp (dạng chuôi), phần đốc bằng, có kích thước và độ dày tương đương so với phần thân. Cũng có nhiều trường hợp xuất phát từ những mảnh thân của bôn hoặc cuốc bị gãy, sau đó được ghè vát hai mặt ở phần cuối của thân để thu hẹp chiều rộng, thuận tiện cho việc tra cán được định danh là Rìu tứ giác. Loại rìu này có mặt cắt ngang hình chữ D dẹt hoặc hình thấu kính mỏng. Thực chất loại rìu này ở di chỉ Lung Leng có nguồn gốc đa số là việc tận dụng các mảnh thân rìu bôn chứ không phải là một loại hình có chủ đích chế tác ngay từ ban đầu.

Dưới đây là những hình vẽ và bản ảnh minh họa các công cụ điển hình theo cách phân loại trên:
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	Cuốc vai xuôi - MC tam giác
	Cuốc vai xuôi-MC chữ nhật
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	Cuốc vai xuôi – MC bầu dục
	Cuốc vai xuôi –MC chữ nhật
	Cuốc vai ngang-MC chữ nhật

	[image: image7.jpg]W/V%





	[image: image8.jpg]



	[image: image9.jpg]g~

2cm

01.LL.A8(4): 36 01.LL.AS(4): 142





	Cuốc vai ngang- MC chữ nhật
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	Rìu vai xuôi- MC chữ nhật
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	Rìu vai ngang –MC bầu dục
	Rìu vai ngang- MC hình thang
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	Rìu vai nhọn- MC hình thang
	Rìu tứ giác
	Rìu nhỏ
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	Bôn răng trâu – MC bầu dục
	Bôn răng trâu vai xuôi- MC chữ D
	Bôn răng trâu vai xuôi- MC chữ D
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	Bôn răng trâu vai xuôi –MC tam giác
	Bôn răng trâu không vai – MC tam giác
	Bôn răng trâu không vai – MC tam giác
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	Bôn vai xuôi –MC chữ D
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	Bôn vai ngang –MC hình thang
	Bôn vai ngang – MC chữ nhật
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	Rìu bôn lưỡi nhọn
	Rìu bôn lưỡi nhọn
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	Phác vật bôn răng trâu vai xuôi
	Mảnh đốc rìu bôn
	Mảnh thân rìu bôn


Người vẽ: Phan Bình Nguyên, Nguyễn Sơn Ka, Nguyễn Đình Bướng
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Rìu, bôn, cuốc Lung Leng                              Rìu có vai Lung Leng
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          Bôn, cuốc có vai Lung Leng                          Bôn lưỡi nhọn Lung Leng    

	[image: image41.jpg]BRARARAARAAR
8404404 M0
lléllcléggl





	[image: image42.jpg]hbidl il
45348841083
bradfaiddra
YT TEY TP Y *







Bôn hình răng trâu Lung Leng                                       Rìu có vai Lung Leng  

Bản ảnh: Nguyễn Hữu Thiết, Hà Mạnh Thắng

II. Sự tiến triển về mặt hình thái công cụ đá của người cổ Lung Leng

Đặc trưng cơ bản của nhóm công cụ mài toàn thân ở Lung Leng là rìu có vai và bôn hình răng trâu. Bởi vậy chúng tôi tập trung đi sâu vào nghiên cứu hai loại hiện vật này để làm nổi bật quá trình biến đổi hình thái công cụ và cũng là sự phát triển văn hoá ở Lung Leng.

Nổi bật suốt quá trình từ lớp 6 đến lớp 1 là xu thế rìu có vai giảm còn bôn hình răng trâu tăng. Số lượng của cả rìu và bôn đều tăng dần từ lớp 6 đến lớp 3, 4 rồi giảm dần đến lớp 1. Sự biến đổi đó có thể liên quan đến yếu tố dân số nhưng tỷ lệ tăng hay giảm giữa rìu có vai và bôn răng trâu lại thể hiện tính chất nền sản xuất. Xu thế rìu có vai giảm còn bôn hình răng trâu tăng cho thấy kinh tế khai thác ngày càng giảm và kinh tế sản xuất dần phát triển. Thực tế này tương đồng với quan điểm của các nhà nghiên cứu (Nguyễn Khắc Sử 2005)
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Đồ thị 1: biểu diễn trục tung là tỷ lệ rìu có vai/ bôn hình răng trâu, trục hoành là lớp đào từ 1 đến 6. Đường biểu diễn là một đường cong dốc dần từ lớp 6 đến lớp 1 cho thấy rìu càng ngày càng giảm bôn hình răng trâu càng ngày càng chiếm ưu thế. 

Đồ thị 2: Phân bố cuốc, rìu, bôn theo lớp  cho thấy điểm cắt nhau giữa rìu có vai và bôn hình răng trâu ở lớp 3. Thể hiện xu thế rìu giảm, bôn tăng mạnh mẽ nhất ở lớp 3. Lớp 3 là thời kỳ phát triển nhất của giai đoạn hậu kỳ đá mới của Lung Leng để sau đó sang lớp 2 bước vào giai đoạn sơ kỳ sắt. 

1 Diễn biến về hình dáng rìu có vai

-Diễn biến về kiểu vai:

Rìu có vai được chia ra thành ba loại: rìu vai xuôi, rìu vai ngang, rìu vai nhọn. Trong mỗi loại đều được nghiên cứu xác định mặt cắt ngang thân.

Tổng cộng có 998 chiếc rìu có vai trong đó có 811 chiếc vai xuôi chiếm 81,26%, 162 chiếc rìu vai vuông chiếm 16,23%, 25 chiếc rìu vai nhọn chiếm 2,50%.

Thống kê rìu có vai và bôn hình răng trâu theo kiểu vai và mặt cắt ngang cho thấy xu thế rìu vai xuôi giảm dần còn rìu vai vuông và rìu vai nhọn tăng dần. Nếu chỉ xét rìu vai vuông với rìu vai nhọn thì thấy tỉ lệ rìu vai nhọn tăng dần. Cụ thể ở lớp 6 tỷ lệ rìu vai vuông/ vai nhọn là 6,5%, ở lớp 2 là 4%, ở lớp 1 là 2%. Tuy rìu vai xuôi có số lượng lớn nhất trong các lớp đào, sau đó đến rìu vai vuông và ít nhất là rìu vai nhọn nhưng tỷ lệ của rìu vai vuông và vai nhọn ở các lớp trên lớn hơn ở các lớp dưới cho thấy vai trò của rìu vai vuông và vai nhọn ngày một được chế tác và sử dụng nhiều hơn.

Nếu như chia 6 lớp đào ra thành 3 giai đoạn: giai đoạn sớm tương ứng với lớp đào 5 và 6, giai đoạn giữa tương ứng với lớp đào 4 và 3, giai đoạn muộn tương ứng với lớp đào 2 và 1 thì ta thấy vai trò của các kiểu vai như sau:

	Loại hình
	Sớm
	Giữa
	Muộn

	Rìu vai xuôi
	+
	+
	+

	Rìu vai vuông
	
	+
	+

	Rìu vai nhọn
	
	
	+


- Diễn biến về mặt cắt ngang chuôi và thân:

Mắt cắt ngang thân và chuôi có quan hệ chặt với kiểu vai của rìu, bởi vậy chúng tôi chia ra thành 3 kiểu vai và nghiên cứu sự biến đổi mặt cắt trong từng kiểu vai đó.

· Rìu vai xuôi:

Tổng số 811 rìu vai xuôi thì có 186 chiếc mặt cắt chữ nhật chiếm 22,93%, mặt cắt hình thang có 232 chiếc chiếm 28,60%, mặt cắt hình bầu dục có 222 chiếc chiếm 27,37%, mặt cắt hình chữ D có 162 chiếc chiếm 19,97%, mặt cắt hình tam giác có 9 chiếc chiếm 1,1%. Như vậy có thể nói rìu có vai không có kiểu mặt cắt tam giác, ở đây 9 chiếc mặt cắt tam giác được coi như là trường hợp ngoại lệ của mặt cắt hình bầu dục, (Bảng 1).

