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Введение.

    Глина для человека обычна: что-то буро-коричневое под ногами. Однако природа богата глинами любого цвета: желтовато-коричневые с краснотой, серовато-белые с пропадающей голубизной, зеленовато-бурые с чернотой – целая гамма бесконечной цветовой игры! В глинах есть растворимые соединения железа, имеются красящие вещества гумус и магнит, есть смолы и воск. На земле глины встречаются самые разные. Бывают и особенные, редкие, порой одно какое-нибудь месторождение на всю планету.
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   Глина – это землистая масса, которая при смешивании с водой может стать пластическим «тестом». Высохнув, она сохраняет форму, приданную ей в виде «теста», а после обжига делается твердой как камень. Влажная глина пластична, а высушенная и обожженная – прочна и тверда. Именно эти особенности позволили человеку использовать ее для производства керамических (от слова «керамос» - по-гречески – глина) изделий.
   Римский акведук, китайская стена и другие величественные сооружения древности возведены из керамического камня – глиняного красного кирпича.  Время превратило их в развалины, но отдельные кирпичи уцелели. История знает целые глиняные скульптуры. Так, например, в древней Месопотамии из глины делали не только посуду, но и жернова, столы, скамьи, гвозди для соломенных циновок, писали на сырой глине острыми палочками, и эти глиняные таблички сохранились до наших дней и были исследованы археологами. Месопотамию недаром называли «страной глин».

   Керамику – строительную и художественную, огнеупорную и техническую - веками совершенствовали мастера и ученые. Керамика издавна тесно связана с архитектурой и строительством. В ней сложно переплетены наука и технология, искусство и этика. Мы пьем чай из фарфоровых чашек, мы привыкли к фаянсовым тарелкам, плиточному полу, красивому кафелю на стенах. Прекрасны керамические вазы и мозаичные панно. Стены домов из кирпича, в их облицовке – снова в качестве основного материала – глина. Одна из лучших крыш – глиняная черепица. Провода подвешены на фарфоровых изоляторах. Металлургические, цементные, стекловаренные печи, где внутри огонь и высокая температура, облицованы огнеупорной керамикой. Химики пользуются особыми керамическими тиглями, токари – керамическими резцами. Новейшая керамика используется в электронике, атомной и ракетной технике. 

   Многообразно применение материалов на основе обычной глины. Но из всех ее производных нас больше всего привлек фарфор. Наверное, потому, что в прошлом учебном году мы вместе с группой учащихся побывали на экскурсии по фарфоровому заводу, где  познакомились с технологией изготовления фарфоровых изделий. Нам показали все стадии производства фарфора: от подготовки глиняного сырья до готовых скульптурных статуэток, чашек, сервизов. Но после интересной и познавательной  экскурсии у нас все равно осталось множество вопросов (об истории открытия производства фарфора, о необходимых свойствах сырьевых масс для него, о разновидностях фарфорового производства, об особенностях красок для глазуровки и росписи фарфора), задавать которые во время экскурсии нам просто не хватило времени. Вопросы остались. И мы после возвращения в родной город стали задавать их сначала учителю химии, затем учителям географии и изобразительного искусства нашей школы. Для нахождения ответов мы обращались в библиотеки, где читали статьи энциклопедий по химии, географии и искусству. Постепенно у нас стал накапливаться материал по интересующей  теме, который лег в основу проекта «От глины к изящному фарфору».  
    Целью нашего исследовательского проекта стало следующее: найти научно обоснованные ответы на «детские» вопросы о глине, керамике и фарфоре.
   Для начала мы решили выяснить, а что же такое «фарфор» с научной точки зрения. В толковом словаре русского языка Ожегова мы прочитали о том, что «…фарфор – это белый плотный керамический материал, получаемый спеканием массы из огнеупорной глины, каолина, полевого шпата и кварца».
  Поскольку главным при работе над проектом для нас был поиск ответов на вопросы: как? благодаря чему? с помощью чего простая глина становится произведением искусства, от которого невозможно оторвать глаз, то направления наших исследований (задачи исследовательской деятельности) в процессе работы над проектом были определены следующим образом:

