Lanac operacija u proizvodnom postupku izrade keramickih posuda

6. LANAC OPERACIJA U PROIZVODNOM POSTUPKU IZRADE
KERAMICKIH POSUDA

Moramo upamtiti da su temeljni izvor svakog
proizvodnog procesa, koji bi se trebao nalaziti i u
sredistu nase analize, sami loncari; oni su aktivni
subjekti koji donose tehnoloske odluke i obavljaju

tehnicke radnje.

(Sillar & Tite 2000: 9)
TEHNOLOGIJA 1 TEHNOLOSKI 1ZBOR

z prethodnog poglavlja jasno je da izrada svake posude zahtijeva od loncara cijeli niz tehno-

logkih izbora koji ukljucuje odabir sirovine (gline) i primjesa, vrstu alata, tehniku izrade te
nacin pecenja. Svaki loncar ili skupina loncara koji na bilo koji nacin sudjeluju u procesu izrade
keramickih posuda imaju utjecaj na konacan izgled posude. Svi oni imaju nekoliko opcija na
raspolaganju kada izraduju keramicku posudu, a koje svjesno ili nesvjesno odabiru iz nekog
odredenog razloga (Sillar & Tite 2000). Zadaca arheologa je analizirati i interpretirati tehnolos-
ke izbore te istraziti na koji nacin su se oni razvijali, mijenjali i uklopili u $iri drustveni koncept.

Jedan od najboljih pristupa je rekonstruirati proizvodni proces analizirajuci svaki korak u lan-
cu operacija (chaine opératoire), odnosno seriju tehnoloskih sljedova koji transformiraju sirovin-
ski materijal (glinu) u upotrebljiv proizvod (posudu). Ovaj pristup, koji se u istrazivanju keramic-
ke tehnologije koristi jo$ od 70-ih godina prosloga stoljeca, omogucio je odmicanje od isklju¢ivo
tipoloske analize keramickog materijala te otvorio neke nove perspektive (Shepard 1985; Rice
1987; Rye 1988).

Jos od prihvac¢anja Matsonovog pristupa ,Keramicke ekologije“ (Matson 1965) zapoceo je
interes za razumijevanjem keramicke proizvodnje i razloga za njezino mijenjanje kroz vrijeme
(za pregled vidi: Tite 1999; Loney 2000). Ovaj procesni nacin razmi$ljanja nastojao je utvrditi
vaznost povezanosti odredenih parametara koji su ukljuceni u proizvodnju i koritenje keramic-
kih posuda s karakteristikama okoli$a (dostupnost i kvaliteta sirovine). U tom smislu naglasak
na tehnoloski izbor lon¢ara usmjeren je na okoli$nu uvjetovanost prije nego na drustveni faktor
(Albero 2014: 129-130).

Danas se koncept lanca operacija u istrazivanju keramicke tehnologije ne moze niti zamisli-
ti bez etnoarheologije, arheometrijskih analiza i eksperimentalne arheologije koje nam zajedno
omogucuju odgovore na pitanja zasto je lonc¢ar odabrao bas odredeni tehnoloski izbor i koje
su posljedice njegova izbora, u ekonomskom, drustvenom i proizvodnom smislu. Proucavanje
keramicke tehnologije krenulo je u smjeru analiziranja fizickih karakteristika gline, primjesa, tre-
tmana povrsine i uvjeta pecenja koriste¢i razne arheometrijske analize i naglasavajuci njihovu
vaznost (Tite 1999; 2008; Sillar & Tite 2000; Spataro 2002; Kreiter 2007; Miller 2007). Sredinom
80-ih godina razni eksperimenti usmjereni su na pitanja kako individualni tehnoloski izbori, po-
put izbora primjesa i tretmana povrsine, utjecu na konacne karakteristike posude (Bronitsky &
Hamer 1986; Schiffer & Skibo 1987; Skibo et al. 1989; Schiffer et al. 1994; Schiffer 2004; Pierce
2005). Skibo i Schiffer (Schiffer 1975; Skibo & Schiffer 2008) izmedu ostalog predlazu koncept
slanca aktivnosti“ (eng. behavioral chain). Za razliku od lanca operacija koji podrazumijeva is-
kljucivo proces izrade posude (Lemonnier 1986), ovaj koncept slijedi predmet, aktivnosti i inte-
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Slika 2 - prikaz najvaznijih meduodnosa koji utjeCu na tehnoloski odabir u keramickoj proizvodnji (prema Sillar & Tite 2000: 6, SI. 1)
Fig. 2 — Overview of the most important interrelationships affecting the technological choices made in pottery production (according to Sillar & Tite 2000: 6, Fig. 1)
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rakciju proizvodnje, reupotrebe, recikliranja i konacnog odbacivanja. Iako su medusobno pove-
zani, ovaj pristup posebno je koristan kod analize tragova koristenja na posudi.

Etnoarheoloska istrazivanja dodatno su unaprijedila razumijevanje funkcioniranja drustva u
proslosti jer su idealan okvir za proucavanje veza izmedu proslosti i sadasnjosti, a isto tako nam
pomazu da testiramo odredene teoretske okvire i interpretacije (Kramer 1985; Gosselain 1992;
Gosselain & Livingstone Smith 1995; Stark 1998; 1999; 2003; Roux 2003; 2011). Poseban do-
prinos etnoarheologije ide u smjeru definiranja organizacije proizvodnje i specijalizacije zanata
pomazudi nam da bolje razumijemo u kojoj mjeri su keramicke posude posljedica drustvene inte-
rakcije izmedu loncara ili grupe loncara (Arnold 1985; 1991; 2000; Stark 1991; Costin 2000). Ova
pitanja Cesto su nevidljiva u arheoloskom zapisu, posebno kada je rije¢ o vezi izmedu ponude i
potraznje, podjele poslova ili nacina distribucije. O ovom segmentu Ce biti vise rije¢i u drugom
dijelu knjige (Poglavlje 17).

Izrada keramickih posuda, odnosno lanac operacija moze se podijeliti u 7 faza koje su medu-
sobno povezane i u interakciji su s drustvom u kojoj su se proizvodile. Linearna analiza nikako
nije dovoljna jer svaki je tehnoloski izbor uvjetovan nizom razlic¢itih drustvenih, ekonomskih,
ideoloskih i tradicijskih faktora, koji oblikuju kulturnu percepciju o tome koje su opcije raspolo-
zive (Sillar & Tite 2000) (Slika 2). Tehnologija izrade keramike zasniva se na odabiru i pripremi
sirovine, tehnici izrade, modifikaciji i dovrsavanju posude te ukrasavanju povrsine. Ona ¢e ovisiti
o vrsti gline te vjestini, znanju, navikama i afinitetu majstora koji je izraduje (Banning 2000: 161).

