
 
 

CONSIDERA� II CU PRIVIRE LA METODELE DE CONFEC � IONARE 
A UNOR FIGURINE CERAMICE DIN EPOCA ROMAN �  

AFLATE ÎN COLEC � IA MUZEULUI NA � IONAL AL UNIRII 
 
 

Figurinele din lut cu reprezent� ri diverse au înso�it civiliza�ia uman�  înc�  
de la primele manifest� ri ceramice ale neoliticului. Aceast�  practic�  s-a consti-
tuit înc�  de la început ca o modalitate de reprezentare artistic�  a unor elemente 
religioase sau de alt�  natur� , u� or de realizat � i de corectat în cadrul etapelor de 
prelucrare1, prin aceasta fiind accesibile unui num� r mare de membri ai unei 
popula�ii în diferite perioade istorice2. 

Din acest punct de vedere, nici olarii din epoca roman�  nu au putut r� mâne 
indiferen�i fa��  de acest mod de reprezentare, punându-l în practic�  al� turi de 
celelalte manifest� ri ceramice ale epocii. 

Similar cu alte categorii de artefacte ceramice din epoca roman� , confec-
�ionarea figurinelor se încadreaz�  în specificul produc�iei de serie, cea mai apro-
piat�  analogie fiind legat�  de tehnologia realiz� rii opai�elor în cadrul unor ate-
liere specializate pentru acest gen de produc�ie. 

Prin studierea caracteristicilor morfologice, a muchiilor de îmbinare � i a 
specificului fiec� rei piese, au putut fi determinate mai multe metode de confec-
�ionare utilizate ca atare sau prin al� turarea mai multor tehnici, în diferite stiluri, 
pentru ob�inerea unui anumit produs finit. 

Analiza pastei ceramice a determinat folosirea, în majoritatea cazurilor, a 
unei argile fine, similare celei utilizate pentru confec�ionarea opai�elor, din care 
au fost îndep� rtate toate impurit�� ile (litoclastele) cu granula�ie mare. Acest 
proces este absolut necesar pentru ob�inerea unor suprafe�e netede care s�  poat�  
reda cu exactitate detaliile figurii personajelor, a elementelor de vestimenta�ie, 
anatomice etc. Doar în foarte pu�ine cazuri au putut fi surprinse mici vicii 
tehnologice, datorate prezen�ei accidentale a unor particule grosiere, fapt care a 
dus la apari�ia unor denivel� ri sau, în cazul prezen�ei calcarului, a unor mici 
cratere datorate m� ririi volumului oxidului de calciu rezultat la calcinare. 

Al � turi de piese confec�ionate din acest tip de past�  fin� , au mai fost 
identificate � i figurine confec�ionate dintr-o past�  diferit� , mult mai grosier� , 
care con�ine degresant format din nisip cu diferite granula�ii, similar�  celei din 

                                                 
1 Spre deosebire de piesele confec�ionate din os, lemn, piatr�  sau metal, argila permite un num� r 
nelimitat de repara�ii la modelare, pân�  la ob�inerea formei dorite a produsului finit. Totodat� , 
piesele pot fi prelucrate cu mult�  u� urin��  � i dup�  uscare, ele putând fi considerate „finite” doar 
dup�  ardere, când matricea argiloas�  se transform�  în ceramic� . 
2 Gramatopol 1991, p. 388. 
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care se ob�inea c� r� mida. Spre deosebire de prima categorie, preponderent� , 
aceste piese se individualizeaz�  � i prin tehnica de prelucrare, ele constituindu-se 
într-o categorie aparte în contextul tipologiei coroplasticii. 

Din punctul de vedere al metodelor de confec�ionare, majoritatea figuri-
nelor au fost realizate prin presare în tipare bivalve, special confec�ionate în 
acest sens, care permiteau ob�inerea unor piese goale în interior. Necesitatea 
realiz� rii unor obiecte f� r�  miez compact rezid�  din dou�  motive legate în 
special de ob�inerea unei greut�� i mai mici a piesei � i de cea a form� rii unei cutii 
de rezonan��  pentru teracotele utilizate ca juc� rii (zorn� itori). 