Bảng 1: Phân loại mặt cắt ngang thân của rìu vai xuôi

	Mặt cắt ngang thân
	Lớp
	Tổng

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	

	Hình chữ nhật
	6
	23
	55
	56
	35
	11
	186

	Hình thang
	13
	37
	65
	57
	34
	26
	232

	Hình bầu dục
	12
	45
	70
	54
	28
	13
	222

	Hình chữ D
	10
	28
	58
	36
	17
	13
	162

	Hình tam giác
	
	
	5
	2
	1
	1
	9

	Tổng
	41
	133
	253
	205
	115
	64
	811


Tổng số rìu vai xuôi lớp 1 và 2 là 174 chiếc, lớp 3 và 4 là 458 chiếc, lớp 5 và 6 là 179 chiếc. Đối với loại mặt cắt chữ nhật thì có tỷ lệ giảm dần từ 25,69% xuống đến 16%, mặt cắt hình thang giảm dần từ 33,52 % xuống đến 28%, mặt cắt hình bầu dục tăng dần từ 22,90% đến 32,7%, mặt cắt hình chữ D tăng dần từ 16,75% lên 21,83%. Như vậy có thể thấy có sự biến đổi dần về hình dáng. Đối với loại vai xuôi thì mặt cắt chữ nhật và hình thang dần giảm xuống còn mặt cắt hình bầu dục và chữ D dần tăng lên. Hay nói cách khác là rìu có vai tiến triển theo hai khuynh hướng phân hóa chức năng rõ ràng hơn. Một khuynh hướng tạo thành rìu vai xuôi có mặt cắt hình bầu dục với chức năng chặt và một khuynh hướng rìu vai xuôi mặt cắt chữ D gần với chiếc bôn vai xuôi với chức năng bôn hoặc cuốc, (Bảng 2).

Bảng 2: Thống kê mặt cắt ngang thân của rìu vai xuôi

	Mặt cắt ngang thân
	Lớp 1-2
	Tỷ lệ%
	Lớp 3-4
	Tỷ lệ%
	Lớp 5-6
	Tỷ lệ%
	Tổng
	Tỷ lệ%

	Hình chữ nhật
	29
	16,67
	111
	24,24
	46
	25,70
	186
	22,93

	Hình thang
	50
	28,74
	122
	26,64
	60
	33,52
	232
	28,61

	Hình bầu dục
	57
	32,76
	124
	27,07
	41
	22,91
	222
	27,37

	Hình chữ D
	38
	21,84
	94
	20,52
	30
	16,76
	162
	19,98

	Hình tam giác
	0
	0
	7
	1,53
	2
	1,12
	9
	1,11

	Tổng
	174
	100
	458
	100
	179
	100
	811
	100


· Rìu vai ngang:

Rìu vai ngang bao gồm 162 chiếc trong đó loại có mặt cắt hình chữ nhật có 74 chiếc chiếm 45,67%, loại mặt cắt hình thang có 45 chiếc chiếm 27,77%, loại hình bầu dục có 29 chiếc chiếm 17,90 %, loại mặt cắt hình chữ D có 13 chiếc chiếm 8,02%, loại mặt cắt hình tam giác có 1 chiếc chiếm 0,6%. Như vậy có thể nói rìu vai ngang tập chung chủ yếu ở 3 loại mặt cắt hình chữ nhật, hình thang, hình bầu dục, trong đó mặt cắt hình chữ nhật là chủ đạo, tiếp theo là mặt cắt hình thang và ít hơn là mặt cắt bầu dục, (Bảng 3).

Bảng 3: Thống kê mặt cắt ngang thân của rìu vai ngang

	Mặt cắt ngang thân
	Lớp 1-2
	Tỷ lệ%
	Lớp 3-4
	Tỷ lệ%
	Lớp 5-6
	Tỷ lệ%
	Tổng
	Tỷ lệ%

	Hình chữ nhật
	15
	51,72
	41
	44,57
	18
	47,368
	74
	45,68

	Hình thang
	8
	27,59
	22
	23,91
	15
	39,474
	45
	27,78

	Hình bầu dục
	5
	17,24
	19
	20,65
	5
	13,158
	29
	17,9

	Hình chữ D
	0
	0
	10
	10,87
	0
	0
	13
	8,025

	Hình tam giác
	1
	3,448
	0
	0
	0
	0
	1
	0,617

	Tổng
	29
	100
	92
	100
	38
	100
	162
	100


Rìu vai ngang có mặt cắt hình chữ nhật có tỷ lệ tăng dần từ lớp 5 và 6 lên lớp 1 và 2 với tỷ lệ từ 47,36% lên 51,72%  thể hiện sự chuẩn hoá về hình dáng của loại rìu vai vuông. Loại mặt cắt hình thang và hình bầu dục có xu thế giảm dần chứng tỏ loại vai vuông thì mặt cắt hình thang và hình bầu dục không phù hợp.

· Rìu vai nhọn:
Rìu vai nhọn có tổng số 25 chiếc trong đó 100% là loại có mặt cắt hình chữ nhật. Như vậy có thể thấy chiếc rìu vai nhọn với mặt cắt hình chữ nhật đã đạt đến sự chuẩn hoá. Về hình dáng chiếc rìu vai nhọn này giống chiếc mỏ neo, rìa lưỡi cân, sắc, do hai vai nhọn nên việc tra cán đảm bảo việc vững chắc. Chiếc rìu này thể hiện chức năng chặt một cách rõ ràng, (Bảng 4).

Bảng 4: Thống kê mặt cắt ngang thân của rìu vai nhọn

	Mặt cắt ngang thân
	Lớp 1-2
	Tỷ lệ%
	Lớp 3-4
	Tỷ lệ%
	Lớp 5-6
	Tỷ lệ%
	Tổng
	Tỷ lệ%

	Hình chữ nhật
	6
	75
	8
	100
	4
	100
	18
	72

	Hình thang
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	5
	20

	Hình bầu dục
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	2
	8

	Hình chữ D
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	Hình tam giác
	2
	25
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	Tổng
	8
	100
	8
	100
	4
	100
	25
	100


Tóm lại có thể khái quát diễn biến về kiểu vai và mặt cắt như sau:

	Loại hình
	Sớm
	Giữa
	Muộn

	Rìu vai xuôi, mặt cắt bầu dục
	+
	+
	+

	Rìu vai xuôi - bôn vai xuôi, mặt cắt chữ D
	+
	+
	-

	Rìu vai xuôi, mặt cắt chữ nhật và hình thang
	+
	+
	-

	Rìu vai vuông, mặt cắt chữ nhật 
	+
	+
	+

	Rìu vai vuông, mặt cắt hình thang
	+
	-
	-

	Rìu vai vuông, mặt cắt hình bầu dục
	-
	-
	-

	Rìu vai nhọn, mặt cắt chữ nhật
	+
	+
	+

	Rìu vai nhọn, mặt cắt hình thang
	-
	0
	0

	Rìu vai nhọn, mặt cắt bầu dục
	-
	0
	0

	Rìu vai nhọn, mặt cắt chữ D
	-
	0
	0


Trong đó:  Dấu +: thể hiện sự có mặt và ngày càng tăng.

                  Dấu - : thể hiện sự có mặt và ngày càng giảm.

                  0 : Hầu như không xuất hiện nữa

Cả 3 loại hình rìu vai xuôi, vai vuông, vai nhọn đều xuất hiện từ giai đoạn sớm đến giai đoạn muộn nhưng kiểu vai và mặt cắt của công cụ có sự biến đổi  để đạt đến sự tối ưu nhất về chức năng. Sự biến đổi về kiểu dáng thể hiện sự chuyên môn hoá công cụ. 

ở lớp sớm có 10 phụ loại rìu có vai xuất hiện trong đó có 6 phụ loại điển hình  (dấu +) có số lượng đáng kể và 4 phụ loại không điển hình (dấu -) có số lượng ít. Trong đó có những phụ loại có hình dáng rất không hợp lý như rìu vai nhọn mà mặt cắt ngang lại là hình chữ D hoặc hình bầu dục vì loại hình này có cấu trúc không khỏe dễ bị vỡ khi sử dụng.

