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Prispévek k problematice technologie vyroby
keramickych nadob a jeji nomenklatury

On the problem of production technology
of ceramic vessels and its nomenclature

Lenka Béhounkova

Abstrakt

Technologie vyroby keramickych nadob je naro¢ny proces, ktery zahrnuje specifické postupy od
tézby a pfipravy surovin, ptres vyrobu aZ k suseni a vypalu. Pfispévek je vénovan blizs§imu poznani
primarnich vyrobnich technik a stop, které za sebou zanechavaji na keramickych nadobach. Vétsi
pozornost je vénovana zejména technikdm, o jejichz pouzivani Ize uvazovat v rliznych historickych
obdobich od pravéku po vrcholny stfedovék. Jsou zde shrnuty poznatky nejen z archeologie, ale
také z etnologie, experimentalni archeologie a souc¢asného hrnéifstvi. Jednim z feSenych témat je
také otdzka nejednotné terminologie a nespravného uzivani nékterych odbornych terming.
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Abstract

The production technology of ceramic vessels is a demanding procedure which includes specific
phases and methods, from acquisition and preparation of raw materials, over production through
to drying and firing. The paper is dealing in more detail with basic production techniques and spe-
cific traces which they leave on ceramic vessels. Special attention is mainly paid to techniques
typical of various historical periods, from Prehistory to High Middle Ages. The text summarizes the
knowledge not only of archaeology but also of ethnology, experimental archaeology and contem-
porary pottery making. Among the topics addressed also are the non-uniform terminology and
incorrect use of several specialised terms.

Keywords

pottery, production technology, identification of production techniques, Prehistory and Middle
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1. Uvod

Keramicka technologie zahrnuje nékolik proce-
su, od pripravy keramickych smési, pres vyrobu
nadob, suSeni, zdobeni az po samotny vypal.
V ceské archeologii nebyla tomuto tématu vé-
novana pfiliSnd pozornost a studium techno-
logie keramiky je zatiZeno radou stereotypu.
Podrobnéjsi prace zabyvajici se vyrobou kera-
miky jsou zaméfeny predev§im na technologie
vypalu (Ther 2004; Ther 2009; Thér - Gregor
2011; Kovdrnik 1982, 1983-84, 2005; Dvorskd
2001; Bares - Licka — Ruzickovda 1981, 1982; Tichy
— Tintéra 2001; Tintéra — Cervinkovd — Cervinka
1986). Informace o zpusobu vyroby nadob se
v odborné archeologické literature c¢asto ome-
zuji na konstatovdni, Ze nadoba byla vyrobena
valeckovou technikou, obtocena ¢i vytocena na
kruhu (napt. Pavli 1971, 39; Reichertovd 1965,
17; Podborsky 2005, Vaieka, 1998). Tato zjidténi
se pak stavaji soucdsti deskriptivnich systémil,
na jejichZ zdkladech je zpracovdvana velkd cdst
archeologického materidlu (napy. Prochdzka
2007, 241; Machdcek 2001, 22; Varieka 1998). Ja-
kozto nedilna soucast vyslednych keramickych
nadob by se vsak technologie vyroby méla stit
dulezitym kritériem pri hodnoceni keramiky.
Podrobn¢jsi studium vyrobnich technologif
rovnéZz muze prindset zajimava zjiSténi nejen
o technologiich samotnych, ale také o otdzkdch
specializace vyroby a dalSich socioekonomic-
kych aspektech Zivota minulych populaci (Ma-
chacek 2001, 22; Theér 2009, 12-13, Shepard 1965,
183). Odlisnd situace panuje zejména v zemich
zdpadni Evropy, kde jsou studiu technologie
vyroby nadob vénovany prdce nejen etnologic-
ké (napi. Virot 2005; Schneider 1991; Livingstone
Smith 2010; Rye 1981; Rzeznik 1993, 1995; Buko
1990), ale také archeologické. Na vysoké urovni
je studium vyrobnich technik zejména ve Fran-
cii (Courty — Roux 1995; Dupont-Delaleuf 2011;
Roux 2009; Roux — Corbetta 1989, Roux — Courty
1998).

Cilem tohoto piispévku je poskytnout pohled
na vyrobni techniky nejen z pohledu archeolo-
gie nebo etnologie, ale také z pohledu samot-
ného hrncitstvi (pozn. autorka je absolventem
Stedni $koly uméleckoprimyslové a technic-
ké ve Velkych Opatovicich se zaméfenim na
uméleckofemeslné zpracovani keramiky). Jsou
v ném shrnuty zakladni archeologické i etnolo-
gické informace o vyrobnich technikach a sto-
pach, které po sobé¢ jednotlivé techniky mohou
zanechdvat na povrchu keramickych nadob.
Cést piispévku rovnéz poukazuje na nejednot-
né pouzivani nékterych odbornych pojmi v ar-
cheologické literatufe a jeho snahou je proto
také uceleni nomenklatury tykajici vyrobnich
technik a s nimi souvisejicich dalsich pojmu.

Y4

2. Terminologie a priklady uzivani
nékterych pojmiu

Velkym problémem pii studiu vyrobnich technik
a obecné i pti zpracovani jakéhokoli keramické-
ho souboru je neexistujici ucelend a jednoznac-
na terminologie. Nejen v ¢eské archeologii se se-
tkdvame s prolindnim jednotlivych pojmi a tim
souvisejicimi nejasnostmi pii praci s materidlem
a vyhodnocenim keramickych soubort (napf. vy-
roba keramiky ndlepem-valeckovd technika-obta-
ceni; obtaceni jako dotvareni nadob vyrobenych
z valeckt-jako zplisob vytvareni nadoby pomoci
formy na kruhu). Komplikace vyvstavaji také
v piipadé nespravného uziti nékterych pojmii
nebo pfi prekladu z cizojazy¢nych studii.
Jednim ze zakladnich termint, které je nutné
si pfi studiu technologie definovat, je hrnciisky
kruh. V odborné literature se Ize setkat s nékoli-
ka vyrazy oznacujicimi rizné formy hrncirskych
kruht. Pojmem hrncitsky kruh se obecné, jak
v Ceské tak zahranic¢ni literature, rozumi kruh,
ktery je schopen vyvinout rychlé otacky a zdro-
ven je pomérné dlouhou dobu udrzovat. V ro-
viné soucasného hrncifstvi se jedna o elektricky
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CESKY ANGLICKY NEMECKY POLSKY FRANCOUZSKY

Techniky vyroby a GUpravy

Vymackavani Pinching Modelierung Ugniatanie z jednej | Modelée
kawalka

Spojovani platd Slab building - - -

Vytahovani Drawing Ziehen - Etirage

Hnéteni ve formé Molding Formgebung, Wygniatanie na Moulée

Formhilfe geformen | formie

Staceni z valeckd Coiling Schrittgleit-Technik | Waleczkowa Faconnage aux
ugniatania columbine

Staceni z krouzkd Ring building Ringvulsten Waleczkowo- -
pierscieniowa

Staceni na kruhu Wheel-Coiling Gleitband-Technik Technika slizgowo- | Le colombin tourne
tasmowa

Vytaceni Throwing, Drehung Toczenie na kole Tournage

Wheel-Throwing
Nastavovani - - Nakladanie -
Obtaceni Thuring Abdrehung, - Tournassage
Nachdrehung