Astfel, procesul de producere începea prin crearea, prin modelare direct� , 
din lut, a unui prototip sau arhetip, o pies�  unicat care prezint�  toate elementele 
constitutive ale viitorului obiect ce urma s�  fie realizat în serie3. Pentru aceasta, 
ceramistul (figulus sigillator) folosea un bulg� re de lut cu o plasticitate optim� , 
care s�  pemit�  modelarea u� oar�  � i men�inerea formei dorite, utilizând un instru-
mentar variat, dar în esen��  foarte simplu (diferite spatule din lemn sau os) � i, în 
special, o bun�  manualitate, ob�inut�  în urma practic� rii îndelungate a acestei 
meserii. De� i majoritatea figurinelor sunt realizate oarecum simplist, ele denot�  
totu� i o aten�ie deosebit�  în privin�a anumitor detalii vestimentare, a propor�iilor 
personajelor � i a red� rii unor elemente anatomice, antropomorfe, zoomorfe sau 
de alt�  natur� . Totodat� , pot fi observate, la piese care se încadreaz�  în acelea� i 
categorii tipologice, anumite diferen�e în realizare, unele dintre ele fiind mai 
stângaci executate decât altele similare, ca o urmare direct�  a talentului � i 
manualit�� ii celor care au modelat diferitele prototipuri. 

La realizarea arhetipului trebuia �inut cont, în primul rând, de evitarea 
existen�ei unor „chei” datorate unei tridimensionalit�� i sporite, caracterizate prin 
zone adâncite sau cu relief mult prea pronun�at fa��  de corpul principal al piesei 
(socluri de mari dimensiuni, bra�ele figurinelor, falduri etc.), care pot crea proble-
me în realizarea tiparului sau la extragerea ulterioar�  a pieselor formate în acesta4. 

Dac�  interveneau astfel de probleme, statuetele erau realizate din mai 
multe p� r�i componente, pentru fiecare element urmând a fi confec�ionat un tipar 
separat5. Aceast�  tehnic�  elaborat�  de realizare a unor figurine complexe din 
elemente executate separat a fost des� vâr� it�  de c� tre olarii greci specializa�i în 
producerea figurinelor din teracot�  denumite generic Tanagra, dup�  numele 
centrului ceramic beo�ian care producea coroplastic�  de acest gen6. 

                                                 
3 Ca � i prototip putea fi utilizat�  � i o pies�  finit �  realizat�  anterior sau în cadrul altui atelier. 
4 Gramatopol 1991, p. 401. 
5 Dup�  modelarea figurinei, din aceasta erau t� iate elementele pronun�ate, apoi se realiza câte un 
tipar pentru fiecare element. Dup�  presare, figurina era reasamblat� , elementele desprinse fiind 
fixate cât timp lutul era plastic, prin lipire direct�  sau cu o solu�ie de barbotin� . Ulterior, punctele 
de îmbinare erau finisate. 
6 Gramatopol 1991, p. 289. 
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În cadrul coroplasticii de la Apulum, au putut fi determinate doar foarte 
pu�ine piese confec�ionate din mai multe elemente. În primul rând, se individua-
lizeaz�  reprezentarea unui bra�, rupt din zona de îmbinare situat�  la nivelul 
um� rului, care a fost modelat cu o aten�ie deosebit�  în privin�a red� rii detaliilor 
musculaturii, dintr-o past�  dens�  � i ars�  la temperatur�  înalt� . În partea 
posterioar� , ascuns�  vederii, a fost realizat�  cu un ac o mic�  perfora�ie, esen�ial�  
în procesul de ardere a teracotelor, aspect pe care îl vom dezvolta în continuare. 
Aceste elemente artistice � i tehnologice, care îl deta�eaz�  fa��  de celelalte piese, 
denot�  c�  acesta putea apar�ine unui obiect de import, produs în alte centre ale 
Imperiului roman. 