NABAVA I PRIPREMA GLINE ZA OBRADU

Nabava sirovine za izradu proizvoda prvi je korak u tehnoloskom izboru loncara. Istraziva-
nja koja se bave tehnoloskim procesima i promjenama ve¢ su odavno ustanovila da se glina nije
vadila slucajno, tek tako, odnosno da je loncar namjerno i selektivno odabirao odredenu glinu iz
odredenog razloga na osnovi njezinih svojstava (Costin 2000).

Nabava gline ovisi o razli¢itim faktorima, u prvom redu o karakteristikama okolisa (geoloske
i topografske znacajke krajolika) i blizini dostupne sirovine, o sposobnosti lonc¢ara da prepozna
kvalitetnu glinu i njegovu znanju da iz nje oblikuje kvalitetnu keramicku posudu koja ¢e sluziti
odredenoj svrsi. Ostali sekundarni faktori koji utjeCu na nabavu sirovine mogu biti povezani s
kontrolom sirovine, ogranicenjem pristupa sirovini, socijalnim statusom loncara, ideoloskim i
tradicijskim uvjerenjima, organizaciji naselja itd. (Arnold 2000; Costin 2000; Livingstone Smith
2000; Sillar & Tite 2000; Stark 1999; 2003).

Razli¢iti tehnoloski izbori loncara objedinjeni su u recepturi glinene, odnosno lonc¢arske smje-
se, kojom se regulira proces izrade posuda. One su rezultat znanja i iskustva loncara, niza drus-
tvenih normi te tehnoloskih i tradicijskih praksi. Promjene u keramickoj tehnologiji, koje utjecu
i na recepturu, mogu biti uvjetovane drustvenim ili okoli$nim promjenama, nac¢inom ucenja te
transferom znanja koje se prenosi s generacije na generaciju kroz prostor i vrijeme. S druge stra-
ne, mnoge recepture ostaju nepromijenjene kao rezultat drustvenih praksi, iskustva i kulturne
tradicije. Izravna posljedica tehnoloskog izbora loncara su razliciti koraci u proizvodnji keramic-
kih posuda.

Proucavanje recepture loncarske smjese postala je uobic¢ajena metodologija u istrazivanju ke-
ramicke grade jer se odmice od same klasifikacije i opisa keramike, a priblizava se konceptu teh-
noloskog izbora koji su loncari koristili u svakodnevnom zivotu (Albero 2014a).
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Nabava gline ukljucuje vadenje i transportiranje gline do mjesta gdje e se ona obradivati, pa
je zbog toga najcesce rije¢ o glini iz neposredne okolice naselja (Gibson & Woods 1997). Novija
etnoarheoloska istrazivanja kao prosje¢nu udaljenost eksploatiranja gline (od mjesta gdje se vadi
sirovina do mjesta izrade posuda) navode 3-4 km. Na temelju veceg istrazivanja kojim je obuhva-
¢eno odredivanje udaljenosti do mjesta vadenja gline i primjesa predlazu se tri limitirana stupnja
energije koje loncar ulaze da bi se opskrbio glinom. Udaljenost koju preferira veéina zajednica je
1 km. Drugi stupanj uloZene energije, odnosno duljina puta koju loncar treba prijeci je 3 km za
nabavu primjesa i 4 km za nabavu gline. Najveca udaljenost je 7 km za nabavu primjesa i gline
(Arnold 2000).

Blizina dostupne i kvalitetne sirovine omogucuje lon¢aru da ve¢i dio ulozene radne energije
upotrijebi za izradu i oblikovanje posuda, a ne za put do mjesta nabave sirovine. U slucaju da se
radi o udaljenijoj lokaciji loncari su glinu mogli skladistiti, jer glina moze biti pohranjena od ne-
koliko mjeseci do ¢ak godinu dana, a da pritom ne izgubi potrebne kvalitete za obradu. Naravno,
to zahtijeva odgovarajuci nacin skladistenja jer glina mora biti u mokrom stanju (zamotana u
biljna vlakna ili neku vrstu tekstila) i pohranjena na hladno mjesto, a pritom izbjegavajudi rizik
od smrzavanja. Ovakvi uvjeti omogucuju da glina ostane relativno mokra cak i bez prethodne
pripreme te spremna za obradu kada se za to pokaze potreba (Albero 2014: 66). Etnoloska istra-
zivanja na podrudju Slavonije, u selu Golo Brdo kraj Pozege, pokazuju da su stari loncari glinu
vadili ujesen i proljece te je pohranjivali u podrume, dok su se ljeti bavili lon¢arenjem. U ovom
slucaju radi se upravo o jako udaljenoj lokaciji jer su loncari iz Golog Brda po kvalitetnu glinu
putovali cak 18 km (Lechner 2000: 297).

Prema podacima iz etnoarheoloskih istrazivanja moze se pretpostaviti da je udaljenost koju
loncar treba prije¢i za nabavu sirovine i na prapovijesnim nalazistima bila minimalna te da je
glina u naselje dolazila u poluvlaznom stanju. Neka etnoarheoloska istrazivanja pokazuju da se
na podrucdjima gdje postoje lezista aluvijalnih glina ona vadila u neposrednoj okolici naselja, od-
mah ¢istila od vecih inkluzija $ljunka i organskog materijala te da se u naselje transportirala ve¢
oblikovana u kugle, spremna za oblikovanje posuda (Rice 1987: 121). Jedan od primjera dolazi
iz Laosa, gdje se nakon vadenja glina ostavljala na suncu da se posusi, potom se razbija i ¢isti od
raznih ,nezeljenih“ primjesa te mijesa s vodom (Shippen 2005).

Glina se vadi kopanjem vertikalnih jama, prvo odstranjuju¢i humusni dio koji pokriva i kon-
taminira glinu, a na bregovitim podruc¢jima kopa se direktno iz profila, odnosno padine. Jame
mogu biti duboke od 1 do 8 m. Priprema gline zahtijeva ¢is¢enje od raznih organskih i mineralnih
tvari koje se u njoj prirodno nalaze (> 5 mm) ili njihovo dodavanje kako bi se poboljsala kvaliteta
smjese (Albero 2014). Sto je vise potrebno modificirati glinu kako bi se dobio kona¢ni proizvod
to Ce vise biti nacina njezine pripreme, $to na kraju rezultira velikim rasponom receptura loncar-
ske smjese. Isto, naravno, vrijedi i obratno (Roux 2011: 81). S druge strane, neke gline ne trebaju
nikakvu modifikaciju prije pripreme za obradu (Knappett 2005: 678).

