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Самарская база эталонов по керамической 

трасологии 

СОЗИДАТЕЛЬНАЯ СТАДИЯ

Механическая обработка поверхности 

сосуда 

Обработка поверхности сосуда является последней 

обязательной ступенью созидательной стадии гончарной 

технологии. После нее или до нее могло осуществляться 

орнаментирование сосуда, которое относится к дополнительным 

ступеням, т.к. данный прием был известен не во всех гончарствах. 

В истории восточноевропейского гончарства А.А. Бобринским 

было выделено три направления в развитии навыков обработки 

поверхностей: 1) безгрунтовочное, 2) грунтовочное, 3) технико-

термическое. Безгрунтовочное направление было связано с 

приемами механической обработки поверхностей только что 

изготовленного сосуда; грунтовочное направление – с приемами 

покрытия и обработки дополнительного слоя обмазки сосуда; 

химико-термическое – со способами воздействия на поверхность 

сосуда химико-термическими средствами. Если способы первого и 

второго направлений основаны на обработке сырых или 

подсушенных сосудов, то третьего – только находящихся в 

раскаленном или горячем состоянии (Бобринский, 1978. С.213). 

В рамках первого безгрунтовочного направления выделены 

следующие приемы обработки поверхностей: 

I – заглаживание – 1) простое по влажной основе (пальцами, 

кожей, тканью, деревянным ножом и другими предметами); 

2) бороздчатое по влажной основе (рубцовой кожей животного, 

пучком травы); 

II – лощение – каменным лощилом 1) простое по влажной 

основе; 2) простое по подсушенной основе; 

III – прокатывание – по влажной основе, рисунчатое 

(деревянным валиком). 

При этом А.А. Бобринский предложил обращать внимание 

на технику выполнения этих операций, разделяя приемы труда на 

ручные, машинно-ручные и машинные (т.е. на гончарном круге). 

В процессе изучения навыков труда второго грунтовочного 

направления обработки поверхностей предложено группировать их 
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по составу обмазки: 1) обмазка из растолченной сухой глины; 2) об-

мазка из глиняного раствора с минеральными примесями (песка, 

шамота и др.). При этом необходимо учитывать следующие факто-

ры: нанесение на влажную основу (состояние изготовленного сосу-

да); выбивание колотушкой и без признаков дополнительной обра-

ботки колотушкой; характер колотушки (гладкая поверхность или 

складчатая). 

В рамках третьего химико-термического направления были 

выделены следующие способы: каление, смоление, обваривание (с 

томлением и без него), чернение или синение. 

История создания коллекции эталонов по обработке 

поверхностей в СЭЭИДГ 

Программа «Обработка поверхностей» была разработана 

И.Н. Васильевой и Н.П. Салугиной уже в первые годы работы 

экспедиции. В 1992 г. была изготовлена коллекция эталонов основ-

ных приемов обработки поверхности в рамках первого безгрунто-

вочного направления. Это было обусловлено спецификой керами-

ческого материала ранних этапов истории Поволжья, в котором 

были распространены только приемы простого безгрунтовочного 

заглаживания. Эталоны были сделаны в виде глиняных брусков 

прямоугольной формы. Впоследствии мы неоднократно возвраща-

лись к пополнению данной коллекции. В 2000 г. Л.А. Краевой была 

изготовлена небольшая часть эталонной коллекции, связанная с 

окрашиванием поверхности растворами охры (водным, в 

растопленном жире), до и после обжига. В 2013 г. был сделан 

эталонный сосуд, поверхность которого после обжига подвергалась 

полировке. Поверхность обожженного сосуда была подготовлена 

Ю.Б. Цетлиным путем обтачивания точильным камнем, затем 

смазана свиным салом и разделена на 4 части, которые поли-

ровались разными материалами: войлоком, замшей, очищенной 

кожей животного, рогожей. В 2014–2015 гг. В.В. Илюшина 

изготовила коллекцию эталонов по обработке поверхностей, 

сделанных в виде небольших сосудов. В сыром состоянии они 

разрезались на две половины и подвергались обработке разными 

способами и материалами. Большая часть программы повторяла 

позиции программы 1992 г. (только на выпуклой, а не плоской 

поверхности). Были введены и новые факторы: при заглаживании – 

использование сухой травы вместо соломы; галек разных размеров 

(маленькой и крупной); гребенчатого штампа, вырезанного из кости 

животного; костяного шпателя (из культурного слоя археологи-

ческого памятника); при лощении – применение не только камен-

ного лощила (отполированной гальки), но и костяного и керами-

ческого лощил. В 2016 г. И.Н. Васильевой была разработана 

программа, направленная на изучение особенностей материалов, 

через которые производилось выбивание поверхности сырых 

сосудов. Она включала следующие материалы: замшу разного 

качества, кожу очищенную, овчину, шкуру кролика, рогожу 

грубую, льняную ткань разной выделки, войлок. Большая часть 

программы была выполнена в этом же полевом сезоне. В 2017 г. 