Utilizarea tehnicii de confec�ionare din mai multe elemente a putut fi 
determinat�  � i în cadrul juc� riei care reprezint�  un personaj ecvestru, acest 
ansamblu fiind realizat prin alipirea a dou�  elemente formate în tipare diferite, 
respectiv calul � i c� l� re�ul. Spargerea piesei care formeaz�  calul a avut loc pe 
linia de îmbinare (fig. 1), în tipar, a celor dou�  jum� t�� i, cantul de lipire 
caracterizat printr-o zon�  mai pu�in finisat�  fiind vizibil � i în cazul unei piese 
fragmentare descoperit�  la Ampelum, care reprezint�  c� l� re�ul (fig. 2). Acesta a 
fost, la rândul s� u, modelat tot într-un tipar bivalv, apoi aplicat pe spatele 
calului. Raportul dimensional între p� r�ile p� strate ale celor dou�  piese, calul � i 
c� l� re�ul, descoperite în puncte diferite (Apulum � i Ampelum), denot�  posibila 
lor confec�ionare în acela� i tipar. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Fig. 1. - Figurin�  reprezentnd un cal, 
rupt�  în lungul liniei de îmbinare.  

Fig. 2. - Figurin�  reprezentând un c� l� re�. 
În partea inferioar�  se observ�  muchia de îmbinare. 

O alt�  pies�  cu acelea� i caracteristici este o juc� rie care reprezint�  un 
coco� , suportul acestuia fiind desp� r�it de corpul piesei printr-o „diafragm� ” 
realizat�  din lut, dispus�  orizontal � i fixat�  la asamblare cu scopul de a men�ine 
în interior patru bile din lut. Aceast�  separare a fost fixat�  pe suprafa�a suportu-
lui circular, în corpul piesei fiind introduse bilelele din lut, apoi cele dou�  
elemente au fost alipite � i fasonate la exterior (fig. 3). 
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Fig. 3. - Figurin�  reprezentând un coco� . 

 
 
 
 
 
 
 

Fig. 4. - Statuet�  glazurat�  reprezentând-o pe Venus.  

Acela� i sistem de realizare separat�  a suportului � i a corpului piesei putea 
fi utilizat � i pentru producerea unei statuete reprezentând-o pe Venus descoperit�  
la Zlatna, care prezint�  un soclu circular masiv, dificil de extras din tipar 
împreun�  cu piesa, dar foarte u� or de asamblat ulterior (fig. 4). Tot din aceast�  
categorie face parte � i soclul unei figurine pe care a fost aplicat un element 
reprezentându-l probabil pe zeul Eros, printr-o tehnic�  similar�  celei de 
ornamentare a unor vase de tip terra sigilata cu medalioane aplicate dup�  
extragera vasului din tipar. 

Dup�  modelare, prototipul era ars în cuptor, fiind preg� tit în vederea 
ob�inerii tiparelor. Dup�  un singur prototip puteau fi amprentate un num� r mare 
de tipare, oferind astfel premiza unei produc�ii de serie u� or de realizat � i care nu 
implic�  munca unui personal cu o calificare superioar� 7, obiectele ob�inute fiind 
disponibile în num� r mare � i la pre�uri mici. 

                                                 
7 Prin calificare în�elegem însu� iri superioare de manualitate sau talent necesare realiz� rii piesei de 
la început. Probabil cei care realizau prototipurile erau fie conduc� torii atelierelor, fie personal 
talentat din cadrul acestora. 
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Tiparele erau realizate din dou�  valve sau „� ticluri” 8, realizate tot din lut, 
foarte fin, în care era înglobat�  piesa pe ambele p� r�i, pân�  la zona cu diametru 
maxim9. Respectarea liniei mediane de diametru maxim este absolut nececesar�  
pentru a se permite extragerea piesei din tipar � i, ulterior, a copiilor realizate 
(fig. 5). Imprecizia la delimitarea acestei linii duce la realizarea unor tipare 
deformate � i dificil de folosit. Pentru a se evita lipirea originalului în interiorul 
celor doi bulg� ri de lut, precum � i lipirea acestora unul de altul, suprafe�ele de 
contact erau acoperite cu unsoare sau, cel mai probabil, cu un strat fin de cenu�� , 
care reduce contactul � i for�ele de absorb�ie ce apar la contactul dintre piesa 
uscat�  � i argila utilizat�  pentru amprentare. Pe exteriorul tiparelor erau efectuate 
unele însemne care vor fi utilizate mai târziu pentru ghidare la identificarea 
exact�  a pozi�iei de fixare sau erau realizate mai multe chei situate perimetral. 
Aceste chei constau din mici proeminen�e concave situate pe una dintre valve, 
c� rora le corespundeau, în valva opus� , o serie de adâncituri. La presare, aceste 
chei for�eaz�  cele dou�  � ticluri s�  se alinieze perfect, surplusul de lut fiind 
împins spre interiorul obiectului10. Dup�  extragerea arhetipului din interiorul 
celor dou�  valve ale tiparului, acesta putea fi supus unei finis� ri a eventalelor 
zone neuniforme sau defectuos presate. Este posibil ca unele tipare pentru piese 
cu detalii foarte fine s�  fi fost confec�ionate din ipsos, tehnica de prelucrare fiind 
cunoscut�  � i utilizat�  în special în Egipt, dar nu sunt atestate descoperiri de astfel 
de tipare pe teritoriul Daciei11. Dup�  uscare, tiparele erau arse în cuptor, fiind 
preg� tite pentru ob�inerea prin amprentare a unor noi piese. 