- исследование происхождения минералов, составляющих глиняную массу;

- исследование сырьевой базы для производства фарфора в нашей области;

- исследование географического положения месторождений глины, пригодной для получения фарфоровых изделий, в масштабе России;

- исследование химического состава глин различных месторождений;

- исследование физико-химических свойств сырьевой массы для получения качественного фарфора;

- исследование истории производства фарфора;

- исследование технологии получения фарфоровых изделий.
  При работе над проектом мы использовала материалы, полученные во время экскурсии по фарфоровому заводу и в процессе изучения элективного курса «Мир глазами химика», художественную литературу по теме, статьи химических энциклопедий, а также информационные сайты Интернета.

1. Сырье для производства фарфора.
1.1. Возникновение на Земле месторождений глины.

  Глины – несцементированные осадочные породы с преобладанием минералов, которые по своему химическому составу являются гидроалюмосиликатами. Геологи различают около шестидесяти различных видов глин. Для глинистых минералов характерно наличие слоев, включающих атомы кремния, окруженные четырьмя атомами кислорода и атомы алюминия, окруженные шестью атомами кислорода. Кроме минералов основной глинистой части, в глины входят различные примеси. Есть глины, которые состоят преимущественно из одного минерала, но гораздо чаще они полиминеральны, являясь смесью минералов каолинита, галлуазита и монтмориллонита.  
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    Предшествовавшие глинам на Земле горные породы состояли в основном из полевых шпатов и слюды. В настоящее время доказано, что шпаты содержатся во всех трех видах земных горных пород – изверженных, метаморфических и осадочных. Изредка образуя сплошные массивы, шпаты чаще всего выкристаллизовываются из расплавов магмы вместе с другими минералами. Застывшие магмы – граниты, пегматиты – являются родоначальниками глинистого минерала каолинита.

   «Каолин» - это искаженное китайское слово «гао лин», что означает «высокий холм». Так называется селение в Китае, где впервые начали добывать эти глины. 
   Название «галлуазит» ввели в 1826 году для другого важнейшего глинистого минерала, который обнаружил бельгийский ученый Омалиус Галуа близ Льежа, в Бельгии. Галлуазиту обычно предшествовали материнские горные породы под названием диабазы и габбро.

    Название «монтмориллонит» было дано учеными в 1847 году минералу, найденному во Франции, у местечка Монтмориллон. Монтмориллонит является продуктом разложения вулканических пеплов, туфов и лав.
   Материнские породы глин в течение тысячелетий разрушались, разлагались, выветривались. Дневное тепло сменялось ночным холодом, лето – зимой, и от резкой смены температур крепчайшие породы растрескивались, в трещины проникала вода, замерзала там и, как клин, раскалывала каменные глыбы, превращала их в обломки, осыпи и, наконец, в мельчайшие частицы.

   Выветриванию помогали химические вещества воды и воздуха, газы и соли. По трещинам в породы просачивалась вода, насыщенная различными веществами. На своем пути она медленно воздействовала на минералы: растворяла их, изменяла, переносила и откладывала содержащиеся в них вещества. Корни растений рассекали горную породу. Микроорганизмы, бактерии и лишайники видоизменяли ее химически. Постепенно из горных пород возникали продукты их разрушения – глинистые минералы. Иногда эти минералы оставались на месте своего образования, там, где природа разрушила их «прародителей». Так появились «первичные», «остаточные» залежи глин, обычно мощные (толщиной до 100 метров), занимающие обширные площади. В основном они состоят из каолинита.
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   Но чаще реки, ветра, движущиеся ледники переносят глинистые минералы на далекие расстояния. Проделав длинный путь, эти минералы постепенно оседают в застойных излучинах, где скорость   водных потоков и ветра уменьшается. Здесь минералы осаждаются и сохраняются. Осевшие илистые пласты по своему строению однородны. В пути они подвергаются «отмучиванию» -  природному обогащению и освобождению от неразложившихся пород и примесей. Такие месторождения (и их большинство) слоисты, мощность их относительно небольшая, площадь залегания различная, а химический состав достаточно сложен.
   Помимо глинистых минералов, мельчайших зерен кварца, полевого шпата, кальцита, пирита во многих глинах присутствуют  органические вещества, например, частицы разложившейся древесины. Некоторые из них можно увидеть даже невооруженным глазом. 