Tvarovani na kruhu Wheel-shaping |- - -

Dokoncovani na kruhu | Whee-finishing | - - -

Vytloukani Beating - - -

Skrabani Scraping - - -

Hlazeni Smoothing - - -

Lesténi Polishing - - -

Aplikace Applique - - -

Vyryvani Incising - - -

Otiskovani Impresing - - -

Rezba Carving - - -

Namaceni Wetting

Postupy pfi vyrobé

Centrovani Centering - - Centrage

Otevirani Opening, - - Creusement

hollowing

Vytahovani Lifting - - Montées

Tvarovani Shaping - - Faconnage

Zuzovani hrdla Collaring - - -

Vyrovnavani Levelling - - -

Odrezavani Cutting - - Retirer

Sejmuti Removal - - Retrait
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CESKY ANGLICKY NEMECKY POLSKY FRANCOUZSKY
Casti nadob
Narys (duty tvar) Roughout - - Ebauche
Polotovar (hotovy tvar | Preform - - Préforme
bez Upravy povrchu)
Dno Base Bodenrand - Base
Télo Body Korpus Panse, corps
Okraj Rim, collar Rand - Bord

Tab. 1. Slovnik obsahujici terminy tykajici se vyrobnich technik a Uprav povrchu, postupt pfi vyrobé a ¢asti nadob.
Tab. 1. Vocabulary of terms concerning the production techniques and surface finish, production procedures and

parts of vessels.

vy

mechanicky hrndcifsky kruh, z archeologické-
ho pohledu vétsinou o kruh pohdnény udery
nohou. Dosdhnout vysokych otacek jsou vsak
schopny také kruhy roztacené holi nebo rukou.
V archeologii se u tohoto typu kruhu Ize setkat
s oznacenim rychle rotujici kruh, nozni nebo
kopaci kruh, piipadné Spruslak. Rychle rotujici
kruh je zaloZen na systému dvou kol na jedné
ose. Spodnt, vétsi, kolo slouzi u kopaciho kruhu
k vytvareni otacek udery nohou a zdroven jako
setrvacnik, ktery otdcky udrzuje. Na podobném
principu funguje také anglicky zvany stick-whe-
el. Jednd se o kruh, ktery ma obé kola ve stejné
drovni a je otdcen za pomoci hole odrdzejici se
od vétsitho vnéjsiho kola, zatimco na vnit'nim
mensim kole je formovana ndadoba. Pravidelné
rychlé otacky kruhu umoznuji vytvaret nadoby
vytacenim z jednoho kusu hliny. Na jednodus-
$im principu funguje tzv. tocna nékdy turneta,
v archeologii také pomalu rotujici nebo ruc¢ni
kruh. To¢na md pouze jedno kolo na ose, které
je roztaceno rukou. Toc¢na poskytuje pomalejsi
a nepravidelné otacky, av§ak i na ni je v nékte-
rych pripadech mozné vytacet nadoby z jedno-
ho kusu hliny. Setrva¢nost u tohoto typy kruhu
neni tak vysoka a formovani nddob je castéji
preruSeno rozticenim kola. DalSim prostied-
kem, ktery ulehcuje vyrobu nadob, predstavuje
podlozka, kterou lIze podle potifeby pootdcet
(Nekuda — Reichertovd, 33-34; Ludikouvsky 1960,

66-68; Bares — Licka — RuZickovd 1981, 178; Cer-
nohorsky 1952, 224; Rada 1997, 36-37). V ram-
ci archeologie nebo etnologie se miZe jednat
napi. o plochy kdmen, dfevénou desku, ¢ast nd-
doby, proutény ko$ nebo také tkaninu (Shepard
1956, 57; Holmes 1901, 399).

Dalsim dtlezitym a béZné uzivanym je ter-
min valeckovd technika. U tohoto pojmu se vsak
lze casto setkat s jeho mnohotvarnym vyuZitim.
Obecné je mo7zné termin valeckova technika, de-
finovat jako postup, kdy je tvar nadoby vytvoren
vrstvenim valeckt a ndsledné je upraven tak, aby
spoje mezi jednotlivymi valecky byly co nejméné
znatelné. Dikladné spojeni valecki je dilezité
zejména z funkcniho hlediska, ale nelze opome-
nout také estetiku vysledné nadoby. Vdlecky mo-
hou mit podobu jednotlivych krouzkii potfebné-
ho primeéru, které jsou sklddany na sebe, nebo
jednoho dlouhého vilecku, ktery je postupné
navijen do pozadované vysky a tvaru v podobé
spiraly. [jprava valeckll do findlniho vyrobku je
rovnéz moznd nékolika zpusoby. Prvnim je static-
ké rozetreni hmoty vdleckd ndstrojem nebo prs-
ty do mezer mezi jednotlivymi vélecky. S timto
postupem se setkdvame zejména u pravéké kera-
miky, kde se vyuZiti rotace nepredpoklada (Bares
- Licka — Ruzickovd 1981, 176). Dal$i moznosti
upravy valecku je vyuziti rotace, diky nizZ docha-
zi k rozvolnéni hmoty vdleckii a jejich spojeni.
V archeologické literatufe se pro tento postup
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vyroby ujal termin obtaceni. Obtdcené nadoby
se objevuji od rané doby déjinné a ve vétSiné
pripadu je jejich vyroba spojovdna s pomalu ro-
tujicim kruhem (Nekuda - Reichertovd 1968, 33;
Ludikousky 1960, 74-75; Polla 1962, 95). Méné
casto je mozné se setkat s pojmem obtaceni jako
s procesem vytvaieni nadob z jednoho kusu hli-
ny na rychle rotujicim kruhu s vyuzitim formy,
kdy se z vnitiku formy keramickd hmota ubird
(Bares - Licka — RiZickovd 1981, 179). V Ceské ar-
cheologické literatur'e ¢asto dochazi k prolinani
termind valeckovd technika a obtdceni, kdy né-
kteri badatelé uzivaji pojem valeckova technika
taktéZ pro obtaceni a naopak. Napf. J. Machdcek
(2001, 22) pod vlivem polskych autora (Buko
1990) uziva terminu obtdceni slabé formujici,
kdy nadoba byla upravovana obtdc¢enim bez vyu-
7iti rotace kruhu, a obtacen{ silné formujici, kdy
dochdzelo vlivem rotace k premistovani hliny ve
stén¢ nadoby.

V porovndni s hrncitskou terminologii pak
u terminu obtdceni v archeologii dochdzi k za-
méné vyznamu slova. Z archeologického hle-
diska se jednd o primdrni vyrobni techniku
keramickych nadob. Z hrn¢ifského pohledu je
obtaceni proces upravy povrchovych vlastnosti
morfologicky jiz hotového vyrobku, ktery nej-
Castéji probihd v koZovitém (pripadné témér
suchém) stavu. Nadoby v koZovitém stavu jsou
¢astecné proschlé tak, aby se pii manipulaci
nedeformovaly jejich stény, ale zaroven je hli-
na dostate¢né mekka pro dpravu povrchu. Pri
obtaceni jsou nddoby v koZovitém stavu opétov-
né nasazovany na kruh a pomoci nastroji, tzv.
obtacecich ocek/obtdcedel, je moZné upravit
nerovnosti na vné&j$im i vnitini povrchu nado-
by. Obtacenim dochdzi k drobné tupravé tvaru
odebirdnim hliny (za predpokladu, Ze sténa vy-
robku je dostatecné silna), k vytvoreni podedni
apod. Podednim se rozumi vyvySena cast dna,
ktera nesmi byt glazovana, aby se nadoba nepfi-
lepila k peci (samoziejmé je mozné nechat neg-
lazovanou celou plochu dna, ale tim by mohlo

dochdzet k postupnému prosakovani tekutin
béhem pouzivani predmétu). Z tohoto pohle-
du se tedy nejedna o formovaci techniku nybrz
o techniku dpravy povrchu.