Fig. 6. - Figurin�  reprezentând un copil, 
dup�  presarea în tipar. 

 
Fig. 5. - Tipar pentru realizarea figurinelor 
de copii, realizat experimental. 

                                                 
8 � ticluri – denumire tehnic�  generic�  cu referire la formele compuse din mai multe p� r�i 
deta�abile în care se pot ob�ine, prin presare sau turnare, diferite obiecte din ceramic� , metal etc. 
9 Pentru determinarea procesului de ob�inere al teracotelor a fost realizat un experiment 
paleotehnologic. 
10 Acest sistem de fixare este comun unora dintre tiparele de opai�e � i poate fi reg� sit � i  în cazul 
unei valve de tipar descoperit�  la Drobeta (� tef� nescu-Oni�iu, p. 373, fig. 1). 
11 Grandjouan 1961, p. 3. 
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Figurinele erau presate manual, în fiecare � ticlu fiind vizibile în interior 
urmele degetelor olarilor, ace� tia încercând s�  ob�in�  o suprafa��  cât mai uni-
form� , de cele mai multe ori elementele cu profil proeminent prezentând o gro-
sime mai mare. Pentru aceea� i pies� , grosimea pere�ilor poate varia între 2 � i 7 
mm, în func�ie de fiecare element constitutiv. La presare, marginile fiec� rei 
jum� t�� i erau realizate u�or mai pronun�at decât nivelul formei � i umezite cu o 
solu�ie diluat�  de barbotin� , astfel încât la jumelarea celor dou�  p� r�i concave din 
lut care formeaz�  obiectul acestea s�  se poat�  alipi pe toat�  suprafa�a peri-
metral� . Pentru a se evita � i în acest caz lipirea lutului de suprafe�ele formelor, 
acestea erau acoperite, � i acum, cu un strat fin de cenu�� . 

Dup�  o perioad�  de timp, necesar�  usc� rii par�iale a lutului din interior, 
soldat�  cu o sc� dere a volumului piesei, aceasta putea fi extras�  cu u� urin��  prin 
desfacerea celor dou�  � ticluri12. Surplusul de lut de pe margini era înl� turat prin 
t� iere cu o lam�  sub�ire, iar racleurile � i alte deficien�e ap� rute la presare erau 
corectate manual (fig. 6). Cu toate acestea, la unele piese poate fi observat� , la 
exterior, prezen�a unor mici cr� p� turi datorate folosirii unui lut mai pu�in plastic, 
acestea nemaifiind corectate dup�  extragerea din tipar. La o analiz�  am� nun�it� , 
pot fi observate pe suprafa�a pieselor o serie de corecturi realizate cu mâna, 
opera�ie care a l� sat în urm�  o serie de amprente, sau cu o solu�ie sub�ire de 
barbotin�  aplicat�  prin pensulare, caracterizat�  prin u� oare linii paralele sau mici 
stropituri. 

Din studiul comparativ al unor piese similare, pot fi observate o serie de 
vicii rezultate în urma unei pres� ri sau finis� ri ulterioare defectuoase. Acestea se 
remarc�  prin aplatizarea pân�  la estomparea complet�  a unor elemente datorate 
fie neglijen�ei celui care a presat-finisat piesa, fie uz� rii tiparului în urma unei 
utiliz� ri îndelungate. 