 Đến giai đoạn giữa cùng với sự gia tăng về dân số cũng là lúc rìu có vai thay đổi hình dáng công cụ rõ nhất. Những phụ loại có hình dáng không phù hợp như rìu vai nhọn- mặt cắt chữ D, rìu vai nhọn - mặt cắt bầu dục, rìu vai nhọn - mặt cắt hình thang bị loại bỏ. Những phụ loại có hình dáng phù hợp như rìu vai vuông- mặt cắt hình chữ nhật, rìu vai nhọn- mặt cắt hình chữ nhật, rìu vai xuôi - mặt cắt hình bầu dục càng trở lên đặc trưng hơn. Giai đoạn này chỉ còn 5 phụ loại điển hình (dấu +) và 2 phụ loại không điển hình (dấu -). 

Đến giai đoạn muộn, tính chuyên môn hóa chức năng công cụ rõ ràng nhất. Hình dáng công cụ có sự đa dạng hơn hẳn các lớp trước, các tiểu loại dạng trung gian giảm hẳn. Tiêu biểu cho giai đoạn này là rìu vai xuôi -mặt cắt hình bầu dục, rìu vai vuông mặt cắt chữ nhật, rìu vai nhọn mặt cắt chữ nhật. Ngoài ra còn loại hình rìu vai lệch hay rìu một vai hay tìm thấy trong mộ. Loại hình trung gian rìu hoặc bôn vai xuôi có mặt cắt hình chữ D giảm và chuyển sang hình thái bôn răng trâu mặt cắt hình tam giác không có vai. 

2.  Diễn biến về hình dáng bôn hình răng trâu
Tổng số bôn răng trâu có 983 chiếc trong đó loại vai xuôi có 972 chiếc, vai vuông có 10 chiếc, vai nhọn có 1 chiếc. Có thể coi loại vai vuông và vai nhọn với tổng số 11 tiêu bản là trường hợp ngoại lệ hay khi chỉnh lý lẽ ra nó phải được phân vào nhóm rìu có vai. Chúng tôi đặc biệt chú ý đến nhóm bôn hình răng trâu vai xuôi và sự biến đổi mặt cắt ngang chuôi, thân của chúng, (Bảng 5)

Bảng 5: Thống kê mặt cắt ngang thân của bôn hình răng trâu

	Kiểu vai
	Mặt cắt ngang thân
	Lớp
	Tổng

	
	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	

	Vai xuôi
	Hình chữ nhật
	
	
	
	
	
	
	0

	
	Hình thang
	14
	21
	39
	34
	12
	11
	131

	
	Hình bầu dục
	3
	8
	16
	12
	12
	4
	55

	
	Hình chữ D
	64
	154
	194
	134
	60
	38
	644

	
	Hình tam giác
	20
	32
	44
	28
	15
	3
	142

	Tổng
	
	101
	215
	293
	208
	99
	56
	972

	Tỷ lệ%  mặt cắt ngang thân
	
	
	
	
	
	
	

	
	Hình chữ nhật
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	
	Hình thang
	13,86
	9,77
	13,31
	16,35
	12,12
	19,64
	13,48

	
	Hình bầu dục
	2,97
	3,72
	5,46
	5,77
	12,12
	7,14
	5,66

	
	Hình chữ D
	63,37
	71,63
	66,21
	64,42
	60,61
	67,86
	66,26

	
	Hình tam giác
	19,80
	14,88
	15,02
	13,46
	15,15
	5,36
	14,61

	Tổng
	
	100
	100
	100
	100
	100
	100
	100

	Tỷ lệ mặt cắt chữ D/tam giác
	3,20
	4,81
	4,41
	4,79
	4,00
	12,67
	4,54

	Tỷ lệ gộp 2 lớp (chữ D/tam giác)
	4,19
	4,56
	5,44
	

	Vai vuông
	Hình chữ nhật
	
	
	
	1
	1
	
	2

	
	Hình thang
	
	1
	
	1
	1
	
	3

	
	Hình bầu dục
	1
	
	
	
	1
	
	2

	
	Hình chữ D
	
	
	
	2
	
	
	2

	
	Hình tam giác
	1
	
	
	
	
	
	1

	Tổng
	
	2
	1
	0
	4
	3
	0
	10

	Vai nhọn
	Hình chữ nhật
	
	
	
	
	
	
	0

	
	Hình thang
	
	
	
	
	
	
	0

	
	Hình bầu dục
	
	
	
	
	
	
	0

	
	Hình chữ D
	
	1
	
	
	
	
	1

	
	Hình tam giác
	
	
	
	
	
	
	0

	Tổng
	
	0
	1
	0
	0
	0
	0
	1

	Tổng cộng
	103
	217
	293
	212
	102
	56
	983


Theo Bảng 5 cho biết bôn hình răng trâu hoàn toàn không có loại mặt cắt hình chữ nhật, mặt cắt hình thang có 131 chiếc chiếm 13,47%, mặt cắt hình bầu dục có 55 chiếc, chiếm 5,65%, mặt cắt hình chữ D có 644 chiếc chiếm 66,25%, mặt cắt hình tam giác có 142 chiếc chiếm 14,60%. 

Đối với bôn hình răng trâu loại mặt cắt hình thang có xu thế giảm dần từ lớp 6 đến lớp 1 là từ 19,64% đến 13,86.

Đối với bôn hình răng trâu loại mặt cắt hình bầu dục giảm mạnh từ chỗ ở lớp 5 có 12,12% đến lớp 1 chỉ còn 2,97%. Có thể nói đây là sự chuyên môn hoá chức năng công cụ, loại hình bôn có mặt cắt ngang hình bầu dục bị thải loại dần ra khỏi nhóm chức năng cuốc.

Đối với bôn răng trâu loại mặt cắt hình chữ D là loại có số lượng nhiều nhất có xu thế ngày càng tăng. Tỷ lệ ở lớp 5 và 6 là 64,23%, ở lớp 4 và 3 là 65,31%, lớp 1 và 2 là 67,47%.

Đối với bôn hình răng trâu loại mặt cắt tam giác có sự tăng rất mạnh từ lớp 6 lên lớp 1 từ chỗ chỉ có 5,35% ở lớp 6 lên đến lớp 1 thì tỷ lệ này là 19,80%. Nếu chỉ so sánh giữa loại mặt cắt hình chữ D và hình tam giác thì có thể thấy tỷ lệ mặt cắt hình tam giác tăng nhanh hơn so với chữ D. Cụ thể tỷ lệ mặt cắt chữ D/tam giác ở giai đoạn sớm là 5,44, ở giai đoạn giữa là 4,55, ở giai đoạn muộn là 4,19. 

Tóm lại có thể khái quát diễn biến mặt cắt ngang của bôn răng trâu vai xuôi như sau

	Loại hình
	Sớm
	Giữa
	Muộn

	Bôn hình răng trâu vai xuôi, mặt cắt ngang hình bầu dục
	-
	-
	0

	Bôn hình răng trâu vai xuôi, mặt cắt ngang hình thang
	+
	+
	+

	Bôn hình răng trâu vai xuôi mặt cắt ngang hình chữ D 
	+
	+
	+

	Bôn hình răng trâu không vai, mặt cắt ngang hình tam giác
	-
	+
	+


Trong đó:  Dấu +: thể hiện hiện sự có mặt và ngày càng tăng.

                  Dấu - :thể hiện sự có mặt và ngày càng giảm.

                  0 : Hầu như không xuất hiện

ở giai giai đoạn sớm bôn hình răng trâu có hai loại mặt cắt chính là chữ D và hình thang, trong đó loại chữ D chiếm tỷ lệ lớn. Loại mặt cắt bầu dục và hình tam giác có nhưng với tỷ lệ thấp.

Đến giai đoạn giữa có 3 loại mặt cắt chính là mặt cắt hình chữ D, mặt cắt hình tam giác và mặt cắt hình thang. Loại mặt cắt hình bầu dục vẫn còn nhưng chiếm tỷ lệ rất thấp. Nổi bật hơn cả là sự gia tăng tỷ lệ bôn hình răng trâu mặt cắt hình tam giác, không có vai. Nếu như ở giai đoạn sớm bôn răng trâu mặt cắt hình tam giác có số lượng ít thì đến giai đoạn giữa đã có số lượng nhiều và là nhân tố mới đáng chú ý trong giai đoạn giữa.