Mnoga etnoarheoloska istrazivanja svjedoce da loncari ne dodaju nikakve primjese u glinenu
smjesu, kao npr. Kalinga loncari na Filipinima (Longacre 1981: 54; Stark et al. 2000), loncari u
isto¢nim planinama Gvatemale (Rice 1987: 121) ili u Japanu (Velde & Druc 1999: 144). Jedini
preduvjet dobre gline je da bude dovoljno plasticna za daljnju obradu. Medutim, neke zajednice
u centralnom Kamerunu kao prvi kriterij za daljnju eksploataciju gline gledaju njezinu boju (bi-
jela, zelena, smeda), a potom plasti¢nost. Pritom svaki lon¢ar uzima glinu po vlastitom izboru i
zeljama, pece testnu posudu od prikupljene sirovine i tek se potom odlucuje je li glina dovoljno
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dobra za daljnju eksploataciju (Gosselain 1992: 565). Neke zajednice mijesaju nekoliko vrsta gline
kako bi dobili zeljenu kvalitetu, tako u istocnom Peruu za izradu vrceva i zdjela mijesaju tri vrste
gline (bijelu, crvenu i crnu) i tri vrste primjesa (Rice 1987: 121), a ponekad samo dvije (Velde &
Druc 1999: 149). Tradicionalni loncari u Japanu takoder mijesaju nekoliko vrsta gline kako bi
dobili Zeljene rezultate (Velde & Druc 1999: 144), dok u Kamerunu (Wallaert-Pétre 2001: 477) i
zapadnoj Keniji (Dietler & Herbich 1989: 152) neke zajednice takoder koriste dvije vrste gline.
U Gvatemali koriste razli¢ite vrste glina za razli¢itu funkciju, tako zutu glinu koriste za izradu
velikih posuda za skladi$tenje, a bijelu za ostale tipove posuda (Arnold 2000). Slican primjer za-
biljezen je i u Slavoniji gdje su tradicionalni loncari u selu Feri¢anci kraj Osijeka koristili tri vrste
gline koje su vadili na tri razlicite lokacije udaljene od 1 do 3 km od naselja. Zutu glinu, koja je
bila najslabije kvalitete, koristili su za sve vrste posuda osim za posude koje idu na vatru i njoj
nisu dodavali nikakve primjese. Bijeloj glini, koja je bila najbolje kvalitete, takoder nisu dodavali
nikakve primjese jer ,u sebi ima svog kamena“, odnosno pijeska. Od plave gline radili su iskljucivo
posude koje su sluzile za kuhanje i jedino su ovoj vrsti gline dodavali primjese prosijanog rije¢nog
pijeska jer je glina bila ,lijena“, odnosno nije bila ,rastezljiva“ (Lechner 2000: 333-334). Porijeklo
gline, odnosno nabava sirovine stoga se ne bi trebala uzimati zdravo za gotovo jer izbor loncara,
kao $to smo vidjeli, nije iskljucivo vezan za blizinu dostupne kvalitetne sirovine ve¢ ovisi o nizu
medusobno uvjetovanih faktora.

NABAVA I PRIPREMA PRIMJESA

Namjerno dodavanje raznih primjesa u glinu (minerala, organskih tvari) kako bi se poboljsala
njezina kvaliteta, ovisi o vrsti prirodne gline, kona¢nom obliku i funkciji posude koja se zeli do-
biti. Razlicite primjese tako povecavaju poroznost, smanjuju sakupljanje i deformacije tijekom
susenja, eliminiraju mikropukotine i poboljsavaju performanse tijekom pecenja (Bronitsky & Ha-
mer 1986: 90; Rice 1987: 74).

Najcesce namjerno dodavane primjese razne su vrste neplasticnih materijala poput pijeska
(kvarc, vuklanski pijesak), $ljunka (razni litoklasti), organskih materijala (lis¢a, smrvljenih $kolj-
ki) i groga. O karakteristikama najce$¢e dodavanih primjesa ve¢ je bilo rije¢i u prethodnim po-
glavljima.

Nakon §to je lon¢ar odabrao glinu i primjese koje ¢e u nju dodati slijedi mijesanje gline i primjesa
s vodom da bi se dobila homogena smjesa koja ¢e omoguditi glini plasti¢nost potrebnu za obradu.

OBLIKOVANJE PRIPREMLJENE GLINENE SMJESE U ODREDENI OBLIK

Prije oblikovanja glinene smjese u oblik koji se zelio dobiti, pazilo se da smjesa odgovara funk-
ciji buduce posude. Loncar se takoder vodio tradicijom i potrebama zajednice za odredenim
proizvodom (oblikom posude). Ovisno o odredenom dobu godine i gospodarskim aktivnostima
zajednice potreba i potraznja za odredenom vrstom posude bila je veca ili manja. Ve¢ je nazna-
¢eno da tehnoloski izbor poput odabira vrste ili koli¢ine primjesa moze utjecati na mnoge druge
karakteristike kako u izradi tako i u upotrebi posude. Npr. posude za kuhanje imaju vecu koli¢inu
primjesa pa je i njihova izrada mnogo zahtjevnija. Stoga je na lonc¢aru da pronade optimalno rje-
Senje kako bi zadovoljio sve potrebne karakteristike posude.

Nakon pripremljene smjese loncar pristupa izradi zeljenog oblika posude koristeci jednu od
tri prostoru¢ne tehnike oblikovanja:
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a) tehniku izvlacenja iz grude gline (eng. pinching) koja je primjerena za oblikovanje ma-
njih posuda s ovalnim ili okruglim dnom. U ru¢no oblikovanu okruglu glinenu masu
pritisne se palac, a drugom rukom se ona vrti, tako da se vrtnjom i stiskanjem stvaraju
stijenke buduce posude i time odreduje njezina visina i debljina (Slika 3).

Slika 3 — Tehnika izvlacenja oblika posude iz grude gline.
Fig. 3 — Technique of pinching a vessel shape from a lump of clay
b) tehniku oblikovanja s pomocu glinenih prstenova (ili kobasica) kojom se izraduju
jednostavne nesimetri¢ne posude mekih profila (eng. coil building). Navoji su izradeni
valjanjem gline horizontalno po podlozi ili vertikalno medu dlanovima (Slika 4, 6).

Slika 4 — Tehnika oblikovanja posude s pomocu glinenih prstenova.
Fig. 4 — Coil-building technique

¢) tehniku gradnje s pomocu glinenih traka (eng. slab building) koju su koristili za izra-
du izrazito profiliranih posuda (Zlatuni¢ 2005: 70-71) (Slika S, 7).

Slika 5 — Tehnika oblikovanja posude s pomocu glinenih traka
Fig. 5 — Slab-building technique
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Svaka od navedenih tehnika ostavlja tragove na unutrasnjoj i/ili vanjskoj strani posude po ko-

jima mozemo prepoznati tehnologiju izrade posude. Kompleksnost procesa oblikovanja posude i

njezina vaznost u keramickoj proizvodnji moze se proucavati mikroskopski i makroskopski, ako

je moguce kombinacijom obje metode. Mikroskopske analize ukljucuju proucavanje keramickih

izbrusaka, posebno na mjestima gdje se spajaju glinene trake ili prstenovi te uoc¢avanje orijenta-

cije primjesa i pora koje takoder ukazuju na odredenu tehniku izrade (Albero 2014: 77-79).