Ultima etap�  consta din introducerea bilelor din lut, în cazul juc� riilor, prin 
partea inferioar�  a figurinelor � i închiderea orificiului cu o bucat�  aplatizat�  de 
lut. Ulterior, în centrul acesteia se realiza un orificiu de evaporare, necesar elimi-
n� rii apei de adaos în timpul usc� rii � i a celei de compozi�ie la arderea pieselor 
în cuptor (fig. 7). Blocarea vaporilor de ap�  în incinta închis�  format�  de corpul 
piesei provoac�  apari�ia unor tensiuni semnificative asupra pere�ilor obiectului, 
� i, prin urmare, distrugerea lui. Acela� i tip de perfora�ie, dar de mici dimensiuni, 
adaptat�  volumului elementului, a fost identificat�  la bra�ul de statuet�  amintit 
anterior (fig. 8) � i la o figurin�  reprezentând o pas� re (fig. 9). De altfel, toate 

                                                 
12 Prin uscare � i la ardere, lutul se contract�  în raport direct cu plasticitatea lui. Un lut mai plastic 
va suferi contract� ri mai mari decât unul mai pu�in plastic, contract� ri care pot ajunge pân�  la 10% 
din volumul ini�ial al piesei. Astfel, prototipul va suferi la uscare � i ardere o contractare de x%, 
tiparul x%, iar piesa final�  acela� i procent. Prin urmare, produsul final poate fi cu pân�  la 30% mai 
mic decât originalul în momentul model� rii, iar în cazul utiliz� rii ca � i prototip a unor piese finite, 
rezultatul final va fi o copie la scar�  mult redus� . 
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piesele formate din mai multe elemente care nu comunic�  cu exteriorul necesitau 
efectuarea unui mic orificiu de evaporare, pentru fiecare element component. 

 
Fig. 7. - Perfora�ie pentru evaporarea apei, 

situat�  în partea inferioar�  a unui soclu. 
 
 

 
Fig. 8. - Perfora�ie pentru evaporarea apei, 

situat�  în partea lateral�  a bra�ului unei figurine 
cu tridimensionalitate mare. 

Urm� rile lipsei unui orificiu de evaporare pot fi observate în cazul unei 
piese dificil de identificat, cu siguran��  un rebut, care prezint�  urmele specifice 
„exploziei” cauzate de presiunea vaporilor de ap�  din interior (fig. 10). 

 
Fig. 9. - Perfora�ie pentru evaporarea apei, situat�  pe 

laterala unei figurine reprezentând o pas� re. 
 

Fig. 10. - Pies�  rebutat�  în urma presiunii vaporilor de ap�  la ardere. 

 

Din aceast�  etap�  tehnologic�  încep s�  fie prezente o serie de interven�ii 
ulterioare, prin care me� te� ugarii au încercat s�  înfrumuse�eze anumite piese, 
acestea deta�ându-se de piesele analoage. Astfel s-a încercat aplicarea unor 
elemente decorative suplimentare, ca de exemplu a unei cununi în cazul unei 
figurine de copil, sau realizarea prin incizii a unei coafuri elaborate la o statuet�  
reprezentând-o pe Venus. Un caz aparte îl constituie încercarea de transformare 
a unei statuete înf�� i� ând-o pe Venus într-o imagine a zeului Liber Pater, prin 
ad� ugarea unei cununi din frunze de vi�� -de-vie, realizat�  schematic, dar, din 
p� cate, p� strarea fragmentar�  (doar capul) nu poate indica cu certitudine finali-
zarea acestei transform� ri (fig. 11). 
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Fig. 11. - Încercare de transformare 
a unei figurine reprezentând-o pe 

Diana într-o imagine 
a lui Liber Pater. 

În paralel, la toate juc� riile din teracot�  
care reprezint�  un copil, urechile supradimen-
sionate aflate pe linia de maxim diametru erau 
aplicate ulterior, ele fiind dificil de ob�inut 
direct din tipar, la presare, deoarece se conto-
pesc cu surplusul de lut rezultat din forme. 