3. Vyrobni techniky

Techniky, které se objevuji v archeologické li-
teratufe, jsou odvozeny zejména z poznatki
etnologie a etnoarcheologie. Mnohé z nich lze
v témer nezménéné podobé nalézt také v sou-
¢asném hrncifstvi a své misto zaujimaji rovnéz
v rdmci experimentdlni archeologie.

Postup vyroby kazdé nddoby lze rozdélit na
dvé zdkladni etapy - primdrni formovani a se-
kundarni formovani. Béhem primarniho for-
movani je z hrudky hliny vyroben zdkladni tvar
pripominajiciho konecnou nadobu (tzv. zaklad-
ni duty tvar). Dulezité je, aby bylo dokonceno
dno nebo okraj, které po zaschnuti do koZovité-
ho stavu vytvari dostatecnou stabilni podporu
pro dalsi manipulaci s nddobou. Mezi primdrni
formovani lze radit techniky vytaceni, navijeni
valecki, spojovani plat, vymackdvani, tvarova-
ni do formy a vytahovani. Sekundarnim formo-
vanim (nebo také technikami konecné upravy)
jsou dany rozméry jednotlivych casti a je defi-
novan konecny tvar, ¢imzZ vznika tzv. polotovar.
Sekunddrni formovdni mize probihat ihned po
dokonceni nadoby, v koZovitém stavu nebo také
béhem suseni vyrobku. Mezi pouZzivané techniky
pati'i obtdceni, seskrabavani, sefezavani, vytlou-
kdni a fezani. B&hem tr'eti fidze dochdzi k povr-
chovym modifikacim. Povrch nidob muzZe byt
upraven napi. hlazenim, leSténim, obtdcenim,
rezbou, plastickymi aplikacemi. Zarovei je moz-
né vyuzit materialy sloZzenim odliSné od tésta,
jako jsou pigmenty, glazury a organické natéry
(Rye 1981, 62; Courty — Roux 1995, 22-23; Mery
— Delaleuf — Leeuw 2010, 54).

Béhem vyroby nddob jsou vyuZivany ruzné

vy

zpusoby rotace a tlakd, jimiz hrncif ptsobi na
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vytvafenou nadobu. Formovat nadoby lze sta-
ticky, pomoci preruSované nebo nepretrzité
rotace. Béhem statického formovani nddoby
neni vyuzita Zadnd rotace, ale neni vyloucena
moznost umisténi nddoby na podloZce, kterou
Ize podle potieby pootacet pro snadnéjsi mani-
pulaci zejména s velkymi nddobami. Pferusova-
nd rotace zajiSfuje pomalé a nesouvislé otdce-
ni, kdy je na hlinu vyvijen nerovhomérny tlak.
K nerovnomérnému tlaku dohdzi napi. ve chvi-
li, kdy hrn¢it v jednom okamziku jednou rukou
otadi tocnou, zatimco druhou rukou vyviji tlak
na nadobu. NepretrZitd rotace je spojena s rov-
nomérnym tlakem pilisobicim na tvarovanou
nadobu a ve vétsiné pripadd s vyuzitim hrncir-
ského kruhu. I kdyZ jak uz bylo receno, rovno-
mérného tlaku lze dosahnout i na nékterych
dalsich typech kruhu a rovnéz bez rotacniho
zafizeni, napi. obchdzenim hrncife kolem na-
doby. Hrndif v takovém pripadé pri vyrobé nd-
dob vyuziva obé ruce. Zdrojem energie je pravé
kontinualni tlak rukou v kombinaci s kinetickou
rotacni energii kruhu. Na nadoby ddle ptsobi
také tahova sila, kterd v nckterych pripadech
zpusobuje tzv. smykovou deformaci. K defor-
maci dochdzi napft. v pripadé, kdy je tahova sila
prilis velka vzhledem k sile stény nddoby a ta se
pak pod jejim vlivem deformuje.

3.1 Vymackavani

Vymackavani je pravdépodobné nejjednodus-
§i technikou, ktera nevyZaduje zZadné specidlni
dovednosti. Nadoba je tvarovana stlacovanim
kusu hliny mezi prsty a palcem jedné ruky nebo
mezi prsty obou rukou. Stény jsou ztencovany
a zvySovany rytmickym opakovanim se stlaceni
hliny mezi prsty, pficemz je nddoba v rukou
pooticena. Malé nadoby mohou byt touto
technikou vyrobeny celé. U vétsich nadob je
kombinovana s dal$imi technikami a vyuziva se
spiSe pro vyrobu dna nadoby nebo ke zmenseni

10

nerovnosti ve sténé hotového zdkladniho tvaru
(v takovém pripadé je vymackavani uZito jako
sekundarni technika). Pri hnéteni nddoby lze
vyCerpanou puvodni hmotu nastavit pridanim
nové. Nastavovani miiZe probihat jak v surovém
tak také v koZovitém stavu (Stajnochr 1998, 98).
Vymackavani se radi mezi statické techniky, ale
neni vylou¢eno umisténi nadob na oto¢né pod-
loZce, kterd usnadiiuje manipulaci s nimi (Rye
1981, 70; Holubowicz 1965, 15).

3.2 Spojovani plata

Opét se jednd o statickou techniku vyroby, pro
niz nejsou potreba zadné specidlni dovednosti.
Hlinéné platy jsou vétSinou formovany stlacova-
nim na ploché podlozce pomoci ruznych valka
nebo pomoci rukou do potiebnych rozméru.
Hrany platd jsou spojovdny stlacenim a ,roz-
mazdnim® hliny v misté spoje, aby nedochdzelo
k praskdni spoji béhem suseni a vypalu. Tato
technika je vhodnd zejména pro vyrobu velkych
nebo pravouhlych nadob a kachla (Rye 1981,
71; Hofer 2010, 16).

3.3 Tvarovani do formy

Dalsi technikou radici do skupiny statického
formovdni je tvarovani do formy. Samotna vy-
roba ndadob tvarovdnim do formy neni prili§
ndro¢nd a zvladne ji po kratkém ,zaskoleni®
témer kazdy (Arnold 1999). Jistd manudl-
ni zruc¢nost je vyZzadovdna pouze pfi vyrobé
forem. Béhem tvarovanim je plastické tésto
vtlacovano do formy nebo naopak na formu.
V pripadé vtlacovani do formy tvoii forma
vnéjsi povrch, v druhém pripadé vnitini po-
vrch nddoby. Formy jsou vyrabény z hliny
a z divodu delsi Zivotnosti vypalovany. Poréz-
ni formy pomalu absorbuji vlhkost z formova-
né hliny a diky tomu nddoba pomalu schne.
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Obr. 1. Technika vymackavani (podle Rye 1987; Schneider 1991).

Fig. 1. Pinching (after Rye 1981; Schneider 1991).

Obr. 2. Technika staveni z platd (podle Chavarria 1999).
Fig. 2. Slab building (after Chavarria 1999).