   Глины содержат также растворимые карбонаты, сульфаты, хлориды щелочных и щелочно-земельных металлов, железа и алюминия.

   Если песка в глине мало, она считается «жирной»; если песка много – «тощей». Тощие глины называют суглинок или супесь.

   Иногда глинистым частицам удается избежать встреч с водными потоками, содержащими вещества, которые обычно загрязняют глину. Тогда образуются месторождения чистых, высокоогнеупорных, маложелезистых глин.

   В древних отложениях глинистых минералов выявлена климатическая зональность: в ледовой арктической зоне преобладает гидрослюда и хлорит, в умеренно-влажной холодной – монтмориллонит, в тропической – каолинит.

1.2. Химический состав и физико-химические свойства глинистых материалов.
        Глина – один из наиболее трудных материалов для изучения: слагающие ее кристаллы являются очень мелкими. Поэтому для их изучения ученые используют рентгеноструктурный, электронографический и термический анализы, электронную микроскопию.

   Кристаллические решетки большинства глинистых минералов слоисты. Их параллельные слои содержат кремний, алюминий, кислород, а иногда и магний, железо, кальций, натрий, калий. Два основных типа кристаллических решеток разнятся числом слоев глинозема (Al2O3) и кремнезема (SiO2).

   Электронный микроскоп позволяет ученым точно установить форму кристаллов глинистых материалов. У каолинита, основного глинистого минерала, это шестиугольные пластинки, листочки, слюдоподобные чешуйки. Каолинитовые минералы уникальны: у них точно фиксирован химический состав (Al2O3 x 2 SiO2 x 2 H2O или Al2Si2O5(OH)4), в них нет железистых примесей. Кристаллическая решетка каолинита состоит из отдельных слоев, связанных между собой водородными связями. Смешанный с водой каолинит становится пластичным: в пространство между слоями проникает вода, и слои начинают скользить друг по другу.
   Частицы минерала галлуазита удлинены. Они представляют собой брусковидные трубочки неодинаковых размеров. Эти трубочки полые. Каолинит и галлуазит в глинах нередко соседствуют. Между ними есть переходные, средние формы.

   Много в природе глин, которые составлены минералами группы монтмориллонита. Форма частиц монтмориллонита расплывчата. Это мельчайшие сцепления тонких чешуек, листочков, волокон.

   Химический состав глин весьма широко колеблется. Больше всего в глинах легкоплавких кремнеземов состава  SiO2  - до 80%. Глиноземов состава Al2O3 намного меньше.

   По сумме окислов Al2O3 + ТiО2 глины разделяют на высокоосновные (окислов более 40%), основные (окислов от 30 до 40%), полукислые (окислов от 15 до 30%) и кислые (окислов менее 15%).
   Зерновой или гранулометрический состав глин тоже различен. Собственно глинистые частицы имеют размер меньше 0,001 мм. Из них в основном и состоят высокодисперсные, пластичные, огнеупорные глины.
   Зерна легкоплавких глин более крупны и имеют размеры до 0,01 мм. Тонкоглинистых фракций в них сравнительно немного. 
   В глинистых минералах всегда присутствует вода, связанная с частицами глины чисто химически или физико-химически. Поверхностные силы глинистых частиц словно скрепляют молекулы воды. Минеральные частицы глины окружены водяной пленкой, которая является очень крепкой. Влагу, связанную с кристаллической решеткой глинистых минералов, можно удалить лишь при обжиге, когда температура сравнительно высока. Больше всего связанной воды присутствует  в монтмориллонитовых глинах, меньше всего  ее в глинах на основе каолинита. 

