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* edlug tych zrodel surowiec bursztynowy byt naj-
pierw poddawany sortowaniu, gdzie podstawo-
wym kryterium stanowila jego przydatnos¢ do ob-
rébki. Nie wykorzystywano bursztynu kruchego
i siinie zanieczyszczonego, czy tez spgkanego Iub sil-

nie porowatego. Po takiej segregacji pozostawal bursztyn twardy i czysty. Ko-
lejnym krokiem byto uporzadkowanie surowca ze wzgledu na wielkoS¢ bry-
lek. Barwa i przejrzystosé jantaru réwniez miata wplyw na wybdr surowca, co
zalezalo od wielu czynnikéw, jak np. rodzaj zlozonego zamdwienia u rze-
miesinika.

Przy produkji 0zdéb, szczegbinie zawieszek czy figurek, przewaznie wykorzy-

stywano naturalne formy surowca bursztynowego. Czesto byly to brylki z na-

turalnymi otworami (tzw. nadziaki), ktére tylko czasami trochg rozwiercano.

OBROBKA RECZNA

W celu zmigkczenia, rozjaénienia czy zwigkszenia przejrzystosci bursztynu
trzymano go w oleju, np. Inianym. Trzymanie w oleju rozjasnia bursztyn, gdyz
tluszcz wypetnia drobng porowata strukture bursztynu i daje ztudzenie rozja-
$nienia | zwigkszenia przejrzystosd. Rozmigkezenie za pomoca oleju jest tylko
powierzchniowe, ale potrzeba kilku tygodni, by to uzyska¢ dla bursztynéw ja-
snych. Natomiast w przypadku bursztynéw czerwonych (ciemnych) powo-
duje osfabienie ich struktury wewngtrznej, przez co staja sie kruche. Wygina-
nie bursztynu w goracym oleju jest procesem czasochlonnym i wymagajacym
cierpliwosci oraz wprawy.

Surowy bursztyn oczyszczano nozem, diutkami, pilnikami czy kamieniem szli-
fierskim (piaskowiec) z kory (zwietrzeliny). Adam Chetnik pisze, ze Kurpiowie
oczyszczali bursztyn w ogniu lub tez na zarzacych sie weglach. Oczyszczanie
bursztynu tymi metodami powoduje sporg utrate surowca i powierzchniowa
zmiang koloréw z zéttych, mleznych na zerwonawy. Po tych czynnosdach
wieksze brytki cieto lub roztupywano na potrzebne mniejsze kawatki. Wyko-
nywano to za pomoca metalowe; pifki, diutka, przecinaka czy noza, nici bawet-
nianej zamocowanej na smyku. Nalezy wiedzie¢, ze cigde nicg bawetniang lub
Iniang, lekko mokra, jest lepsze niz sucha. Wazny dla wydajnosci ciecia nicig jest
fakt, ze musi by¢ ona dobrze skrecona. Czesto, by uzyskac regulama brytke lub
plytke jantarowa, nacinano pitkg grudke bursztynu z kilku stron, tworzac dos¢
gleboki dookolny rowek, ktérg nastepnie oblupywano. Ciecie metalows pitka
powoduje duze straty surowca | podwyzsza prawdopodobieristwo pekniecia
brylki w nieodpowiednim miejscu. Dopiero po tych czynnoéaach nadawano
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z dwéch zrédet. Pierwsze stanowiq
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i $lady ich uzycia na materiale
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pozadany ksztatt za pomoca noza, diutka, pitki czy pilnika. Néz pozostawial na
bursztynie charakterystyczny $lad — drobne doleczki wylupania" w postaci
chropowatej powierzchni. Dawnie] gdariscy bursztynnicy nazywali tak obro-
biona powierzchnie szlfem stonecznym. Mate nozyki byly podstawowym na-
rzedziem do obrdbki bursztynu — poczawszy od obrébki wstepnej az do wy-
karczajacej (sluzyly takze do rzezbienia podobnie jak diutka). Pilnik pozostawial
na powierzchni bursztynu $lady w postaci biegnacych w rézne strony grupy
delikatnych, regulamych cagéw. Zadaniem jego bylo — po obrébee diutkiem,
nozem czy pitkg — wyréwnanie powierzchni i zalamar) kantéw, w celu nadania
bardziej subtelnych ksztattéw. Natomiast nie tylko grubsze pilniki, takie jak do
obroébki skéry czy drewna, nadajg sie do obrdbki wstepnej i formowania ksztal-
tu. Mozna nimi szlifowaé zgrubnie i wykafczajaco, np. za pomoca kamieni szli-
fierskich o réznej gruboci ziaren: od duzych frakeji do bardzo drobnej. Na-
stepnie do bardzie] precyzyjnego szlifowania uzywano np.: mulu rzecznego,
pylu bursztynowego, itu, kredy, sproszkowanego wapienia, gliny, kredy zmie-
szanej z olejem Inianym lub z inng substandja. Do wygladzania powierzchni
mozna bylo stosowac kawatki ceramiki. Na Kaszubach w XIX wieku wygladza-
no za pomocg lamanego szkla. Do polerowania powierzchni uzywano: mutu,
popiolu odsianego z miekkiego drewna, skory i tkanin. Aby uzyska¢ polysk
przedierano bursztyn tluszczem, olejem lub lojemn.