Aby bylo mozné nddobu dobre od formy od-
délit, byva forma vysypdna jemnym piskem
nebo popelem. Pfi pouzZiti forem je také moz-
né uplatnit vice technik formovdni nadoby.
Hlina muze byt do formy vtlacovdna pomoci
rukou nebo raznych kamennych a drevénych
nastroji. Je mozné umistit formu na kruh
a za pomoci otdcek hlinu do formy zatocit.

1"

Tvarovaci formy mohou byt rovnéz zdobeny
napf. rytim, kdy na povrchu nddoby vznika
reliéfni vyzdoba, nebo reliéfem, pricemz na
povrchu nddoby vznikne vhloubena vyzdoba.
Tato technika je velice efektivni zejména po-
kud ma nadoba slozity plasticky dekor (Rye
1981, 81; Holubowicz 1965, 15; Shepard 1965,
63; Hofer 2010, 16).
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Obr. 3. Technika tvarovani do formy (podle Virot 2005).
Fig. 3. Mould pressing (after Virot 2005).

Obr. 4. Technika vytahovani (podle Virot 2005; Rye 1981).
Fig. 4. Lifting (after Virot 2005; Rye 1987).

12
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3.4 Liti

Technika liti je spiSe moderni metodou vyroby
keramickych ndadob. K tvarovani vyuziva vét-
$inou sadrovych forem a tzv. lici brecky, tedy
ztekucené hrncitské hliny. Forma pohlti preby-
tecnou vlhkost lici biecky, kterd se tak prichyti
k jejim sténdm a zbyvajici lici bfecka je ndsled-
né z nddob odstranéna. Timto zplisobem Ize vy-
robit pfedméty s rovhomérné silnymi sténami
bez nerovnosti a dalSich stop vyroby (Chavarria
1999, 102-103).

3.5 Vytahovani

Vytahovani je jednou z technik, kterou lze
opé€t vyrabét nadoby bez pouZiti rotace (sta-
tické formovdni) a specidlnich dovednosti.
Hrudka hliny je oteviena uderem pésti a sté-
ny jsou ndsledné vytvareny stlacovanim hliny
mezi prsty a soucasné roztahovanim tésta smé-
rem nahoru. Pomoci vytahovani je tak mozné
dosdhnout i velkych rozmért nadob (Rye 1981,
73). Tuto techniku je také mozné vyuzit v kom-
binaci se sticenim z vdlecki, kdy dochazi k na-
stavovdni nddoby priddnim vdleckd a jejich
vytazenim (Livingstone Smith — Van der Veken
2007-2009, 145).

3.6 Tvarovani nadob z valeckt

Do této skupiny patii techniky, jejichz zaklad-
nim prvkem jsou vdlecky ndsledné spojované
do tvaru nadoby. Vélecky jsou vyrobeny hori-
zontdlné hnétenim mezi prsty nebo vertikdlné
valenim na pevné podlozZce a poté vrstveny na
sebe. Nakonec jsou rozhnéteny do stran, aby
doslo k lepsimu spojeni tésta. Pramér valecka
se lisi podle velikosti nddoby od nékolika mili-
metri az po nekolik centimetra.

13

3.6.1 Staceni valeckl

Tato technika je v ¢eské literatuie zndmd jako
védleckovd technika nebo technika ndlepu. Na-
dobu Ize stacenim vdleckt vyrobit celou nebo
v kombinaci s dal$simi vyrobnimi technikami,
napft. spodni ¢dst nddoby miiZe byt vytocena na
kruhu a vrchni ¢ast maze byt dokoncena prida-
nim jednoho nebo vice vdleckl. Tento postup
je mozné uplatnit zejména pri vyrobé velkych
nadob, protoze manipulace s tak velkym mnoz-
stvim hliny na kruhu by byla velmi obtiznd. Tato
technika rovnéz nemad vysoké ndroky na vytva-
feci hmotu. JelikoZ nepodléha takové urovni ta-
zeni jako hlina béhem toceni, umoznuje vyuZziti
méné plastickych jili. Nevyhodou je, Ze stdceni
valeckt je pomalejsi nez technika vymackavani
a vazba jednotlivych vdlecki je castym zdrojem
vad, jako jsou praskliny vzniklé béhem suseni
nebo vypalu.

V etnologické literatufe se muzZeme setkat
s odlisovanim techniky stdceni (angl. coiling),
kdy jsou vdlecky dlouhé a jsou na sebe vrstveny
ve formé spirdl a stavéni z krouzkii (angl. ring
building). Vyhodou stdceni z krouzki na rozdil
od stacenti spirdl je, Ze se okraj drzi v jedné rovi-
né a neni nutné ho na konci vyrobniho procesu
srovnavat. V archeologickém materidlu je vSak
odliseni obou technik téméf nemozné a proto
jsou oba terminy vyuZzivany jako synonyma (Rye
1981, 67; Holubowicz 1965, 15; Sheprad 1956,
58-59).

3.6.2 St&ceni na kruhu

Jedna se o techniku kombinujici stac¢eni valec-
kt s tvarovanim na kruhu. Zakladni tvar nado-
by je vyroben pomoci navijeni vdleckd a poté
dochdzi diky vyuZziti energetického potencidlu
kruhu ke zméné morfologie stén. Tato techni-
ka ovSem vyZaduje nezbytny rozvoj motorickych
dovednosti. V ceské archeologické literature je
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Obr. 5. Technika staceni z valeckl (podle Virot 2005; Livingstone Smith - Van der Veken 2009; Gruner 1988).
Fig. 5. Coiling (after Virot 2005; Livingstone Smith - Van der Veken 2009; Gruner 1988).

pravé tato technika spojovana s pojmem obta-
Ceni. Francouzska badatelka Valentine Roux
rozlisuje u stdc¢eni na kruhu ¢tyri zdkladni faze
vyroby a tim i ¢tyf'i mozné zplsoby podle toho,
v jaké fdzi je do vyroby zapojena rotace. Zaklad-
ni valecky jsou vyrobeny staticky bez ohledu na
zpusob jejich dalsi dpravy. Prvni fizi je tvaro-
vani vale¢kd do zdkladniho dutého tvaru (tim
je urcen pramér budouci nddoby a sila stény).
Nasleduje pripojovani/spojovani valecki, zten-
covani stény a tvarovani polotovaru.

Pri pouziti prvniho zpusobu vyroby jsou
valecky tvarovany, pripojeny i ztenceny nesou-
vislym tlakem a teprve tvarovani téla nadoby je
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dokonceno pomoci rotace. Druhy zptisob zahr-
nuje postup, pri némz jsou valecky vytvarovany
a spojeny nesouvislym tlakem a jejich ndsledné
ztencovani a tvarovani stény je provedeno po-
moci rotacni energie kruhu. U tiettho zptisobu
neni rotace vyuZita pouze pri tvarovani valecku.
Se ¢tvrtym zptusobem dochdzi k vyuZiti rota¢n{
energie kruhu ve vSech fazich vyroby nadoby.
Vysledkem této vyrobni techniky jsou nadoby
vysoké kvality, které diky silné deformaci vélec-
ka umozinuji hrn¢iri ziskat vyrobky bez znamek
spojovani (Roux — Courty 1998, 748-751; Roux
2009, 197).
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Obr. 6. Technika staceni na kruhu (podle Virot 2005).
Fig. 6. Wheel coiling (after Virot 2005).