В.В. Илюшиной эта эталонная коллекция была пополнена 

эталонами с выбиванием через рубец желудка коровы с ворсистой 

и противоположной поверхностью. В 2018 г. И.Н. Васильевой были 

сделаны эталонные сосуды, заглаженные морскими гребешками, 

отпечатки которых имеют сходство с грубым гребенчатым 

штампом (илл. 233, 4; 238, 1–4). Процесс обработки поверхностей 

экспериментальных сосудов способами заглаживания, уплотнения, 
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лощения с использованием различных материалов и орудий 

постоянно фотофиксировался (илл. 236–239). 

В разные годы работы СЭЭИДГ были сделаны сосуды-

эталоны со следами химико-термической обработки поверхностей, 

признаки которой подробно охарактеризованы А.А. Бобринским 

(Бобринский, 1978. С. 236-240):  

Каление – раскаленный сосуд сразу же после его извлечения 

из обжигового устройства окунался в ведро с холодной водой 

(илл. 241, 1). 

Обваривание в мучном растворе – раскаленные сосуды 

помещались в ведро со сметанообразным раствором муки и 

«купался» в нем, после постепенного остывания извлекался из 

раствора и обмывался водой (илл. 241, 2–4). 

Смоление – раскаленные сосуды обсыпались кусочками 

размельченной сосновой смолы или прокатывались по слою этого 

материала (илл. 240, 1–4).  

Чернение или синение – способ придания сосудам сплошной 

темно-серой, черной, синеватой окраски путем достижения 

восстановительной среды на заключительном этапе обжига в печи 

или горне. Для наибольшего науглероживания воздушной среды в 

закрытом пространстве этих обжиговых устройств в топку, где 

практически прогорело все топливо, нужно добавить гнилушки, 

шишки хвойных деревьев, затем плотно закрыть все отверстия и 

замазать глиной все трещины, которые пропускают жар и через них 

поступает кислород. После этого печь или горн оставляют на ночь. 

Изделия приобретают нужный однородный темный цвет (илл. 236, 

4). 

Все изготовленные сосуды-эталоны со следами химико-

термической обработки поверхностей хранятся в самарской 

коллекции эталонов. 

В каталоге подробно охарактеризована и представлена 

микрофотографиями программа «Обработка поверхностей» 1992 г., 

направленная на выявление общих особенностей следов, 

оставленных при простом ручном заглаживании по влажной основе 

разными твердыми орудиями и мягкими материалами. При этом 

учитывалось направление движения орудия и его положение по 

отношению к поверхности сосуда – факторы, оказывающие 

существенное влияние на следообразование. 

В данную программу были включены работы по созданию 

эталонов с посыпкой золы (очищенной через сито и неочищенной, 

взятой прямо из очага), а также песка – с целью получения образцов 

для исследования следов различных подсыпок, которые 

фиксируются на днищах археологических сосудов. 

Программа «Обработка поверхности» (1992 г.) 

I. ЗАГЛАЖИВАНИЕ 

I-1 – пальцы гончара: 

I-1-А – пальцы вдоль бруска-эталона (илл. 229, 1); 

I-1-Б – пальцы поперек бруска-эталона (илл. 229, 2); 

I-2 – кожа животного (илл. 229, 3); 

I-3 – овчина (илл. 229, 4); 

I-4 – ткань: 

I-4-а – ткань – ситец (илл. 230, 1); 

I-4-б – ткань – мешковина (илл. 230, 2); 

I-5 – деревянный нож: 
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I-5-А – древесными волокнами вдоль бруска-эталона 

(илл. 230, 3); 

I-5-Б – древесными волокнами поперек бруска-эталона 

(илл. 230, 4); 

I-6 – металлический нож (илл. 231, 1); 

I-7 – щепа дуба; 

I-7-А – древесными волокнами вдоль бруска-эталона 

(илл. 231, 2); 

I-7-Б – древесными волокнами поперек бруска-эталона 

(илл. 231, 3); 

I-8 – пучок травы: 

I-8-А – пучок травы вдоль бруска-эталона (илл. 231, 4); 

I-8-А – пучок травы поперек бруска-эталона (илл. 232, 1); 

I-9 – пучок соломы: 

I-9-А – пучок соломы вдоль бруска-эталона (илл. 232, 2); 

I-9-А – пучок соломы вдоль бруска-эталона (илл. 232, 3); 

I-10 – кость животного (ребро) (илл. 232, 4); 

I-11 – галька (илл. 233, 1); 

I-12 – гребенчатый штамп (из дуба) (илл. 233, 2); 

I-13 – створка раковины беззубки (илл. 233, 3); 