Odredena tehnika oblikovanja moze biti vidljiva po nacinu i mjestu pucanja posude, odnosno

nastajanju lomova (Slika 6, 7). Iako posuda obi¢no puca na mjestima koja su ,najstresnija“, od-

nosno gdje su komadi gline spojeni zajedno u razli¢itim stupnjevima plasti¢nosti, mjesta lomova

posebno su prepoznatljiva kod posuda
koje su izradene tehnikom glinenih traka
i prstenova (Albero 2014; Vukovi¢ 2014).

Nacin oblikovanja na nekim posuda-
ma vidljiv je i prostim okom, dok neke
posude zahtjevaju viSe paznje i analize
kako bi se uocila tehnika oblikovanja.
Dobar primjer je posuda s lokaliteta u Ul.
M. Gupca 8a na kojoj je uocena tehnika
oblikovanja s pomoc¢u glinenih prsteno-
va (kobasica) tek nakon §$to je naprav-
ljen fotogrametrijski model u softveru
Agisoft PhotoScan. Finalni model (eng.
Mesh) koji se sastoji od 645 761 poligona
izveden je u programu MeshLab u kojem

Slika 7 — Shematski prikaz tehnike
oblikovanja posude s pomocu glinenih
traka i mjestima nastajanja lomova (prema
Horvat 1999: 19, SI. 3b)

Fig. 7 — Schematic depiction of the slab-
building technique and fracture points
(according to Horvat 1999: 19, Fig. 3b)

4

Slika 6 — Shematski prikaz tehnike oblikovanja posude s
pomocu glinenih prstenova i mjestima nastajanja lomova
(prema Horvat 1999: 19, Sl. 2a-c)

Fig. 6 — Schematic depiction of the coil-building technique
and fracture points (according to Horvat 1999: 19, Fig. 2a-c)

Slika 8 — Fotogrametrijski model posude s lokaliteta u Ul.
M. Gupca 8a izraden u softveru Agisoft PhotoScan. Strelice
pokazuju mjesta spajanja glinenih prstenova.

Fig. 8 — Photogrammetric model of a vessel from the site at
8a Matija Gubec Street, produced by the Agisoft PhotoScan
software program. The arrows point to joints of clay coils.
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je osvijetljen iz razlicitih kutova. Na slici se jasno vide tragovi oblikovanja posude koji nisu bili
uocljivi na posudi prilikom obrade (Slika 8).

U ovu fazu izrade keramicke posude spada i uklanjanje nesavr$enosti prije procesa susenja,
odnosno modifikacija oblika. Ovaj korak vrlo ¢esto se moze zamijeniti s tretiranjem povrsine, a
zapravo je rije¢ o finaliziranju oblika posude i uklanjanju nesavr$enosti na unutrasnjoj i vanjskoj
strani (neujednacene stijenke, micanje viska gline s posude, prikrivanje pukotina itd.). Ovaj dio
procesa oblikovanja ukljucuje dovr$avanje posude kada je stanje gline postiglo tvrdoc¢u koze (eng.
leather-hard), odnosno nije ni suho ni vlazno. Moze se raditi rukom ili alatima od drva, kamena
(oblutak) te mokrim tekstilom.

Upotreba loncarskog kola u proizvodnji posuda takoder je prepoznatljiva i vidljiva na povrsini
posude. Spororotirajuce kolo uglavnom se koristilo za zavr$nu fazu obrade posude napravljane
prostoru¢nom tehnikom, a rotacijska naprava kao pomagalo sluzila je za dovrsenje oblikovanja
posude. Jedan od najranijih zapisa uporabe rotirajuce naprave, koji se mogao izvesti na Cetiri na-
¢ina, jest izrada posude tehnikom nizanja traka, te finaliziranje obrade tehnikom oblikovanja na
sporom loncarskom kolu koja ukljucuje stanjivanje stijenki i oblikovanje ruba (Roux 1998: 749).

Izrada posuda s pomocu kalupa jo$ je jedan od nacina oblikovanja posuda, a koji se i danas
moze pratiti kod tradicijskih loncarskih zajednica. Kalup moze biti konkavan ili konveksan, ovi-
sno o tome stavlja li se glina preko ili u kalup, a njime se moze oblikovati cijela posuda ili samo
jedan njezin dio (najc¢esce donji). Kalupi mogu biti posebno izradeni od gline ili drveta, ili od ve¢
iskoristenih dijelova slomljenih keramickih posuda (Rice 1987: 126).

SUSENJE

Dodavanje vode u glinovitu smjesu potrebno je da bi se dobila zZeljena smjesa pogodna za obli-
kovanje posude. Koli¢ina vode koju glina moze primiti obi¢no se krece izmedu 15-50% njezine
tezine (Albero 2014: 80). Proces su$enja dosta je osjetljiv te moze izazvati pucanje i deformaciju
posude ako se ne provodi na zadovoljavajuci nacin. Vecéina deformacija na posudi tijekom susenja
dogada se zbog vode. Naime, voda koja glinu ¢ini plasticnom tijekom su$enja ishlapi, a Cestice
gline tada se priblize jedna drugoj i posuda se uslijed takvog procesa stisne.

Razlicite gline suse se razlicitom brzinom. Gline s grubo zrnatom strukturom (poput kaoli-
nita) suse se puno brze od onih koje imaju vecu plasti¢nost i finiju strukturu (montmoriloniti).
Vrijeme susenja ovisi o veli¢ini kapilara kroz koje voda izlazi na povrsinu i ishlapljuje. Kako se
posude smanjuju, odnosno skupljaju tijekom susenja, deformacije i lomovi javljaju se kada se
jedan dio posude susi brze od drugog. Isto tako, ako se posude suse na suncu, isparavanje vode
na vanjskoj strani posude bit ¢e brze nego u unutrasnjosti, $to ¢e uzrokovati brze sakupljanje
vanjskog dijela posude. Zato se susenje treba odvijati na mjestu koje nije direktno izlozeno suncu,
barem u pocetnoj fazi (Rye 1988: 21-24).

Susenje posude moze trajati od nekoliko dana do nekoliko tjedana, ovisno o karakteristikama
gline, debljini stijenki, godi$njem dobu i na¢inu na koji je pripremljena loncarska smjesa (Albero
2014 80).

TRETIRANJE POVRSINE

Tretiranje povrsine posljednji je korak prije samog pecenja posude i obi¢no se radi na kraju
faze susenja. Ovaj korak u keramickoj proizvodnji ukljucuje zapravo dvije radnje, a to su treti-
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ranje povrsine i ukrasavanje, koje za razliku od prethodnog ima iskljucivo dekorativni karakter.
Osim uobicajenog misljenja da tretman povrsine ima iskljucivo estetsku vrijednost on itekako
utjece na performanse posude i stvar je tehnoloskog izbora loncara: smanjuje propusnost, pove-
¢ava ucinkovitost zagrijavanja i otpornost na mehanicka ostecenja (Skibo 2013: 47-51).