3.7 Vytaceni na kruhu

Technika vytdceni je spojena s vyuZitim hrn-
¢ifského kruhu a neustdlou pravidelnou rotaci
k tvarovani masy hliny. Na rozdil od techniky
staceni na kruhu je pri vytdceni vyroben i za-
kladni tvar, ktery je dale tvarovan. Tato techni-
ka ale vyzaduje specialni motorické dovednosti
velmi ndro¢né na nauceni. Na druhou stranu
dochazi k mechanizaci celého vyrobniho proce-
su a vyroba se zrychluje a zkvalitfiuje. Na tech-
niku vytac¢eni nadob na kruhu se tak vaze ma-
sova produkce keramiky a rozvoj specializace
femesla (Rye 1981, 74; Courty — Roux 1995, 17;
Roux 2009, 197).

Proces vytdceni rovnéZ zahrnuje nckolik
fazi, z nichZ nékteré zanechavaji charakteristic-
ké znaky na findlnim vyrobku (viz. niZe). Prvn{
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faze je oznacovana jako smdceni. Aby mohla byt
hlina na kruh umisténa, musi byt hlina i hlavice
kruhu suchd. Ovsem béhem vsech ndsledujicich
kroku vyroby je nutné, aby hrncifovy ruce a také
hlina byly mokré. Voda v tomto pripadé¢ funguje
jako mazivo a umoziiuje hliné jemné prochdzet
rukama hrncite. Druhym krokem je centrovani
hroudy hliny, ktera musi byt na kruhu umist¢-
na tak, aby krouzila koncentricky s osou kru-
hu. Nespravné vycentrovani pusobi problémy
v dalSich fazich vyroby a vysledna nddoba neni
symetrickd. Nez je mozné piistoupit k tvarova-
ni nadoby, musi byt ve stfedu hroudy vytvoren
otvor. Tato faze se oznacuje jako otevirani. Pri
nasledujicim vytahovani hrndit vyviji tlak uvnitr
ivné otvoru a vytahuje sténu smérem vzhiru.
Timto postupem jsou stény zvySovadny a ztenco-
vany a je ziskdn zdkladni tvar. Béhem dalsi faze,
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Obr. 7. Technika vytaceni na kruhu (dostupné z www.wikihow.com, www.pottery.about.com).
Fig. 7. Wheel throwing (available from www.wikihow.com, www.pottery.about.com).

tvarovani, dostava zakladni tvar konkrétni met-
rické a morfologické vlastnosti findlni nadoby.
Zkuseny hrndit je schopen tvarovani uz ve fazi
vytahovani, ¢imzZ vyznamné zkrati ¢as potiebny
pro vytvoreni jedné nadoby. ZuZenim praméru
v nékterém bodé nadoby dochdzi k vytvoreni
hrdla. Nasleduji kroky spojené s vyrovnanim
tvaru (nejcastéji zariznuti nerovného okraje),
odriznuti nddoby z hlavice kruhu a jeji sejmuti.
Zavérecny krok, tedy sejmuti z kruhu, vyZadu-
je zna¢né dovednosti, nebot fedénim plastické
hliny vodou béhem toceni je nadoba choulos-
tivéjsi na deformace. Nadoba a hrncifovy ruce
musi byt v této fazi opét suché (Hanykyr a kol.
2011, 199-211; Chavarria 1999, 109-118; Dolors
2003, 51-57).
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Techniky vyta¢eni nddob na kruhu a staceni
na kruhu produkuji nadoby velmi podobnych
kvalit. Obé techniky zdroven maji vysoké naro-
ky na motorické dovednosti hrncite vyzadujict
proces uceni a opakované praxe. Dovednosti,
které musi hrnd¢it' ovladat, jsou zejména usmér-
novani tlaku obou rukou, stabilita predlokti,
zména frekvence tlaktt podle plasticity hliny,
rychlosti kruhu a konkrétni faze procesu vytva-
reni a také stdlost a pravidelnost vyvijenych tla-
ka. Odlisnost metod spocivad nejen v operacich,
které je nutné vykonat, aby mohl vzniknout fi-
nalni produkt, ale také ve vyuziti kruhu. Béhem
sta¢eni na kruhu nenf nutné, aby rotace kruhu
presdhla 80 otacek za minutu a to bez ohledu

na velikost nadoby. K vyrobé¢ nadoby tedy muze
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byt vyuzita oto¢na podlozka nebo ruc¢ni kruh.
Naopak k vyticeni nddob jsou potiebné pravi-
delné otacky s rychlosti cca 150 otdcek za mi-
nutu. Hrndifsky kruh s vy$simi otdackami lépe
odoldavd tlakiim hrnéitovych rukou zejména pri
centrovani hliny (Roux 2009, 197-198).

4. Stopy vyrobnich technik

Kazdy zptsob vyroby keramiky zanechdva na
vyrobku stopy, na jejichz zakladé lze urcit moz-
ny zpusob vyroby dané nadoby. Nékteré skupi-
ny stop je mozné pozorovat makroskopicky a to
jak na povrchu nddob, tak lomu stiepu. Viditel-
nost stop vSak neni vzdy stejnd a jejich interpre-
tace nemusi byt dplné jednozna¢nd. Problémy
zpusobuje napr. prili§ peclivé provedeni kera-
miky, kdy upravy povrchu zakryji vyrobni stopy.
Komplikace zptisobuje také fragmentarizace ar-
cheologické keramiky. Mensi fragmenty mohou
byt Spatné orientovdny a naopak u prili§ zacho-
valych nddob nebo slepenych kusti nemusi byt
nékteré stopy viditelné. Také ne vSechna histo-
ricka obdobf jsou pro studium vyrobnich tech-
nologii prihodnd. Nutnosti je dostatecné velky
reprezentativni soubor, na kterém lze vyrobni
stopy interpretovat (Neumannovd 2013; Living-
stone Smith 2010, 11; Vukovic 2014, 180-181).
Makroskopické studium stop vyrobnich technik
by mélo brit na zi'etel zejména zmény tloustky,
povrchové nepravidelnosti a orientaci primeési
a poru (Livingstone Smith 2010, 11). Pri valida-
ci interpretovanych stop je taktéZ mozné vyuzit
mikroskopické analyzy, které umoziuji analyzo-
vat vnitfni strukturu stfepu, a experimentalni
archeologii (Dupont-Delaleuf 2011, 41; Roux -
Courty 1998, 750-754; Rye 1981, 62).

