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1. Wstep

Autor ponizszego opracowania, zajmujac si¢ kon-
serwacja zabytkéw archeologicznych kultury oksywskiej
i wielbarskiej, rejestrowat $lady technik wykonania ozdéb.
Towarzyszyta temu analiza dotychczasowych opracowan
oraz uwagi archeologéw, a ostatecznie wlasne préby od-
tworzenia sposobéw wykonania 0zdéb. Zebrane doswiad-
czenia autor chciatby przekaza¢ w artykutach poswie-
conych technikom pradziejowej metaloplastyki. Pierwszy
opisuje jeden ze sposobdéw kucia, technike modelowania
w ksztaltownikach.

Kucie jest pierwotng i podstawowa technika ob-
rébki metali, stuzaca do wykonywania ozdéb i narzedzi
powszechnego uzytku. Jednak umiejetnoé¢ odlewania sto-
p6éw metali, dajaca wigcej mozliwoéci tworzenia nowych
form, z czasem zdominowata sposéb wykonywania bizu-
terii. Szczegélnie zauwazalne jest to w okresie wplywéw
rzymskich, gdzie licznie pojawiaja si¢ ozdoby w wigkszo-
éci zapinki ze stopéw miedzi, ktérych podstawa wykona-
nia jest technika odlewu (GULA 1981: 352). Zaistniale
zmiany technologiczne w wytwdrczosci metalowej umo-
zliwily wydzielenie dwéch dziedzin dawnego rzemiosta:
— kowalstwa zelaza, z dominujaca technika kucia
— brazownictwa i ztomictwa z technika odlewania jako pod-
stawowa, uzupelniang kuciem i technikami zdobniczymi.

W pracy starano si¢ przedstawi¢ powiazania mig-
dzy obiema dziedzinami, gdzie udoskonalone techniki ko-
walstwa 7elaza wykorzystano w produkgji ozdéb. Odle-
wanie nie zawsze byto sposobem wykonania wyrobu jubi-
lerskiego, lecz czgsto tylko metoda uzyskania pétsurowca,
elementu wyjéciowego prac ztotniczych. W warsztatach
okreslanych wspdtczesnie jako kowalskie, na odpowiednio
przystosowanych elementach kowadel, byto mozliwe wy-
konywanie 0zd6b z metali kolorowych i szlachernych. Za-
stosowanie nowych sposobéw formowania i uzycie ksztat-
townikéw, prototypéw sztanc, $wiadezy o ogromnym
rozwoju metaloplastyki w okresie wplywéw rzymskich.

Techniki kucia w kowadlach-ksztaltownikach poj-
mowane s3 jako prace zwiazane z warsztatem kowalskim
(FLOROW 1989: 131 sq), bad? szeroko rozumiang me-
taloplastyka (PALLAI 1976: 161 sq; FLOROW 1989:
126 sq). Znane sa w pracowniach kowalstwa ludowego
(REINFUSS 1983: 63, fig.105). W ten sposéb interpre-
towane s3 w zrédlach archeologicznych (OHLHAVER
1939; MULLER-WILLE 1977), chociaz funkcje tych
narzedzi nie do konica sa poprawnie odczytywane
(OHLHAVER 1939, fig. 21, 1; OLDEBERG 1966, fig.
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393). Jedynie, w opracowaniach zlotnictwa skandynaw-
skiego, zastosowanie niektérych z nich zostato zinterpre-
towane we whasciwy sposéb (KOCKA-KRENZ 1983: 64).
Nazwe narzedzia, ,Ambofigesenk” ksztatrownik
kowalski, umiescit Heindel w opracowaniu nazewnictwa
warsztatéw zachodniostowianiskch, jednak bez szerszego
opisu zastosowania (HEINDEL 1990: 266). W analizie
zagadnienia najbardziej ogranicza badaczy skromna liczba
zachowanych zabytkéw, warsztatéw i narzedzi ze §cidle uje-
tego kulturowo i chronologicznie terenu Europy (OHL-
HAVER 1939; MULLER-WILLE 1977; KOSTRZEW-
SKI 1953; MALINOWSKI 1953). Jak do tej pory nie
odkryto $§ladéw warsztatu kowalskiego lub ztotniczego,
w ktérym oprécz narzedzi znaleziono by §lady produkgji
w postaci polsurowcéw i nie wykonczonych ozdéb. Nie-
odzownym staje si¢ wigc dla aurora péjscie §ladami po-
przednikéw i rozpatrzenie zagadnienia w szerokim ujeciu
chronologicznym i terytorialnym. Na powyzsze zagadnie-
nia rzutyje tez stan zachowania zabytkéw lub przeprowa-
dzone zabiegi konserwatorskie. W tym przypadku nie oczy-
szczone, zle zachowane obiekty mozna odczyraé tylko
jednostronnie jako kowadla do kucia swobodnego, a nie
odnalez¢ ich drugiej, moze nawet podstawowej funkgji —
ksztattownika. Wazne sa takze praktyczne umiejemodci
warsztatowe dajace mozliwos§¢ sprawdzenia konkretnych
probleméw badawczych, keére ze wzgledu na zachowany
materiat (istniejace wyroby jubilerskie — brak narzedzi do
ich produkeji) sytuowane sa w domystach i hipotezach.

2. Charakterystyka
i systematyka terminologii

Podstawowym sposobem obrébki metalu jest ku-
cie swobodne. Praca polega na plastycznej obrébcee przez
uderzanie miotkiem wyrobu potozonego na podkiadce
lub kowadle. Przy wykonywaniu powyzszej czynnodci,
podlegajacy obrdbee przedmiot uzyskuje oczekiwany
przez nas ksztatt. Ze wzgledu na whasciwodci fizyczne me-
talu rozdzielamy kucie na goraco — obiekt nagrzewamy do
wysokiej temperatury i od razu pobijamy mlotkiem oraz
kucie na zimno, gdzie metal wygrzewamy, lecz kujemy po
wystygnieciu. Kucie na goraco jest w kowalstwie klasycz-
na techniky obrébki zelaza, natomiast kuciu na zimno
poddaje si¢ przede wszystkim metale kolorowe i szlachet-
ne stosowane w metaloplastyce. W trakcie kucia na zim-
no metal ulegat rekrystalizagji, a wigc nalezato obiekt co
pewien czas wygrzaé aby zmieni¢ strukcure metalu na
plastyczna 1 dalej obrabiac.
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Odmiang kucia swobodnego jest obrébka w fo-
remnikach i ztobnikach (FLOROW 1989: 134; PALLAI
1976: 164). Zabieg ma na celu uzyskanie preta lub ta§my
metalowej 0 odpowiednim ksztalcie i przekroju. W obu
przypadkach narzedzia sktadaja si¢ z dwéch czgéei: dolnej
okre$lanej mianem spodka i gérnej — nadstawki. Cze§¢
dolna jest praktycznie odmiana kowadta z wycigtym pro-
filem w plycie, kt6ra osadza si¢ w otworze duzego kowa-
dta badz wbija w pien. Czg$¢ gérna, mocowana w drew-
nianej raczce, z profilowana czeécia pracujaca , kojarzy sig
z miotkiem. Po dopasowaniu obu czg§ci otrzymujemy
odpowiedni profil (Fig. 1.1, 2). Czynno§¢ formowania
polega na wprowadzeniu sztabki metalu miedzy czgéci na-
rzedzia, pobijanie mlotkiem nadstawki i powolne przesu-
wanie. W foremnikach ouzymujemy odkuwki o prze-
krojach okraglych lub krawedziowych. Ztobniki stuza
do otrzymywania profili bardziej rozwini¢tych w formie
wglebien, rowkéw i przewezen. Powyiej opisane prace wy-
magaja dziatania dwéch oséb: trzymajacego i przesuwa-
jacego pret oraz chwytajacego i pobijajacego nadstawke.
Czynnosci ksztaltujace profile przypisywane sa zasadni-
czo warszeatowi kowalskiemu i obrébee zelaza na goraco.

Z przeprowadzonych do$wiadczef wynika, ze spo-
$6b ten, nawet w uproszczonej wersji, bez nadstawki, mo-
7e stuzy¢ tez do profilowania pretéw, drutéw i ta§m z me-
tali szlachetnych i kolorowych, obrabianych metods na
zimno. Sprawdzajac mozliwosci uzyskania takich profili,
autor w matym kowadle, tzw. babce, wycial pilnikiem
odpowiednio profilowane 7tobki. Wykonane narzedzie
odpowiada spodkowi — cz¢éci dolnej foremnika (Fig. 18).
Wlewke preta srebrnego przekuto wstepnie do mniejszej,
regularnej $rednicy. Drut srebrny umieszczono w wycie-
tym rowku na plycie kowadta. Pret pobijano bezpoéred-
nio miotkiem i przesuwano otrzymujac w ten sposéb co-
raz dhuzszy parti¢ profilowanego drutu. Co pewien czas
drut wgrzewano, aby odzyskat plastycznosé. Uformowa-
ny drut mozna byto takze przekué powtdrnie, a uzyska-
ny profil odznaczat si¢ lepszym, bardziej regularnym
kszrattem.

Kolejne doswiadczenia mialy na celu uzyskanie
profilowanej taémy. W plycie kowadta wyci¢to kolejny,
bardziej rozbudowany profil, nastgpnie wprowadzono
fragment rozklepanego preta. Poprzez pobijanie miotkiem
i przesuwanie uzyskano ta§me o przekroju zgodnym z wy-
cigtym profilem w kowadle. Zabieg ksztattowania profilu
mozemy udoskonali¢ przez zastosowanie nadstawki
w formie jak w opisanym wyzej foremniku. Innym spo-
sobem jest uzycie pobijaka badz ptaskiego mtotka-gtadzi-
ka. W ten sposdb otrzymujemy nie tylko regularny profil
lica ozdoby, ale takze estetycznie opracowany strong we-
wnetrzng — pobijana.

Z przeprowadzonych do§wiadezen wynika, ze ist-
nigje stosunkowo prosty sposéb uzyskania pStwytworéw,
badz gotowego wyrobu o zadanym ksztalcie i profilu. Me-
toda ta mogla by¢ powszechnie wykorzystywana w meta-
loplastyce lub zlomictwie, w warsztatach krétkotrwatych,
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organizowanych napredee, w okre$lonych warunkach ze-
wnetrznych, jak tez dla potrzeb aktualnie panujacej mody
i rodzaju preferowanych ozdéb.

Kolejnym sposobem uzyskiwania ksztattéw po-
przez kucie, ale w postaci wypuklych blach, jest mode-
lowanie w ance. Ogdlnie przyjeto, ze jest to metalowy
szedcian z wyztobionymi dotkami o réznych $rednicach.
Anka stuzy do wykuwania blaszanych p6tkul, kedre dalej
w formie guzéw lub kul, pustych w $rodku, stosowano do
wykonywania ozdéb. Dodatkowo anka moze stuzy¢ do
drobnego modelowania okragtosci lub kryz gotowych
obiektéw. Mozliwosci te wykorzystane zostang w dalszej
cz¢dcl pracy, przy charakeerystyce produkgji bransolet we-
zowatych.

Opisane powyzej sposoby formowania, automa-
tyczny sposéb powielania ksztateu, kojarzy si¢ z docze-
niem na modelach. Ta rozwinigta technika polega na wy-
ciskaniu na matrycy zadanego wzoru (w formie aplikacji)
badz juz gotowej ozdoby (takze monety).

Sztancowanie polega na umieszczeniu blaszki
mi¢dzy matryca, na kedrej naniesiono odpowiedni wzdr,
a doktadnie dopasowana do niej cz¢scia gérna — patryca
(Fig. 1.3). Wz6r mozna juz otrzymad pobijajac sztance
mitotkiem, chociaz klasycznym sposobem jest zastosowa-
nie prasy (GRADOWSKI 1980: 51-52). Przy doktad-
nym opracowaniu i zahartowaniu sztancy mozliwe jest
wykonanie nawet kilkuset zadanych wyrobéw.

Prymitywniejsza wersja sztancowania jest to-
czenie na matrycy przez plytki, blachy otowiu. Pobijajac
mitotkiem, dociskamy natozona foli¢ i otrzymujemy wzdr
z matrycy. Ten zabieg przeprowadza si¢ jedynie w celu
szybkiego uzyskania kilku do kilkunastu przedmiotéw
0 tym samym wzorze lub nawet jednego egzemplarza, kié-
ry tatwiej wykonczy¢ cyzelowaniem niz repusowad w bla-
sze (GRADOWSKI 1980: 53; FLOROW 1989: 190-194).

Przedstawione powyzej narzedzia i ich sposéb
uzycia mozemy przedstawi¢ w nastgpujacym cyklu roz-
WOojowym :

1. Jednoczesciowe kszeattowniki, na kedrych bez-
posrednio mtotkiem odkuwa si¢ profile. Stosowane w ko-
walstwie i metaloplastyce. Odmiana powyzszego narze-
dzia jest anka.

2. Foremniki i ztobniki — dwucze$ciowe, sktada-
jace si¢ z nadstawki i spodka, kt6re razem pobijane tworza
profilowany odkuwke. Stosowane w kowalstwie i metalo-
plastyce.

3. Samodzielnie stosowana patryca lub matryca.
Pobijana (wyciskana recznie) przez otowiang plytke. Uzy-
skujemy od jednego do kilku egzemplarzy ozdoby lub jej
elementu. Uzywana w warsztatach metaloplastycznych.

4. Sztanca — dwuczedciowe narzedzie stuzgce do
wybijania duzej liczby jednakowych 0zdéb lub ich elemen-
téw. Stosowana w rozwini¢tych technologicznie warszta-
tach metaloplastycznych. 7 punktu widzenia techniki
sztancowania opisany powyzej proces kucia w ksztatco-
wnikach i foremnikach jest bardzo zbiezny. Mozemy
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wrecz ksztattowniki-podstawki uznaé za prototyp sztancy.
Mamy wi¢c tw do czynienia z cickawym przypadkiem
rozwoju technik rzemiost metalowych, gdzie nalezy wy-
r67ni¢ technike posrednia wywodzacy si¢ z kowalstwa
a zaistniaty w ztotictwie, stanowiaca prototyp rozwinig-
tych technik metaloplastyki.

Na zakoniczenie czg§ci wprowadzajacej nalezy si¢
ustosunkowac¢ do istniejacej w literaturze archeologiczne;
terminologii. W opracowaniach niemieckich przyjeto ter-
min ,, Gesenk” czyli matryca, co jak powyzej wspomniano,
nie jest zbyt trafne (OHLHAVER 1939: 131; MULLER-
WILLE 1977: 184; fig. 23, 5; 11, 9) . W opracowaniach
anglojezycznych wprowadzono tez niezbyt precyzyjna
nazwe ,anvil’— kowadto (OLDEBERG 1966: fig. 393).
Whasciwym bytoby uzywaé stowa kszrattownik. Tak tez
zostato to przyjete przez Kécke-Krenz w monografii
poswieconej ztotnictwu skandynawskiemu (KOCKA-
KRENZ 1983: 64), jak i przez autoréw podrecznikdw
metaloplastyki (FLOROW 1989: 134; PALLAI 1976:
164).

3. Analiza materiatow
(narzedzia)

W dotychezasowych opracowaniach narzedzi
z pradzi¢jowych warsztatéw kowalskich i jubilerskich bar-
dzo rzadko znajdujemy kszwattowniki. Ograniczenia wy-
nikaja ze stanu zachowania zabytkéw zelaznych. Przed-
mioty te, przewaznie silnie skorodowane, o zdeformowa-
nych ksztattach moga by¢ uznawane za inne narzedzia
badz za blizej nie okreslony pétsurowiec. Doda¢ nalezy,
ze obickty te nie zawsze sa poddawane zabiegom kon-
serwatorskim, badz sq one przeprowadzane w sposéb nie-
whasciwy, zacierajacy $lady takich funkdji. Zazwyczaj tez
okreslana jest ich gtéwna rola — kowadta, a nie notuje si¢
cech dodatkowych. Mimo tych ograniczeni, a w oparciu
o publikowane materialy mozna wytypowaé kilka
obicktéw, kiére taky funkcje pelnily. Ze wezgledu na
skromne ilodci zachowanych zabytkéw analiza objeto caly
materiat pradziejowy.