II. ЛОЩЕНИЕ 

II-1 – каменным лощилом-полированной галькой: 

II-1-а – лощение по подсушенной поверхности, через сутки 

после изготовления эталона (илл. 234, 1); 

II-1-б – лощение по полностью высушенной поверхности, но 

смоченной перед операцией (илл. 234, 1-2); 

II-2 – каменным лощилом-фрагментом фарфорового 

предмета: 

II-2-а – лощение по подсушенной поверхности (через сутки) 

после изготовления эталона (илл. 234, 3); 

II-2-б – лощение по высушенной, но смоченной перед 

операцией, поверхности эталона (илл. 234, 3–4); 

III. ПОДСЫПКА 

III-1 – зола: 

III-1-А – зола очищенная (илл. 235, 3); 

III-1-Б – зола неочищенная (илл. 235, 4); 

III-2 – песок (илл. 235, 1–2). 

Для получения эталонов с подсыпкой золы и песка 

использовались следующие материалы: 1) зола очищенная 

древесная, взятая из очага и просеянная через сито (0,25 см); 2) зола 

неочищенная древесная, взятая из очага – не просеивалась через 

сито; 3) песок цветной окатанный некаллиброванный – взят из 

песчаной линзы в карьере (вторая терраса р. Самара). Процесс 

изготовления был следующим: на поверхность рассыпанного 

тонким слоем материала клался глиняный влажный брусок и 

подвергался слабому выбиванию. Эта часть эталонной коллекции 

направлена на изучение подсыпок, которые довольно часто 

встречаются на днищах сосудов разных культур и исторических 

периодов. 

Выполнение программы в 1992 году. 

Для выполнения программы были изготовлены эталоны в 

виде плоских глиняных брусков прямоугольной формы длиной 

10 см, шириной 5 см и толщиной 1,5 см. Одна из плоских сторон 

эталона по влажной основе подвергалась определенному способу 

обработки поверхности. Маркировка на эталонах соответствует 
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вышеприведенной программе «Обработка поверхности». После 

этого эталоны высушивались и обжигались в муфельной печи. 

I-1-А – смоченная в воде рука была направлена параллельно 

длинной стороне бруска, движение шло вдоль бруска; 

I-1-Б – смоченная в воде рука была расположена 

перпендикулярно длинной стороне бруска (поперек бруска), 

соответственно и направлению заглаживания; 

При изготовлении эталонов I-2 и I-3 – кусками очищенной 

кожи животного и овчины заглаживание осуществлялось вдоль 

бруска. 

I-4 – ткань: при создании эталонов акцент был сделан на 

выявлении особенностей трасс, оставляемых тканым материалом с 

тонким и грубым плетением (ситец и мешковина). Заглаживание 

производилось вдоль бруска. 

I-5-А – деревянный нож был сделан из дуба в виде 

удлиненного плоского ножа с одним плоским и противоположным 

заостренным концом. Древесные волокна располагались вдоль 

бруска. Смоченный в воде нож был направлен параллельно длинной 

стороне бруска, движение шло вдоль бруска. 

I-5-Б – смоченный в воде нож был расположен 

перпендикулярно длинной стороне бруска (поперек бруска), 

соответственно и направлению заглаживания. 

I-6 – металлический нож (обычный кухонный нож из 

нержавеющей стали) располагался лезвием под острым углом к 

поверхности эталона, перпендикулярно длинной стороне бруска. 

I-7 – использовался неровный конец щепки дуба. При 

заглаживании поверхности эталона I-7-А – щепа была направлена 

вдоль бруска-эталона, т.е. древесными волокнами параллельно 

длинной стороне эталона. При заглаживании эталона I-7-Б – щепа 

располагалась перпендикулярно длинной стороне бруска, т.н. 

древесными волокнами поперек бруска-эталона. 

I-8 – для выполнения работы использовался пучок сырой 

луговой растительности, сложенный пополам. Движение пучка на 

эталоне I-8-А имело направление, параллельное длинной стороне 

бруска, а на эталоне I-8-Б – пучок располагался перпендикулярно 

длинной стороне. 

I-9 – применялся пучок сухой соломы злаковых 

дикорастущих растений, сложенный пополам. Способ 

использования был аналогичен пучку травы. 

I-10 – в качестве шпателя использовалось ребро коровы. Оно 

располагалось перпендикулярно бруску, под острым углом к 

поверхности эталона. 

Заглаживание галькой и створкой раковины беззубки 

осуществлялось в положении, когда раковина находилась 

перпендикулярно длинной стороне бруска. На эталоне со следами 

заглаживания деревянным гребенчатым штампом представлены 

отпечатки горизонтального и вертикального движения 

инструмента. 