Pri zjistovani zpusobu vyroby keramiky je
dobré posuzovat vétsi ¢asti nadoby nebo ales-
poni sti'epy z jejich riznych casti. Pro stanovent
techniky vyroby nddob je pak urcujici zejména
vydut (Courty — Roux 1995, 30). Pieviainé ve
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starsi ceské a slovenské literature je mo7né se
setkat s urcovdnim technologie vyroby podle
dna nadoby (Polla 1962, 100-101; Zdpotocky
1979, 31). Dno viak, castéji nez jiné ¢asti, muze
byt vyrobenou jinou technikou nez zbytek na-
doby a ani stopy odiezdvani nebo podsypky na
dné nemohou byt urcujici. Podsypka, nejcasté-
ji jemny pisek nebo popel, slouzi k tomu, aby
se nadoba nepfilepila ke kruhu. Z této premi-
sy pak plyne v ceské archeologii dlouho trado-
vany zavér, ze nadoby, jeZ maji na dné stopy
podsypky nebo tzv. hrncitské znacky byly vyro-
beny ,obtd¢enim® na pomalu rotujicim kruhu
a naopak nadoby se stopami odriznuti, at uz
strunou nebo nozem, musely byt vyrobeny vy-
tacenim na rychle rotujicim kruhu. Ne v§echny
obtacené nadoby ale stopy po podsypce maji
a naopak i takto vyrobené nadoby mohou mit
na dné stopy odrezdni nebo nevykazuji Zadné
stopy. Experimenty ukazaly, Ze je rovnéZz moz-
né vytac¢et nadoby na rychle rotujicim kruhu
s posypkou na dné. Béhem experimentdlni
vyroby takovych nadob byl vytocen duty tvar,
do nc¢hoZ byla nasypana podsypka a ndsled-
né materidl ze stén sto¢en do dna (Bernhardt
2011, 71-72). Otdzkou ale zustdvd, zda neni
tento postup zbyte¢nou komplikaci pfi vyrobé
a jakou funkci by v takovém piipadé podsyp-
ka plnila. Hrbolatého povrchu po podsypce se
da docilit velmi jednoduse a neimyslné napr.
poloZenim pravé vytvorené mékké nadoby na
drevénou desku, kterda je posypand piskem
nebo popelem, na niZ nddoba schne. V tomto
pripadé pak podsypka opravdu plni funkci an-
tiadhezniho materidlu a nddoby se diky pisku
se k podloZce nepfilepi. Ani keramické znacky
nemusi byt nutné spojovdny pouze s obtdce-
nim. Experimentdlné bylo vyzkouSeno vytaceni
niadob na rychle rotujicim kruhu s dfevénou
hlavici, v niZ byly vyfezané repliky stiedové-
kych keramickych znacek, které ndsledné za-
nechaly reliéf na dné nadoby (Bockovd a kol.

2014, 124-128).
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4.1 Stopy po vymackavani nadob

Dna nadob vyrobend touto technikou mohou
mit dvé formy. Prvni je plochd a je zde patrné
spojeni s vyduti. Druha forma dna je konvexni
a nema viditelné spojeni mezi dnem a spodni
casti téla nadoby. U vymackdvaného dna lze na
spodni ¢dsti, na pohled nebo na dotek, identifi-
kovat drobné prohlubné uspotrddané vedle sebe
nebo cdastecné pres sebe. V nékterych pripa-
dech se muze objevit také otisk prstu (Dupont-
Delaleuf 2011, 43, 45-47).

Na téle nadob nezanechava vétsinou tato
technika Zadné signifikantni stopy. Stény nd-
dob mohou byt pravidelné nebo se v jejich sile
projevuji pravidelné mélké vroubky, jejichZ tvar
zavisi na naklonéni hrncifovych prstd pii vyro-
bé nadoby. Objevovat se mohou drobné ryzky
nepravidelného tvaru na povrchu (Rye 1981, 70;
Rzeznik 1995, 66-67).

4.2 Stopy po technice stavéni z plata

Zachovani vyrobnich stop je zavislé na sekunddar-
nich dpravach povrchu a také na zpusobu vyroby
platd. Pokud byl plat uvalen na rovné podlozZce,
je povrch rovny a hladky. V sile stény se objevuji
nepravidelné odchylky (Rye 1981, 71).

4.3 Stopy tvarovani do formy

Nddoby tvarované do formy maji odlisné stopy
na vnéjsim a vnitini povrchu s ohledem na to,
zda forma tvorii jejich vnéjsi nebo vnitini po-
vrch. Jedna strana kopiruje povrch formy (obr.
9b) a objevuji se na ni pricné ryhy, které jsou
vysledkem kontaktu hliny s materidlem formy
nebo antiadhezni vrstvou (popelem, drcenym
jilem apod.; Dupont-Delaleuf 2011, 47). Druhd
strana (obr. 9a) ukazuje znaky spojené s tvaro-
vanim, napft. mélké Zlabky po tlaku prstd. Varia-
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bilita v sile stény se projevuje na stran¢, ktera je
tvarovana. U vicedilnych forem je charakteris-
ticky vyskyt $va v ¢dstech, kde se spojuji jednot-
livé casti formy (Rye 1981, 81).

4.4 Stopy po technice vytahovani

Povrchové stopy jsou vétSinou odstranény pouzi-
tim sekunddrnich technik. Obcas se objevuje sé-
rie vertikdlnich Zldbkt po tahu prsti. V tloustce
stény jsou patrné pravidelné vertikalni rozdily
pvodnich tahti prsty, které mohou byt znatel-
né v horizontdlni roviné stény (Rye 1981, 72).

4.5 Stopy po technikach tvarovani na-
dob z vale¢ka

4.5.1 Stopy po staceni valeckd

U této techniky je opét mozné rozlisit dvé for-
my dna. Prvni je vytvoreno z valecku jejich spo-
jenim a deformovanim bez pouZiti rotace. Na
povrchu dna se objevuji Sroubovité ryhy, které
vznikaji Spatnym spojenim dvou casti a také
v disledku dalsich jeva jakymi jsou smrs§tovan{
jilt nebo zména teplot. Druhé dno je malého
kruhového praméru. Pridavanim valecku, kte-
ré ho obklopuji, dochazi pak k formovani téla
nadoby. Na vnitini strané nadoby muze byt vi-
ditelnd linie, kde doslo k napojeni dalsich c¢asti
(Dupont-Delaleuf 2011, 43-45).

Na téle nddob je casto viditelnd pritomnost
vdlecktl zejména na vnitinim povrchu nddob,
ktery nebyva tak peclivé opracovan. Obecné se
u technik vyuZivajicich spojovani valecki mohou
se objevovat tenké ryhy, tzv. tlakové linie, které
vznikaji tlakem v misté spoje netplné slepenych
valeckt a to nejcastéji v pribeéhu suseni. Dalsim
jevem jsou tzv. vakuoly (obr. 1la). Termin po-
chazi z biologie a je vyuzZivan také v mineralogii
pro oznaceni dutiny. V archeologickém kontextu
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Obr. 8. Stopy po technice vymackavani (podle Dupont-Delaleuf 2071).
Fig. 8. Traces of pinching technique (after Dupont-Delaleuf 2077).

Obr. 9. Stopy po technice tvarovani do formy (podle Dupont-Delaleuf 2011): a) povrch tvofeny rukou nebo na-
stroji, b) povrch tvoteny formou, c) profil fragmentu.

Fig. 9. Traces of mould pressing (after Dupont-Delaleuf 2011): a) surface shaped by hand or by tools, b) surface
shaped by a mould, c) profile of a fragment.

e

Obr. 10. Stopy v podobé vertikalnich Zlabkd po technice vytahovani (archiv autorky).
Fig. 10. Traces in the form of vertical grooves after lifting (archive of the author).
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Obr. 11. Stopy po technice staceni z valeckl (archiv autorky): a) vakuoly, b) linearni deprese mezi valecky.
Fig. 11. Traces of the coiling technique (archive of the author): a) vacuoles, b) linear depressions between indi-

vidual clay rolls.

jsou jako vakuoly oznaceny drobné dutinky, kte-
ré vznikly nedplnym ,vysparovanim® (rozhnéte-
nim vdleckd) stény nadoby. Vakuoly jsou jasné
ohranicené a zpravidla hluboké a vyznacuji se
cyklickym vyskytem v urcitych intervalech. Nej-
castéjsi formou povrchovych stop jsou linearni
deprese mezi jednotlivymi valecky (obr. 11b).
Deprese nemusi byt vZdy makroskopicky vidi-
telné. Mohou byt ale citlivé na dotek a proje-
vovat se na lomu jako nerovnomérnosti v sile
stény (Dupont-Delaleuf 2011, 48-50; Rye 1981, 67;
Rzeznik 1995, 66).

