Else Johansen Kleppe

Spandformet keramik i Rogaland, Sydvest-Norge.
Eksperimenter med produktion

Der har veaeret arbejdet med tre problemstillinger:

— Analyse af rastofbrug og rastoftilgang for spandformet keramik.
— Eksperimentering med produktionsmader for karfremstillingen.
— Eksperimentering med braendingsmader.

Vi valgte at tage udgangspunkt i eksperimentering med fremstilling af spand-
formede kar med rette, enten parallelle eller divergerende sider, da vi rent subjektivt
opfattede disse kar, som fremstillet ved en enklere teknik end karrene med sammen-
satte former. Der har tidligere veeret gjort forseg med at fremstille spandformet
keramik over last, en metode som forst blev foreslaet af Johs. Bee (1931, 171),
men han drev ikke eksperimenter. De forsgg som hidtil var gjort har ikke resulterert
i konkrete forslag til lgsninger. Vort udgangspunkt var disse tidligere erfaringer,
gjort af keramikerne von der Lippe (Hennum & Hagen 1975, 110—111), kombineret
med studier af det arkaeologiske materiale, specielt med henblik pa at finde spor
som kan indikere produktionsmade. Mange spandformede lerkar har antydninger
af en naesten lodret sammenfejning pa karsiden, en ’’sem’. Overgangen mellem
bund og karsider synes at have vearet et svagt punkt pad mange kar. Vi tolkede
begge traek som resultater af produktionsmade, som vi postulerede kunne have
foregaet over en form eller laest.

De forste forseg blev udfert med ler magret med chamotte. En sddan blanding
byder ikke p& nogen fordele i forhold til den lermasse, som folkevandringstidens
pottemager brugte, nar han eller hun lavede spandformede lerkar. I senere forseg
er brugt rekonstruerede lerblandinger. Petrografisk mikroskopi, termiske analyser
og rontgendiffiraktionsmetoden er brugt ved analyse af godssammensetning
i skér af ni forskellige lerkar. En prove af naturlig ler er i tillaeg analyseret. Denne
prove blev udvalgt ud fra lokalkundskaper om lerforekomster i Rogaland. Analyse-
resultatet viser store ligheder med resultatet fra en af de andre undersogte prover
af spandformet keramik.

Den produktionsmade vi har fundet frem til, nar det geelder fremstilling af
kar med rette sider er przesenteret i en billedserie (Fig. 1—10). Fremgangsméaden
har veeret flg.:

Den produktionsmade, som her er beskrevet, gaelder kar med rette sider. Den kan
med lethed udferes af ikke-professionelle pottemagere. Kar med sammensatte
former er imidlertid mere komplicerede at fremstille, og det postuleres at frem-
stilling af disse forudseetter den professionelle pottemagers kundskaber. Ud fra
dette er flg. hypotese fremsat: Produktion af spandformet keramik kan samtidig
dels have foregéet som en del af arbejdet pa en jernaldergadrd, denne produktion
har veret for hjemmebrug, dels kan professionelle pottemagere have arbejdet
for specielle markeder. En udferligere preesentation af de foreliggende resultater
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Fig. 1. Lermassen, som ma have en passende fugtighed, knaes.
Fig. 2. Lermassen bankes derefter ud og formes til en avlang *’plade’’.

Fig. 3. Den videre bearbejdelse kan nu ske ved udrulning. Nar lermassen begynder at klaebe til
underlaget, flyttes den over pa en skind, som vil fungere som *’slippemiddel’’.

Fig. 4. Stykket rulles ud til det er ganske tyndt, og lerstykket skares nu til i forhold til enskede
dimensioner pa det kar, som er under fremstilling.

Fig. 5. Det udskarne lerstykke laegges om laesten. Nar man lefter lerstykket i skindet undgar
man at rive det i stykker.

Fig. 6. Lerstykket er lagt om laesten, og det kuttes nu af ved overlapningen. Det afkuttede
stykke kan passende bruges til bund.

Fig. 7. Sidesemmen laves.

184



er publiceret i en monografi (Kleppe & Simonsen 1983). Vi vil i vort videre arbejde
soge at verificere den fremsatte hypotese, som vi mener kan vare en negle til
forstaelsen af distributionen af den spandformede keramik.
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Diskussion

P-L. Lehtosalo-Hilander: Hur har ni fatt karlet bort fran stocken?

E.J. Kleppe: Vi har bara lyft av det. Nér vi dekorerar det, sa utvidgas samtidigt kérlets omkrets en
liten smula. Sen gor vi en luftficka och vidnder bara upp och ned pa det hela samt stéller karlet pa
bordet. Det finns ocksa ett annat sétt att géra det pa, och det dr att man fore dekorerandet forsiktigt
rullar kirlet pa stocken mot ett fast underlag, vilket betyder, att man expanderar kéarlets omkrets.
Vi tror dock att det dr mest sannolikt, att kirlen har blivit dekorerade pa stocken.

A. Furingsten: Har ni beldgg for forekomsten av en storre produktion av sanahdr kérl, och i sa fall,
ligger dessa i anslutning till forekomsten av leran som Du ndmnde?

E.J. Kleppe: Det dr det arbetet vi skall kora igang med, men bara utifran en begransad problemstall-
ning. Vi skall férsoka kolla om det finns nagra systematiska ... hos lerblandningarna i dessa olika
kérltyper.

F. Herschend: Hur lang tid tog det att gora ett sadant lerkarl?

E.J. Kleppe: Det tar inte mer 4n ett par minuter att gora ett litet karl, forutsatt att lerblandningen
ar lagom mjuk sa att man kan borja arbeta med den. Sjélva tillberedningen av lerblandningen tar
ju mycket langre tid, men om man tanker sig att man har tillberett en storre mangd for att géra en
serie kirl, sa kan sjdlva utrullningen och detta att fa kérlet av stocken goras pa ett par minuter. Det
maste ga snabbt darfor att det ar en lertyp, som torkar vildigt snabbt.

B. Arrhenius: Finns det nagon praktisk férdel med asbestkeramik? Varfor har man valt den har
leran?

E.J. Kleppe: Det dr en fraga som jag hellre vill att Du stéller till Bente Magnus. Bente har nog tankt
mera 6ver det, men fordelen dr nog den, att det dr en eldfast keramik. Vi har stéllt den direkt pa
eldstaden och kokat i den.

B. Arrhenius: Det blir intressant att se om det dr samma last som dr anviand manga ganger. Jag tror
inte man har haft manga ldaster med samma diameter exakt, utan varje hantverkare har haft sin last
s.a.s.

Fig. 8. Bunden sattes pa, og randen formes. Sidstnaevnte har den effekt, at den evre del
af karret losnes fra lasten.

Fig. 9. Yderligere losning fra lasten sker ved at karret rulles mod underlaget. Dekorering
har samme effekt.

Fig. 10. Kar og laest sattes ned pa underlag, og lasten kan laftes op.
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