Najstarszymi znaleziskami sa dwa, wielofunkceyj-
ne kowadta z konica epoki brazu i wezesnego okresu zelaza
(Fig. 3.2). Pierwsze z nich, pochodzace z Sutherland,
z uszkodzonym kolcem do osadzania, posiada okragla,
lekko wypukly plyte do klepania. Dodatkowo na boku,
mi¢dzy mniejszymi plytkami do klepania, uformowano
pie¢ rowkdw, w ktdrych z pewnoscia ksztaltowano profile
drutéw lub ta$m. Ze wzgledu na niewyrazne detale ry-
sunku nie mozna przeprowadzi¢ doktadnych analiz
(OHLHAVER 1939: 25, fig. 5.5).

Drugie kowadlo, z Fresne-la-Mere, sktada si¢
z dwéch rozkéw polaczonych pod katem prostym i za-
koficzonych dwuspadowa plyta pracujaca (Ohlhaver
1939: 24-25, pl. 5.6). Na jednym z rogéw uformowano
szereg profilowanych rowkéw ksztateujacych. W zalez-
noéci od osadzania ktérego$ z rogéw, mozna klepaé
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(kowadto) lub wykuwa¢ profile (ksztattownik). Na rysun-
ku czytelne jest co najmniej osiem oddzielnie uformowa-
nych rowkéw (Fig. 3.1). Idac od lewej strony sa to druty
lub ta$my ksztatcowane pétokragto (lub rama z dwoma
wypukloéciami, dalej trzema, zmniejszajacymi si¢ w sze-
rokoéci taémy). Nastgpnie umieszczono dwa miseczkowa-
te zaglebienia z wypustami, na kiérych mozna formowa¢
owalne i wypukle zawieszki lub okucia. Formy te mogly
tez stuzy¢ do wykuwania bardzo popularnych w tym
okresie kabtakéw zapinek typu Certosa, co w tym przy-
padku (po przeskalowaniu rysunku — zbyt mate rozmiary)
nie jest do konca pewne. Jednakowe rozmiary zapinek ty-
pu Certosa ze skarbéw tego okresu czg§ciowo potwier-
dzaja takie sposoby produkeji (FEKETE 1973, fig. 44,
45, 47).

Kolejne egzemplarze ksztaltownic znane sa do-
piero z wezesnego $redniowiecza. Z grobu okresu wikin-
skiego, z Villand, Buskerud pochodzi zelazna plytka okre-
$lona jako matryca-podktadka (Untergesenk) z poduz-
nym, p6tkolistym rowkiem (Fig. 4.1). Szeroko§¢ rowka
wynosita ok. 1,5 ¢cm, a wigc kuto na niej prawdopodo-
bnie taémy pod bransolety, badz inne wigksze przedmioty
(OHLHAVER 1939: 142-143, fig. 21, 1; MULLER-
WILLE 1977, fig. 11, 9). W grobie z X w., Hort vom
Tjele na Jutlandii, odkryto ksztattownik, okreslany przez
Miillera-Wille jako matryca (Gesenk). Przedmiot ma ksztatt
kowadla z kolcem do osadzenia, natomiast na plycie wy-
ryto podtuzny rowek, w przekroju pétkolisty o szerokoéci
ok. 6-7 mm (OHLHAVER 1939: 131; fig. 16, 3;
MULLER-WILLE 1977: 184, fig. 23; 5) (Fig. 4:2).
Egzemplarz z Mikuldic, datowany na IX w., takze zostat
okre$lony jako kowadto (KLANICA 1974: 32). Na po-
wierzchni zaznaczone sq trzy ztobki, szerokosci 1 cm, na
kt6rych odkuwano profile ta$m, badz formowano blache
(Fig. 4.4). Kolejnym przyktadem ksztattownika, o wielu
wzorcach jest egzemplarz z Stortorget, publikowany przez
Oldeberga i okreslany jako kowadto (OLDEBERG 1966,
fig. 393). Niezbyt prawidtowy rysunek (w rzucie bocz-
nym brak profili), przedstawia wyryte w plycie cztery
podtuine rowki (szer. od 2-5 mm), z keérych zewnetrzne
posiadaja poprzeczne nacigcia. W drugim wariancie, dwa
$rodkowe rowki mozna uznaé jako cato§é, co pozwala
wyku¢ profilowana ta$me o szer. 8-10 mm, a wigc wy-
miar odpowiadajacy pierécieniowi czy tez waskiej
bransolecie (Fig. 4.5).

Przedmiot datowany jest bardzo ogélnie na okres
éredniowieczny. Kowadla z wycigtymi wzorami ksztal-
tujacymi znane s3 takze z kowalskich warsztatéw prowin-
¢jonalnorzymskich (BLUMNER 1918: 86, fig. 250b).
W tym przypadku jest to male kowadto z wycigtym w ply-
cie rowkiem o przekroju tréjkamym (Fig. 4.3).

W zestawie profilowanych kowadel z warsztacu
nadreniskiego, publikowanymi przez Henkla, mozna wy-
rézni¢ conajmnie dwa egzemplarze, na ktérych odkuwa-
no okreflonego ksztattu pétwytwory (HENKEL 1913,
fig. 73, 24, 25).
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Specyficznym, opisanym powyzej, narzedziem
stuzacym do ksztattowania formy ozdoby jest anka.
Najstarsza, znana z materialéw pradziejowych, pochodzi
z warsztatu celtyckiego w Stradonicach, z terenu Czech
(OHLHAVER 1939: fig. 41, 1). Jest to okragta ptytka o
érednicy 2,8 ¢m, grubosci 0,8 cm z wklgstym i owalnym
zaglebieniem o $rednicy 1,8 cm (Fig. 5.1). Nastgpng od-
kryto w germafiskim grobie z Brunn, na Morawach, da-
towanym na I pol. VI w. (OHLHAVER 1939: fig. 51).
W tym przypadku jest to owalna, lekko wklesta, zelazna
plytka grubosdci 1,5 cm i érednicy 4,5 cm (Fig. 5.3). Trzecia
znana jest z Aalebaek, Borre Smosse (Dania) i datowana
na okres wczesnosredniowieczny (OHLHAVER 1939:
fig. 41, 2). Egzemplarz ten to prostokatna, zelazna plycka
zawierajaca dwa owalne zaglebienia o érednicy 2 cm,
w tym jeden z przebitym na wylot otworem o érednicy
0,5 cm do wybijania potéwek paciorkéw (Fig. 5.2).

4. Kucie w ksztaltownikach —

mozliwo$ci produkcji w pradziejach

Po opisaniu technik kucia w ksztattownikach
i przegladzie 7rédet archeologicznych jej dotyczacych na-
lezy przedstawi¢ mozliwodci obrébki surowea i wyrobdw
jubilerskich w pradziejach. Majac na uwadze skromng licz-
be materialéw poswiadczajacych takie zabiegi, oryginal-
no$¢ zagadnienia i brak jakichkolwiek opracowan autor
wspomagat si¢ jedynie whasnymi do$wiadczeniami. Zdajac
sobie sprawe z ogromu zagadnienia temat potraktowano
wybidrczo, majac nadzieje, ze w przysztosci bedzie podsta-
wa doktadnych opracowan okreslonych typéw zabytkéw,
ujetych w ramach kulturowych i chronologicznych. Na
poczatku przedstawiono obrébke pdtsurowca, a w dalszej
cz¢scl przyklady wykonania gotowych ozdéb. Rozdzialy,
w ktérych opisuje cykl produkcyjny ozdéb sa ilustro-
wane rysunkami i fotografiami do$wiadczalnych prac.

4. 1. Obrébka odlanych wlewek

W ksztattownikach mozna ku¢ odlane we wlew-
akach sztabki metalu. Aby nada¢ im wstgpnie w miarg re-
gularny ksztate pretdw, wlewki przekuwano w owalnych
ksztattownikach. W celu dalszego zwezenia i wydluzenia,
pret obrabiano w foremniku tulejowatym (Fig. 1). Sztab-
ke umieszczona w takim kszealtowniku pobijano mlot-
kiem jednocze$nie okrecajac ja dookolnie i przesuwano
w wezszy koniec. Oczywidcie, jest to rozwiazanie opty-
malne, poniewaz do wydtuzania i jednoczesnego nadawa-
nia okraglej $rednicy wystarczat takze foremnik o regular-
nym rowku. Dodatkows korzyécia tych wstgpnych za-
biegéw byto ujednolicenie struktury wewnetrznej zlitka,
a w przypadku duzych bledéw odlewu (wewngtrznych
por), selekcjonowanie i wycofanie wadliwych sztabek juz
we wstepnej [azie obrébki. Zabiegi odkuwania odlanej
kolby metalu wykonuje si¢ az do momentu uzyskania
p6lsurowca o mniejszej, regularnej érednicy, pasujacej juz
do przewidywanego profilu.
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4. 2. Wykonanie p6élwytworéw
o regularnych profilach

Kolejnym etapem obrébki w ksztattownikach jest
uzyskanie drutéw o okreslonych profilach i rozmiarach,
bedacych podstawa uzyskania gocowych wyrobéw — zapi-
nek, bransolet, ogniw. Wstepnie przygotowany drut, o re-
gularnym przekroju powinien posiadaé érednice odpo-
wiadajaca szerokosci rowka kszeatrownika. Utatwia to sam
proces odkuwania i nie powoduje powstawania odpaddéw
na bokach wybijanego drutu. Wiéréd catej gamy uzyska-
nych w ten sposéb przekrojéw najbardziej popularne
w okresie rzymski sg przekroje koliste, owalne, pétkoliste,
wklesto-wypukte (Fig. 2.1).

Szczegdlng uwage nalezy zwrécié na upodobanie
drutu o pétkolistym przekroju przy wytwarzaniu ozdéb
i ich elementéw w okresie wplywdéw rzymskich. Spotyka-
ny jest w pierScieniach, okuciach ogniwkowych, ramach
sprzaczek, bransolet i w zapinkach kuszowatych grupy VI
1 VII Almgrena. W technice swobodnego kucia wykona-
nie dtuzszego odcinka o takim przekroju sprawia wiele
trudno$ci. Nawet wstepnie odkuty fragment nalezatoby
dtugo obrabia¢ pilnikiem w pétowal, natomiast o wiele
szybciej i fatwiej profil ten uzyskujemy w ksztattowniku.
Sporadycznie, stosowano przekroje prostokatne lub kwa-
dratowe. Uzywano ich przy produkgji szpil-igiel grupy
debezyriskie) (MACHAJEWSKI 1992: 40; KRAJEWSKI
1992: 167) lub cigciw péznorzymskich zapinek kuszowa-
tych kultury zachodniobattyjskiej JASKANIS, OKULICZ
1981: 237; I BALTT 1992, kat. 626, 690) i to przewaz-
nie w polaczeniu z techniky skrecania wzdtuz wlasnej osi
(tordowania). Drut o tym przekroju wystepuje masowo
w trzonach szpil haczykowatych i klamerkach esowatych
typu B.

Ze wzgledu na male przekroje (do 1 mm) i keée-
kie odcinki nalezy przyja¢, 7ze elementy odkuto swobod-
nie, na plaskim kowadle bad? przeciagni¢to w drutowni-
¢y. Natomiast druty o wigkszym przekroju i bokach po-
wyzej 2 mm mozna bylo odkuwaé w technice swobodne-
go kucia. Jednak ich regularno§¢ na dhuzszym odcinku
wy-nika raczej juz z zastosowania ksztatrownika o wielo-
bocznym przekroju (kwadrat, prostokat). Tak formowany
drut popularnie stosowano w okresach starszych, w epoce
brazu i w okresie latefiskim. Wiele ozdéb meralowych
z tego okresu wykonano z tak profilowanego drutu np.
zapinki okularowate, harfowate, zawieszki i ich czgsci. Na
skale wrecz masowa drut o przekroju kwadratowym czy
prostokatnym stosowano na terenach europejskich we
wezesnym $redniowieczu. Potwierdzeniem sy znaleziska
skarbéw z terenéw stowianskich i skandynawskich, gdzie
opréez gotowych wyrobéw znajdowane sa ich zniszczone
fragmenty badz pétsurowiec w postaci drutéw i sztabek
(SLASKI, TABACZYNSKI 1959; KIERSNOWSCY
1959; STENBERGER 1947; HARDH 1976). Archeo-
logowie skandynawscy, mimo zaawansowanych badan
z zakresu technologii bizuterii metalowej nie potrafili
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dotad w umiejetny sposéb rozstrzygnaé kwesti otrzymy-
wania drucianego pStwytworu, w przekroju wielobocz-
nego, o doskonale opracowanych i regularnych powierz-
chniach (KOCKA-KRENZ 1983: 72; STENBERGER
1958). Zapewne druty o wielbocznych przekrojach byly
odkuwane na ksztatcownikach, a by¢ moze technologicz-
nie rozwini¢te ztotnictwo wikifiskie uzywato nawet fo-
remnikéw, jednak na razie nie potwierdzaja tego 7rédta
archeologiczne.

Poruszajac zagadnienia produkeji drucu w ksztat-
townikach nalezy odnies¢ si¢ do techniki ciagniecia drutu
w drutownicach. Umiejetnos¢ ta, znana co najmniej od
okresu latefiskiego, a powszechna w okresach pdzniejszych,
uwazana jest za podstawowa w wytwarzaniu dtuzszych od-
cinkéw drutu JACOBI 1979; CARROLL 1972; ODDY
1977). Z praktycznego punktu widzenia, ciagniecie drutu
o §rednicy powyzej 3 mm i to ze stopéw miedzi (srebro,
ztoto, elektron — sa o wiele bardziej plastyczne i ciagliwe),
bez dodatkowych urzadzeri mechanicznych, jest bardzo
trudne. Nalezy wigc przyjaé, ze druty o takich érednicach
wykuwano na ksztattownikach, nie tracac przy tym zbyt
wiele z regularno$ci. Kolejnym sposobem mogto by¢ sku-
cie drutu na ksztattowniku do scosunkowo matej éredni-
¢y, a nastepnie przeciggniecie w oczku drutownicy o zbli-
zonym wymiarze. W ten sposéb mozna byto rakze wyko-
nywa¢ druty do igiel, szpil lub sprezynek zapinek dwu-
cz¢dciowych (gdzie po wyjeciu trzpienia sprezyny, czedd ta
wraz z kolcem i cigciwg stanowi samodzielny element).

Koronnym dowodem na wykuwanie drutu spre-
zyn w ksztaltownikach sa zapinki jednocze$ciowe, gdzie
sprezyna wraz z cigciwa i kolcem wychodzi bezposrednio
z gléwki, a wigc zapinka zostata odlana wraz z pretem
z ktérego wykuwano te cze$ci. Potwierdzeniem takiego
sposobu odlewania zapinek sa znaleziska z warsztacéw pro-
wincjonalnorzymskich (BEHRENS 1954: 234). W przy-
padku Barbaricum europejskiego przyktadem sa tu zapin-
ki grupy II1, IV, V/99-103, 110-112, 120-123, 135-150
Almgrena. Dokfadnie analizujac konkretne obickty za-
uwazamy, ze drut wychodzacy z gtéwki zapinki, przy ko-
lejnych zwojach zmniejsza swoja $rednice, posiada niere-
gularny obwdd, a na zakonczeniu czyli w kolcu gwat-
townie zostaje pogrubiony, nawet dwukrotnie (Fig. 19).
Jest to $wiadomy zabieg pradziejowych rzemieslnikdw,
poniewaz to whaénie kolec spina szaty (nieraz kilka warstw)
i utrzymuje cigzar ubioru. Jednakze rak wykonanego dru-
tu nie mozna bylo wyciagna¢ w drutownicy, poniewaz to
kolec musiatby by¢ przeciagany jako pierwszy i nie mégh
by by¢ grubszy od pozostatych zwojéw sprezyny. Zatem
zapinke jednocze¢éciowa odlewano z grubym pretem wy-
chodzacym z gléwki. Nastepnie odcinek ten przekuwano
do coraz wezszego drutu i zawijano w sprezyne, pozosta-
wiajac przy tym zgrubiony kolec. Niezwykle oryginalnym
przykladem kucia drutu sprezyn w ksztatcownikach sg eg-
zemplarze zapinek Almgren III 60-61, ww. serii pruskiej
(JAMKA 1964), gdzie ta$mowaty drut sprezyny, wykuwa-
no na kszeattowniku o przekroju prostokatnym, (Fig. 20).
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Zapewne jest to przyktad lokalnych upodobati, badz spe-
cyfika warsztatu, kt6ra wymaga doktadnej analizy. Po-
nadto, wigkszo$¢ zapinek dwuczesciowych (ALMGREN
11 38-41, V 94-96) Almgren gr. VI, VII takze posiada spre-
zyny o nieznacznych odchyleniach w érednicy i pogrubio-
nym kolcu. Powyzsze przyklady potwierdzaja wigc wyko-
nywanie drutéw sprezynek przez kucie na kszeattowni-
kach, a raczej sporadycznie wykonanych w drutownicach.