Eksperimenti i analize pokazali su da posude za kuhanje koje imaju tretiranu vanjsku i unu-
tra$nju stranu imaju vec¢u otpornost na termalne $okove. S druge strane, teksturirane povrsine
negativno utjecu na sposobnost zagrijavanja u slucajevima kada posude imaju visoku propustlji-
vost (Young & Stone 1990). Unutrasnjost posude najcesce se glaca, dok se vanjska strana tretira
tezim teksturama, poput barbotina. Najces¢i oblik tretiranja povrsine je glacanje ili djelomic¢no
glacanje kako bi se zatvorile pore na povrsini, a posuda postala manje porozna. Ova tehnika se
izvodi trljanjem cvrstog alata (najc¢esce oblutka) o keramicku povr$inu u stanju kada je glina
postigla tvrdo¢u koze, pri cemu posuda dobiva visoki sjaj (Velde & Druc 1999: 85). Glacanjem
se minerali priblizavaju jedni drugima, orijentirajuci se paraleleno sa stijenkom posude $to zau-
stavlja Sirenje pukotina kroz tijelo posude. Posude s tretmanom unutrasnje strane posude postaju
vodootporne, imaju veci efekt zagrijavanja i ve¢u otpornost na termalne $okove pa i ne ¢udi $to
su posude za kuhanje tretirane na ovakav nacin na svim geografskim prostorima i u vremenskim
razdobljima (Skibo 2013: 52). Posude za kuhanje u pravilu su pecene na nizim temperaturama te
¢e one posude koje nemaju tretiranu unutrasnju stranu biti vodopropusne i imati smanjeni efekt
zagrijavanja, §to ne odgovara namjeni za koju je posuda predvidena.

Kod prapovijesne keramike jedan od takoder uobicajenijih nacina tretiranja povrsine je tehni-
ka barbotina, odnosno ,ogrubljivanja“ povrsine. Tehnika barbotina izvodi se tako da se prije pe-
Cenja povrsina predmeta premaze glinom razrijedenom u vodi ili glinom u polutekuéem stanju te
se ravnomjerno razmaze po povrsini stisnutim ili rastvorenim prstima. Zbog takvog oblikovanja
na povrsini nastaju razliciti visoki ,grebeni ovisno o debljini nanesene polutekuce gline. Treti-
ranje posude barbotinom zapravo ima vise funkcionalni nego dekorativni karakter, $sto dovodi u
pitanje njezino tradicionalno kategoriziranje u tehnike ukrasavanja.

Ve smo u prethodnom poglavlju napomenuli da tretiranje vanjske strane jacom teksturom,
poput barbotina, povecava otpornost posude na termalna pucanja i lomove, te mehanicka oste-
¢enja (Schiffer et al. 1994; Skibo & Schiffer 1995). Ovaj podatak i$ao bi u prilog ¢injenici $to je
na vecini posuda vucedolske kulture obradenih u ovoj knjizi, a koje spadaju u kategoriju lonaca
(posuda koje su sluzile za termicku obradu hrane) tijelo tretirano barbotinom. Zbog svoje ,re-
liefne” povrsine ovakve posude lakse su za prenosenje jer prsti prilikom nosenja lakse prijanjaju
u grebene koje ostavlja gruba, neravna vanjska povrsina nakon pecenja.

Uobicajeno je da ova vrsta posuda kod arheologa ne izaziva ,,odusevljenje” jer se smatra ruz-
nom, nezgrapnom i apsolutno nezanimljivom. Medutim, upravo ovakve posude pokazuju teh-
nolosko umijece loncara ili kako je naglasio J. M. Skibo (1995; 2013) ,tehnolosku sofisticiranost".
Posude za kuhanje, kao $to je ve¢ i naglaseno, iziskuju puno vise truda, znanja, vjestine, vremena
i tehnoloskog znanja nego ostale posude koje su mozda estetski oku ugodnije. Moze se reci da je
poseban interes za posude za kuhanje, odnosno one ,ruznije“ keramicke ulomke, zapravo klju¢na
veza medu onim arheolozima koji nastoje rekonstruirati keramicku proizvodnju proucavajuci
neke druge aspekte, a ne samo tradicionalne tipolosko-kronoloske okvire.

Razne vrste premaza (slipova) takoder su dio tretmana povrsine prije pecenja. Slip je tekuca
suspenzija gline (i/ili drugih materijala) u vodi koja se prije pecenja u tankom sloju nanosi na
¢itavu povrs$inu posude ¢ime se smanjuje propusnost stijenki (Rice 1987: 149).
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Razne vrste dekorativnog ukrasavanja takoder su dio tretiranja povrsine prije zavr$nog procesa
pecenja. Tehnike ukrasavanja mogu imati viSe funkcija, osim estetske mogu imati i prakti¢nu upo-
rabnu funkciju, pa tako neke tehnike mogu vise utjecati na modifikaciju oblika, a manje na povr-
$inu posude (Rice 1987: 144). Razlicite tehnike zahtijevaju razlicito stanje gline (meka, polutvrda,
tvrda). Tehnike koje se koriste na sirovoj, nepecenoj povrsini su: urezivanje, utiskivanje, apliciranje,
modeliranje, inkrustiranje i slikanje. Tehnika urezivanja moze se podijeliti na jo$ nekoliko varijanti,
a to su zlijebljenje, kaneliranje, pravilno urezivanje, metlicasto urezivanje, brazdasto urezivanje, ro-
vasenje (duboko urezivanje) i ubadanje. Ove tehnike medusobno se razlikuju po vrsti i obliku alata
(okrugli, siljasti, uglati), pritisku na tretiranu povrsinu (pod pravim ili ostrim kutom), stanju gline
(meka, polutvrda, tvrda) te iskustvu i afinitetu majstora (Horvat 1999: 29-30). Ovdje ¢e biti nabro-
jane samo one tehnike koje su koristene na obradenom materijalu u drugom dijelu knjige.

Tehnike urezivanja:

Pravilno urezivanje - radi se alatom ostrog vrha koji se pod o$trim ili pravim kutom snazno
pritiskuje, tako da reze povrsinu gline. Presjek urezanih linija ima oblik pravilnog ili asimetri¢nog
slova ,V* Efekti dobiveni urezivanjem znatno se razlikuju s obzirom na stadij susenja. Tako izdi-
gnuti i nepravilni rubovi ukazuju na mokru povrsinu, Ciste linije znace da je urezivanje naprav-
ljeno na polutvrdoj povrsini (eng. leather-hard), a tanke i vrlo plitke linije ukazuju na vrlo suhu
povrsinu (Slika 9).

Brazdasto urezivanje — kombinacija je tehnike urezivanja i utiskivanja. Tupim vrhom $ila ure-
zuju se u polutvrdu povrsinu kratke linije, a nakon toga se po istoj liniji $ilo povla¢i natrag u
kra¢im razmacima. Na kraju se na keramici ne vide tragovi urezivanja nego linije s plitkim ili
dubokim otiscima (udubljenjima) u koje se najcesce stavlja inkrustacija. Zbog toga se ova tehnika
vec¢inom stavlja u varijante tehnike utiskivanja.