Wywiercenie otworu moglo sie odbywaé w kazdym momencie obrébki, cho¢
w surowym stanie bylo to ekonomiczniejsze. tatwiej bylo wéwczas trzymad
czy umocowad wiekszy przedmiot tak, by sig nie ruszat przy obrébce (wierco-
no za pomocg dryla lub wiertla zamocowanego na drewnianym walku nape-
dzanym smykiem). Trzeba pamietaé, ze jest to najtrudniejsza czes¢ obrabki,
gdyz najwigcej uszkodzer powstaje przy wierceniu. Wywiercenie otworu sy-
metrycznego w stosunku do ozdoby jest trudne, i aby to zrobi¢ dobrze, trze-
ba natrasowac przedmiot za pomocg igly lub wiertfa. Nie trzeba dokonywac
trasowania, ale wiaze sie to z duzym prawdopodobieristwem, ze Zle wywier-
ci sie otwdr w stosunku do symetrii ozdoby. Réwniez przy nawiercaniu dwu-
stronnym czesto nie trafiano w nawiercenie po przeciwnej stronie przedmio-
tu, a proba skierowania swidra na wiasciwe miejsce w zasadzie koriczyta sie
niepowodzeniem. Osoba wiercaca otwdr zaczynala wiedy silnie przekrzywiac
éwider na boki, aby mu nada¢ odpowiedni kierunek. Z regufy w tym momen-
cie nastepowalo przelamanie na dwie czeéci wzdiuz osi nie dowierconych
otwordw lub przedmiot obrabiany ulegal wiekszemu rozdrobnieniu.

Rodzaje otwordw mozna podzielic: ze wzgledu na przekrj — Klepsydrowa-
te", i z prostym otworem — ,cylindrycne”. Cylindryczne uzyskiwano za po-
mocg $widrow topatkowych prostych. Natomiast klepsydrowate uzyskiwano
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za pomoca $widra z rozszerzong podstawa lub
poprzez plytkie rozwiercenie za pomocg Swidra
o wigksze] $rednicy niz otwdr — wowczas bursz-
tyn nalezalo wierci¢ obustronnie. Przy wierceniu
otworu z jednej tylko strony wazne bylo, aby wy-
chodzace z drugiej strony wiertlo nie powodowa-
lo odiupywania krawedzi otworu, ktére byly trud-
ne do usunigcia. Zeby tego uniknac wiele poipro-
duktéw posiada tytko Slad nawiercenia z jedne)
strony. Przy wierceniu z obu stron nie bylo nie-
bezpieczenstwa uszkodzenia krawedzi otwory,
ale trudnie) bylo trafi¢ wierttem w otwdr nawier-
cony juz czedciowo z drugiej strony. Rozwiercenie
otworu mozna bylo zastapi¢ skrawaniem za po-
mocg nozyka lub podobnym narzedziem. Trzeba
pamietac, ze poprzez uzycie $widra krzemienne-
go uzyskuje sie otwor klepsydrowaty lub stozko-
waty. Przy otworze klepsydrowatym latwiej na-
wileka sie ozdoby na sznurek. Nadmienie tu, ze
przy otworze klepsydrowatym ostre krawedzie
nie istniejd, co ma wplyw na przecieranie sie
sznurka, na ktérym zawieszona jest ozdoba.
Otwory Kepsydrowate s3 charakterystyczne dla
paciorkéw dwustozkowatych toczonych i stozko-
watych. Oba rodzaje paciorkéw s3 przewaznie
solidnie wykonczone. Otwor Klepsydrowaty po-
siadaja takze zawieszki, Pragne zwrodé uwage na
1o, ze otwor klepsydrowaty jest tez po to, by nie
uszkodzic catej ozdoby lub w najlepszym przypad-
ku —tylko na krawedzi otworu w czasie mocowa-
hia na kief tokari jak | w czasie toczenia.