Kolejma grupe pStwyrobéw uzyskiwanych po-
przez kucie na ksztattownikach stanowia réznorodnie pro-
filowane ta$my badz prety duzych rozmiaréw, ktdre mog-
ty stuzy¢ do produkgji pierscieni, brasnsolet i naszyjnikéw
(Fig. 2.2). Przedstawiony zestaw rozbudowanych profili
dotyczy catego asortymentu 0zddb z terenu Pomorza, ale
takze Potabia, Skandynawii, a nawet kultury zachodnio-
battyjskiej.

Praktycznie przy pomocy ksztattownikéw mozna
wykona¢ proste bransolety sztabkowate i kolbowate, dalej
bransolety ta§mowate i mankietowe az do wszystkich ty-
p6w bransolet wezowatych kultury wielbarskiej czy bran-
solet-,, pier§cieni” z wezowatymi gtéwkami typéw skandy-
nawskich. Szeroko§¢ ram tych bransolet wynosi powyzej
1 ¢m, a profile s3 bardzo rozbudowane. W przypadku pro-
dukdji pier§cieni, technika ta zostata szeroko upowszech-
niona w okresie rzymskim w Skandynawii. Mnogo$¢ ty-
péw obejmuje formy od prostych obraczek w przekroju
p6tkolistych, poprzez zwielokrotnianie tego motywu az
do wielozwojowych form ze stylizowanymi, zwierzecymi
gléwkami.

5. Technika produkcji wybranych
0zd6b na ksztaltownikach
z okresu wplywéw rzymskich

5. 1. Zapinki kuszowate grupy VI Almgrena

Grupa zapinek powszechnie wystepujaca w kul-
turze przeworskiej 1 wielbarskiej w péznym okresie rzyms-
kim (GODLOWSKI 1970; 1981: 96-98; WOLAGIE-
WICZ 1981: pl. 23; JASKANIS, OKULICZ 1981: 182
sq). Cecha charakterystyczng tych fibul jest regularny,
druciany kablak i nézka, w przekroju pétkoliste, kidry
mozna byto odku¢ przy pomocy ksztattownika.

— zapinki kuszowate Almgren 158, 166

Sa to fibule kuszowate, jednoczeéciowe, wykonane
z jednego odcinka drutu. Formowanie zaczyna si¢ w §rod-
kowym, najgrubszym odcinku pétsurowca. W kszeatto-
wniku pétowalnym wybija si¢ odcinek przysztego kabtaka
i nézki. Po wygieciu tych elementéw rozklepuje si¢ po-
chewke, a nastgpnie na mniejszych wyztobieniach odku-
wa si¢ oplot ndzki i drut sprezyny, jednakze kolec pozo-
stawia si¢ pogrubiony.

— zapinki kuszowate Almgren162-165, 167-168

Egzemplarze prezentujy fibule kuszowate, dwu-
czesciowe, gdzie osobno wykonywano kablak z nézka i po-
chewka a oddzielnie skrecano sprezyne z cigciwa i kolcem.
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Drut, odkuty w pétowalnym ksztattowniku, wyginano
w kablak i ndzke, rozklepywano pochewke, nastgpnie
zwezano w oplot nézki. Drugi koniec skuwano i formo-
wano uchwyt sprezyny i kolec na ozdobne guzy. Na od-
dzielnym ksztattowniku formowano profilowana ta$me,
ktéra nastgpnie zawijano na trzpieniu w ozdobny guz. Na
tym samym ksztattowniku, ale w pozydji prostopadlej,
zakuwano guz na state, na trzpieniu sprezyny, jednoczes-
nie dopracowujac szezeg6ly kszuattu (Fig. 155 21).

5. 2. Zapinki gr.VII Almgrena
typu 201-203, 211-213 (Fig. 16)

Zapinki kuszowate VII grupy Almgrena powyz-
szych typéw powszechnie uzywano w mlodszym okresie
rzymskim (GODLOWSKI 1970; 1981: 99; WOLAGIE-
WICZ 1981: 168)

Ze wrgledu na wysokie, rozbudowane pochewki
w swoim og6lnym zarysie byly odlewane w dwuczescio-
wych, prostych formach. Nastgpnie z odlewu odkuwano
i wyciagano pochewke, a w ksztaltowniku odkuwano pét-
owalny kabtak. Osobno formowano nézke, czesto zweza-
jac ja i modelujac ozdobny guz na konicu. Kablak zapinki
esowaro wyginano, a koniec ptasko rozklepywano w uch-
wyt na sprezyng, a niekiedy (typ A 211) formowano takze
kolec na ozdobny guz gléwki. Sposéb wykonania guzéw
byt identyczny jak w przypadku zapinek VI gr. Almgrena.

5. 3. Zapinki wykonane z ozdobnego,
kreconego drutu

Sa to rzadko spotykane zapinki z terenu Europy
érodkowej, datowane na fazg B2/C1 i C1 (ANDRZE-
JOWSKI 1992: 160-185; PIETRZAK 1988). Specytika
techniczng tej ozdoby jest wykonywanie jej z jednego od-
cinka drutu. Dodatkowo, zapinki te ozdobione sa gesty-
mi oplotami na kablaku, oczkowatymi petlami i skreca-
nymi tarczkami.

Druty tych zapinek posiadaja przekrdj kolisty
o zréznicowanej $rednicy, grubszy w kabtaku i w kolcu,
a zwezony w odcinkach oplotéw i pozostatych ozdéb.
Przykladowo do wykonania zapinki kuszowatej, kreconej
z drutu np. z Pruszcza Gdanskiego st. 10, gr. 534A, po-
trzebny jest drut o db. ok. 30 cm, ktéry dodatkowo na-
lezato wycienia¢ podczas wykonywania czgéci z oplotami
i tarczkami

5. 4. Zlacza ogniwkowe (Fig. 14)

ZYacza ogniwkowe byly bardzo popularnym ele-
mentem wystroju paséw i uchwytdw rogéw do picia, od-
krywanych na obszarze Barbaricum europejskiego. (MA-
DYDA-LEGUTKO 1984; ANDRZEJOWSKI 1991: 59-
64). Ich masowo$¢ i jednorodno$¢ wskazuje, ze przy pro-
dukgji stosowano nieskomplikowane metody. I w tym
przypadku cykl wytwdrezy utatwia zastosowanie pétko-
listego ksztaltownika. Najpierw wykonuje si¢ $rodkowe
oczko, a w skuwkach rzemieni odcinki owalne.
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Po zagi¢ciu ich do wewnatrz, korice plasko skle-
puje si¢ i wybija otwory na nity. Dwie skuwki taczy si¢
$rodkowym kétkiem. Zaréwno w ogniwie $rodkowym
jak i bocznych, podkuwano badz wypitowywano owalne
zaglebienia, ktére ularwialy funkcjonowanie ogniwka.
Finalnym zabiegiem bylo zamontowanie w skuwkach cz¢-
éci skérzanych i zakucie ich nitami. Przyktadem tak wyko-
nanych ztaczy ogniwkowatych s 4 egzemplarze z Prusz-
cza Gdanskiego st. 7, gr. 107.

5. 5. Ogniwa taficucha

Wykonanie tafcucha sktadajacego z kilkudzie-
sieciu ogniw tego samego rozmiaru to wrecz podreczni-
kowy przyklad zastosowania ksztattownika w metalowym
rzemiofle artystycznym.

Jest to najlatwiejszy 1 najszybszy sposéb wykona-
nia drutu o zadanym przekroju, ktéry tnac na réwne od-
cinki i zawijajac otrzymujemy ogniwa faficucha. Z incere-
sujacego nas obszaru Barbaricum europejskiego, w okre-
sie wplywéw rzymskich, jedynie w kulturze zachodnio-
battyjskiej powszechnie stosowano ozdoby, w sktad kié-
rych wchodzily liczne segmenty tancuchéw. Poszczegdlne
ogniwa wykonywano z drutu o tym samym rozmiarze,
w przekroju pétkoliste (JASKANIS, OKULICZ 1981:
239; I BALTT 1992, fig.182, 354, 384).

Powyzsza technika wytwarzano cze$¢ ozdobnych
taficuchéw we wezesnym $redniowieczu na terenie Skan-
dynawii (KOCKA-KRENZ 1983: 78-79; STENBER-
GER 1947; RACZ 1983, fig. 50-51).

5. 6. Bransolety

Bransolety sa jednym z najwazniejszych elemen-
téw ozddb, na kidrych opieraja si¢ klasyfikacje kulturowe
i chronologiczne rejonéw basenu Morza Baltyckiego.
Zwlaszcza na bazie rozwazan stylistycznych i typologicz-
nych bransolet wezowatych typu pomorskiego i skandy-
nawskich bransolet i pier§cieni z wezowatymi gtéwkami
toczy si¢ wiele dyskusji na temat ich proweniengji, a takze
o kierunkach kontaktéw kulturowych Barbaricum euro-
pejskiego (KMIECINSKI 1962; WOLAGIEWICZ 1974;
WOJCIK 1982). Ponizej przeanalizowano od strony tech-
nicznej material pomorski od najstarszych form sztab-
kowatych z fazy B1 i B2 az do péznych form wezowatych,
wiclozwojowch z fazy C2. W celach poréwnawczych
rozpatrzono technike produkeji form skandynawskich.

5. 6. 1. Bransolety sztabkowate

Bransolety sztabkowate s zarazem najstarsza i naj-
prostsza forma 0zd6b rak. Ich rozpowszechnienie przypa-
da na fazy B1 i B2a starszego okresu rzymskiego (WOLA-
GIEWICZ 1981, pl. XXIII). Cykl produkgji tych przed-
miotéw byt niezwykle prosty i ograniczat si¢ do odkucia
preta, w przekroju owalnego, ktérego konice na odcin-
kach 5-6 cm formowano wieloboczne i to prawdopodo-
bnie na odpowiednim ksztattowniku. Lico zewnetrzne
zakonczen dodatkowo upi¢kszano drobnym ornamentem
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wybijanym. Rzadkim wariantem byto natomiast ptaskie
rozklepanie koficéw i nadanie ksztaltéw trapezowatych
(WOEAGIEWICZ 1981, pl. XXXIIL, 9).

W podfazach B2b i B2¢ nastepuja zmiany sty-
listyczne, a co za tym idzie zmiany w ich produkgji.
Bransolety nabieraja przekrojéw pétowalnych, z plaska
strong wewnetrzna 1 potkolista na zewnatrz. Niekiedy
nastepuje dodatkowe poszerzenie koficéw przez ich
sklepanie (WOLAGIEWICZ 1981, pl. XXIII, 38, 55).
Zauwaza si¢ przy tym regularno§¢ przekroju, co sugeruje
zastosowanie pétkolistego kszeattownika do wykucia catej
juz bransolety. Wykonanie takich bransolet catkowicie
reguluje technika kucia w ksztattownikach. Nalezy wspo-
mnieé, ze w podfazie B2b pojawiaja si¢ pierwsze bran-
solety wezowate typu I wg Wéjcika. Sposéb wykonania
tych nowych form ma wiele cech wspdlnych ze sztab-
kowatymi (WOJCIK 1982; WOEAGIEWICZ 1981, pl.
XXXIII, 42). Najbardziej zauwazalne jest to w wykona-
niu obreczy i sposobie ich ornamentowania.

5. 6. 2. Bransolety taimowate

Bransolety ta§mowate nie doczekaly si¢ w litera-
turze archeologicznej dokladniejszego opracowania typo-
logicznego i chronologicznego. Ogélnie przyjmuje si¢, ze
wystapily w kulturze wielbarskiej w schytkowej fazie star-
szego okresu rzymskiego (GODLOWSKI 1970), chociaz
u niektdrych badaczy budzi to zastrzezenia (GRABAR-
CZYK 1983: 17). Niezwykle cickawe wydaja si¢ by¢ ce-
chy technologiczno-stylistyczne bransolet ta§mowatych
w poréwnaniu z pozostalymi ozdobami. Generalnie po-
jawiaja si¢ one w momencie schytkowym wystgpowania
bransolet sztabkowatych i w okresie ksztatrowania sie
whasciwego wzoru pomorskiej bransolety wezowatej (typ
IT Wojcika). Technika wykonania tej ozdoby, ktérej od-
powiednikiem w przyblizeniu jest kablak bransolety we-
zowatej, jest stosunkowo prosta. Nalezato wykonac kszcal-
townik w przekroju pétowalny, z trzema glebokimi, pod-
tuznymi listwami — w tym wigksza, érodkowa. Profil bran-
solety ta§mowatej byt bardzo zblizony do przekroju ramy
bransolety wezowatej typu e wg Woéjcika. I w tym przy-
padku mamy do czynienia z grubym plastycznym kabta-
kiem, z masywnym §rodkowym grzbietem i mniejszymi
listwami bocznymi. Mozna nawet zatozy¢, ze bransolery
ta§mowate i kablaki bransolet zmijowatych wykonywano
na tych samych ksztattownikach. Natomiast oba rodzaje
bardzo r6znig si¢ co do sposobu ornamentowania. Typ
IIc byl skromnie zdobiony na powierzchni, raczej plyt-
kim i delikatnym ornamentem pseudoperetkowania zbli-
zonym do tego, jaki wystgpuje na bransoletach sztab-
kowatych (WOLAGIEWICZ 1995, gr. 40) lub wezes-
nych wezowatych (PRUSZCZ GDANSKI st. 7, gr. 107;
pl. X, 1). Natomiast bransolety taémowate otrzymuja na
érodkowym grzbiecie doé¢ czesto ornament wezyka,
a na pasmach bocznych gtebokie pseudoperetkowanie.
Te cechy upodabniaja je bardziej do typu III Wojcika
(WOLAGIEWICZ 1995, gr. 112). Powyzsze elementy
wskazuja, ze bransolety ta$mowate byly efemerycznym
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modelem wspdtwystepujacym z ostatnimi bransoletami

sztabkowatymi i bransoletami wezowatymi typu Ilc i 111

wg Wojcika, co przypada na fazy B2c i poczatek B2/C1.
5.6.3. Bransolety wezowate kultury wiel-
barskiej

Bransolety wezowate s3 zwartym typem zabyt-
kéw kultury wielbarskiej o charakeerystycznym kszealcie
i elementach zdobnictwa. NajwezeSniejsze egzemplarze
posiadaja kablak wykonany z owalnego drutu, z pelna
gltéwka, o stosunkowo matych rozmiarach. Ogladane przez
autora weze-sne egzemplarze z Lubowidza (gr. 12; gr. 22),
z Pruszcza Gdafiskiego st. 7; gr. 41), oraz nie publikowa-
ne z gr. 107 i Zukczyna gr. 24A, posiadaja na spodniej
stronie gléwek §lady kucia. Dodatkowo gtéwki bransolet
srebrnych z Pruszeza Gdanskiego st. 7, gr. 107 posiadaja
po 2 glebokie, owalne zaglebienia po zastosowanym pobi-
jaku dopychajacym pétsurowiec do wzoru ksztatto-
wnika (Fig. 10.). W produkgji tego typu bransolet wy-
korzystywano wiec zelazny ksztatcownik z wzorem ghéwki.
Bransolet¢ wykonywano z preta w §rodku zwezonego,
a w koricach pogrubionego (ksztatt rozgietej bransolety
kolbowatej). Sciany obreczy bransolety formowano na pro-
stym ksztattowniku wielobocznym. Konice przyktada-
no do ksztaltownika gléwek i whijano do wewnaurz.
Udoskonaleniem tego zabiegu bylo zastosowanie dociskaja-
cego zelaznego pobijaka, dzigki czemu odkuto doktadniej
sam wzor, a w przypadku bransolet srebrnych z Pruszcza
Gdanskiego st. 7, gr. 107 zaoszczedzono na cennym su-
rowcu (Fig. 13). Na styku gtéwki i kabtaka poprawiano
wielo-boczne kszeatty bransolety i nanoszono ornamenty
wybijane.

W celu oddzielenia gtéwki od kryzy stosowano
naci¢cie pélokragtym dhutem. Do naniesienia pseudo-
peretkowania kryzy i krawedzi uzywano wybijaka o owal-
nym ostrzu zakoficzonym dwoma kolcami (Fig. 22).

W kolejnych typach bransolet wezowatych na-
stepuja zmiany technologiczne i stylistyczne, sptaszczenie
kablaka i gléwek. Zmianie ulegt wz6r ksziattownika, k-
ry mozna wykona¢ o wiele fatwiej, bez gleboko odkuwa-
nych negatywéw.