V idedlnich pripadech je u této techniky
mozné rozli§it, jakym zpusobem byly na sebe
valecky kladeny. Prvni zptisob umistuje vdlecky
ve formé krouzka horizontdlné na sebe, dru-
hym zplisobem jsou vdlecky kladeny na sebe
ve spirdle ajsou tedy orientovany Sikmo (Du-
pont-Delaleuf 2011, 50-51). Teoreticky je rovnéz
mozné urcit, zda byly vdlecky kladeny paralel-

né na sebe nebo byl vrchni vile¢ek umistovan
z vnéjsi/vnitini strany spodniho valecku (Rze-
znik 1995, 70).

4.5.2 Stopy staceni na kruhu

Obecné se na téle takto vyrobenych nadob ob-
jevuji jemné horizontdlni zldbky, které vznikaji
plisobenim prstd pri rotaci nadoby, a zaroven
znamky stdceni jako napt. vakuoly nebo stopy
po spojeni valecka (Dupont-Delaleuf 2011, 52—
54). V. Roux (1998, 752), kterd rozliduje Ctyri
zpusoby vyroby nadob touto technikou, odliSu-
je také ctyri typy stop viditelnych na povrchu.
Prvni zpusob zanechavd pravidelné stény bez
znamek taZeni hliny (obr. 12a). Druhd metoda
nepusobi dostatecnym tlakem a na ndadobdch
jsou viditelné linie po valeccich (obr. 12b). Treti
zpusob vytvari tlak na spoje valeckt a tim vzni-
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Obr. 12. Stopy po technikach staceni na kruhu (podle Roux - Courty 1998; archiv autorky): a) pravidelné stény
spojené s metodou 1, b) linie po valedcich s jemnymi paralelnimi ryZzkami po metodé 2, c) variabilni pfi¢né zlabky
ukazujici na metodu 3, d) jemné hibety mezi spoji vale¢kd u metody 4.

Fig. 12. Traces of wheel coiling techniques (after Roux - Courty 1998; archive of the author): a) even walls connec-
ted with method 1, b) lines after clay rolls with fine parallel grooves connected with method 2, c) variable transver-
se grooves indicating the use of method 3, d) fine ridges between joints of individual clay rolls in method 4.

Ny

kaji skupiny pii¢nych 7libki (obr. 12c). Ctvrty
postup ukazuje paralelni Zldbky v misté spoje-
ni vileckl a jemné ,hibety“ mezi jednotlivymi
spoji (obr. 12d).

4.6 Stopy po technice vytaceni

Dna vytacenych nddob maji symetricky profil
stény a jejich plocha je rovnd nebo konvexni. Na
jeho povrchu nejsou viditelné zidné prohlub-
né, ale miiZze byt pokryt jemnymi ryhami nebo
byt mirné zvlnény. Charakteristicky je také tzv.
pupek vytvarejici se na stiedu vnéjsi strany dna
nahromadénim hliny ve fazi otevirani. Pupek
se nemusi objevovat na vSech nadobdch, lze jej
odstranit pii Upravé dna af uz ve fdzi primdr-
niho nebo sekunddrniho formovdni. Vyroba
dna probihd soucasné s vyrobou celé nadoby za
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pomoci rotace kruhu (Dupont-Delaleuf 2011, 46;
Rye 1981, 75).

Na t¢le nddob vznikaji ve fdzi vytahovani
jemné spirdlové zlabky. Dle sklonu Zlabki, je
mozné urcit, jakym smérem kruh rotoval - po-
kud jsou 7Zldbky sklonéné z leva doprava, kruh
rotoval po sméru hodinovych rucicek. Tyto spi-
ralové zlabky mohou byt viditelné na vnitini
stran¢ nddob, zejména u dna. Ve fdzi tvarovani
se vytvari zlabky, které maji spiSe horizontdlni
orientaci a jsou mélké a nevyrazné. Ziroven
muze vznikat série jemnych linii/ryZek puso-
benim bfiSek hrncifovych prsta. Casto si lze
povsimnout piitomnosti svétlejsich pruhda, kte-
ré vznikaji fedénim hliny s vodou béhem vytd-
¢eni (Rye 1981, 75). Pokud se ve hmoté objevuji
hrubsi primési, mohou zpiisobit také nerovno-
mérnosti a nesymetri¢nost (Méry - Delaleuf -
Leeuw 2010, 54).
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Obr. 13. Jemné spiralovité zlabky po technice vytacenin

a kruhu (archiv autorky).

Fig. 13. Fine spiral grooves after wheel throwing (archive of the author).

4.7 Dalsi stopy spojené s vyrobnimi
technikami

Béhem procesu vytdceni je nutné vyrdbénou
nadobu i ruce hrndite neustdle namacet vodou,
aby hlina 1épe klouzala a byla plasti¢téjsi. Pri-
danad voda zaroven sténu oslabuje a mohou tak
vznikat hluboké obloukovité pukliny, které se
nejcastéji projevuji na vnitinim dné nadoby. Na
vnitinim povrchu stén se pak vlivem suSeni ob-
jevuji praskliny spiSe tenké a nepravidelné.

Ddle je mozné na vytdcenych nadobdch
pozorovat §ikmé zvlnéni (zvrdsnéni), které lze
oznacit jako komprimacni zdhyby. Vznikaji bé-
hem zuZovani priméru spodni cdsti nadoby
nebo hrdla. Tlak vyvijeny v takovém pripadé na
nidobu je podobny Skrceni a v piipadé, Ze je
nadoba zizena piilis, objevi je pravé toto zvras-
néni (Dupont-Delaleuf 2011, 55; obr. 14a).

Dalsi pozorovatelné stopy jsou spojeny s od-
fezavanim nadob od kruhu. Odfiznuti se pro-
vadi pomoci $itrky, drdtu a v soucasnosti také
pomoci vlasce/struny tahem tésné pod nado-
bou. Pokud je nddoba statickd, odiiznuti zane-
chd na spodni stran¢ dna rovné paralelni ryhy
(obr. 14b, 1). Pokud se nddoba pri odrezdvani
pomalu otdci, na dné ziistanou oblé linie (obr.
14b, 2). Pri odfezavani rotujici nadoby vznika
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na dné tzv. lasturovity vzor (obr. 14b, 3). Na-
doby mohou byt ke kruhu pripevnény také po-
moci kouskt hliny, které se rozhnétou ¢dstecné
na nadobu a ¢dstecné na kruh. Takové niadoby
je pak mozné odriznout kolmymi pohyby smé-
rem ke kruhu nebo oto¢né podloZce, kterou
hrncit pomalu otaci. Odriznuta je rozhnétena
hlina, ktera drzi nddobu na kruhu a miiZe byt
odiiznuta také ¢dst stény nddoby. Horizontdlni
ryzky na vnéjSim povrchu nadoby tésné u dna
pak doklddaji ofiznuti nddoby pomoci noze
a otacek kruhu nebo oto¢né podlozky (Rzeznik
1995, 76, obr. 14c). Dal$im uZivanym zpusobuje
odrezavani dna nddob pomoci noZe, které za-
nechdva hlubsi zdrezy na spodnim okraji den
(Fusek 2009, 99; obr. 14d).