Đến giai đoạn muộn loại bôn hình răng trâu vai xuôi có mặt cắt ngang hình bầu dục giảm đến mức không đáng kể. Điều này là do ở giai đoạn muộn bôn hình răng trâu và rìu có vai đã có sự phân hoá chức năng một cách rõ ràng. Những chiếc bôn hình răng trâu có mặt cắt hình bầu dục nay đã chuyển hẳn sang dạng rìu có vai. Đặc biệt là sự gia tăng tỷ lệ bôn hình răng trâu mặt cắt hình tam giác trong giai đoạn muộn. Nếu như ở các giai đoạn sớm và giữa ta ít gặp thì đến giai đoạn muộn loại hình bôn hình răng trâu mặt cắt hình tam giác, không có vai đã trở thành phổ biến.

Sự biến đổi hình dáng công cụ mài toàn thân có thể được biểu diễn như sau, (Bảng 6):

Bảng 6: Phác thảo xu thế biến đổi hình dáng công cụ mài toàn thân

	Loại hình/ chất liệu
	Kiểu vai/mặt cắt ngang
	Sớm
	Giữa
	Muộn

	Rìu có vai
	Vai xuôi
	+
	+
	+

	
	Vai vuông
	
	+
	+

	
	Vai nhọn
	
	
	+

	
	Vai xuôi, mặt cắt bầu dục
	+
	+
	+

	
	Vai xuôi, mặt cắt chữ D
	+
	+
	-

	
	Vai xuôi, mặt cắt chữ nhật và hình thang
	+
	+
	-

	
	Vai vuông, mặt cắt chữ nhật 
	+
	+
	+

	
	Vai vuông, mặt cắt hình thang
	+
	-
	-

	
	Vai vuông, mặt cắt hình bầu dục
	-
	-
	-

	
	Vai vuông, mặt cắt chữ D
	-
	-
	-

	
	Rìu vai nhọn, mặt cắt chữ nhật
	+
	+
	+

	
	Rìu vai nhọn, mặt cắt hình thang
	-
	0
	0

	
	Rìu vai nhọn, mặt cắt bầu dục
	-
	0
	0

	
	Rìu vai nhọn, mặt cắt chữ D
	-
	0
	0

	Tổng kết
	Vai
	Xuôi
	Xuôi
	Vuông, nhọn

	
	Mặt cắt
	Bầu dục, hình thang
	Bầu dục, hình thang
	Chữ nhật

	Bôn hình răng trâu
	Vai xuôi, mặt cắt hình bầu dục
	-
	-
	0

	
	Vai xuôi, mặt cắt hình thang
	+
	+
	+

	
	Vai xuôi mặt cắt hình chữ D 
	+
	+
	+

	
	Không vai, mặt cắt hình tam giác
	-
	+
	+

	Tổng kết
	Vai
	Xuôi
	Xuôi
	Không vai

	
	Mặt cắt
	Hình thang, chữ D
	Chữ D, hình thang
	Tam giác


Trong đó:  Dấu +: thể hiện hiện sự có mặt và ngày càng tăng.

                  Dấu - : thể hiện sự có mặt và ngày càng giảm.

                  0 : Hầu như không xuất hiện

III. Sự lựa chọn chất liệu đá của người cổ Lung Leng

1.  Nguồn gốc chất liệu đá sử dụng làm công cụ mài toàn thân

Thống kê chất liệu cuốc, rìu, bôn đá cho thấy chúng được làm từ những loại đá sau: phtanite có 1570 chiếc chiếm 67,84%, silex có 470 chiếc chiếm 20,31%, opal có 125 chiếc chiếm 5,40%, phiến thạch có 125 chiếc chiếm 5,40%, bazan có 36 chiếc chiếm 1,55%, rhyolite có 2 chiếc chiếm 0,08%, quartzite có 1 chiếc chiếm 0,04%, sa thạch có 1 chiếc chiếm 0,04%. Với 3 loại chất liệu cuối là sa thạch, quartzite, rhyolite có số lượng không đáng kể có thể bỏ qua. Các loại đá được làm công cụ mài toàn thân theo tỷ lệ giảm dần gồm cá loại đá sau: phtanite, silex, opal, schiste, bazan.

Qua khảo sát thực địa cho thấy đá schiste, đá bazan là nguồn nguyên liệu sẵn có tại Lung leng. Loại đá phtanite, silex, opal chỉ thấy xuất hiện ở những mảnh tước ghè lại lưỡi trong quá trình sử dụng. Chúng tôi không phát hiện được những hạch đá nguyên liệu loại này. Đặc biệt khi khảo sát 3624 hòn nghiền chúng tôi cũng không phát hiện được 3 chất liệu đá này. Điều này cho thấy đá phtanite, silex, opal không có tại chỗ kể cả phía thượng nguồn sông Pô Kô.  Các loại đá này phải được trao đổi hoặc khai thác từ vùng thấp hơn hoặc phía bên kia cánh cung địa hình Tây Nguyên. Cụ thể nó có thể được trao đổi từ Gia Lai hoặc Đắc Lắc, (Nguyễn Gia Đối, Lê Hải Đăng 2007). Theo TS. Dương Đức Kiêm chủ nhiệm đề tài Sinh khoáng Pô Kô, thuộc Viện Địa chất và khoáng sản cho biết tại vùng xuôi theo dòng sông Sê San khoảng cách ngang ba sông Sê San - Pô kô - Đắc Bla khoảng 10km (khu vực có toạ độ 14o16’ vĩ độ Bắc, 107o50’ kinh Đông) có phức hệ Hiệp Đức hay còn gọi là plei weck có nhiều loại đá để làm hạt chuỗi của Lung Leng như Serpentinit, siêu mafic serpentin - tremonit, clorít, đá phiến silimanit (thông tin cá nhân). Cũng tại khu vực lân cận vị trí đó có hệ tầng Tăc Pơ ? (PR1), Khâm Đức (PR3) có nhiều đá trầm tích silic (trong khảo cổ tương ứng với đá phtanite). Các loại đá này được hình thành ở vùng đáy biển sâu và được núi lửa tái thành tạo. Vùng đá này ở khu vực đập thuỷ điện Yaly, có chất liệu tương tự loại đá chế tác công cụ mài toàn thân ở Lung Leng.

Bảng 7: Phác thảo xu thế lựa chọn chất liệu công cụ mài toàn thân

	Chất liệu
	Sớm
	Giữa
	Muộn

	Phtanite
	+
	+
	+

	Silex
	+
	+
	-

	Opal
	+
	-
	-

	Schiste
	-
	-
	-

	Bazan
	-
	-
	-

	Tổng kết
	Ph, si, op
	Ph, si
	Ph


Trong đó:  Dấu +: thể hiện hiện sự có mặt và ngày càng tăng.

                  Dấu - : thể hiện sự có mặt và ngày càng giảm.

2. Quan hệ giữa chất liệu và loại hình

Cả 5 loại đá phtanite, silex, opal, schiste, bazan đều có mặt từ lớp 6 đến lớp 1 nhưng tỷ lệ của chúng có sự khác nhau và được lựa chọn để chế tác một số loại hình nhất định.

 - Đá bazan và đá schiste chỉ dược dùng để tạo rìu có vai, bôn hình răng trâu vai xuôi, cuốc có vai và rìu tứ giác, rìu nhỏ xíu. Hai loại đá này hoàn toàn không được sử dụng làm bôn hình răng trâu không có vai, mặt cắt ngang thân hình chữ D hoặc rìu vai nhọn mặt cắt hình chữ nhật. Hai loại chất liệu này mặc dù là nguồn nguyên liệu tại chỗ nhưng lại ít được sử dụng. Đa phần hai loại đá này được dùng để làm rìu có vai. Tổng số công cụ mài toàn thân làm bằng đá schiste là 109 chiếc trong đó riêng rìu có vai là 93 chiếc chiếm 85,32%. Đá bazan có 36 chiếc trong đó rìu có vai là 18 chiếc chiếm 50%, bôn hình răng trâu là 13 chiếc chiếm 36,11%. Cả 2 loại đá này từ lớp 6 đến lớp 1 đều có xu thế giảm nhẹ. Sự có mặt của 2 loại đá này với tỷ lệ thấp cho thấy tình trạng thiếu nguyên liệu tốt để làm công cụ mài toàn thân. Việc sử dụng hai chất liệu đá này chỉ mang tính tạm thời khi chưa trao đổi được phác vật rìu bôn.