Dla poszczegllnych typéw autor wykonat wzy
warianty kszeatcownikdéw:

— pierwszy, z osobno wykonanymi profilami kab-
taka, bazy i gléwki (Fig. 23b)

— drugi, z oddzielnym wzorem kablaka i gtéwki
(Fig. 23a)

— trzedi (typ V Wojcika) z wzorcem oddajacym
tacznie wzér kablaka, bazy i gtéwki (Fig. 24)

W przypadku wariantu pierwszego sporo trud-
noécl sprawia zgranie elementéw gléwki, bazy i kabiaka.
Jednak wprawny rzemieélnik, po okresic préb, mogt si¢
z tymi problemami uporaé. Sposéb drugi nie sprawial
wickszych probleméw, a dla autora do$wiadczen okazal
si¢ bardzo dogodnym. Wariant trzeci to juz préba
wykonania rozbudowanego wzorca o cechach matrycy.
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W przypadku bransolet typu 11, III, IV wg W¢j-
cika nalezato odku¢ kolbowaty pret, przewezony w $rod-
ku i o pogrubionych koricach. Nastepnie surowiec prze-
kuwano do przekroju ta§mowatego, z charakterystycz-
nym przewezeniem w $rodku i rozszerzajacymi si¢ kon-
cami (Fig. 25a) Na tym etapie ztomik musiat ustali¢
przewidywana dtugos§¢ bransolety. Poczawszy od czesci
$rodkowych wykuwano profil jednego z ramion bransole-
ty, przektadano i odkuwano wzér drugiej czesci (Fig. 25b).
Kolejnym etapem bylo wybicie gléwek i baz (Fig. 25¢).
Na $rodkowej listwie grzbietu kablaka tréjzebnym tocz-
kiem wybijano ornament wezyka (Fig. 22). Po naniesie-
niu pozostatych ornamentéw powierzchniowych ramiona
bransolety owalnie zawijano do siebie.

W ypie IV wg Wéjcika nastgpuje ekspresyjne
zaznaczenie elementéw gléwki szyjki i bazy poprzez na-
przemian poszerzanie i zwezanie tychze. Szczegdlnie roz-
budowang forme przybieraja gtéwki bransolet wyktada-
nych filigranem i granulacja (KMIECINSKI, BLOM-
BERGOWA, WALENTA 1966: kurhan 15; WOLA-
GIEWICZ 1976: kurhan 22). Aplikacje montowano do
podtoza bransolet lutem cynowym (by¢ moze z niewiel-
kim dodatkiem ofowiu).

Oryginalnym i jednorodnym zespotem bransolet
wezowatych jest typ V Wjcika (IIT Blume). Wystepowa-
ty we wezesnych fazach okresu péznorzymskiego (B2/C1
i Cla), w zwartym rejonie emporii gospodarczych na Wy-
soczyznie Elblaskiej. Sa to bransolety srebrne, jedno- i dwu-
zwojowe, z szerokimi bazami, gtéwkami i kablakami (do
2,5 cm). W poréwnaniu z typami poprzednimi sa bardzo
splaszczone, wykute z cienkiej ta$my (1-2 mm). Wazna
cechy jest profil kablaka z rozbudowana, szeroka listwa-
-grzbietem w czedel $rodkowej, rozdzielong na 7, naprze-
mian zdobionych (wezyk, pseudo-peretkowanie) i nie zdo-
bionych pasm. Ornament biegnie na catej dtugosci kabta-
ka, przy czym zanika przewezenie wystepujace w typie 111
Wjcika — 1T Blume). Spodem kablaka biegnie szeroki ro-
wek-§lad dociskania cienkiej ta$my. Natomiast boki ramy
w szerokich, wyraznych pasmach pozostaja nie ornamen-
towane. Nastepne, istotne cechy tego typu to szeroka,
splaszczona baza i gléwka, nacinane nozykiem w kresko-
we pasma. Ornament ten, splycony i gesty nie oddaje juz
w petni waloréw pseudoperetkowania. Wzér kszeattowni-
ka dla powyzszego typu bransolet jest stosunkowo plytki
(Fig. 24). Polsurowiec potrzebny do wykonania ozdoby
nalezato przerobi¢ do dtugiej (40 cm) szerokiej (2,5 cm)
i cienkiej (1-3 mm) ta§my. Aby odku¢ taka bransolet¢ na-
lezalo postugiwa¢ si¢ profilowanymi pobijakami. Prac¢ mu-
sialy wykonywa¢ dwie osoby — jedna wytaczajaca wzdr
poprzez pobijanie i druga — utrzymujaca kablak w jedno-
litym kierunku i powoli przesuwajaca. Majac na uwadze
powyzsze cechy typ ten nalezy uznaé za jednorodny, wyko-
nywany w powigzanych ze soba pracowniach (pracowni?)
By¢ moze kabtaki kilku bransolet wykonano na tym sa-
mym ksztaltowniku, a odmiennie ozdobiono wybijanym
pseudoperetkowaniem lub wezykiem listwy, baze 1 gléwki.
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Jedynym elementem réznigcym ten typ bransolet
jest sposdb uformowania gléwki:

— 7z wyrazna kryza, wyodrebniona pod katem 90°
(Elblag-Pole Nowomiejskie)

— z nie wyodrebniona kryza, zaznaczona jedynie
rzgdem poprzecznych nacigé lub wréjkatéw (Krosno, We-
klice 1991 — nie publikowane)

W praktyce warsztatowej problem sprowadza si¢
jedynie do prostego zabiegu wywinigcia kryzy na ksztat-
towniku lub ance.

Osobnego rozpatrzenia wymagaja, ze wzgledu na
kunszt i indywidualizm wykonania, egzemplarze z Gre-
bieten (GAERTE 1934: 235; WOJCIK 1982: 65)
i Pilipek (OKULICZ 1970; WOJCIK 1982: 65-66).

Fragmenet bransolety z Grebieten zostat pokryty
cienky srebrna blaszka z naniesionym nafi ornamentem
w filigranie i granulacji. Poszczegdlne zdobienia rozmiesz-
czono na kablaku — skrecane, peretkowane druty, i na
kryzie — gniazda wykonane z peretkowanego drutu, z osa-
dzonymi naft granulkami. W dotychczasowych opisach
sugeruje sig, ze jest to odkuta srebrna bransoleta, pokryta
dodatkowo srebrng folig z filigranem i granulacja (WOJ-
CIK 1982: 65). Z punktu widzenia zdobnictwa kulwury
wielbarskiej, a nawet catego rejonu basenu Morza Bat-
tyckiego jest to pozbawione sensu. Techniki krycia ptasz-
czyznowo zlotg i srebrng folig z filigranem i granulatem
stosowano na ozdobach wykonanych z brazu lub zelaza
(KMIECINSKI 1968: 151, 159, gr. 112, F-F3, H;
OKULICZ 1989: fig. 3; 1). Natomiast na srebrne zapin-
ki i bransolety nanoszono jedynie strefowo mate elemen-
ty typu peretkowane druciki, wkladki z granulacja, pasma
ttoczonej ztotej folii (KMIECINSKI, BLOMBER-
GOWA, WALENTA 1966: pl. XLL, 1, 2, 6; pl. XLIII, 1,
2; KMIECINSKI 1968: pl. XIV, B-B1; HAHULA 1988,
fig. 5; 2, 3; HAHULA 1994: pl. V, 3; WOLAGIE-
WICZ 1974: 141). Podobnie tez w srebrnych bransole-
tach z Kietza i Dobrej zlote inkrustacje zastosowano
strefowo, podkreslajac jedynie motywy jak oczka czy pe-
retkowanie baz (WO]CIK, 1982: pl. V11, 5; VIII, 4-4a).

Wykladanie calej powierzchni srebrnej, kolejna
warstwa srebrnej folii jest zabiegiem niczemu nie stuza-
cym, wrecz marnotrastwem materiatu. Natomiast wyroby
zelazne 1 brazowe upi¢kszone na calej powierzchni na-
ktadkami z merali szlachetnych zyskiwaty na estetyce,
sprawialy wrazenie cenniejszych, a moze w istocie takimi
si¢ stawaly.

Przypuszczalnie bransoleta z Grebieten zostata od-
kuta z brazu i pokryta srebrng folia z filigranowymi na-
ktadkami. Moglaby to by¢ tez folia z elektronu (popu-
larny w okresie wplywéw rzymskich), kedra skorodo-
wana i nie oczyszczona upodabnia si¢ do srebra. W os-
tatniej wersji mozemy przyjaé, ze mamy do czynienia ze
srebrng bransoleta, pokryta folia ze zlota — elektronu,
ktéra nie oczyszczona upodobnita si¢ kolorystycznie do
podktadu. Oceniajac od strony technologii i stylistyki
zdobieni, egzemplarz z Grebieten nalezy uzna¢ za wyréb
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wielbarski badZz warsztatowo w $cisty sposéb z nim
powiazany.

Drugim, budzacym wiele wigcej kontrowersji
obiektem s fragmenty (po ztozeniu cata) ztotej bransole-
ty wezowatej z Pilipek (OKULICZ 1970: 468 sq; WOJ-
CIK 1982: 65-66; I GOTI 1994: 64-65). Wobec bted-
nej interpretacji badz niezdecydowania badaczy nalezy
przyja¢ uwagi K. Godlowskiego i podja¢ probe odewo-
rzenia catosci (WOJCIK 1982: 65, 99). Po skompleto-
waniu poszczegllnych elementéw kabtaka i bazy, nalezy
dodaé¢ fr. z gtéwka, blednie zinterpretowany jako fr. za-
pinki (I GOTI 1994: 64-65). Uzyskujemy w ten sposSb
bransolete dwuzwojowa, zachowana z jedna gléwka
(Fig. 11). Analizujac profil i rozmieszczenie ornamentu
wezyka (Srodkiem i po bokach) mozemy powiazaé obiekt
z typem IV W¢jcika. Jednak ornament kreskowanych
wéjkatéw na obrzezu ramy, szeroka i splaszczona baza
i gtéwka z naniesionym ornamentem peretkowanego
drutu oraz granulat w drucianych gniazdach na kryzie
(podobnie jak na egz. z Grebieten) umieszcza zabytek juz
w péznorzymskim odcinku chronologicznym (faza C1-
OKULICZ 1970: 474; JASKANIS, OKULICZ 1981:
184).

Specyfika bransolety jest technologia zdobien fi-
ligranowych, naktadanych bezpo$rednio na bransolete.
Przypuszczalnie naramiennik wykuto z cienkiej blaszki
(dol mm), ze zlota préby powyzej 800 cz. na 1000 lub
elektronu. Sposéb lutowania elementéw filigranowych
i granulagji oparty byl na powszechnej w pradziejach tech-
nologii lutéw chemicznych (WOLTERS 1986: 34 sq.).

Technike popularnie stosowano w kulturze wiel-
barskiej migdzy innymi przy wykonywaniu klamerek eso-
watych typu B, wisiorkéw kulistych i gruszkowatych. Za-
bieg ten niesie za sobg okreslone konsekwencje. Dotych-
czas zdobienia filigranem i granulacja bransolet wezo-
wartych stosowano w formie naktadek, keére wmonrto-
wywano za pomoca lutu cynowego na gtéwki (WO-
FLAGIEWICZ 1977: kurhan 22; KMIECINSKI 1966:
kurhan 15). Zabieg, przeprowadzany w temperaturze do
300° C, nie wplywal na strukture wewnetrzna bransolety,
ktéra zachowywata elastyczno§é. W przypadku bransolety
z Pilipek, stosujac luty chemiczne, zabieg nalezato prze-
prowadzi¢ w temp. 800-850° C, co doprowadzito do roz-
hartowania bransolety. Majac na uwadze domniemana
wyzej grubo$¢ kabtaka, otrzymano wyréb niezdatny do
noszenia przez dtuzszy czas, whasciwie nieprakiyczny. By¢
moze wyttumaczeniem tych niezgodnosd jest jednostko-
wy i luksusowy charakter wyrobu. Same motywy zdo-
bnicze jak peretkowany drut na bazie i dookola gtéwki,
potozony na kryzie rzad granulek w gniazdach z perel-
kowanego drutu oraz kreskowane tréjkaty sa klasycznymi
motywami zdobnictwa wielbarskiego, ale juz o cechach
p6znorzymskich z przefomu faz B2/C1-Cla (OKULICZ
1970, 1992; WOLAGIEWICZ 1974).
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Sumujac rozwazania nad technika produkgji
bransolet wezowatych nalezy przedstawi¢ kilka podstawo-
wych wnioskéw. Tendencja przewodnia rozwoju tych
ozd6b byto utatwienie procesu produkgji i zwigkszanie
powierzchni zdobionej, a wigc odchodzenie od przekro-
j6w owalnych i sztabkowatych. Poszerzanie ramy i gtéwki
zauwaza si¢ juz w najwczesniejszych typach (ITa u W¢j-
cika). Z pétowalnej ramy wykszeatcaja si¢ trzy zebra:
gléwne i najwicksze, biegnace §rodkiem ramy oraz dwa
mniejsze po jego bokach. 7 gléwki coraz wyrazniej wy-
ksztatca si¢ kryza. Typ III wg Wéjcika to dalszy ciag spla-
szezenia kablaka, jego wycienienia i ostrego zaznaczenia
profilu z plastycznymi listwami. Gléwka ostro wyodre-
bnia si¢, otrzymuje bogaty zestaw ornamentéw wybija-
nych, niekiedy zostaje podzielona na pét pasmem pseu-
doperetkowania. Glebokie i plastyczne ornamenty wybi-
jane uzupetniano nickiedy wkladkami granulek i perel-
kowanego drutu (Gronowo, kurhan 22; Odry, gr. 127;
Wesiory, kurhan 15). Dalszy rozwdj bransolet wiaze si¢
z pracowniami na Wysoczyznie Elblaskiej, gdzie z cien-
kiej ta§my wykonuje si¢ egzemplarze jedno- i dwuzwojo-
we, a technika ma juz cechy trybowania. Parde gtéwek,
kryz i ramy sa maksymalnie rozwinigte i poszerzone. Wy-
ksztatca si¢ szeroki grzbiet biegnacy §rodkiem ramy, po-
dzielony zazwyczaj na 7, naprzemian zdobionych i gtad-
kich listew. Szerokie pasma boczne pozostaja nie zdobio-
ne, co zapewne jest nowym i celowym efektem estetycz-
nym (zwlaszcza po wypolerowaniu).

W rozwazaniach nad technika produkeji pojawia
si¢ zasadnicze pytanie: dlaczego bransolety wezowate
musialy by¢ kute, a profil ramy bransolety, na przestrzeni
czasowej, ewoluuje z okraglego w kierunku form ta§mo-
watych i rozbudowanych ?

Ogodlnie wynika to z zasad rzemiosta ztotniczego,
ktére pradziejowi, pomorscy wytwdrcy opanowali w spo-
s6b doskonaly. Bransolety, formowane na sposéb wezo-
watych, o otwartym obwodzie, opasujace ramig, z kon-
cami zachodzacymi, musza by¢ bardzo elastyczne, wytrzy-
male na naprezenia mechaniczne w trakcie czgstych, na-
stepujacych po sobie zabiegéw nakladania i zdejmowania.
Musza tez by¢ odporne na wszelkiego rodzaju urazy spo-
wodowane codziennym noszeniem. Tak funkgonujaca
ozdoba musi by¢ wykuta, poniewaz tylko po tym zabiegu
surowiec-metal uzyskuje scrukeure jednorodna, drobno-
krystaliczng, odporna na §ciskanie i rozciaganie. Material
odlany, a nie przekuty, jest strukturalnie niejednorodny,
miegkki, z wewnetrznymi porami, niekiedy posiada ukryte
wady uniemozliwiajace obrébke (patrz pkt. 3.1). Taki su-
rowiec po kilkakrotnym zgieciu i rozgieciu usztywni si¢
tylko w punkcie zatomu, a wigc jedynie miejscowo zmieni
strukcure, a nastgpnie ztamie sie.