Zlijebljenje — radi se alatom tupog kraja pod o$trim ili pravim kutom. Presjek urezanih linija

ima oblik pravilnog ili asimetri¢nog slova ,,U*"

Zlijebljene linije su uglavnom duboke i $iroke,
iako mogu biti plitke i uske.

Rovasenje — ova tehnika odgovara osnov-
nim kriterijima tehnike urezivanja. Uskim ala-
tom zareze se povrsina predmeta, a nakon toga
se izdubi, odnosno izreze okolna povrsina mo-
tiva. Ta se povrs$ina potom izravna, zagladi ili
ispuni inkrustacijom. Ovom tehnikom odstra-
njuje se glinasta masa s predmeta (Slika 10).

Ubadanje — ubodi se utiskuju u polutvrdu
glinu alatom tupog kraja koji ostavlja razlicite
motive po povrsini keramike. Motivi se razli-
kuju ovisno o vrsti i obliku alata te kutu i jacini
pritiska na tretiranu povrsinu. Najce$¢i motivi

koji se dobiju tehnikom ubadanja su: dugulja-
Slika 9  tehnika urezivanja sti, Cetvrtasti, okrugli i trokutasti (Slika 11).
Fig. 9 — Incision technique
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Slika 10 — Tehnika rovasenja
Fig. 10 — Notching technique

Tehnika utiskivanja:

Utiskivanjem se intervenira u povrsinu pred-
meta, tako da je ostala povr$ina posude izdignu-
ta i reljefna. Alatom se utiskuje u polutvrdu glinu
na kojoj ostaje negativ motiva koji zovemo otisak.
Utiskivanje moze biti izvedeno i na apliciranoj tra-
ci. Izbor alata za utiskivanje je velik, od onih lako
dostupnih poput prsta, nokta, skoljke, sjemenki,
stabljike do posebnih instrumenata koji su na-
pravljeni za izradu motiva (Slika 12).

Tehnika apliciranja:

Tehnika apliciranja radi se na polutvrdim po-
vr$inama na koje se stavljaju polutvrde aplika-
cije. Na rubovima ili povrsini oko aplikacije (na
podrudju dodira aplikacije i povrsine predmeta)
Cesto se pojavljuju deformacije kao sto je razma-
zana glina.

Tehnika apliciranja moze imati funkcionalnu
i dekorativnu karakteristiku. Postoji vise vrsta
aplika, od raznih izbocina, traka, usica, gredastih
izbocenja koje se apliciraju na odredene dijelo-
ve posude, a mogu se izvlaciti iz tijela posude

Slika 11 - Tehnika ubadanja
Fig. 11 — Puncturing technique

Slika 12 ~Tehnika utiskivanja
Fig. 12 — Impression technique

ili izradivati u kalupu te naknadno dodavati na posudu (Horvat 1999: 37-38). Eksperimenti su

pokazali da lonc¢ari broncanodobne Viroviticke grupe koni¢ne bradavicaste aplikacije izvode iz
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kalupa direktno na stijenku posude ostavljajudi pravilan okrugli urezani trag (Zlijeb oko bradavi-
ce) (Kudeli¢ 2015). Razne vrste aplika na stijenkama posude svoju funkcionalnost imaju u smislu
pridrzavanja i lakseg rukovanja posudom.

Tehnika modeliranja:

Modeliranje se odnosi na dodavanje gline na ve¢ postojeci oblik posude kako bi se oblikova-
la u trodimenzionalnu dekoraciju. Glina se dodaje na polutvrdu povrsinu i oblikuje se prstima
ili odredenom vrstom alata. Povrsina posude pocinje se modelirati zajedno s oblikovanjem iste
posude. Plasti¢ne aplikacije imaju razne varijante geometrijskih oblika te antropomorfnih i zo-
omorfnih figura (Rye 1988: 94; Horvat 1999: 39). Tehnika modeliranja primjenjuje se i za razne
vrste drski.

Tehnika inkrustiranja:

Ova tehnika ne koristi se samostalno ve¢ u kombinaciji s tehnikom brazdastog urezivanja i
rovasenja, gdje se u izdubljenu ili urezanu povrsinu stavlja inkrustacija nacinjena od razlicitih
materijala (Slika 56). Bijela inkrustacija dobivala se od smrvljenih $koljki, vapnenackih stijena
ili zivotinjskih kostiju, dok su se za crvenu boju koristile smjese bogate metalnim oksidima (npr.
hematit). Arheometrijske analize provedene na bijeloj inkrustaciji kostolacke, vucedolske i pa-
nonske inkrustirane keramike pokazale su da je bijela boja dobivena od praha jelenskog roga i
ljustura slatkovodnog $koljkasa iz roda unionida (Unio Sp.) (Kos et al. 2013).

Tehnika slikanja:

Slikanje se moze raditi na pecenoj i nepecenoj posudi. Za boje se koriste spojevi zeljeznog
oksida koji pri oksidaciji daju razlicite boje nakon pecenja, npr. hematit ¢e dati crvenu boju, man-
ganovi spojevi smedu, a u kombinaciji s grafitom crnu boju (Horvat 1999: 41-42).

PECENJE

Pecenje je zavrsni proces izrade keramicke posude o kojem su u velikoj mjeri ovisne karakteri-
stike predmeta. S obzirom na to da je ovaj segment neponovljiv za lonc¢ara on predstavlja najvazniji
korak u proizvodnom procesu. Tijekom pecenja dogadaju se razne fizicko-kemijske promjene na
materijalu koje utjecu na konacni izgled i svojstva posude. Dva su glavna ¢imbenika koja odreduju
zavr$na mikrostrukturalna obiljezja posude: glinena smjesa i nacin pecenja (Albero 2014: 87).

Svrha pecenja je da se keramika izlozi dovoljno visokoj temperaturi na isto tako dovoljno
vremena kako bi se osiguralo potpuno unistenje minerala u glini. Pri visokim temperaturama
predmeti dobivaju na tvrdodi, boji i kvaliteti. Minimalna temperatura varira za razlicite minerale,
najniza pocinje od 500°C, a najvisa od oko 800°C. Kada se zagrijava iznad ovih temperatura glina
poprima karakteristike keramike, a to su ¢vrstoca, poroznost i otpornost na razne kemijske i
fizicke promjene (Rye 1988: 96).