O alt�  categorie de piese este constituit�  
din cele compacte, f� r�  spa�iu gol în interior. În 
acest caz se identific�  dou�  reprezentar� ri ale 
zeului Eros care, de� i sunt realizate tot prin 
presare în tipar bivalv, au corpul plin, aceast�  
diferen��  fiind o urmare a dimensiunilor relativ 
mici ale statuetelor, men�inerea la presare a 
unui gol interior fiind doar o îngreunare 
nejustificat�  a manoperei. Ulterior pres� rii în 
tipar, în partea posterioar�  a statuetelor au fost 
aplicate cele dou�  aripioare caracteristice zeu-
lui. Aceea� i tehnic�  o întâlnim � i la figurinele 
reprezentând-o pe Venus descoperite la Ampelum,
care se individualizeaz�  printr-un relief foarte 

plat, realizat în tipar bivalv. Aceste teracote se individualizeaz�  � i prin maniera 
artistic�  superioar� , cu elemente de detaliu fine (ornamente ale vestimenta�iei, 
� uvi�e de p� r etc.), care pot indica utilizarea ca prototip a unei statuete din bronz. 
Tot din categoria pieselor compacte fac parte � i dou�  figurine confec�ionate din 
past�  grosier�  care reprezint�  un porumbel, respectiv un con de pin. Ambele 
piese sunt modelate manual, apoi decorate, prin incizie grosier�  în cazul conului 
de pin, respectiv � tampilare cu o unealt�  circular�  pe suprafa�a porumbelului. O 
alt�  pies�  de acest tip este o amulet�  reprezentând un Silen, confec�ionat�  dintr-o 
past�  dens�  � i dur� , caracteristic�  produselor de import. 

Tot din categoria pieselor realizate prin presare fac parte � i plachetele cu 
cele dou�  categorii prezente: plachete în negativ, care formeaz�  un tipar din care 
puteau fi realizate alte plachete din lut sau alte materiale, � i plachete în pozitiv, 
rezultate din amprentare pe suprafa�a primului tip. În acest caz, plachetele 
constituie un tipar monovalv cu utilitate dubl� , atât ca arhetip, cât � i ca produs 
final, în func�ie de utilitatea pe care o avea la un moment dat. 

Spre deosebire de figurine, plachetele sunt realizate într-o tehnic�  supe-
rioar�  din punctul de vedere al valorii artistice, la prelucrare fiind acordat�  o 
aten�ie sporit�  realiz� rii detaliilor, fapt ce implic�  o dexteritate superioar� , 
precum � i un instrumentar elaborat, din care nu puteau lipsi diferite spatule 
metalice, precum � i mici � tampile realizate anterior. 

O categorie aparte o constituie elementele formate prin presare în tipare 
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bivalve � i ata� ate unor vase sau care se constituie ca recipiente în sine. Putem 
exemplifica cu dou�  piese: prima dintre ele reprezint�  un chip uman, probabil o 
zeitate, care forma gâtul unui recipient, respectiv un ulcior, în partea opus�  
având ata� at�  o toart� . Ce-a de-a doua pies�  constituie un recipient reprezentând 
o figur�  uman�  în ronde-bosse realizat�  în întregime prin presare în tipar bivalv, 
ulterior aplicându-i-se un fund plat. Totodat� , coafura personajului a fost deta-
liat�  prin � tampilare repetat�  cu o unealt�  circular� , iar vasul a fost acoperit 
par�ial cu o glazur�  de culoare verde, plombifer� . Realizarea acestui tip de 
recipiente prin presare în tipare bivalve este dovedit�  � i de prezen�a unui 
fragment de tipar � i vase de acest gen descoperite în cadrul centrului de olari de 
la Mic� sasa13. 

Ultilizarea glazurii plombifere pentru decorarea figurinelor este de altfel o 
tehnic�  atestat�  � i printre produsele, multe dintre ele rebuturi, descoperite la 
Ampelum, în contextul officinei apar�inând lui Gaius Iulius Proctus, unul dintre 
pu�inii figulus sigillator care � i-au semnat produsele (fig. 4)14. 

Spre deosebire de figurine care au culoarea caracteristic�  lutului din care 
sunt confec�ionate, vasele cu figuri antropomorfe sunt în marea lor majoritate 
acoperite cu o angob�  realizat�  din suspensii de argile bogate în oxizi de fier, 
ceea ce le confer�  o nuan��  ro� ie sau brun�  mult mai pronun�at� . 