5. Prakticky exkurz

Podrobnéjsi studium vyrobnich technik pro-
béhlo na keramickém souboru ze sidlisté obje-
veného na dné Staroméstského rybnika v Teldi.
Sidlisté je datovano do 2. poloviny 12. stoleti
se zanikem v 2. poloviné 14. stoleti, jez souvisel
s vybudovanim rybnika jako soucasti fortifikac-
ni soustavy nové vznikajictho mésta Telce (Zimo-
la 2012; Bldha 1982, 336).
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Obr. 14. Dalsi stopy spojené s vyrobnimi technikami (podle Dupont-Delaleuf 2011; Rye 1981, Rzeznik 1995; Fu-
sek 2009; archiv autorky): a) sikmé zvinéni vzniklé pfi zuZzovani prdméru nadoby, b) stopy na dné po odfezavani
nadoby od kruhu, c) stopy na povrchu po odfezavani z kruhu, d) zafezy na dné nadob po odfezavani nozem.
Fig. 14. Another traces connected with production techniques (after Dupont-Delaleuf 2011, Rye 1981; Rzeznik
1995; Fusek 2009; archive of the author): a) oblique undulation caused by narrowing the diameter of the vessel,
b) traces at the bottom caused by cutting the vessel loose from the potter's wheel, c) traces on the surface
caused by cutting the vessel loose from the potter's wheel, d) incisions at the bottom caused by cutting the
vessel loose by a knife.
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Tel¢skd keramika vykazuje charakteristické
znaky pro toto obdobi a oblast. Mimo tuhovou
keramiku s jednodu$$imi variantami okraju,
kterou lIze radit do starsi faze fungovani sid-
listé, se zde vyskytuje také vyspélejsi keramika
s Sirsim tvarovym a morfologickym spektrem.
Projevy tzv. koloniza¢ni keramiky (nové tvary
nadob, novd technologie vyroby keramiky vyta-
¢enim) se zde misi s domdcimi tradi¢nimi prv-
ky. Dolozeny jsou nadoby vyrobené z tradi¢ni
mladohradiStni tuhové hmoty vytdcenim na
kruhu do tvard dzbdnd a pokli¢ek a zaroven
se zde objevuji nadoby vyrabéné jednodussimi
technikami s vyuzitim nové piscité hmoty. Vel-
kym podilem jsou v soboru zastoupeny také
masivni tuhové zdsobnice, jejichZ technologie
se na telecském sidlisti v ¢ase prili§ neménila.
Vysledky analyzy taktéz ukazuji, Ze i v pomérné
homogennim souboru je mozné identifikovat
mnohem $irsi Skalu uZitych technik. Prevdzna
cast studovanych nadob byla vyrobena bud’ vy-
ta¢enim na kruhu, nebo technikou sta¢eni na
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On the problem of production technology

of ceramic vessels and its nomenclature

Ceramic technology comprises a whole series of proc-
esses, from raw material extraction, over the produc-
tion of vessels through to final firing. In Czech ar-
chaeology, the study of production technologies of
historical pottery remains neglected. More detailed
works are only focused on firing technology (e.g.
Theér 2009; Kovdrnik 1982; Dvorskd 2001; Bares — Licka
- RiZickova 1981, 1982). The study of production
techniques of individual vessels is often limited to
mere distinction between three techniques (coiling,
turning, wheel throwing). Production technology of
vessels, however, should be an important criterion in
evaluation of pottery because it informs us not only
about the technologies themselves, but also about
socio-economical aspects of historical populations.
The objective of the paper is to make the researchers
familiar with techniques which may have been used
in the past for production of vessels, as well as with
specific traces which they leave on final products.
Another goal is to draw the attention to a unified
nomenclature and the problems with usage of sev-
eral terms.

The process of vessel production can be divided
into two basic phases - primary forming, where
a lump of clay is being formed until it reaches the
intended shape of a vessel (the result is a roughout),
and secondary forming, where the final dimensions
of the product are defined (the result is a preform).
Among primary techniques are, for example: pinch-
ing (Fig. 1), slab building (Fig. 2), mould pressing
(Fig. 3), slip casting, lifting (Fig. 4), coiling (Fig. 5),
wheel coiling (Fig. 6), wheel throwing (Fig. 7). Sec-
ondary techniques comprise scraping, trimming,
turning etc. The third phase is represented by sur-
face finish which is made with the help of smoothing,
burnishing, relief appliqués, etc.

Each of the above-mentioned techniques leaves
specific traces on the surface of the product. On the
basis of these special marks we can determine the
production procedure of each vessel. Macroscopic
determination of production techniques, however,
can be complicated by poor visibility of individual
traces, considerable fragmentation of pottery, state
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of preservation (the differences in techniques are of-
ten well visible on the fracture). It is also true that
not all historical periods are suitable for this study.
It is highly recommended to supplement the mac-
roscopic study with natural scientific analyses and
experiments.

The pinching technique manifests itself by shal-
low finger imprints (Fig. 8). Mould pressing is typical-
ly indicated by transverse grooves resulting from the
contact between clay and the material of the mould
or an anti-adhesive material (mostly ash or sand; Fig.
9). Lifting technique leaves vertical furrows made by
fingers on the inside of the vessel (Fig. 10). Coiling
is characterised by linear depressions between indi-
vidual clay rolls, especially on the inner surface of
the vessel (Fig. 11). The technique of wheel coiling
leaves traces of individual clay rolls in combination
with fine grooves resulting from the rotational trim-
ming of vessels (Fig. 12). Wheel-thrown vessels made
from a single ball of clay are characterised by even
walls, symmetrical profile and fine spiral grooves
made by potter’s fingers (Fig. 13). Narrowing of the
vessel’s shape during wheel throwing can result in
oblique undulation caused by strangling-like pressure
(Fig. 14a). Another observable traces emerged when
vessels were cut loose from the potter’s wheel by pull-
ing a string immediately under the vessel (Fig. 14b)
or by applying moves perpendicular to the wheel
(Fig. 14c).

A problem with study of pottery technology can
arise with translation of specialised terms from/into
foreign languages (Tab. 1). Another problems are
connected with traditional assumptions in determi-
nation of production techniques. An example there-
of can be the claim that the vessels whose bottoms
bear traces of anti-adhesive material sprinkled over
the potter’s wheel can only be made with a slowly
rotating hand-operated tournette. However, experi-
ments proved that vessels with such bottoms can also
be made with a fast-rotating wheel, regardless of the
complexity and non-probability of using this method.
Another obstacle is represented by the non-uniform
terminology with ambiguous use of several terms
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(e.g. hand-building - coiling - wheel coiling; turning
as trimming of vessels made from clay rolls - as shap-
ing of vessels on a wheel with the help of a mould),
especially in cooperation with other disciplines. For
example, the so-called coiling technique is some-
times also referred to as hand-building or turning.
In several other cases, this term is used with vessels
made statically by adding individual clay rolls to the
vessel’s body where one coil is placed on top of an-
other (often in prehistoric pottery). This technique is
usually connected with production of vessels without
rotation or with the help of a slowly rotating tour-

nette (approximately since the early historic period).
Particularly the term wheel coiling suggests in this
regard that the vessel was made from clay rolls and
its shape was subsequently modified with the help
of a rotating wheel. In present-day pottery making,
however, turning means the modification of surface
qualities of a morphologically finished product, most
frequently the so-called leather-hard ware (i.e. at
a time when the vessels are already partially dried),
with the help of tools. Herewith it is a secondary pro-
duction technique.
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