- Đá opal được dùng chủ yếu để chế tạo rìu có vai, hoàn toàn không được dùng để làm bôn răng trâu không có vai mà chỉ có eo vai. Tổng số loại đá này có 125 chiếc trong đó rìu có vai là 92 chiếc chiếm 73,60%, bôn có vai có 10 chiếc chiếm 8,0%, rìu nhỏ xíu có 10 chiếc chiếm 8,0%, bôn răng trâu vai xuôi có 6 chiếc, chiếm 4,8%, rìu bôn lưỡi nhọn có 6 chiếc chiếm 4,8%, cuốc có vai có 1 chiếc chiếm 0,8%. Cũng giống như 2 loại đá trước tỷ lệ đá opal cũng giảm nhẹ dần từ lớp 6 đến lớp 1. 

- Đá silex được dùng chủ yếu vào ba loại hình rìu có vai, bôn răng trâu và rìu bôn lưỡi nhọn, trong đó rìu có vai có số lượng lớn nhất là 235/ 470 chiếc chiếm 50%, bôn hình răng trâu có 160 chiếc chiếm 34,0%, rìu bôn lưỡi nhọn có 43 chiếc chiếm 9,14%, bôn có vai có 12 chiếc chiếm 2,5%, cuốc có vai có 8 chiếc chiếm 1,7%, rìu nhỏ có 8 chiếc chiếm 1,7%, rìu tứ giác có 3 chiếc chiếm 0,6%, cuốc hình răng trâu có 1 chiếc chiếm 0,2%. Tỷ lệ đá silex có độ giảm rất mạnh từ lớp 6 đến lớp 1 do người Lung Leng đã biết lựa chọn đá phtanite để thay thế.

- Đá phtanite được dùng chủ yếu để làm 3 loại hình bôn răng trâu, rìu có vai và rìu bôn lưỡi nhọn, trong đó bôn răng trâu có số lượng lớn nhất có 851/ 1570 chiếc chiếm 54,2%, rìu có vai có 566 chiếc chiếm 36,0%, rìu bôn lưỡi nhọn có 66 chiếc chiếm 4%, bôn có vai có 31 chiếc chiếm 1,9%, cuốc có vai có 29 chiếc chiếm 1,8%, rìu nhỏ có 12 chiếc chiếm  0,8%, rìu tứ giác có 10 chiếc chiếm 0,6%, cuốc hình răng trâu có 3 chiếc, bôn tứ giác có 2 chiếc. Tỷ lệ đá phtanite tăng mạnh từ lớp 6 đến lớp 1. Loại đá này được lựa chọn là nguyên liệu tốt nhất để chế tạo công cụ mài toàn thân.
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- Sự lựa chọn nguyên liệu này được thể hiện trên Đồ thị 3. Tỷ lệ các chất liệu làm công cụ mài toàn thân theo lớp. Trục tung của đồ thị biểu thị tỷ lệ % của loại đá, trục hoành biểu thị lớp đào từ 1 đến 6. Đường biểu diễn tỷ lệ đá phtanite ở cao nhất và dốc lên mạnh từ lớp 6 đến lớp 1, ngược lại đối với đá silex thì lại dốc xuống mạnh từ lớp 6 đến lớp 1. Các đường biểu thị tỷ lệ đá opal, schiste, bazan ở dưới thấp và dốc xuống nhẹ từ lớp 6 đến lớp 1.

Về chất liệu đa số công cụ mài toàn thân được làm bằng đá phtanite (67,9%), ít hơn là loại đá silex (20,3%), đá opal là 5,4%, schiste là 4,7%, bazan là 1,5%, các loại đá khác không đáng kể.

IV. Kết luận

Qua nghiên cứu diễn biến về loại hình, chất liệu công cụ mài toàn thân ở Lung Leng cho thấy công cụ ở đây rất phong phú và đa dạng. Các loại công cụ (bao gồm cả kiểu dáng, chất liệu) đều có mặt từ sớm đến muộn nhưng tính chất và mức độ sử dụng có sự khác nhau. Các công cụ ngày càng phân hóa chức năng một cách rõ ràng hơn và được lựa chọn nguyên liệu phù hợp hơn. 

1. Mối tương liên giữa hình thái và chức năng công cụ

Trước đây khi phân loại rìu và bôn đã có học giả lấy tiêu chí độ lệch lưỡi làm tiêu chí cơ bản để phân loại, theo đó những loại lưỡi lệch được phân là bôn, loại rìa lưỡi cân (lưỡi ở chính giữa thân) phân loại là rìu (Hà Văn Tấn, Nguyễn Đình Chiến 1977). Tuy nhiên mối quan hệ giữa độ lệch lưỡi với các yếu tố góc vai, cắt ngang thân, chuôi, tỷ lệ giữa chuôi và thân còn chưa được đề cập đến.  Trong thực tế đa phần công cụ bị ghè lại lưỡi nên nhiều khi công cụ có dáng hình rìu nhưng lưỡi lại lệch về một bên chứ không nằm ở chính giữa. Vì vậy cần bổ xung thêm tiêu chí mặt cắt ngang chuôi khi phân loại vì chuôi công cụ luôn được bảo tồn về hình dáng trong suốt quá trình sử dụng, mặt khác chuôi công cụ có liên quan đến cách tra cán- cách tra cán sẽ quyết định chức năng của công cụ.

Tại Lung Leng, Hầu hết các công cụ có mặt cắt ngang chuôi và mặt cắt ngang thân cùng một dạng (chẳng hạn như mặt cắt ngang chuôi hình chữ nhật thì mặt cắt ngang thân cũng là hình chữ nhật). Loại chuôi có mặt cắt ngang hình chữ D và hình tam giác có đặc điểm  chung là có một mặt đối xứng của chuôi, là một mặt phẳng vuông góc với thân, Chuôi loại này có một mặt phẳng và một mặt cong. Hình dáng này của chuôi phù hợp với kiểu tra cán bằng cách buộc dây ở chuôi. Khi sử dụng nó phù hợp với chức năng cuốc (bôn, cuốc). 

Loại mặt cắt ngang hình thang cũng có một trục đối xứng ở chuôi, mặt cắt hình thang có đáy lớn ở mặt lưng và đáy nhỏ ở mặt bụng, là loại mặt cắt trung gian giữa nhóm chữ D, tam giác và nhóm bầu dục, chữ nhật. Kiểu mặt cắt này không phù hợp với việc buộc dây tra cán mà phù hợp với kiểu tra cán có họng, phù hợp với chức năng cuốc.

Loại chuôi có mặt cắt ngang hình bầu dục, chữ nhật có hai mặt đối xứng, một mặt cắt ngang qua hai vai và một mặt vuông góc và đi qua chính giữa thân. Hai loại này chuôi  có kiểu tra cán khác với loại mặt cắt hình chữ D và hình tam giác. Nó phù hợp với kiểu tra cán có họng hoặc kẹp. Vì có hai trục đối xứng nên nó vừa có khả năng tra cán để bổ (rìu) vừa có khả năng tra cán để cuốc (bôn), Khi phân loại dạng công cụ này phải xét đến  yếu tố cấp hai (độ lệch của lưỡi) để xem xét chức năng. 

Về mặt kỹ thuật học, nếu công cụ chuyển động (động tác bổ, cuốc) theo đúng mặt phẳng đối xứng của công cụ sẽ đảm bảo hướng đi chính xác; khi tác tách gỗ, lật đất theo phương vuông góc với mặt phẳng dối xứng của công cụ sẽ có khả năng chịu lực tốt nhất.