Эталоны по лощению изготавливались путем лощения 

отполированной каменной галькой – состояние поверхности 

указано в программе. 
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 3  4 
Илл. 229. Следы, возникающие при простом заглаживании по влажной основе: 

1 – пальцами гончара, вытянутыми вдоль их движения во время заглаживания (I-1-А); 2 – пальцами гончара, при перпендикулярном 

положении пальцев по отношению к направлению движения (I-1-Б); 3 – куском выделанной кожи (I-2); 4 – овчиной (I-3). 

 

 



Механическая обработка поверхности сосуда 

371 
 1  2 

    

 3  4 
Илл. 230. Следы, возникающие при простом заглаживании по влажной основе: 

1 – тканью (ситцем) (I-4а); 2 – грубой тканью-мешковиной (I-4б); 3 – деревянным ножом, направленным параллельно длинной стороне 

эталона (I-5-А); 4 – деревянным ножом, находящимся в перпендикулярном положении орудия по отношению к эталону (I-5-Б). 
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Илл. 231. Следы, возникающие при простом заглаживании по влажной основе: 

1 – металлическим ножом (I-6); 2 – деревянной щепой, направленной вдоль бруска-эталона (I-7-А); 3 – деревянной щепой, находящейся 

в перпендикулярном положении орудия по отношению к эталону (I-7-Б); 4 – пучком травы, движущимся вдоль бруска-эталона (I-8-А). 
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Илл. 232. Следы, возникающие при простом заглаживании по влажной основе: 

1 – пучком травы, расположенным перпендикулярно к бруску-эталону (I-8-Б); 2 – пучком сухой соломы, движущимся вдоль бруска-

эталона (I-9-А); 3 – пучком сухой соломы, расположенным перпендикулярно к бруску-эталону (I-9-Б); 4 – костью животного (ребром 

коровы), расположенным перпендикулярно к бруску-эталону (I-10). 
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Илл. 233. Следы, возникающие при простом заглаживании по влажной основе: 

1 – гладкой галькой, расположенной перпендикулярно к бруску-эталону (I-11); 2 – деревянным гребенчатым штампом, в разном 

направлении (I-12); 3 – краем створки раковины-беззубки, поставленной перпендикулярно к бруску-эталону (I-13); 4 – заглаживание 

поверхности сосуда раковиной морского гребешка. 
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Илл. 234. Следы, возникающие при лощении: 

1 – отполированной галькой по подсушенной (а) и высушенной, но смоченной перед операцией поверхностью (б) (II-1-а, б); 2 – 

отполированной галькой по высушенной, но смоченной перед операцией поверхностью (II-1-б); 3 – фрагментом фарфорового предмета 

по подсушенной (а) и высушенной, но смоченной перед операцией поверхностью (б)  (II-2-а, б); 4 – фрагментом фарфорового предмета 

по высушенной, но смоченной перед операцией поверхностью (II-2-б). 
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Илл. 235. Вид подсыпки различных материалов: 

1–2 – песок (III-2); 3 – зола очищенная (III-1-А); 4 – зола неочищенная (III-1-Б). 
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Илл. 236. Обработка поверхностей экспериментальных сосудов в СЭЭИДГ: лощение по сухой, смоченной перед операцией, 

поверхности: 

1–2 – процесс лощения сосудов; 3 – вид лощеного высушенного сосуда, до обжига; 4 – вид лощеных сосудов после обжига в гончарном 

горне, с применением приема чернения на последнем этапе. 
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Илл. 237. Обработка поверхностей экспериментальных сосудов в СЭЭИДГ – заглаживание: 

1–2 – процесс заглаживания куском ткани; 3 – заглаживание шкурой животного; 4 – заглаживание деревянным ножом. 
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Илл. 238. Обработка поверхностей экспериментальных сосудов: 1–4 – заглаживание по влажной основе раковинами морских гребешков.  
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Илл. 239. Обработка поверхности экспериментального сосуда: 1 – заглаживание по влажной основе деревянным ножом;  

2 – уплотнение речной галькой; 3 – лощение отполированным камешком; 4 – общий вид эталонного сосуда с разными способами 

обработки внешней поверхности. 
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Илл. 240. Обработка поверхности экспериментальных сосудов с помощью химико-термического приема – смоления:  

1–2 – смоление внутренней поверхности вынутого из очага, раскаленного сосуда путем посыпки кусочками размельченной сосновой 

смолы; 3–4 – смоление внешней поверхности раскаленного сосуда путем прокатывания его по слою сосновой смолы. 
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Илл. 241. Обработка поверхности экспериментальных сосудов с помощью химико-термических приемов – каления и обваривания:  

1 – каление вынутого из обжигового устройства, раскаленного экспериментального сосуда в ведре с водой; 2–3 – обваривание 

раскаленного сосуда в мучном растворе; 4 – вид обваренного сосуда после мытья в воде. 

 

 