Arderea figurinelor se realiza în cuptoare de olar caracteristice epocii, cu 
gr� tar median perforat, care desparte vatra (foc� ria) de camera de ardere, 
permi�ând prin aceasta un control strict al atmosferei de ardere din interior15. 
Majoritatea pieselor prezint�  o culoare ro� ie sau g� lbuie, caracteristic�  unei 
arderi oxidante. În paralel, cele care prezint�  nuan�e închise, caracteristice unei 
arderi reduc� toare, sunt rezultatul unor arderi secundare accidentale sau 
efectuate în cadrul rugului funerar. 

Datorit�  similitudinilor multiple privind tehnologia de confec�ionare a 
figurinelor din teracot�  cu cea a producerii de opai�e, putem considera ca 
plauzibil�  realizarea lor în cadrul officinelor specializate în acest sens, ca o 
activitate conex� . Totodat� , num� rul mare de piese descoperite în cadrul officinei 
de la Ampelum, specializat�  în producerea vaselor de ceramic�  glazurat� , printre 
care întâlnim o serie de tor�i ornamentate, platouri realizate prin presare în tipar, 
denot�  � i pentru acest atelier o anumit�  specializare în ob�inerea produselor prin 
aceast�  tehnic� 16. 

Tot de activitatea acestui gen de atelier specializat în crearea unei ceramici 
de lux este legat�  � i producerea vaselor cu figuri antropomorfe, aceast�  tehnic�  

                                                 
13 Mitrofan 1995, p. 9, pl. 21/1. 
14 Lipovan 1983-1984, I, p. 156. 
15 Mitrofan 1990, p. 132. 
16 Lipovan 1983-1984, II, p. 128, pl. II, 2. 
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ornamental�  g� sindu-� i analogii � i în contextul metodelor de realizare a vaselor 
de tip terra sigillata17. 
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ABSTRACT 
 

Similarly with other categories of ceramic artefacts from Roman period, manufacturing of 
figurines is part of repetitive manufacturing, the closest analogy being connected with the 
technology of realizing oil lamps within some workshops specialized in this type of production. 

The majority of figurines were made with bivalve moulds, especially made for this, which 
allowed obtaining pieces empty on the inside. The necessity of realizing objects without compact 
core results from two reasons related especially to the obtaining a smaller weight of the piece and 
formation of a resonance box for the terracottas used as toys. 

Another category is constituted by full figurines, obtained this way due to the very flat 
profile that does not allow, when pressed by moulds, to maintain empty space on the inside. 
Comparing these, pieces with a high tridimensionality imposed their realization by joining more 
elements pressed in separate moulds, this technique being also encountered in full pieces where 
their bases, empty on the inside, were pressed separately from the body of the figurine, the two 
elements being subsequently joined. 

Subsequently to pressing in moulds, the figurines were finished, decorated by incision, 
application of decorative elements, engobing or glazing. 

An extremly important technological element is constituted by the realization of some 
perforations on the body of pieces necessary for water evaporation, the pressure of vapours from 
inside could leading throughout the drying stages and burning to damaging of pieces. 

 
EXPLANATION OF FIGURES 

 
Fig. 1. - Figurine representing a horse, which is broken along the joining line. 
Fig. 2. - Figurine representing a horseman. The joining rib is noticed on the lower part. 
Fig. 3. - Figurine representing a cock. 
Fig. 4. - Glazed statuette representing Venus 
Fig. 5. - Pattern for the manufacturing of child figurines, experimentally realized. 
Fig. 6. - Figurine representing a child, after moulding. 
Fig. 7. - Perforation for water evaporation on the lower part of a base 
Fig. 8. - Perforation for water evaporation on the lateral side of a figurine’s arm with high 

tridimensionality. 
Fig. 9. - Perforation for water evaporation on the lateral side of a figurine representing a bird. 
Fig. 10. - Discarded piece following the pressure of water vapours while burning. 
Fig. 11. - Attempt of transforming a figurine representing Diana into an image of Liber Pater. 
 
 

                                                 
17 Mitrofan 1990, fig 24, 26, , fig, 32, 1. 
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