Sẽ là không phù hợp nếu sử dụng công cụ có mặt cắt hình tam giác, chữ D với cách tra cán và sử dụng như một chiếc rìu cho dù có ghè lại lưỡi vào chính giữa thân.

Vì vậy cần phải kết hợp cả độ lệch lưỡi và mặt cắt ngang chuôi, thân khi xét chức năng bổ tách (rìu) và chức năng bổ lật (bôn, cuốc).

- Độ lệch của lưỡi (lưỡi cân hay lưỡi lệch về mặt bụng) là yếu tố chính quyết định đến đến hiệu quả sử dụng của công cụ. Luỡi cân phù hợp với bổ tách (rìu), lưỡi lệch về mặt bụng phù hợp với bổ lật (bôn, cuốc)

- Góc vai (xuôi, nhọn, ngang) sẽ ảnh hưởng đến độ chắc chắn của công cụ. Những công cụ có góc vai nhọn sẽ được vững hơn các công cụ vai xuôi khi đẽo gọt gỗ sẽ chuẩn xác hơn loại vai xuôi. Tất nhiên việc chế tạo các công cụ vai nhọn cũng sẽ mất công sức hơn loại vai xuôi. Có lẽ loại vai nhọn, vuông được sử dụng vào công việc đòi hỏi tinh tế hơn (đẽo các đồ dùng) còn loại vai xuôi đuợc sử dụng vào việc đơn giản hơn (chặt xương, bổ củi, cuốc đất...). 

2. Về tiến trình biến đổi hình dáng công cụ

Xu thế phân hoá chức năng thể hiện qua sự biến đổi về mặt cắt ngang thân và góc vai làm cho công cụ ngày càng chuẩn mục và sử dụng hiệu quả hơn.

- Với rìu có vai: 

 Vai chuyển dần từ vai xuôi sang vai vuông rồi đến vai nhọn- Mặt cắt ngang chuyển dần từ bầu dục sang hình thang rồi đến hình chữ nhật.

- Với bôn vai xuôi:

Vai càng ngày càng xuôi hơn do đó chuôi cũng ngày càng dài hơn, theo đó có những thuật ngữ định danh hiện vật biến đổi theo là bôn vai xuôi sang bôn hình răng trâu vai xuôi rồi đến bôn hình răng trâu không vai (vai mờ).

Mặt cắt ngang thân chuyển dần từ bầu dục, hình thang sang hình chữ D rồi đến hình tam giác.

Về hình dáng công cụ mài toàn thân của di chỉ Lung Leng có thể thấy có cả những chiếc rìu vai xuôi giống rìu có vai phát hiện được ở địa điểm Cầu Giát - Phái Nam của giai đoạn muộn trong văn hoá Quỳnh Văn; rìu có vai và bôn vai xuôi giống với các tiêu bản của Bãi Phôi Phối, Cồn Lôi Mốt, Thạch Lạc, Thạch Lâm, Trại ổi, thuộc văn hoá Bàu Tró; rìu vai xuôi và bôn vai xuôi giống các tiêu bản phát hiện được ở di chỉ Bàu Trám, thuộc văn hoá Sa Huỳnh; rìu vai xuôi và bôn răng trâu giống các tiêu bản phát hiện được ở Gia Lai thuộc văn hoá Biển Hồ. Các công cụ mài toàn thân cũng giống các tiêu bản phát hiện được dọc theo hệ thống sông chính của Kon Tum là Pô Kô, Đăk Bla và Sê San. Tuy nhiên trên tổng thể thì có thể thấy sưu tập công cụ mài toàn thân của di chỉ Lung Leng gần giống với công cụ mài toàn thân ở khu vực bắc Tây Nguyên hơn là vùng duyên hải Nam Trung Bộ (Nguyễn Khắc Sử 2007).   

3. Về quá trình lựa chọn nguyên liêu

Qua kết quả thống kê (Bảng 7) chúng ta có thể phác thảo được xu thể lựa chọn chất liệu công cụ mài toàn thân và tình hình lựa chọn nguyên liệu của người Lung Leng như sau: hai loại đá schiste và bazan là loại đá có mặt tại chỗ ít được sử dụng do đá schiste bị phân phiến, đá bazan có bọt khí trong cấu trúc. Cả hai loại đá này không phù hợp với việc chế tác và sử dụng. Tuy nhiên trong tình trạng khan hiếm nguyên liệu tốt người ta vẫn dùng hai loại đá này ở mức độ thấp và ngày càng ít đi. Đá opal là loại đá không có tại chỗ, có độ cứng cao nhưng giòn. Tuy rằng tốt hơn hai loại đá schiste và bazan nhưng vẫn chưa phải là lựa chọn tối ưu nên cũng không được dùng nhiều. Mặt khác đá opal thích hợp làm rìu có vai hơn là bôn hình răng trâu, trong khi xu thế càng ngày rìu có vai càng giảm còn bôn hình răng trâu tăng bởi vậy số lượng công cụ làm bằng đá opal cũng chỉ chiếm số lượng ít và giảm dần. Sự lựa chọn nguyên liệu thể hiện rõ nhất ở việc lựa chọn đá silex hay đá phtanite. Đá phtanite có số lượng ngày càng tăng và được dùng nhiều hơn vào việc chế tạo bôn hình răng trâu còn đá silex thì ngày càng giảm và được sử dụng nhiều hơn vào việc chế tạo rìu có vai. Đá silex có vết vỡ vỏ trai, sắc cạnh gần giống với đá opal hơn, do vậy đá opal và đá silex được lựa chọn làm rìu có vai nhiều hơn. Trong xu thế rìu giảm, bôn tăng thì cả 2 loại đá này đều ít được sử dụng dần. 

Qua quan sát các phác vật có chất liệu đá phtanite cho thấy họ có thể ghè được những phiến tước dài là chất liệu phù hợp nhất cho việc chế tác công cụ mài toàn thân. Xu thế sử dụng ngày càng nhiều đá phtalite làm công cụ mài toàn thân là một quá trình tích lũy kinh nghiệm và sáng tạo trong việc lựa chọn nguyên liệu chế tác đá.

** Đề tài do TS. Hà Văn Phùng làm chủ nhiệm và  các thành viên tham gia gồm: PGS. TS Nguyễn Khắc Sử (Trưởng đoàn), PGS. TS Phạm Lý Hương, TS Nguyễn Trung Chiến, TS Trần Quý Thịnh, TS Bùi Văn Liêm, CN Lê Hải Đăng, Lê Cảnh Lam, Phan Thanh Toàn,Họa sĩ Phan Bình Nguyên, Nguyễn Đình Bướng,  Nguyễn Đăng Cường, Đoàn Đức Thành, Hà Mạnh Thắng. Ngoài ra còn có sự tham gia của các cán bộ nghiệp vụ của Sở Văn hoá- Thông tin Kon Tum (nay là Sở Văn hoá - Thể thao & Du lịch) và Bảo tàng tỉnh Kon Tum.

Nhóm tác giả xin trân trọng cảm ơn sự hướng dẫn và góp ý nhiệt tình của PGS. TS Nguyễn Khắc Sử, TS. Nguyễn Gia Đối trong quá trình thực hiện bài viết này.
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Tóm tắt

Di chỉ Lung Leng (giai đoạn hậu kỳ đá mới - sơ kỳ kim khí) tồn tại và phát triển liên tục và kéo dài khoảng 2000 năm đã để lại rất nhiều đồ gốm, sắt và đồ đá cùng các loại hình di tích mộ táng, bếp, lò luyện sắt, hố đất đen. Trong số những hiện vật đá có nhóm công cụ mài toàn thân- nhóm hiện vật thể hiện rõ nhất quá trình lao động và sáng tạo của cư dân nơi đây. 