Opisywane zjawiska fizyczne sa jak najbardziej
charakterystyczne dla stopéw miedzi o sktadach wystepu-
jacych w pradziejach (KMIECINSKI 1968: pl. 3; NIE-
WEGELOWSKI 1986: 310 sq) i dla stopéw srebra préby
750-900 (KMIECINSKI ed. 1966: 128).
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Oczywiécie! Ztamania i pe¢knigcia sporadycznie
zdarzaly si¢ i w tamtych czasach, czego przyktadem sa
zabytki z Tczewa (WO]CIK 1982: 60), Nowego Lowicza
(HAHULA 1994: 134) a by¢ moze Gronowa (WO-
LAGIEWICZ 1981: 174). Jednak byl to wynik ,nad-
uzycia” wytrzymatosci wyrobu przez uzytkownika, badz
bledu popetnionego przez rzemieflnika wykonujacego
ozdobe.

Godne uwagi jest, ze naprawy niejako powielaty
technike oryginalna. Pod peknigte fragmenty podkla-
dano dodatkowe wykute listwy, keére zawijano, za-
kuwano lub nitowano do obreczy bransolety. Tylko w ten
sposéb mozna bylo jeszcze uratowaé funkcjonowanie
przedmiotu. W przypadku ztamanej bransolety z Gro-
nowa, z kurhanu 22 nie zauwaza si¢ zadnych napraw
pradziejowych w typie zawijanej blachy czy znitowanej
podktadki, a masywne oblozenie lutem cynowym jest
typowe dla wspélezesnych zabiegéw konserwatorskich.
Nalezy przyjaé, 7ze bransoleta skorodowata w trakeie
zalegania w ziemi 1 pekla, a po oczyszczeniu zostata w tak
nietypowy sposéb potaczona. W dawnej prakeyce kon-
serwatorskiej bizuteria pradziejowa, skorodowana i we
fragmentach, byla czg¢sto taczona przez renowatoréw lu-
tem cynowym. Wspdlczednie, przy dostepie do réznego
rodzaju zywic sztucznych (mozliwo§¢ odwracania zabie-
géw), zabiegi takie nalezy uzna¢ za niedopuszczalne.

Tak wiec wszelkie techniki wykonania bransolet
przez skuwania z dwéch warstw, czy tez zgrzewania
i skuwania poléwek w przewezeniu nie s3 sposobami wy-
konania 0zdéb lecz tylko przypuszezalnymi naprawami
(WOJCIK 1982: 71). W praktyce uzytkowania miejsca
te, ze wzgledu na niejednorodng strukeure i tak pierwsze
ulegaja kolejnym uszkodzeniom.

Wazna jest tez kwestia samego sposobu wybijania
ozdoby i stosowanych surowcéw. Przypuszezalnie wzdr
ksztattownika wykuwano i wypitowywano w odpuszczo-
nym, ,mickkim” zelazie. Po ukonficzeniu wzoru ksztat-
townik hartowano powszechnie znana metoda przez roz-
grzanie do czerwonodci i gwaltowne zanurzenie w wodzie
lub oleju. Sposéb ten opisuje Mnich Teofil w swym pod-
reczniku, datowanym na okres wczesno$redniowieczny
(TEOFIL MNICH, ksi¢ga III, rozdz. 18-21). Pomimo
tak zabezpieczonej powierzchni wzoru technika ta wy-
magala ostroznoéci 1 precyzji uderzeni. Przy wykuwaniu
grubych bransolet (typ IT 1 IIT Wojcika), gdzie wymagano
duzej sity uderzen w pétsurowiec, brak doktadnosci mégt
spowodowa¢ zbicie ornamentu ksztattownika. Dosko-
naleniu tego procesu stuzylo zastosowanie posrednika-
wybijaka (HATTULA 1993: 134). Umiejeme wykuwanie
zapewne pozwalalo nawet na kilkunastokrotne uzycie
ksztattownika. Natomiast ostroznie nalezy podchodzi¢ do
mozliwosci wykonywania tak masywnych 0zdéb jak bran-
solety wezowate na matrycach ze stopéw miedzi (WOJ-
CIK 1982: 60). Powszechnie stosowane w ztotniczych
warsztatach antycznych i prowincjonalnorzymskich,
stuzyly raczej do wyttaczania drobnych elementéw ozdéb,
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a pétsurowcem byla tu srebrna i ztora blacha-folia,
plastyczna i dajaca si¢ doskonale modelowa¢ (MARIC
1978; WIELOWIEJSKI 1970: 232). Brazowe matryce
mogly tez stuzy¢ do wyciskania woskowych modeli ozdb
1ich czgscl, kidre po zaformowaniu odlewano metody na
wosk tracony.

Dlaczego poszerzano i rozbudowywano przekrd
ramy ?

Zasadniczym celem byto uzyskanie jak najwigk-
szej, ckspozycyjnej powierzchni zewngtrznej i plastycz-
nych listew uwypuklajacych zdobienia. Bransoleta mu-
siata by¢ widoczna i jak najbardziej podkreslaé swoje
cechy artystyczne. Swym pigknem musiata zaznaczaé uro-
de 1 zamozno$¢ whadciciela. Ale jak poszerzaé strefy zdo-
bione nie zwigkszajac jednocze$nie masy tej ozdoby oraz
zachowa¢ wha§ciwo$ci mechaniczne tak, aby mozna ja
bylo swobodnie nosi¢z Nalezalo pozostaé przy technice
kucia w ksztattownikach coraz ciefiszej blachy, ale zara-
zem skomplikowad i poszerzy¢ profil ramy — czgéci naj-
bardziej narazonej na naprezenia mechaniczne. Im bar-
dziej rozwinigta i rozbudowana linia profilu tym wigksza
wytrzymato$¢ bransolety.

Wspdtczesnie, takie zabiegi wyjasnia technologia
konstrukeji metalowych, tak wige ewolugja techniki pro-
dukgji bransolet zmijowatych kultury wielbarskiej poszta
we whagciwym kierunku. Sledzgc rozwéj bransolet od ty-
pu L az po V zauwazamy jak bardzo zwigksza si¢ powierz-
chnia zdobiona bransolet, ile nowych treéci artystycz-
nych tam umieszczono. Tak przedstawiony rozwdj for-
my bransolety wezowatej wskazuje na wysoki poziom
umiejetnodci 1 wiedzy wielbarskiego rzemieélnika. Podo-
bne zjawiska rozwoju warsztatéw zauwazalne sa przy
produkgji réwnolegte wystepujacych fibul grupy II i II1,
serii pruskiej Almgrena, co wymaga jednak osobnego
szero-kiego rozwazenia.

5. 6. 3. 1. Technika produkgcji a klasyfikacje

pomorskich bransolet wezowatych

Na bazie analizy technologicznej poszczegdlnych
bransolet wezowatych nalezy poczyni¢ uwagi co do sto-
sowanych klasyfikagji. Podziat E. Blume z poczatkéw
wicku wydawat si¢ zbyt uproszczonym jak na dzisiejszy
stan badan, tym bardziej ze autor opart go na whasnym,
zaniechanym wspétcze$nie systemie chronologicznym
(BLUME 1912-1915). Nowy podziat, przeprowadzony
przez Wojcika opiera na pigciu typach, z keérych kazde-
mu przypisane 3 2-3 odmiany (WOJCIK 1982). Z prak-
tycznego punktu widzenia klasyfikacja Wéjcika zdaje sig
by¢ zbyt rozbudowana, a niekcére odmiany urozsamiane
$3 z pojedynczymi zabytkami, co po$wiadcza raczej ist-
nienie lokalnych warsztatéw, lecz nie zawsze pozwala na
tworzenie jednostki klasyfikacyjnej.

7. typéw najwezesniejszych najbardziej niejedno-
rodna wydaje si¢ by¢ odmiana A typu II. Wystarczy
poréwnac jak dalece odmienne w formie i stylistyce zew-
netrznych zdobien sg egzemplarze z Odréw (WOJCIK
1982: pl. 11, 1) i z Cieplego (WOJCIK 1982: pl. 1I, 11).
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Egzemplarze z Rzadza umieszczone w typie IT A WOJ-
CIK 1982: pl. II 6, 7, 8) posiadaja o wiele wigcej cech
stylistycznych typu I i w potaczeniu z egzemplarzem o nr
1451 (pl. I: 7) tworza jednorodny zespét , ktéry mozna
okresli¢ jako warszeat Rzadza. Drugim, wyraznie rysuja-
cym si¢ zespolem w typie T jest warsztat lubowidzki
z grobami 12, 22 (WOJCIK 1982: pl. I, WOLAGIE-
WICZ 1995). Kolejne, przedsawione egzemplarze typu
IT A (pl. II: 2, 9, 11) nalezatoby whaczy¢ do typu 1T B.
Pozostate formy typu IT A (WOJCIK, 1982: pl. I, 3, 4,
5, 10), gdzie zauwaza si¢ przechodzenie z przekrojéw
kolistych obreczy do pétkolistych i poszerzajacych sig, co
zwigzane jest z ulatwieniem sposobu wytwarzania, nale-
zatoby uzna¢ za schytkowy wariant typu I. Najbardziej kla-
rowna stylistycznie odmiana C typu II kszeattem zbliza si¢
do typu III i stanowi juz jego najwczeéniejsza odmianeg.
W typie III za niewladciwe nalezy uznaé wydzie-
lenie odmiany IIT A. Przedstawiane rysunki trzech egzem-
plarzy catkowicie réznig si¢ od siebie (WOJCIK 1982:
tab. 111, 6; pl. IV, 1, 2). Bransoleta z Odréw (WOJCIK
1982: pl. II1, 6) wyrdznia si¢ grubym, kolistym przewe-
zeniem tytu obreczy, co mozna uznal za specyfike —
tradygjonalizm warsztatu, a wyzej opisana technika ku-
cia bransolet to porwierdza. Kszratt, zdobienia ramy
i gtéwki sytuujy egzemplarz w odmianie IIT B.
Zabytek z Marlow, pochodzacy spoza rejonu
kultury wielbarskiej mozna uznaé za import z Pomorza,
natomiast w stylistyce plasuje si¢ takze w odmianie B.
Egzemplarz z Wulzeshofen ze wzgledu na nietypowe jak
dla kultury wielbarskiej zastosowanie filigranu na obre-
czy, zaistnienie w zespole bizuterii prowingjonalno-
rzymskiej oraz do kofica nie udcislong chronologie nalezy
raczej uznaé za import idei — wzoru pomorskiej branso-
lety wezowatej na tereny naddunajskie. Tym samym, wy-
daje si¢ by¢ przeceniona inspirujaca rola tego jednostko-
wego wyrobu na rozwdj stylistyki bransolet wezowatych
typu 11T i IV (WOJCIK 1982: 78-80). Giéwnym przed-
stawieniem typu III zostaje wigc odmiana B.
Nieporozumieniem jest wydzielenie odmiany A
typu IV na podstawie prezentowanego egzemplarza
7 Tczewa, gr. 4 (WOJCIK 1982: pl. VI, 9). Nie moze
stuzy¢ do formowania jednostki klasyfikacyjnej obiekt nie
ukoficzony (gtéwka) i czg§ciowo zniszczony. Opisywana
przy tym nietypowa technika wykonania przez taczenie
dwdch warstw blachy mogta wynika¢ z peknigcia i roz-
warstwienia surowca podczas kucia, a nastgpnie napra-
wiania przez zawijanie blach. Analizujac obrecz i jej zdo-
bienia oraz bazg i szyjk¢ zachowanego fragmentu nalezy
powyzszy obiekt whaczy¢ do typu III B Wojcika (patrz
WOJCIK 1982: pl. VII: 1, 4).
Odmiany B i C typu IV pod wzgledem stylistyki
i technik zdobienia sa do siebie bardzo zblizone. W obu
przypadkach mamy do czynienia z wyrobami pocho-
dzacymi z doskonalych technologicznie warsztatéw ope-
rujacych bogata i plastyczna ornamentyka z deralami
w filigranie i granulacji. Prawidtowo, nalezatoby caloé¢
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pozostawi(, je$li nie w typie 111 B, to okresli¢ jako typ IV
i wydzieli¢ dwie lokalne pracownie: Odry-Wesiory i Gro-
nowo, woj. koszalifiskie. Srebrna bransolet¢ z Gronowa,
woj. elblaskie umieszczona w typie IV B (WOJCIK 1982:
pl. VIII, 5) nalezy uzna¢ za jednozwojows, lekko rozgieta
wersje typu V Wojcika (typ III Blume). Doktadna ana-
liza rysunku pozwala sadzi¢, 7e zostata wykonana z szero-
kiej i cienkiej ta$my, bez przewezenia w tyle, z uwypuklo-
nym, $rodkowym grzbietem, podzielonym na siedem na-
przemian zdobionych i nie zdobionych listew, co od stro-
ny spodniej dato szeroka i gleboka bruzde. Po bokach ob-
reczy pozostaja szerokie, nie zdobione pasma. Baza i gtéw-
ka zostaly uformowane szeroko i ozdobione poprzeczny-
mi nacigeciami. $3 to cechy typowe jedynie dla cypu V (111
Blume).

Kolejnym, przyktadem nieprawidtowo sklasyfi-
kowanego typu V w wersji jednozwojowej jest bransoleta
z Jelonek uznana za typ III B wg Wéjcika (NOWAKO-
WSKI 1994: pl. V; 8). W technice wykonania (profil),
ksztalcie 1 sposobie zdobienia odpowiada péznym for-
mom ze skupiska elblaskiego. Podobny egzemplarz zostat
odkryty w trakcie badan wykopaliskowych na cmenta-
rzysku w Weklicach przez J. Okulicza w sezonie 1991
(material niepublikowany — Fig. 12c).

Przyszte préby analiz typologicznych bransolet we-
zowatych typu pomorskiego winny by¢ polaczone z roz-
patrzeniem bransolet sztabkowatych i tasmowatych, ktére
odmienne w ksztattach, a wspStwystepujace w okreslonych
etapach chronologicznych postuguja si¢ analogicznymi
zestawami ornamentéw wybijanych (kota, oczka, pseudo-
peretkowanie) oraz powyzej opisana technika produkgji.
Doktadne pomiary poszczegdlnych elementéw bransole-
ty, profilu obreczy, ukladu listew na grzbiecie, analiza
traseologiczna ornamentéw wybijanych oraz badania ilo-
$ciowe stopéw pozwola wydzieli¢ lokalne pracownie.

Niezwykle ciekawa cecha bransolet wezowatych
kultury wielbarskiej jest wystgpowanie w zespotach gro-
bowych w parach. Twierdzenie T. Wéjcika o réznicach
ksztattu a tym bardziej ornamentyki w obrebie kompletu
uznatbym za nietrafne (WOJCIK 1982: 40). By¢ moze
dotyczy to materiatéw z badan przedwojennych, prze-
mieszanych i publikowanych nie w formie zespotéw gro-
bowych , a raczej w ogdlnej prezentacji (ANGER 1880;
SCHMIDT 1902; LISSAUER 1887).

We wspdtczesnie publikowanych materiatach
z cmentarzysk, z grobéw nie wyrabowanych, w wigkszoéci
wystepuja 2 jednakowe bransolety wykute na tym samym
ksztattowniku i w identyczny sposéb ozdobione na licu
(HAHULA 1994: 143; KMIECINSKI, BLOMBER-
GOWA, WALENTA 1968: pl. XLII; KMIECINSKI ed.
1968; 154, 158, 159; OKULICZ 1989: 123; 1992, fig.
4; PIETRZAK 1988: fig. 4; ¢, [ ; WOLAGIEWICZ
1974: 140) . Jednakze do tej pory, nie znane sa dwie lub
wigcej par bransolet identycznych pod wrzgledem
ornamentyki. Nalezy si¢ domysla¢, ze komplet bransolet
wy-konywano i zdobiono w sposéb charakterystyczny
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dla okreslonej kobiety, jakby na zamdéwienie. Z punktu
wi-dzenia technologii wykonanie ksztattownika zelaznego
tylko dla dwéch bransolet wydaje si¢ by¢ niezrozumiate,
poniewaz miato to by¢ ulatwienie i upowszechnienie
cyklu pracy. Rozwiazania tego problemu nalezy szukaé
w dokladnej analizie metrycznej, kedra porwierdzitaby
wykonanie wigcej niz pary bransolet na tym samym
ksztattowniku, kiére pdzniej zostaty odmiennie ozdobio-
ne na stronie zewnerrznej.