Promjene, koje se dogadaju za vrijeme pecenja, ovisne su o:

- vremenu, odnosno duzini stupnja zagrijavanja koji je potreban za kemijske reakcije

- temperaturi — kemijske reakcije uslijedit ¢e pri tocno odredenoj temperaturi, a prekoracenje
optimalne temperature moze izazvati deformacije i lomove na posudi
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- atmosferi (pri zagrijavanju i hladenju) — nju odreduje koli¢ina dostupnog zraka pri pecenju
koja je potrebna za izgaranje odredene koli¢ine goriva (Horvat 1999: 46)

Razlic¢ite gline i glineni minerali ponasaju se drugacije kada su izloZeni odredenom stupnju
zagrijavanja, §to ovisi o njihovu kemijskom sastavu, kao i o atmosferi, vremenu i nacinu pecenja.
Unato¢ tim razlikama moguce je izdvojiti neke opcenite karakteristike koje se odnose na promje-
ne i reakcije u strukturi posude kada je izlozena zagrijavanju:

- zagrijavanje do 200°C - u pocetnoj fazi pecenja keramike, kada se zagrijavanje odvija od
sobne temperature do 200°C, iz glinene mase se izlu¢uje voda u obliku vodene pare. U ovoj fazi
uglavnom ne dolazi do sakupljanja posude.

- zagrijavanje od 200 do 400°C - na ovim temperaturama dolazi do oksidacije organskih tvari
prisutnih u glinenoj masi. Ugljik iz organskih tvari u kombinaciji s kisikom tvori uglji¢ni dioksid
koji se oslobada u atmosferu. Kao rezultat oksidacije prostor koji je prije pecenja bio popunjen
organskim tvarima ostaje prazan, a keramika porozna.

- zagrijavanje od 450 do 600°C - dehidracijska faza. U ovoj fazi dolazi do isparavanja vode iz gli-
ne. Na temperaturama izmedu 500-600°C mnogi materijali koji se prirodno ili sekundarno nalaze
u glini nestaju u obliku plinova: karbon, soli, karbonati, sulfidi. To ¢e prouzrociti skupljanje posude
tijekom postupnog susenja, a posuda moze izgubiti vise od 15% svoje originalne mase prije pecenja.

- zagrijavanje od 430 do 850°C — ovo je faza termickog raspada glinenih minerala i sinterira-
nja u kojoj se pri povisenim temperaturama cestice u glini poc¢inju mijenjati, topiti i medusobno
spajati. Pri temperaturama visim od 900°C glineni minerali potpuno gube svoju strukturu i tvore
nove silikatne minerale. Temperatura mora prijeci granicu pri kojoj pocinje proces sinteriranja,
a isto tako mora prodi i dovoljno vremena da se taj proces zavrsi. Konac¢ni rezultat sinteriranja je
tvrda, gu$¢a i manje propusna stijenka. Svi proizvodi od gline koji su nastali na ovim tempera-
turama mogu se smatrati keramic¢kim proizvodima. Kod analize priblizne temperature pecenja
»arheoloske” keramike pomazu nam saznanja o odredenim mineralima koji se primarno ili se-
kundarno nalaze u glini, a koji na to¢no odredenoj temperaturi mijenjaju svoj oblik: kvarc (pro-
lazi kroz tri strukturne promjene na 573°C, 867°C i 1250°C); kalcit (740-800°C); kaolin (585°C);
halozit (558°C); montmorilonit (678°C).

- zagrijavanje od 750 do 850°C — u ovoj fazi vecina organskog materijala prisutnog u glini pot-
puno Ce izgorjeti. Na temperaturama iznad 700°C za vecinu glina se moze re¢i da su pecene, a u
ovoj fazi proces pecenja zavrsava za mnoge tipove posuda.

- 950°C — na temperaturama vi$im od 900 do 950°C dolazi do pocetka topljenja — vitrifikacije,
koja se desava samo kod visokih temperatura. Silikatni minerali i kisik dovoljno su zagrijani da
se pocinju topiti u tekucu smjesu, stvarajudi staklenu strukturu. Nakon vitrifikacije pecena glina
postaje manje porozna i kompaktnija, a nakon hladenja postize izrazitu ¢vrstocu. Ovaj proces
rijetko zapocinje ispod 900°C stoga ga nije moguce ustanoviti na prapovijesnoj keramici. Na
temperaturama do 900°C izgorjet Ce sav ugljik, osim grafita, koji moze izdrzati zagrijavanje do
1200°C.

- zagrijavanje od 1050 do 1200°C — na ovim temperaturama feldspat se pocinje topiti. Pore na
keramici se zatvaraju i poroznost se naglo smanjuje.

- proces pecenja je zavr$en u trenutku kada se prestaje dodavati novo gorivo ili kada ono izgori
(Rice 1987: 102-104; Sinopoli 1991: 27-33; Horvat 1999: 50-52; Goffer 2007: 241-243).

Hladenje posuda vrlo je bitan korak u kona¢nom procesu izrade posude jer ono moze izazvati
pucanje posude te promjenu boje. Kod pecenja na otvorenoj vatri posude se mogu hladiti na
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dva nacina: postupnim hladenjem koje podrazumijeva ostavljanje posuda na vatri dok se ona u
potpunosti ne ugasi. Drugi nacin je vadenje posude iz vatre i hladenje na zraku, ali u neposrednoj
blizini jame ili ognjista za pecenje. Kod ovakvog postupka mijenja se boja radi kontakta sa zra-
kom pa na povrsini posude ostaju crvene i/ili smede mrlje.

Tehnologija pecenja keramike moze se podijeliti u dvije kategorije:
1. Pecenje na otvorenom bez izgradene strukture (na otvorenom ognjistu ili u jami), zajedno s
gorivom (Slika 13, 14). Ova tehnika zahtijeva veliku vjestinu kako bi bila u¢inkovita. Karakteri-
stike ovakvog nacina pecenja su ograni¢ena maksimalna temperatura do 900°C (obi¢no izme-
du 500-900°C). Tako ce npr. kerami-
ka koja u sebi ima primjese $koljki ili
kalcita, znatno izgubiti na kvaliteti na
temperaturi iznad 800°C. Kada krene
pecenje kontrola atmosfere je nemo-
guca, maksimalna temperatura posti-
Ze se vrlo brzo, za manje od pola sata,
medutim, temperaturni vrhunac krat-
ko traje (Tite 2008: 219; Albero 2014:
105-107).

Polozaj goriva i posuda prije pece-

nja moze utjecati na protok zraka, ali je
Slika 13 - Pecenje na otvorenom ognjistu vrlo teSko zadrzati pravu oksidacijsku
Fig. 13 - Open firing atmosferu tijekom cijelog procesa pe-
Cenja. Zbog neuravnotezene i stihijske
atmosfere keramicki predmeti peceni
su slabije i postanu pougljenjeniji. Dok
gorivo izgara, posude su izloZene zraku.
Naglo hladenje moze izazvati pucanje
ruba na posudama sa sirokim otvorom,
zbog toga se one najce$ce stavljaju nao-
pako. U takvom polozaju rub se sporije
zagrijava, a ujedno je izoliran pepelom
i zarom za vrijeme hladenja. Pecenje u
jami pogodno je za izradu crne kerami-
ke zbog nedostatka zraka, a oksidacija

se moze postici izlaganjem posude dok

Slika 14 — Pecenje u jami L C .
Fig. 14 — Pit firing je njezina temperatura jo$ uvijek visoka

(Rye 1988: 98). Posude koje u sebi imaju
vecu koli¢inu organskog materijala mogu u ovakvim uvjetima postic¢i redukcijsku atmosferu unu-
tar stijenki (Albero 2014: 107).