Trên cơ sở phân loại chi tiết theo loại hình – chất liệu - địa tầng các tác giả có nhận xét xu thế lựa chọn nguyên liệu và biến đổi hình thái của nhóm công cụ này, cụ thể là:

1. Chức năng công cụ mài toàn thân có liên quan mật thiết với mặt cắt chuôi công cụ, thể hiện qua cách thức tra cán. 

Loại mặt cắt chuôi có 1 mặt đối xứng phù hợp với việc tra cán kiểu cán cuốc

Loại mặt cắt chuôi có 2 mặt đối xứng  vừa có khả năng tra cán kiểu cán rìu, vừa có khả năng tra cán kiểu cán cuốc.

Với loại có một mặt đối xứng (hình chữ D, tam giác, hình thang) phù hợp với chức năng bổ lật (bôn, cuốc). Với loại có hai mặt đối xứng (hình bầu dục, chữ nhật) phù hợp với cả hai chức năng bổ tách (rìu) và bổ lật (bôn, cuốc). Trong loại này nếu công cụ có lưỡi cân sẽ phù hợp với bổ tách (rìu), loại lưỡi lệch sẽ phù hợp với chức năng bổ lật (cuốc, bôn).

2. Xu thế rìu có vai giảm dần, bôn răng trâu tăng dần.

3. Xu thế phân hoá chức năng thể hiện qua sự biến đổi về mặt cắt ngang thân và góc vai làm cho công cụ ngày càng chuẩn mục và sử dụng hiệu quả hơn.

Với rìu có vai: 

- Vai chuyển dần từ vai xuôi sang vai vuông rồi đến vai nhọn

- Mặt cắt ngang chuyển dần từ bầu dục sang hình thang rồi đến hình chữ nhật.

Với bôn vai xuôi:

· Vai càng ngày càng xuôi hơn do đó chuôi cũng ngày càng dài hơn, theo đó có những thuật ngữ định danh hiện vật biến đổi theo là bôn vai xuôi sang bôn răng trâu vai xuôi rồi đến bôn răng trâu không vai (vai mờ).

· Mặt cắt ngang thân chuyển dần từ bầu dục, hình thang sang hình chữ D rồi đến hình tam giác.

4. Xu thế lựa chọn nguyên liệu mà ở Lung Leng là xu thế nhập các phác vật có chất liệu tốt, phù hợp với việc chế tác và sử dụng. Những loại đá Opal, silex, phtanite được lựa chọn nhiều nhất, trong đó loại đá phtanite là sự lựa chọn số 1.
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Bang_O_3_riu_bon_Crosstab

						b¶ng 0-3-1

						thèng kª lo¹i h×nh cuèc, r×u, b«n ®¸              di chØ lung leng

		Líp		B«n cã vai		B«n r¨ng tr©u		B«n tø gi¸c		Cuèc cã vai		Cuèc r¨ng tr©u		R×u cã vai		R×u nhá xÝu		R×u tø gi¸c		Tæng		Tû lÖ %

		1		6		104				2				51		4		3		170		7.7661032435

		2		9		229				3		1		163		5		8		418		19.0954773869

		3		16		299				4				310		10		9		648		29.6025582458

		4		10		220		2		20		2		255		8		7		524		23.9378711741

		5		12		102				11		1		144		1		3		274		12.5171311101

		6		3		62				3				80		5		2		155		7.0808588397

		Tæng		56		1016		2		43		4		1003		33		32		2189		100

		Tû lÖ %		2.5582457743		46.4138876199		0.0913659205		1.964367291		0.182731841		45.8200091366		1.5075376884		1.4618547282		100
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		§å thÞ 0-2-2-2: Tû lÖ ph©n bè gi÷a r×u cã vai vµ b«n r¨ng tr©u theo ®é s©u

								Di chØ Lung Leng     Khai quËt n¨m 2001

		Ghi chó: Sè liÖu xÐt trªn toµn bé r×u cã vai vµ b«n r¨ng tr©u cña Lung Leng khai quËt n¨m 2001.

				Tæng sè r×u b«n: 1981 hiÖn vËt, trong ®ã r×u cã vai: 998 tiªu b¶n, b«n r¨ng tr©u: 983 tiªu b¶n
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		thèng kª r×u cã vai vµ b«n r¨ng tr©u ®¸ theo mÆt c¾t vµ kiÓu vai

						di chØ lung leng       khai quËt n¨m 2001

		Tªn hiÖn vËt		MÆt c¾t ngang th©n		KiÓu vai		Líp												Tæng

								1		2		3		4		5		6
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		Ph		127		72.5714285714		327		72.3451327434		476		69.6925329429		364		66.1818181818		183		64.2105263158		93		56.3636363636		1570		67.9653679654

		Tæng		175		100		452		100		683		100		550		100		285		100		165		100		2310		100

				Líp 1		Líp 2		Líp 3		Líp 4		Líp 5		Líp 6		Tæng

		Ba		1.1428571429		2.2123893805		1.317715959		1.8181818182		1.0526315789		1.2121212121		1.5584415584

		Sch		4		3.5398230088		5.4172767204		4		4.9122807018		7.8787878788		4.7186147186

		Op		4.5714285714		5.5309734513		4.9780380673		5.4545454545		5.6140350877		7.2727272727		5.4112554113

		Si		17.7142857143		16.3716814159		18.5944363104		22.5454545455		24.2105263158		27.2727272727		20.3463203463

		Ph		72.5714285714		72.3451327434		69.6925329429		66.1818181818		64.2105263158		56.3636363636		67.9653679654

		Tæng		100		100		100		100		100		100		100
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		(Ba+Sch)/Op		(Ba+Sch)/Op		(Ba+Sch)/Op		(Ba+Sch)/Op		(Ba+Sch)/Op		(Ba+Sch)/Op

		(Ba+Sch+Op)/Si		(Ba+Sch+Op)/Si		(Ba+Sch+Op)/Si		(Ba+Sch+Op)/Si		(Ba+Sch+Op)/Si		(Ba+Sch+Op)/Si

		(Ba+Sch+Op+Si)/Ph		(Ba+Sch+Op+Si)/Ph		(Ba+Sch+Op+Si)/Ph		(Ba+Sch+Op+Si)/Ph		(Ba+Sch+Op+Si)/Ph		(Ba+Sch+Op+Si)/Ph

		(Ba+Sch)/Ph		(Ba+Sch)/Ph		(Ba+Sch)/Ph		(Ba+Sch)/Ph		(Ba+Sch)/Ph		(Ba+Sch)/Ph

		(Ba+Sch)/(Ph+Si)		(Ba+Sch)/(Ph+Si)		(Ba+Sch)/(Ph+Si)		(Ba+Sch)/(Ph+Si)		(Ba+Sch)/(Ph+Si)		(Ba+Sch)/(Ph+Si)

		Sch/Op		Sch/Op		Sch/Op		Sch/Op		Sch/Op		Sch/Op

		Op/Si		Op/Si		Op/Si		Op/Si		Op/Si		Op/Si

		Op/Ph		Op/Ph		Op/Ph		Op/Ph		Op/Ph		Op/Ph
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				1		2		3		4		5		6		T

		Ba		2		10		9		10		3		2		36

		Sch		7		16		37		22		14		13		109

		Op		8		25		34		30		16		12		125

		Si		31		74		127		124		69		45		470

		Ph		127		327		476		364		183		93		1570

		Tæng		175		452		683		550		285		165		2310

		Ba+Sch		9		26		46		32		17		15		145

		Ba+Sch+Op		17		51		80		62		33		27		270

		Ba+Sch+Op+Si		48		125		207		186		102		72		740

		Op+Si		39		99		161		154		85		57		595

		Si +Ph		158		401		603		488		252		138		2040

		Op+Si+Ph		166		426		637		518		268		150		2165

		(Ba+Sch)/Op		1.125		1.04		1.3529411765		1.0666666667		1.0625		1.25		1.16

		(Ba+Sch+Op)/Si		0.5483870968		0.6891891892		0.6299212598		0.5		0.4782608696		0.6		0.5744680851

		(Ba+Sch+Op+Si)/Ph		0.3779527559		0.3822629969		0.4348739496		0.510989011		0.5573770492		0.7741935484		0.4713375796

		(Ba+Sch)/Ph		0.0708661417		0.0795107034		0.0966386555		0.0879120879		0.0928961749		0.1612903226		0.0923566879