5. 6. 4. Bransolety i ,,naszyjniki” z wezo-

watymi gtéwkami typu skandynawskiego

Bransolety z wezowatymi gtéwkami typu skandy-
nawskiego powszechnie wiaze si¢ z pomorskimi bransole-
tami wezowatymi (BLUME 1912, 1915; KMIECINSKI
1962; WOJCIK 1982) Wskazuje na to zblizona konstru-
kcja, kszealty i formowanie poszczegdlnych czeSci oraz
podobne motywy ornamentéw na powierzchni. Wyroby
z terenu Skandynawii nie wystapily na skale tak masowa
jak w kulturze wielbarskiej i nie wykazuja tak $cistej cia-
gloéci typologicznej. Przewaznie nie stanowia wyposaze-
nia grobéw kobiecych, a sa spotykane w formie znalezisk
luznych — skarbéw. Funkgjonalnie traktowane s jako
wota — dary w rozbudowanej obrzgdowosdi religijnej ple-
mion pélnocnogermanskich.

W wigkszosci sa to egzemplarze wykonane ze zto-
ta, 0 duzych rozmiarach i wadze (ANDERSSON 1993:
10, 13 sq). Z punkwu widzenia techniki produkeji wy-
rézniajq si¢ bogactwem i réznorodnoscia zdobien wybija-
nych na licu oraz metoda odkuwania zakoficzeft. Sposéb
deponowania nie pozwolil na doktadniejsze wyznaczenie
ram chronologicznych ich wystgpowania. Aktualnie wigk-
$20§¢ zabytkéw datuje si¢ na okres péznorzymski. W kla-
syfikagji stosuje si¢ dawny podziat Monteliusa z uzupel-
nieniami Hagberga (MONTELIUS 1872, HAGBERG
1967). Uklad wypologiczny, w ogélnym zarysie zblizony
jest do pomorskiego, zaczyna si¢ od form wykonanych
z preta, z matymi i stosunkowo naturalistycznymi gléw-
kami (typ SvF 350), poprzez formy o przekroju tasmo-
watym, ze schematycznie wykonanymi gtéwkami (typ B),
az po formy z plaska obreczg i ostrokrawedziowym, $rod-
kowym grzbietem oraz koficami wykutymi w segmen-
towe prety zakoniczone pétkolistymi guzami (typ C).

Od strony wykonania typ Svf 350 jest bardzo
zblizony do typu I Wéjcika. I w tym przypadku byla o
ozdoba odkuwana z preta. Rame przy gtéwkach opraco-
wywano wielo§ciennie, a z pogrubionych koficéw wybija-
no waska baze¢ i mate, profilowane gltéwki. Rozpatrujac
poczatki wystepowania bransolet wezowatych na terenach
Skandynawii nalezy zwrécié uwage na dwuzwojowy
ztoty naramiennik z Viwskélve (ANDERSSON 1993:
fig. 63). Swym ksztattem przypomina egzemplarz z Zo-
hor na Stowagji (KRASKOVSKA 1959: 122-124). Cze-
$ci kablaka przy gléwee zostaly uformowane wiclo-
bocznie, a na krawedziach zaznaczone plytkim pseudo-
peretkowaniem. Baz¢ ozdobiono rz¢dami peretkowanego
drutu, a gtéwke ozdobiono podwdjnymi wybijanymi ko-
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fami. Natomiast kryze uformowano przez przylutowanie
do gtéwki dopasowanego plaskownika. Zabieg ukryto na-
ktadajac na wierzch peretkowany drut. Tak sktadana gtéw-
ka $wiadczy o prymitywnym warszacie, gdzie zakoriczent
nie odlano, ale tez nie wybito w ksztattowniku. Zapewne
naramiennik wykonano w technice swobodnego kucia,
a poszczegblne czedci gtéwki uwypuklono przez lutowa-
nie naktadek. Cato§¢ wykonanych zabiegéw ma na celu
upodobnienie ksztateu do armilli z Zohor. Nalezy tez przy-
ja¢ raczej do$¢ wezesne datowanie powyzszego obiektu.
Forma i zdobnictwo naramiennka zbliza go do wezesnych
bransolet pomorskich i wezesnych wyrobéw spotykanych
w grobach ksiazecych (faza B2b okresu rzymskiego).

Natomiast bransoleta z grobu ksiazecego z Ville-
rup, ktéra jest takze przyktadem zapozyczen stylisty-
cznych z terenéw prowingjnalnorzymskich, potwierdza
technike kucia na kszrattownikach (VOSS; ORSNES-
CHRIS-TENSEN 1948: 267). Na spodzie gtéwki, podo-
bnie jak w egzemplarzach z Pruszcza Gdafiskiego z gr. 107,
widoczne sq regularne zagltebienia po wbijakach dociska-
jacych wzér w kszeattowniku (Fig. 7a).

Typy A i B bransolet skandynawskich wykony-
wano metoda bardzo zblizona do pomorskich bransolet
wezowatych. Przy wytwarzaniu ich zastosowano ksztal-
towniki (np. Fig. 2.I1d, i). Ramy 0zd6b bardzo przy-
pominaja obrecze bransolet wielbarskich typu III-V
wg Wjcika, natomiast gtéwki formowane wéjkaenie,
z czasem zwezaja si¢ 1 ulegaja przetworzeniu w segmen-
towe prety (typ C).

Ciekawym pod wzgledem kompozycji wydaje si¢
by¢ ,pierScien” z Bolarve, ze Szwecji (ANDERSSON
1993, fig. 60, p. kat. 1138). Wytwérca zawart w nim
cechy gtéwki bransolety wezesnorzymskiej z kablakiem
formowanym (przekrdj) charakeerystycznie dla bransolet
pomorskich typu IIT i IV wg Wjcika. Dodatkowo, rama
otrzymata bogate zdobienie péznorzymskie. Nalezatoby
wiec zgodzi¢ si¢ na stosunkowo wezesnym datowaniem
obiektu, nawet na przetom okresu wezesno- i péznorzym-
skiego (faza C - KMIECINSKI 1962: 173).

Typ C bransolet i naszyjnikéw skandynawskich,
z punktu technicznego, byl dalszym sposobem utatwiania
procesu produkgji. Wystarczyto jedynie wykona¢ ksztal-
townik-profil ramy z wyraznie zaznaczonym, §rodkowym
grzbietem obreczy (Fig. 18; Fig. 2.1d). Po odkuciu profilu
ramy, kofice owalnie skuwano, zwezano i wykafczano oz-
dobnym guzem.

Cechg charakterystyczna znalezisk skandynaw-
skich jest wspétwystepowanie form ze zwierzecymi gtéw-
kami z bransoletami kolbowatymi badz pélsurowca w for-
mie drutéw i precdw (HAGBERG 1967: 11; SVEA-
GOLD 1969: fig. 62; ANDERSSON 1993: fig. 87). Z
punktu widzenia warsztatowego powyzsze elementy mo-
gly by¢ takie materiatem przeznaczonym do wykonania
kolejnych egzemplarzy 0zdéb. Przykladem jest tu branso-
leta kolbowata z Fole, Lilla Ryftes (ANDERSSON 1993,
fig. 87). Po jej wyprostowaniu otrzymujemy pdtwyrdb
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przewezony w czedcl $rodkowej 1 z pogrubionymi kon-
cami, z kedrego mozna byto wybijaé bransoletg o ta§mo-
watej ramie i wezowatych zakoriczeniach. Ograniczenia
czasowe, a raczej nie przywigzywanie wagi co do formy
wyrobu, spowodowaly zagiecie preta i uformowanie
bransolety kolbowatej. Kolejnym przyktadem rakiego wy-
konywania jest ,pierécien” typu C z Kvinnsgrota, z od-
kutym tylko jednym ramieniem (ANDERSSON 1995:
fig. 50). Tak ,nie dokoficzone” ozdoby moga potwier-
dza¢ ich wotywny charakeer, wykonywanie jedynie na
szamoéwienie ideowe” — okoliczno$¢ obrzedu.

5. 7. Pierécienie

Technika kucia pierécieni na kszeattownikach
w okresie wplywéw rzymskich dotyczy formy obraczki
i jej zwielokrotnienia oraz wzoréw o przedstawieniach
animalistycznych podobnych do bransolet z wezowatymi
gléwkami (BECKMANN 1969; ANDERSSON 1993a,
b; 1995). W kulturze wielbarskiej popularnymi byly for-
my ze skrecanego drutu z oplotem na koficach, badz
z wywinieta tarczka. Formy wybijane na kszeattownikach
spotykane sa sporadycznie i interpretowane jako importy
proweniencji skandynawskiej (KOSSINA 1922, fig. 4,
fig. 1; OKULICZ 1970: 478). Pierécienie w formie
obraczki i jej powieled powszechnie wystepuja na terenie
Skandynawii (ANDERSSON 1993: 11; grupa I, IT typ
8a-c, grupa III wg Beckmann). Przy pomocy ksztattow-
nikéw wykonywano takze egzemplarze wielozwojowe
(ANDERSSON 1993: 11; grupa VI Beckmann) oraz oz-
doby o wezowartych gléwkach ujete w grupie VII Beck-
mann (ANDERSSSON 1993: 11). Egzemplarze obracz-
kowe wykonywano z ta$my na ksztatrownikach z wy-
cigtymi rowkami. Odkuty profil zawijano na okragltym
kolcu, kofice pasowano i lutowano. Jednakze w ztot-
nictwie tego okresu istniata takze metoda naktadania ko-
lejnych, profilowanych segmentéw drutu na cienky blasz-
ke-podktad, zlutowanie poszczegdlnych czeéei i zawinie-
cie w pieréciern (ANDERSSON 1993: fig. 94). Charak-
terystyczng cechy bransolet-naszyjnikéw i pierécieni skan-
dynawskich typéw bylo zdobienie brzegéw obreczy przy-
lutowanym gladkim lub skrecanym drutem (HAGBERG
1967; ANDERSSON 1993: fig. 43, 62).

DPiercienie z przedstawieniami wezowatych glé-
wek wykonywano na kszaattownikach z wykonanym ne-
gatywem gléwki i fragment obreczy (Fig. 27). Odkuwa-
no potowe segmentu, przekladano drut i dokuwano dru-
ga gléwke. Nastepnie odkuwano cienki fragment bieg-
nacy pod palcem i przedzielajacy gltéwki pierScienia
(Fig. 28). W przypadku ozddb wielozwojowych, czyn-
noéci powtarzano dwu- lub trzykrotnie (Beckmann, grupa
VII). Przy egzemplarzach wykonanych w jednej plasz-
czyznie (typ VII 39¢ Beckmann) musiano wykona¢ cal-
kowity wzér w ksztattowniku, wycisnaé i zawinaé. W tym
przypadku mamy juz do czynienia z klasyczng matryca
i technika zblizona do sztancowania. Pierécienie o for-
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mach wezowatych dodatkowo ozdabiano bogatym or-
namentem wybijanym i naktadkami ze skrecanego drutu.

Tradygja kucia 0zddb na ksztattownikach, trwata
przez okres wezesno$redniowieczny wérdd grup nordyc-
kich zamieszkujacych tereny Skandynawii. Przykladem
jest profilowany zloty pierScien ze skandynawskiego
skarbu w Wapnie z przefomu Vi VI w. (KARA 1994: 78-
79; pl. IX, 3).

Podobnie wikifiskie bransolety rasmoware o zwe-
zonych i skreconych konicach wystepujace na terenach
potudniowej Szwecji, zostaly wykonane na ksztattowni-
kach. Szczegélnie jest to widoczne w profilach kablakéw,
bardzo zblizonych do wystepujacych w bransoletach z we-
zowatymi gléwkami z okresu péznorzymskiego (HARDH
1976, pl. 18, a 111, 2; 41, I, 1; 44, 1, 1). Niewacpliwie
proste ksztattowniki stuzyly do wykonywania bransolet
ta$mowatych, drutéw bransolet skrecanych, pierécieni
i naszyjnikéw okresu wikinskiego (STENBERGER
1947; HARDH 1976; KOCKA-KRENZ 1983)

5. 8. Geneza a technika wykonania
bransolet i piericieni z weZowatymi
gléwkami

Przedstawiajac sposéb wytwarzania bransolet na-
lezy ponownie rozpatrzy¢ zrédia stylistyczne bransolet
wezowatych. Ugruntowang wydaje si¢ by¢, na dzisiejszym
etapie badan, teoria Vossa i Orsnes-Christensena o nad-
dunajskiej proweniencji stylu zwierzecego w zdobnictwie
Barbaricum europejskiego w okresie rzymskim (VOSS,
ORSNES-CHRISTENSEN 1948: 266-270). Opinia ta
wsparta przez ]. Garbscha opracowaniem metalowych ele-
mentéw wystroju kobiecego z Noricum i Panonii w okre-
sie rzymskim, zaktada zapozyczenie motywu z okué paséw
ze zwierzecymi gléwkami (VOSS, ORSNES-CHRITEN-
SEN 1948: 269; GARBSCH 1965: 94-100). Kompozy-
cyjnie, wezesne bransolety i piercienie wezowate (Zohor,
Dollerup, Villerup, Viuskélve) s bardzo zblizone do okué
zakoficzonych kaczymi gtéwkami (GARBSCH 1965: 52-
54). W obu przypadkach mamy do czynienia z pétko-
lidcie uformowanym i wysunigtym do przodu dziobem.
Dalej nastgpuje gwaltowne przewezenie i rozwinigcie
w kolista gléwke, ozdobiona symetrycznie oczkami, nie-
kiedy podkreslonymi i rozdzielonymi wolutami (przetwo-
rzone, w egzemplarzach z Lubowidza, gr. 22, przybieraja
forme katéw). Za gléwka nastepuje kolejne przewezenie
i podkreflenie koficéw poprzecznymi bazami. Dalej nas-
tepuja ramy, w wersji norycko-panoniskiej puste, skoénie
7tobkowane, natomiast w bransoletach germanskich pel-
ne i kute w formie kolistego preta badz bardziej owalne,
z wyodrebniong érodkowa listwa (Dollerup), co wynika
z tradyqji kucia w kszeattownikach, siggajacej okreséw
weze$niejszych. Zaréwno w przypadku wytworéw pro-
wincjonalno-rzymskich, jak i germafiskich mamy do
czynienia (po rozwinigciu modelu) z wyrobami dwu-
czgbciowymi 1 symetrycznymi (Fig. 6, 7, 8).
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Za jeden z prawzoréw wezesnych bransolet wezo-
watych uznaje si¢ zloty naramiennik-armille z ksiazecego
grobu z Zohor na Stowagji (KRASKOVSKA 1959: 122-
124; WOJCIK 1978: 41-42; WIELOWIEJSKI 1989: 97).
Bransoleta posiada kabtak w przekroju kolista, w pardach
przy gléwee-wieloboczna. Poszezegdlne plaszezyzny oz-
dobiono rzgdami podwdjnych két-oczek (két wspétérod-
kowych). Krawedzie $cian ozdobiono pseudopertkowa-
niem, gdzie ornament, przy nie uwypuklonej listwie,
przybiera forme pasm podwdjnych punkeéw (Fig. 8a).
Motyw skoénie kreskowanego tréjkata widoczny u
podstawy bazy wystepuje powszechnie na kabtakach fibul
kapturkowych serii zachodniogermanskiej (COSACK
1979: pl. 61-64). Zapewne uproszczong forma tego orna-
mentu s3 wybijane katy i ornament zblizony ksztaltem do
strzatki, ktére wystepuja na powyzszych zapinkach
(COSACK 1979: pl. 43-45), ale i na bransoletach typu I
Wjcika z Lubowidza gr. 12 i 22 (WOLAGIEWICZ
1995: pl. IV, VII). Zaréwno baza jak i kryza bransolety
z Zohor posiadaja wkiadki z peretkowanego drutu, co sta-
nowito typowy ornament warsztatéw germanskich. Szyjka
zdobiona jest podwdjnymi kolami-oczkami oraz podwdj-
nymi poétkolami. Ten ostatni motyw, w przypadku
bransolety z Lubowidza, gr. 22, przybiera postaé katéw
zwréconych wierzchotkami ku gérze. Pétkolisty gltéwke
nara-miennika z Zohor ozdobiono dodatkowo oczkami,
a kry-z¢ sko§nymi nacieciami imitujacymi skrecany drut.

W podobny sposéb ponacinano kryze srebrnej
bransolety z Pruszcza Gdaniskiego st. 10, gr. 107 (nie
publikowane materialy M. Pietrzaka) (Fig. 10a). Tak
wigc bransoleta z Zohor, chociaz najstarsza, inspirowana
wzornictwem noryckim i wystepujaca w bogatym zespole
wyrobéw prowingnalnorzymskich, pod wzgledem tech-
niki wykonania i zdobnictwa przynalezy do germanskiego
rzemiosta okresu wezesnorzymskiego. Niewatpliwie byta
inspiragja dla wezesnych bransolet i pierécieni typu skan-
dynawskiego i I typu pomorskich bransolet wezowatych.
Szczegdblnie jest to widoczne w ztotym naramienniku
z Vitskolve. Analogie wystepuja zaréwno w kszralcie
(gtéwka, kablak kolisty, dwuzwojowy) jak i w ornamen-
tyce z pseudoperetkowaniem, wybijanymi oczkami czy
wkladki peretkowanego drutu (Fig. 8b).