Gledano s prakti¢ne strane, pecenje na otvorenom ima svoje prednosti. Peci su stati¢ne, uvijek

na istom mjestu, dok se pecenje na otvorenom moze premjestati ovisno o vremenskim i prostor-
nim okolnostima. Za razliku od pecenja u pe¢ima, koje spada u prostorno ogranicene aktivnosti,
pecenje na otvorenom je prostorno fleksibilna ativnost i omogucuju lonc¢aru da premjesti mjesto
pecenja posuda, na $to su uglavnom i primorani kako bi poboljsali uvjete pecenja (Arnold III
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1990). Razlog tome su stalne i brze promjene u smjeru vjetra koji uzrokuje nejednaku temepra-
turu pecenja te shodno tome pucanje posuda (Rye 1981; Rice 1987). Promjena mjesta pecenja
nije moguca jedino u slucaju ogranicenog prostora u naselju i vece potraznje za proizvodima, §to
utjece jednim dijelom i na samu organizaciju proizvodnje. Iz tog je razloga odabir mjesta za pe-
Cenje na otvorenom, kao i njegova lokacijska fleksibilnost uvjetovana vremenskim i prostornim
karakteristikama, a manje tehnoloskim (Arnold III 1990: 928).

2. Pecenje u zatvorenom (u pecima), odvojeno od goriva. Prednosti pecenja u pe¢ima su:
moguénost postizanja temperature u rasponu od 1000° do 1300°C, kontrolirana atmosfera i kon-
trolirano vrijeme rasta temperature. Maksimalna temperatura postize se do sat vremena, nekada
i duze. Medutim, njezino odrzavanje traje duze, do pola sata (Tite 2008: 219-220). Izgradnjom
zastitnih konstrukcija i zidanih svodova iznad lozista razvile su se prve peci. Na taj se nacin zadr-
zavala temperatura i izolirala od hladnog zraka. Kasnije se ognjiste odvaja od prostora za pecenje,
a dodavanjem dimnjaka, odvodnih kanala te reSetkastih pregrada poboljsava se odvod dima iz
prostora za pecenje, ¢cime se postize potpuna oksidacijska ili redukcijska atmosfera (Horvat 1999:
47-50).

Razne arheometrijske analize omogu¢uju nam da utvrdimo nacin i temperaturu pecenja na
temelju strukturnih promjena minerala na odredenim temepraturama te raspada ostalih prirod-
nih ili namjerno dodanih primjesa (karbonati, glineni minerali, organske tvari itd.). U ovom se-
gmentu eksperimentalna arheologija svakako je znacajan doprinos.

TRETMANI POSUDE NAKON PECENJA

Ova zavr$na faza u izradi keramicke posude ukljucuje slikanje za koje su se koristili prirodni
materijali iz okolice poput minerala nastalih raspadanjem Zeljeznog oksida (hematit, magnetit).
Ovamo bi takoder spadali razni premazi poput voska, smola ili biljnih sokova kojima se dodatno
premazuje posuda kako bi bila manje propusna, o cemu je bilo rijeci u prethodnom poglavlju.

Zanimljiv primjer zabiljezen je u Slavoniji, gdje su loncari u Novom Selu kraj Pozege nakon pe-
Cenja pokljuka' uranjali ih jo$ vruce u tekucinu koja je napravljena od vruce vode, cade i p$eni¢nog
brasna. Nakon $to bi je izvadili, dodatno su je premazivali krpom koja je namocena u ¢adu da bi po-
suda dobila visoki sjaj i da bi se pokrila neujednacena boja posude. Medutim, ovaj postupak osim $to
se nazivao farbanje, takoder je zabiljezen i kao kalaisanje, a kako se kaljena posuda smatra ¢vrs¢om
(Lechner 2000: 316-317) vjerojatno je ovaj postupak tradicijski bio vezan i za poboljsanje kvalitete,

a ne samo za efekt sjajne povrsine.

Kao sto smo vidjeli, razliciti tehnoloski izbori ovisit ¢e i o namjeni, odnosno funkciji posude
te njezinim mehanickim i termalnim svojstvima, a ovisno o tome hoce li buduca posuda sluziti
za skladistenje, kuhanje, serviranje ili transport. Razliciti kriteriji utjecat ¢e pritom na veli¢inu
posude, debljinu stijenki, oblik ili koli¢inu i vrstu dodavanih primjesa.

Vazno je na kraju naglasiti da je u cijelom lancu operacija najbitniji loncar koji svojim teh-
noloskim izborom oblikuje keramic¢ku posudu. Njegovo znanje, iskustvo te pojam o tome $to je
tehnoloski izvedivo i drustveno prihvatljivo oblikuje tehnologiju, ovisno o geografskim karakte-
ristikama krajolika i drustvenom kontekstu (Sillar & Tite 2000; Tite 2008).

1 Pokljuke su zemljani poklopci koji su sluZili za pecCenje kruha i mesa iznad ognjista, a koje se jo$ nazivaju peka, pekva,

cripnja, crepulja, sa¢ (Lechner 2000: 304).
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Pri tom postoji razlika izmedu individualnog i drustvenog izbora (Sillar & Tite 2000: 9-10). In-
dividualni izbor svakog loncara ovisi o njegovoj drustvenoj pozadini, percepciji, nau¢enom zna-
nju i stecenim vjestinama. Medutim, i inovacija zahtijeva razumijevanje i poznavanje prethodnih
tehnoloskih procesa, a ovisit ¢e o lonacerovoj vjestini da usvojeno znanje primijeni u praksi.

Uvijek je bilo i bit ¢e losijih i boljih loncara, a vjestina izrade ovisit ¢e koliko o samom loncaru
toliko i o posudi. Neke posude zahtijevaju vise uloZenog znanja, vjestine i radne energije od dru-
gih (ovisno o kompleksnosti posude), a tzv. tehnoloski potpisi, odnosno tehnolosko znanje koje
ima svaki loncar ostavit ¢e traga u zapisu posude.

Naravno da je tesko zamisliti loncara kako po cijele dane mjeri, eksperimentira i ,vodi zabi-
ljeske” o odredenoj vrsti gline, omjeru dodanih primjesa i veli¢ini zrnaca dok ne dode do idealne
smjese. Medutim, sigurno je da su se losa iskustva s odredenim glinama i primjesama dogadala
te da su tehnoloskim izborom loncari pokusavali do¢i do recepture koja je dovoljno kvalitetna za
odrednu vrstu posude i njezinu funkciju. Kao sto je vidljivo iz arheoloskih i etnoarheoloskih pri-
mjera tehnoloski izbor ovisio je o puno medusobno povezanih faktora: okolisnom, ekonomskom,
drustvenom, politickom, ideoloskom i tradicijskom kontekstu proizvodnje.
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