		(Ba+Sch)/(Ph+Si)		0.0569620253		0.0648379052		0.0762852405		0.0655737705		0.0674603175		0.1086956522		0.0710784314

		Sch/Op		0.875		0.64		1.0882352941		0.7333333333		0.875		1.0833333333		0.872

		Op/Si		0.2580645161		0.3378378378		0.2677165354		0.2419354839		0.231884058		0.2666666667		0.2659574468

		Op/Ph		0.062992126		0.0764525994		0.0714285714		0.0824175824		0.087431694		0.1290322581		0.0796178344

		Op/(Si+Ph)		0.0506329114		0.0623441397		0.056384743		0.0614754098		0.0634920635		0.0869565217		0.0612745098

		(Ba+Op+Sch)/Si		0.5483870968		0.6891891892		0.6299212598		0.5		0.4782608696		0.6		0.5744680851

		(Ba+Op+Sch)/Ph		0.1338582677		0.1559633028		0.1680672269		0.1703296703		0.1803278689		0.2903225806		0.1719745223

		(Ba+Op+Sch)/(Ph+Si)		0.1075949367		0.1271820449		0.1326699834		0.1270491803		0.130952381		0.1956521739		0.1323529412

		Si/Ph		0.2440944882		0.2262996942		0.2668067227		0.3406593407		0.3770491803		0.4838709677		0.2993630573

		(Op+Si)/Ph		0.3070866142		0.3027522936		0.3382352941		0.4230769231		0.4644808743		0.6129032258		0.3789808917

		(Ba+Sch)/Op		1.125		1.04		1.3529411765		1.0666666667		1.0625		1.25		1.16

		(Ba+Sch+Op)/Si		0.5483870968		0.6891891892		0.6299212598		0.5		0.4782608696		0.6		0.5744680851

		(Ba+Sch+Op+Si)/Ph		0.3779527559		0.3822629969		0.4348739496		0.510989011		0.5573770492		0.7741935484		0.4713375796

		Op/Si		0.2580645161		0.3378378378		0.2677165354		0.2419354839		0.231884058		0.2666666667		0.2659574468

		Si/Ph		0.2440944882		0.2262996942		0.2668067227		0.3406593407		0.3770491803		0.4838709677		0.2993630573

		(Ba+Op+Sch)/(Ph+Si)		0.1075949367		0.1271820449		0.1326699834		0.1270491803		0.130952381		0.1956521739		0.1323529412

		(Ba+Sch)/(Op+Si+Ph)		0.05422		0.06103		0.07221		0.06178		0.06343		0.1		0.06697





Sheet1

		b¶ng 0-2-1

		thèng kª chÊt liÖu cuèc, r×u, b«n ®¸              di chØ lung leng

		ChÊt liÖu		Tªn hiÖn vËt		Líp												Tæng				Tû lÖ %

						1		2		3		4		5		6

		Ba		B«n r¨ng tr©u				3		4		5		1				13		36		1.5557476232

				Cuèc cã vai				2										2

				R×u cã vai		1		4		5		5		1		2		18

				R×u tø gi¸c		1		1						1				3

						2		10		9		10		3		2		36

		Gre		R×u cã vai						1								1		1		0.0432152118

		Op		B«n cã vai		1		1		2		3		2		1		10		125		5.4019014693

				B«n r¨ng tr©u				2				4						6

				Cuèc cã vai								1						1

				R×u b«n l­ìi nhän						2		2		2				6

				R×u cã vai		6		22		26		20		11		7		92

				R×u nhá xÝu		1				4				1		4		10

						8		25		34		30		16		12		125

		Ph		B«n cã vai		3		6		9		4		7		2		31		1570		67.8478824546

				B«n r¨ng tr©u		98		199		257		175		80		42		851

				B«n tø gi¸c								2						2

				Cuèc cã vai		2		2		1		16		6		2		29

				Cuèc r¨ng tr©u				1				1		1				3

				R×u b«n l­ìi nhän		3		19		22		11		5		6		66

				R×u cã vai		20		96		181		147		82		40		566

				R×u nhá xÝu				3		4		4				1		12

				R×u tø gi¸c		1		1		2		4		2				10

						127		327		476		364		183		93		1570

		Qz		R×u nhá xÝu						1								1		1		0.0432152118

		Rhy		B«n r¨ng tr©u						1								1		2		0.0864304235

				R×u nhá xÝu								1						1

		Sch		B«n cã vai						2		1						3		109		4.7104580812

				B«n r¨ng tr©u						1		1		1				3

				Cuèc cã vai						2		1		1				4

				R×u cã vai		6		15		31		17		12		12		93

				R×u nhá xÝu		1												1

				R×u tø gi¸c				1		1		2				1		5

						7		16		37		22		14		13		109

		Si		B«n cã vai		2		2		3		2		3				12		470		20.3111495246

				B«n r¨ng tr©u		6		34		40		39		20		21		160

				Cuèc cã vai						1		2		4		1		8

				Cuèc r¨ng tr©u								1						1

				R×u b«n l­ìi nhän		2		9		13		11		4		4		43

				R×u cã vai		18		27		67		66		38		19		235

				R×u nhá xÝu		2		2		1		3						8

				R×u tø gi¸c		1				2								3

						31		74		127		124		69		45		470

		Tæng				319		830		1242		977		501		285		4154				100

		Tû lÖ %				13.7856525497		35.8686257563		53.6732929991		42.2212618842		21.650821089		12.31633535		179.5159896283





Bang2_1_Crosstab

		b¶ng 0-2-1

		thèng kª chÊt liÖu cuèc, r×u, b«n ®¸              di chØ lung leng

		ChÊt liÖu		Tªn hiÖn vËt		Líp												Tæng				Tû lÖ %

						1		2		3		4		5		6

		Ba		B«n r¨ng tr©u				3		4		5		1				13		36		1.5557476232

				Cuèc cã vai				2										2

				R×u cã vai		1		4		5		5		1		2		18

				R×u tø gi¸c		1		1						1				3

		Gre		R×u cã vai						1								1		1		0.0432152118

		Op		B«n cã vai		1		1		2		3		2		1		10		125		5.4019014693

				B«n r¨ng tr©u				2				4						6

				Cuèc cã vai								1						1

				R×u b«n l­ìi nhän						2		2		2				6

				R×u cã vai		6		22		26		20		11		7		92

				R×u nhá xÝu		1				4				1		4		10

		Ph		B«n cã vai		3		6		9		4		7		2		31		1570		67.8478824546

				B«n r¨ng tr©u		98		199		257		175		80		42		851

				B«n tø gi¸c								2						2

				Cuèc cã vai		2		2		1		16		6		2		29

				Cuèc r¨ng tr©u				1				1		1				3

				R×u b«n l­ìi nhän		3		19		22		11		5		6		66

				R×u cã vai		20		96		181		147		82		40		566

				R×u nhá xÝu				3		4		4				1		12

				R×u tø gi¸c		1		1		2		4		2				10

		Qz		R×u nhá xÝu						1								1		1		0.0432152118

		Rhy		B«n r¨ng tr©u						1								1		2		0.0864304235

				R×u nhá xÝu								1						1

		Sch		B«n cã vai						2		1						3		109		4.7104580812

				B«n r¨ng tr©u						1		1		1				3

				Cuèc cã vai						2		1		1				4

				R×u cã vai		6		15		31		17		12		12		93

				R×u nhá xÝu		1												1

				R×u tø gi¸c				1		1		2				1		5

		Si		B«n cã vai		2		2		3		2		3				12		470		20.3111495246

				B«n r¨ng tr©u		6		34		40		39		20		21		160

				Cuèc cã vai						1		2		4		1		8

				Cuèc r¨ng tr©u								1						1

				R×u b«n l­ìi nhän		2		9		13		11		4		4		43

				R×u cã vai		18		27		67		66		38		19		235

				R×u nhá xÝu		2		2		1		3						8

				R×u tø gi¸c		1				2								3

		Tæng				175		452		686		551		285		165		2314				100

		Tû lÖ %				7.562662057		19.5332757131		29.6456352636		23.8115816768		12.31633535		7.1305099395		100
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