TOCZENIE

Toczenie bursztynu znane bylo juz w okresie
halsztackim, co mozna zobaczy¢ np. na przykla-
dzie paciorkéw z Gorszewic (pow. Szamotuly,
woj. wielkopolskie). Wstepna obrébka poprze-
dzajaca toczenie byla prawie taka sama jak reczna
do momentu umocowania bursztynu na kle to-
karni. Réznice polegaty na tym, ze aby nalozy¢ na
kiel tokarki paciorek trzeba bylo nawierci¢ naj-
pierw otwor | nada¢ w miare okragly ksztaft
przedmictu, Slady pozostawiane po toczeniu wi-
dac na bursztynie jako dlugie ciagi. Toczony przed-
miot na prymitywnej tokarce jest wprowadzany
w ruch wahadlowo-wirowy" (ze wzgledu na
charakter napedu, nie zachodzi wtedy ciagly obrét
w jednym kierunku, lecz na przemian w obydwu
kierunkach), podczas kidrego rzezbi go nierucho-

me ostrze trzymane przez tozacego. Czynnosc
toczenia powodowala usuniecie Sladdw obrobki
recznej i wygladzenie powierzchni, ale | zwigksze-
nie symetrycznosd (okregu) w stosunku do otwo-
ru paciorka, Bursztynnicy kurpiowscy toczyli
bursztyn za pomocg kawatka szida.

Do toczenia uzywano réwniez pilnikow i spedal-
nych ostrzy, tzw. rzeziwa. Koricowa obrébka
ozdoby wytoczonej, a wigc szlifowanie wykar-
czajace i po nim polerowanie, odbywalo sie row-
niez na tokami podobnymi narzedziami jakich
uzywano przy obrobce recznej.

TERMICZNY SPOSOB OBROBKI

Jednym ze sposobéw obrdbki byla metoda ter-
miczna polegajgca na tym, ze brytke szlifowalo sie
(poprzez pocieranie) o rozgrzany metal, kamien
lub rozzarzone wegle. $|ady takie] obrobk: w po-
staci resztek stopionego bursztynu na powierzch-
ni ozdoby prawdopodobnie byly usuwane za po-
mocg szlfowania lub polerowania. Cienki bursz-
tyn zanurzony w goracym oleju mozna bylo bar-
dzo powoli wygina¢. Bursztyn po podgrzaniu
w oleju Inianym staje sie bardziej przejrzysty. Na-
tomiast umieszczenie bursztynu w gorgcym pia-
sku czy komorze powoduje jego czerwienienie
(cdemnienie) i lekkie zwigkszenie przejrzystosci,
ale w mniejszym stopniu niz w oleju (zbyt szybkie
podgrzewanie i wychladzanie bursztynu powo-
duje pojawianie sie w nim fuski).

Warto tez wspomnieé, ze otwory w bursztynie
wypalano za pomocg rozgrzanego preta (drutu).
Znamy na razie jeden pewny przyklad takiej ob-
robki, a jest to paciorek z Wolina, Zabieg ten po-
legal na rozgrzaniu do wysokiej temperatury me-
talowego preta i przykladaniu go w miejsce, gdzie
mial powsta¢ otwdr. Przy wypalaniu powstaje
i 0sadza sie spalenizna od strony wiotu. Przyczy-
ng tego zjawiska jest to, ze zanim otwor zostanie
wypalony, trzeba kilkakrotnie (w zaleznosa od
diugosa wypalanego otworu) zagrzewa pret
i wiladac od strony wiotu. Wowzas jest on naj-
bardziej narazony na cieplo i topnienie. Wypala-
nie w ten sposéb otwordw bylo doéc populame
na Wolinie podczas obrébla rogowiarskiej.

Za pomocg cyrkla, na powierzchni bursztyno-
wych przedmiotéw rzezbiono koncentryczne
kétka. Zdobienie takie spotyka sie miedzy innymi
na kostkach czy piersconkach. n