Kolejna bransoleta, z Villerup nie tylko potwier-
dza nawiazania stylistyczne do wzornictwa norycko-pa-
nofiskiego, ale takie dokumentuje technike kucia na
ksztattownikach (VOSS, ORSNES-CHRISTENSEN
1948: 267). Glebokie, regularne zaglebienia na spodzie
gléwek potwierdzaja zastosowanie pobijakéw dociskaja-
cych metal w waskich i glebokich ksztaltownikach, po-
dobnie jak w opisywanym powyzej typie I bransolet po-
morskich z Pruszcza Gdaniskiego, st. 10, gr. 7 (Fig 7a).
Pozostate formy wezesnych bransolet wezowarych z Dar-
zau i Froslev, chociaz stylistycznie potwierdzaja korzenie
norycko-panofiskie, to pod wzgledem technologii obcho-
dza trudnoéci formowania w glebokich ksztattownikach
i na skutek indywidualnych transformacji twércéw
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przybieraja profile a$mowate (KMIECINSKI 1962: pl.
VII, 4 ; LIVERSAGE 1980: 56).

Natomiast w przypadku poczatkéw bransolet we-
zowatych kultury wielbarskiej egzemplarze z Lubowidza
gr. 12, 21, 22 i Pruszez Gdanskiego st. 10, gr. 107
potwierdzaja inspiracje z prowincji naddunajskich. Para
srebrnych bransolet z Pruszeza oprécz glebokich $ladéw
na spodzie po wybijakach, takze forma gltéwki i kablaka
nawiazuje do naramiennika z Zohor (Fig. 10a). Charak-
terystyczne jest podobne, sko$ne nacinanie kryzy imituja-
ce skrecony drut i ornament pseudoperetkowania na
krawedziach wielobocznej obreczy.

Istotnym zagadnieniem jest znalezienie lokal-
nych, pomorskich tradycji w technice obrébki meralu.
W materiatach wezedniejszej kultury oksywskiej widoczne
jest upowszechnienie i rozwdj technik kucia wyrobdéw ze-
laznych. Dotyczy to zaréwno narzedzi, broni jak i ozdéb
(KOSTRZEWSKI 1919; PIETRZAK 1987). Praktycznie
byt to surowiec podstawowy , a kucie jedynym sposobem
obrébki. Znajdujac korzenie techniki kucia w kszeatto-
whnikach juz u schylku epoki brazu (rozdz. 2) nalezy sobie
zada¢ pytanie o mozliwo$¢ stosowania jej w okresie przed-
rzymskim na Pomorzu. Przegladajac materialy kultury
oksywskiej z Rumii, szczegélnie z gr. 20, 26, 42, 282,
zauwaza si¢, 7e na ksztattownikach wykonywano klamry
zebrowate, okucia pochew mieczy (jednakowe, powielane
elementy), a prawdopodobnie jednocze§ciowe zapinki la-
tefiskie. (PIETRZAK 1987: 86-87, pl. LXIV). Powyzsze
obserwacje potwierdzily prace konserwatorskie autora
wykonane na materiatach kuleury oksywskiej, z ratowni-
czych badaf przeprowadzonych przez M. Jonakowskiego
na stanowisku w Lubieszewie, woj. elblaskie (material nie
publikowany). T'utaj, oprécz klamer zelaznych wystgpuja
brazowe, wykonane z grubego ptaskownika (Fig. 29) Po
przeprowadzeniu pomiaréw poszczegdlnych czgdcl, nale-
zy przyjaé, ze na poczatku odkuto na ksztattowniku zebro
érodkowe, a dalej profile boczne o podobnym tréjkatnym
przekroju, kidre w koficach zblizono do wewnatrz. W cze-
éciowo odmienny sposéb wykonano brazowa klamre z Ma-
cigjewa (KOSTRZEWSKI 1919: vol. 1: 61; Zbiory Mu-
zeum Archeologicznego w Gdarisku). Na kszeattowniku
o przekroju tréjkatnym odkuto z cienkiej blachy zebro
$rodkowe (czego negatyw widoczny jest na stronie spod-
niej, a profile boczne, zwezajace si¢ w koricach uformo-
wano poprzez wywiniecie na zewnauz (Fig. 29). Nalezy
wiec przyjal, ze #rédla techniki produkeji pomors-
kich bransolet wezowatych mogly istnie¢ w tradycji
i umiejetno$ciach miejscowych rzemieSlnikéw. Zapewne
wykonanie nowego, atrakcyjnego wzoru sprawiato na po-
czatku wiele klopotdw, przede wszystkim w pardi gltéwki,
bazy i korica ramy. Mimo to, zloticy-kowale wielbarscy
wykonywali bransolety w glebokich kszeattownikach,
weiskajac kofice sztabek, za pomoca zelaznych wybijakdw.
Trudnosci jakie napotykali i skromne efekty estetyczne
zmusily ich do zmiany koncepgji produkeji bransolet.
Wzér zaczeto splaszezal i poszerzal, przechodzac z czasem
do cienkich, ta$mowatych przekrojow.
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Kolejnym potwierdzeniem tradycji oksywskich
w rzemio$le metalowym kultury wielbarskiej sa nieliczne,
zelazne bransolety wezowate. Jedyne, znane z publikagji
pochodza z Odréw, gr. 148 i zblizone sa do typu IT A wg
Wojcika (GRABARCZYK 1978: 138; ). Mimo zniszczefi
korozyjnych, zauwazalna partiami regularno$¢ wymiaréw
gtéwek i elementéw ramy pozwala sadzi¢, ze odkuto je na
kszrattowniku, natomiast uzyty surowiec-zelazo $wiadczy
o wysokich kwalifikacjach ztotnika-kowala (Fig. 9.1).
Kolejne, nie publikowane egzemplarze, pochodza z badan
J. Okulicza w Weklicach st. 7, gr. 27. Natomiast zelazne
bransolet wezowate z terenu kulrury przeworskiej stano-
wia jedynie lokalne naSladownictwa wyrobéw wielbar-
skich (ANDRZEJOWSKI 1994: 321-322).

Reasumujac, w rozwoju ozddb ramion w kultu-
rach archeologicznych Barbaricum europejskiego w okresie
wplywéw rzymskich nalezy wyodrebni¢ 3 gtéwne nurty:

1. Wezesnorzymski okres wystgpowania luksu-
sowych, pojedynczych naramiennikéw-armilli, (Zohor,
Villerup, Vitskélve) zwiazany z bogatymi grobami ksia-
zecymi. Ozdoby wykonano w warsztatach germanskich,
stosujacych technike kucia w ksztattownikach (Vieskélve
— kuty swobodnie) i z naniesionym zestawem wczesno-
rzymskich ornamentéw wybijanych. Wyroby te mogly
stanowi¢ ozdobe jak i znak pelnionej funkeji w hierarchii
plemiennej. Chronologicznie, z tym horyzontem naleza-
tfoby powiazaé bransolety z Darzau i Froslev.

2. Wezowate bransolety kultury wielbarskiej,
z motywami zapozyczonymi ze zdobnictwa prowincjo-
nalnorzymskiego, a w technice wykonania opartej na lo-
kalnych germanskich tradycjach.

Wykonywane w parach, ze scopéw miedzi stano-
wily ozdobg ramion kobiet. Sporadyczne wytwarzano eg-
zemplarze luksusowe ze srebra. Spotykane w bogatszych
wyposazeniach grobowych, podkreélaly status materialny
i spoteczny osoby (WOLAGIEWICZ 1976; OKULICZ
1992). Bransolety stanowily powszechne wyposazenie
kobiet, produkowane byly ,masowo”, przez co na prze-
strzeni czasowej rozwijano ich technike wykonania, for-
me oraz zdobnictwo.

Najstarsze formy bransolet wezowatych znajdo-
wane s3 wzdtuz doliny dolnej Wisty, w rejonach: a) Rzecz-
kowo — Rzadz — Wydrzno, b) Pruszcz Gdatiski — Pszczotlki
— Tezew, ¢) Wielbark — Lubieszewo, d) rejon elblaski —
Elblag-Pole Nowomiejskie, Krosno, Weklice, ¢) rejon
$rodkowopomorski — Lubowidz, Czarnéwko, Odry, We-
siory, Nowy Lowicz.

3. Péinorzymskie, skandynawskie ,pierécienie-
naszyjniki” z wezowatymi gléwkami, keére ze wzgledu na
rozmiar i sposéb deponowania nalezy uznaé za dary-wota
obrzedowodci religijnej. Ich stylistyka i technika wykona-
nia wywodzi si¢ z nurtéw starszych, opisanych powyzej.

Pojawienie si¢ bransolet wezowatych w kulturze
wielbarskiej, a dalej w Skandynawii wiaze si¢ z ,fala
stowacka” naptywu importéw i wykorzystaniem gtéw-
nego szlaku bursztynowego, ale jest takze $wiadectwem
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wedréwek grup germanskich (WOLAGIEWICZ 1970:
220-222; WIELOWIEJSKI 1980: 198). Prawdopodob-
nie wzdr ozdoby przyniosty grupy germanskie powracaja-
ce z pogranicza prowincjonalnorzymskiego. Nie umniej-
szajac roli Potabia, to Pomorze stato si¢ w tym okresie
gléwnym posrednikiem kulturowym migdzy prowincja-
mi naddunajskimi a Skandynawia.

Koriczac rozwazania na temat genezy bizuterii
z motywami wezowatymi nalezy wspomnie¢ o prazréd-
tach — antycznym zdobnictwie bizuterii motywami
zwierzecych gtow (MARSHALL 1969: 323sq; PFEILER
1970, pl. 4). Przy czym nienalezy ograniczaé si¢ do moty-
wu weza, ale szeroko rozpatrywal styl animalistyczny, in-
spirujacy ztotnictwo Barbaricum europejskiego. Powyzsze
wplywy, polaczone z inwencja artystyczng i okre$lonymi
umiejetno$ciami technicznymi pradziejowego zlotnika
zaowocowaly nowymi oryginalnymi wzorami ozdéb.

5. 9. Préba klasyfikacji pomorskich
bransolet wezowatych. (Fig. 17)

Wobec niescistoéci poprzednich systeméw klasy-
fikacyjnych, a w oparciu o opisana technike¢ produkdiji,
geneze 1 ewolugje przedstawiono ponizej system klasyfi-
kacyjny pomorskich bransolet z wezowatymi gtéwkami.
Podziat form oparto na uktadzie 3 typéw wydzielonych
przez E. Blume (BLUME 1912-1915). Rozwini¢cie w pod-
typy to wynik opisanych powyzej analiz stylistyczno-tech-
nologicznych w ramach wspétcze$nie stosowanej chrono-
logii wezesno- 1 péznorzymskiej wraz z jej fazami (GOD-
LOWSKI, WOZNIAK 1981: 53-57; WOLAGIEWICZ
1981: 136-138).

Typ1

W typie tym ujeto formy najstarsze o owalnych
w przekroju kabtakach, matych plastycznych gléwkach
i szyjkach z bogata, wybijana ornamentyka drobnych két,
katéw i strzatek oraz plytkiego pseudoperetkowania. Jako
odmiang wydzielono egzemplarze, w ke6rych powigksza-
no i splaszczano kablak, jak i tez gléwki, szyjki i bazy. Sa
to formy ,,préb” opracowania nowego wzoru, a jednoczes-
nie utatwienia procesu produkgji.

Typ I odmiana A — typ I wg Blume;

IiIa, b wg Wojcika dat. B2b

Formy o kablakach w przekroju kolistych i owal-
nych. W odcinkach przy gtéwee odkuwane wielobocznie,
zdobione na krawedziach pseudoperetkowaniem i innymi
ornamentami wezesnorzymskimi (mate oczka z punktami
wewnatrz, strzatki i katy).

Gl6éwki w rzucie ptaskim i przekroju pétkoliste,
wypukte i plastyczne, z malymi kryzami zdobionymi dro-
bnym ornamentem oczkowatym lub sko§nym nacina-
niem. Miedzy gléwka a szyjka znajduje si¢ glebokie prze-
wezenie z dwuplaszezyznowym weigciem. Nastepnie poja-
wia si¢ szyjka formowana w rzucie ptaskim koliscie lub
owalnie, zdobiona niekiedy katami z wierzchotkami ku
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gbrze, ktére sa stylizacja wolut (Lubowidz gr. 22; Zuk-
czyn gr. 24A). Za szyjka nastgpuje baza podzielona na
waskie pasma, ponacinane gl¢boko pseudoperetkowa-
niem, imitujacym peretkowany drut. Egzemplarze tego
typu wyste-puja jednolicie w dolinie dolnej Wisty oraz
w skupisku lubowidzkim. Bezpo§rednim wzorem dla po-
wyzszego typu s3 luksusowe wyroby jak naramiennik
z Zohor oraz okucia norycko-panofiskie.

Typ I odmiana B — typ I wg Blume

i typ ITA i IIB wg Wéjcika dat. B2¢c

Sa to formy, w ktérych prébowano omija¢ trud-
noéci produkeji w glebokich ksziattownikach form po-
przednich. Powoli powigkszano plaszczyzny kablaka i glé-
wek.Obreczeuzyskuja przekroje pétkoliste i splaszczone,
poszerzajace si¢ przy gtéwkach, nickiedy przybierajace
przekroje réjkatne-daszkowate. Powigkszaja si¢ i splasz-
czaja takze partie gtéwki, szyjki i bazy, przez co splyca sig
przewezenie migdzy gléwka a szyjka. Baza przybiera pos-
taé szerokiego, plaskiego i nie zdobionego wateczka. Weze-
snorzymskie zdobienia wybijane sa rzadko i stosunkowo
plytko. Ornament katéw schodzi na kablak, a dodatkowo
nanosi si¢ 3 pasma plytkiego pseudoperetkowania (§rod-
kiem i po bokach), kedre jakby zaznaczato przyszly po-
dziat na trzy wateczki, co nastepuje w typie IL. Przykta-
dowe formy tej odmiany pochodza z Krosna, gr. 83;
Gdyni-Oksywia; Cieptego, gr. 10 (WOJCIK 1978: pl. IT
2,9, 11) oraz Osieka (WOJCIK 1978: pl. 1II 3). Zr6zni-
cowanie ksztattu w ramach tej odmiany jest wynikiem
préb opracowania nowej, wzorcowej formy.

Typ I

Podstawowa i najliczniejsza forma bransolety we-
zowatej kultury wielbarskiej. Zasadnicza jej cecha jest wy-
dzielenie tasmowatego kabtaka z 3 zebrami, w tym $rod-
kowym, najbardziej eksponowanym. Krawedzie zeber zdo-
biono glebokim pseudoperetkowaniem lub wezykiem
(tylko $rodkowe). Gléwka, szyjka i baza zostaly wyraznie
wydzielone, podkre$lone pasmami pseudoperetkowania.
Okazy bogatsze, posiadaja na kryzie naktadki zdobione
rytymi liniami, bad7 detalami z filigranem i granulagja.

Typ II odmiana A — typ IT wg Blume ; typ IIC

wg Wojcika dat. przelom B2c i poczatek B2/C1

W wykonaniu tych egzemplarzy nastapit prze-
tom, ktéry uksztaltowat klasyczng forme pomorskiej bran-
solety wezowatej. Nastapito wyodrebnienie trzech pla-
stycznych wateczkdw, biegnacych wzdtuz kabtaka, z wyraz-
nie dominujacym §rodkowym. We wezesnych formach nie
zaznaczono przewezenia w tyle obreczy(Lubowidz, gr. 20;
Godziszewo), ktére pojawia si¢ w egzemplarzach z po-
czatku fazy B2/C1 z Elblaga, Gosciszewa-Wielbarka
(WOJCIK 1982: pl. IIT)

W uskokach miedzy plastycznie wyodrebnio-
nymi wateczkami kablagka nanoszono plytki ornament
pseu-doperetkowania. Baza, szyjka i gtéwka zostaja dalej
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poszerzone, ale i bardziej plastycznie wyodrebnione.
Zauwaza si¢ wyrazne uwypuklenie kryz i baz, czgsto po-
nacinanych glebokim pseudoperetkowaniem (3 pasma).
Ze wzgledu na stylistyke, do powyzszych form, ujetych
przez Wéjcika w typie 11 C (WOJCIK 1982: pl. 110),
nalezy doda¢ egzemplarze z Duzej Cerkwi i Elblaga-Pole
Nowomiejskie (WOJCIK 1982, pl. V 2, 12). Typ ten
wystepuje na stanowiskach wzdtuz dolnej Wisty i na
Pojezierzu Kaszubskim.

Typ II odmiana B — typ II wg Blume;

typ IIIB, IVB, C wg Wéjcika dat. B2/C1

Klasyczna i najbardziej rozpowszechniona forma
pomorskiej bransolety wezowatej.

W ornamentyce kontynuujaca elementy wezes-
norzymskie jak oczka i pseudoperetkowanie, wzbogacone
o nowe wzory jak wbijany wezyk, pasma drobnych tréj-
katéw, ornamenty ryte lub nacinane w postaci zygzakéw
i zwielokrotnionych linii w ukladach pasmowych oraz
glebsze (przez to plastyczne) nacinanie imitujace peret-
kowany drut.

W wersjach luksusowych spotykane sa naktadki
na kryzy w postaci plytek z rytymi liniami, peretkowa-
nym drutem i granulagja, co stanowi ekspozycj¢ ,baro-
kowych” elementéw bizuterii wielbarskiej.

Wzdtuz kabtaka biegna 3 listwy z dominujaca
$rodkowa, badz jedynie §rodkowa i bocznymi zanikajacy-
mi do pseudoperetkowanych pasm. Zasada zdobienia kab-
taka tego typu jest wybijanie wezyka wzdtuz, na szezycie
$rodkowego wateczka. W niekedrych egzemplarzach poja-
wia si¢ ornament drobnych, wybijanych tréjkatéw utozo-
nych symetrycznie w 2 pasmach, potozonych po bokach
$rodkowego grzbietu (tzw. ornament wilczych kiéw).
Kablak przybiera przekrdy:

a) taémowaty, pelny, masywny i profilowany

b) ta§mowaty, profilowany, z wklestym, waskim
rowkiem od spodu

) wklegsto-wypukly wynikajacy z kucia na kszcat-
towniku za pomoca pobijaka (FHAHTULA 1994: 143)

W tylnej czeséci kablaka bransolety znajduje si¢
przewezenie, grubsze od dalszych czesci, a wynikle z nie
wykuwania tego odcinka na ksztattowniku. Z punktu wi-
dzenia uzytkowania jest to partia wyjatkowo narazona na
naprezenia i dlatego w ten sposéb wzmocniona. Baza tego
typu bransolet zostaje eksponowana jako samodzielny ele-
ment, poprzedzielany listwami, cz¢sto zdobionymi pseu-
doperetkowaniem. Niekiedy pozostaje gtadka. W dalszym
clagu wyraznie, pétkoliécie wyodrebnia si¢ szyjka, zazwy-
czaj gladka, z ornamentem wybijanych oczek (od 1 do 3)
lub biegnacym §rodkiem, pojedynczym pasmem pseudo-
peretkowania. Ostatnia, eksponowang cz¢scia bransolet
jest pétkolista gléwka, z zaglebieniem od strony spodniej
($lady po kuciu). Czgsto pozostaje nie zdobiona lub je-
dynie symetrycznie przedzielona pasmem pseudoperet-
kowania, z wybitymi oczkami po stronach. Pod wzgle-
dem formowania kryz nalezy wydzieli¢ 2 warianty:
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— kryzy wydzielone od gtéwki pod katem 90,
gladkie na powierzchni lub ozdobione pasmem pseudo-
peretkowania (niekiedy naktadka z peretkowanego dru-
tw), podwdjnym rytym zygzakiem (bad? plytka z tym or-
namentem), nakltadka z granulatem,

— kryzy mieszczace si¢ w plaszezyznie ghéwki,
a zaznaczone pasmami pseudoperetkowania, cz¢sto w po-
staci plytkich kresek lub 3 pasm poprzecznych kresek
(tradycja wywodzaca si¢ z odmiany A).

Egzemplarze okreSlanego typu charakeeryzuja sie
indywidualizacja zdobiei powierzchniowych, co $wiad-
czy o duzej pomystowoéci rzemieslnikéw, ale i potwierdza
tez opisana powyzej teze o jednostkowym traktowaniu
poszczegllnych uzytkownikéw.

W typie tym nalezy takze umiesci¢ luksusowe
wyroby z Gronowa, kurhan 22 i Wesior, kurhan 15,
(WOJCIK 1978, pl. VII, VIII). Forma i rodzaj zdobief
w spos6b oczywisty sytuuje je w tym typie, a dopelnia
tego zbiezny z innymi egzemplarzami rejon wystgpowa-
nia i datowanie. Mamy tu do czynienia z doskonatymi
warsztatami, a wydzielenie na tej podstawie osobnego
typu niepotrzebnie gmatwa klasyfikacje (vide uwagi na
temat istniejacych typologii bransolet wezowatych).

Typ II B wystepuje na terenach zajmowanych
przez kulture wielbarska w fazie B2/C1.

Typ III — typ III wg Blume ; typ V wg Wéjcika

Fig. 12, przelom B2/C1 i Cla

Jednolita forma bransolet wezowatych zwigzana
z warsztatami produkcyjnymi na terenach Wysoczyzny
Elblaskiej. Sa to egzemplarze wykute z cienkiej i szerokiej
srebrnej ta$my w wersjach jedno- i dwuzwojowych. W ra-
mie zanikto przew¢zenia charakterystyczne dla typu I1.
Brzegi w szerokich pasmach pozostawiano nie zdobione.
Ornamenty wybijane koncentruja si¢ na masywnym $rod-
kowym grzbiecie. Regula jest dzielenie go na 7 podtuz-
nych pasm, naprzemian zdobionych (pseudoperet-
kowaniem lub zamiennie wezykiem) i gtadkich.

Pod spodem charakeerystyczny jest szeroki i gle-
boki rowek. Motyw wezyka staje si¢ tak popularnym, ze
jest umieszczany nie tylko wzdtuz szezytu grzbiecu, ale
i symetrycznie po bokach, a takze na bazie. Szerokie szyjki
pozostaja nie zdobione, badz jak w typie II przedzielone
w $rodku pasmem pseudoperetkowania. Charakeery-
stycznym  staje si¢ oddzielanie poszczegdlnych czedei
bransolety listwami z pseudoperetkowaniem. Szeroka gléw-
ka pozostaje nie zdobiona lub symetrycznie przedzielona
pseudoperetkowaniem (Fig. 12). W formowaniu kryz,
podobnie jak w typie poprzednim, nalezy wyrdinié dwa
warianty:

— wydzielone pod katem 90°, szerokie i nie
zdobione,

— nie wydzielone z plaszczyzny gléwki, a zaznaczo-
ne plytkim pseudoperetkowaniem blizszym juz nacinaniu
w kreski lub wybijanym pasmem kreskowanych tréjkacéw
popularnym w okresie péznorzymskim (OKULICZ 1970).
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Ogdlnie zauwazalne jest wyplycanie ornametéw
wybijanych, co zwiazane jest z parametrami pStsuroweca,
a sama technika kucia na ksztattowniku nabiera wrecz
cech trybowania.

Znaczace réznice w kszealcie i datowaniu pomie-
dzy odmiana A i B typu I nakazywalyby raczej wydzielenie
2 oddzielnych typ6w. Staraniem autora bylo zachowanie
i jedynie poszerzenie klarowanego uktadu E. Blume. Tak
tez w najbardziej rozpowszechnionym typie II, prosty
podzial na 2 odmiany zostat podyktowany cechami kon-
strukeyjnymi w wykonaniu kabtaka i gtéwek. Natomiast
zdobnictwo lic bransolet, z okre§lonym zestawem orna-
mentéw wybijanych, jest bardzo urozmaicone i rozbudo-
wane. Wynika to jednak z umiejetnodci i inwencji twércy
oraz indywidualnego traktowania whadcicielki. W tym
przypadku, powinno wigc stanowi¢ dalszy wyznacznik
klasyfikacji. W przypadku typu I1I, przedstawione egzem-
plarze z ostatnich badai i opracowan, pozwalaja juz pre-
cyzyjnie ustali¢ jego kszeatt, rejon wystgpowania i chrono-
logie. Ostatecznie, potwierdzeniem stuszno$ci tak ufor-
mowanej klasyfikacji jest zauwazalne stosowanie typologii
E. Blume wspétczesnie, przez do$wiadczonych badaczy
kultury wielbarskiej (OKULICZ 1991, 1992; WOLA-
GIEWICZ 1995; PIETRZAK 1988).

4. Wnioski

Powyzsze rozwazania sg tylko zarysem analizuja-
cym kucie na ksztaltownikach, stosowanym przez kowal-
stwo i ztotnictwo pradziejowe w sposéb powszechny. Na-
lezy przypuszczaé, ze technika ta zaistnialo u schylku
epoki brazu, a jej dalszy rozwdj nastapit w spoleczen-
stwach celtyckich rozproszonych na terenach Europy érod-
kowej (FURGER, MULLER 1991; SCHELETTE 1970).
Modelowanie na ksztattownikach powszechnie stoso-
wano w kowalstwie latefiskim, przy wykonywaniu oku¢
pochew mieczy, klamer z zebrem, zapinek zelaznych.
W okresie wpltywéw rzymskich w sposéb masowy zostato
wykorzystane do produkeji 0zdéb, elementéw ubioru,
a i zapewne w dalszym ciggu przy wykonywaniu zelaz-
nych narzedzi i broni. Powszechne uzywanie tej techniki
we wezesnym §redniowieczu zaowocowalo  szeregiem
form bransolet, naszyjnikéw i pier§cieni oraz pozostatos-
clami surowcowymi odnajdywanymi w skarbach stowiafi-
skich i wikinskich.

Kucie w ksztattownikach jest kolejnym dowodem
na {ciste powiazanie w pradziejach i wezesnym §rednio-
wieczu kowalstwa ze ztowictwem, na ich wspélng geneze
i warsztat. Technika ta jest przykladem na dos§¢ dhugi
okres wyodrebniania si¢ zlotnictwa od kowalstwa, na
przyswajanie i przeksztatcanie czynnosci kowala dla po-
trzeb wytwércy bizuterii. Z punkeu opisywanej powyzej
metody produkgji, chociaz stanowiacej jedynie czg§¢ za-
gadnien, Gwezesne zlotnictwo jawi si¢ nam jako dziedzina
kowalstwa. Majac jednak na uwadze pozostate techniki
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(odlewnictwo, filigran, granulagja, inkrustacja, wyktada-
nie foliami metali szlachetnych) i ogromne zapotrzebo-
wanie na bizuteri¢ — czynnik najbardziej istotny w rozwo-
ju rzemiosta — mozna Ztowmictwo okresu wplywéw rzyms-
kich okre§li¢ jako samodzielna i dobrze prosperujaca
dziedzine wytwdércezosa.

Technika kucia w ksztattownikach uwidacznia
pragmatyzm pradziejowych ztotnikdéw, ktdrzy nie tylko
przy$pieszyli proces wykonywania ozdéb, ale i uzyskiwali
pStwytwér lub gotowy wyrdb nie wymagajacy dodatko-
wych zabiegéw finalnych jak pitowanie, szlifowanie, a na-
wet polerowanie. W ten sposéb skracano czas produkgji
ozddb i oszczedzano na wedrnej obrébee pozostatosci su-
rowca (brak opitkéw).

Natomiast badaczowi zajmujacemu si¢ technolo-
giami rzemiosta metalowego przedstawiona powyzej tech-
nika daje mozliwoéci uchwycenia lokalnych warsztatéw
ztotniczych. Kszeattownik stuzyt zapewne do wykonania
kilku, kilkunastu egzemplarzy pétwyrobdéw lub ozdéb.
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Fig. 1. Narzedzia do wykonywania profili: 1,2 — foremniki (wg Pallai i Florowa); 3 — schemat dzialania sztancy
(wg Gradowskiego).
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Fig. 4. Ksztaltowniki znane z materiatéw archeologicznych wg: 1, 2 — Miiller-Wille; 3 — Blumner; 4 — Klanica;,

5 — Oldeberg.
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Fig. 5. Anki, wg Ohlavera:

1 — Stradonice; 2 — Aalebaek;
3 — Brunn

Fig. 6. Okucia norycko-panonskie,
wg Garbscha i Vossa; Orsnes-
Christensena.
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Fig. 8. Bransolety wezowate:
a — Zohor za: Kraskovska;
b — Vittskdlve za: Voss,
Orsnes-Christensen.

Fig. 9. Ozdoby kute na ksztat-
townikach: 1 — Zelazne
bransolety wezowate,
Odry gr. 14; 2 — Bran-
soleta brazowa z Zukczy
na gr. 2; 3 — Zloty pier-
$cienn z Wapna V-VI w.
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Fig. 10. a — Srebrne bransolety wezowate typu I z Pruszcza Gdaniskiego st. 10. gr. 107; b — Zlacza ogniwkowe, Pruszcz
Gdanski st. 7, gr. 107.
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Fig. 11. Rekonstrukcja zfotej
bransolety z Pilipek za:
I GOTI, p. 64-65.

C

Fig. 12. Jednozwojowy wariant typu V wg Wéjcika, III wg Blume: a — Gronowo, woj. elblaskie (za Blume); b — Jelonki
(za Nowakowskim); ¢ — Weklice (nie publikowane materiaty Okulicza).
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Fig. 13. Zasady odkuwania pomorskich bransolet wezo-  Fig. 14. Wykonywanie zfaczy ogniwkowych.
watych typu L.
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Fig. 15. Odkucie profilowanej ta§my na ozdobne guzy za-  Fig. 16. Etapy wykonania zapinki kuszowatej grupy 111
pinek, sposéb montazu. Almgrena.
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Fig. 17. Typologia pomorskich bransolet wezowatych.
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Fig. 18. Zelazny ksztattownik z negatywem wzoru ramy skandy-

nawskiej bransolety — ,pierScienia” typu A-C oraz
ksztattownik tulejowy do obkuwania i zwezania sztabek
surowca.

Fig. 19. Przyklady wyprowadzania dru-
tu sprezyn zapinek jedno-
czgéciowych, Pruszcz Gdariski
st. 10, gr. 266-A III 59; gr.
450-A 111 68; gr. 286-A 111 51-
52.
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Fig. 20. Wykonanie tasmowego drutu zapinki oczkowatej (A III 60-61).
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Fig. 21. Cykl wykonania ozdobnego
guza zapinek kuszowatych
(od lewej):
— odkuty profil,
— zawinigcie w guz,
— prostopadfe zakuwanie na
tym samym ksztaltowniku.

Fig. 22. Narzedzie do psetdoperetkowania i wybijania wezyka oraz powyzsze zdobienia na bransolecie.
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Fig. 23. Zelazne ksztattowniki bransolet
wezowatych: a — Gléwka z szyjka
i baza dla typu IV,V (wg Wojcika)
oraz powyzej profil do formowa-
nia ozdobnych guzéw; b — Osob-
no uformowane elementy gléw-
ki, szyjki i ramy dla typu III (wg
Wojcika). b

Fig. 24. Zelazny ksztattownik do odkuwa-
nia bransolety wezowatej typu V,
wg Woéjcika (III wg Blume).
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Fig. 25. Fazy kucia bransolety wezowatej typu IV, wg Wojcika.

Fig. 26. Wykonanie skandynawskiej bransolety — ,pier§cienia” typu C.
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Fig. 27. Zelazny ksztattownik z wzorami dla:
— wezesnorzymskiej bransolety wezowatej,
— pierécienia typu 39 a,b i 41, wg Beckmann.

Fig. 28. Etapy kucia pierécienia typu 41, wg Beckmann.
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Fig. 29. Brazowe klamry zebrowe: a — Lubieszewo, gr. 12, b — Maciejewo.
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Fig. 30. Kucie na ksztaltowniku z pobijakiem — $lady na wewnetrznej stronie bransolety z Nowego
Lowicza, kurhan 52.

Fig. 31. Ksztaltownik z profilami (od lewej):
— dwa, do pétokraglego drutu,
— do péikolistej tasmy lub do przekuwania od-
lanej sztabki,
— do prostokatnego drutu (np. sprezyn fibul A 11T
60-61),
— do wykonywania guza zapinek (np. A VI 167,
A VII 211).
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Fig. 32. Piercienie w typie 41 i 42 wg Beckmann i bransolety wezowate typu I i IIIB wg Wéjcika. Kopie autora.