   Структура, вид и соотношение глинистых минералов и примесей определяют все физико-химические свойства глины, а также характер ее взаимоотношения с водой. Количество глинистых частиц в различных видах глины влияет на связующую способность глины, ее пластичность, а также чувствительность к сушке и обжигу.

   Основными свойствами глин является пластичность и огнеупорность. Порошок глины, замешанный с водой, образует вязкое тесто, способное формоваться и сохранять приданную ему форму. Обожженные в огне изделия из глины приобретают большую твердость и прочность. На этих двух основных свойствах глины держится керамическая промышленность – одна из самых древних на Земле.

2. История производства фарфора.

2.1. Тайна китайского фарфора.
   Больше тысячи лет назад чай в Китае пили из нефритовых чашек. Нефрит – очень твердый камень. Изготавливать из него посуду достаточно трудоемко. Но в Китае посудой из нефрита пользовались с глубокой древности. Она считалась самой лучшей, хотя и очень дорогой.
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   Для снижения экономических затрат на производство нефритовой посуды китайские мастера долго и упорно искали материал, который превзошел бы нефрит по своим качествам, и оказался доступнее и легче в обработке. Такой материал был найден мастерами гончарного дела. Он получил название фарфор. Но в Китае его еще долгое время называли «подражением божественному камню» - нефриту. Первые фарфоровые изделия появились в Китае в эпоху Хань (206 год до н.э.).
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   «Китайский секрет фарфора» был секретом сырья. В провинции Китая Цзянси оказались огромные запасы «фарфорового камня» - горной породы, состоящей из кварца, полевого шпата и слюды. Благоприятный состав «фарфорового камня» значительно упрощал составление композиции фарфоровой массы, которую делали из брикетированного порошка «фарфорового камня» (пе-тун-тсе) и каолинита, придававшего изделию белизну. Каолинит имелся в избытке в той же провинции. Для улучшения формовочных свойств сырья фарфоровая масса, шедшая на изготовление знаменитого китайского фарфора «яичной скорлупы», то есть изделий с очень тонкими стенками, выдерживалась в закрытом состоянии в земле по 100 лет. Глазурь на сформованных изделиях из фарфора составляли из нескольких слоев разной прозрачности, получая особый матовый блеск.
   Каждый фарфоровый предмет того времени представлял собой самостоятельное произведение искусства. Знаменитые поэты посвящали фарфору стихи. В VII –XI веках самыми знаменитыми были печи Синчжоу (провинция Хэбэй), поставлявшие белоснежные гладкие сосуды округлой формы к императорскому двору.

   Наряду с белоснежным фарфором высоко ценился и трехцветный фарфор «Сань-цай» (три цвета), покрытый глазурью зеленых, коричневых и золотисто-желтых оттенков. В период XI - XII веков яркость красок на фарфоре сменилась изящной простотой и мягкостью цветовых переходов. Фарфоровые сосуды того времени стали отличаться гармоничными пропорциями и нежными серо-зелеными и серо-голубыми оттенками. Мастера фарфорового дела в Китае были вдохновенными художниками. В скромных чашах, вазах и кубках переливчатых серо-зеленых тонов, в затеках краски и трещинах, случайно возникших при обжиге, они умели уловить жизнь самой природы, придать случайным дефектам художественный смысл. 
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   Из фарфора в Китае сначала делали только посуду: императорский двор каждый год получал 31000 блюд, 16000 тарелок с драконами, 18000 чашек. А в дальнейшем начали изготавливать фарфоровые скамьи и беседки, и даже в 1415 году построили Нанкинскую пагоду. Сосуды из фарфора играли в Китае и роль музыкальных инструментов: постукивание тонкой палочкой об их стенки рождало мелодию.
   В период позднего Средневековья технология производства фарфора в Китае достигла невиданного ранее совершенства. Фарфоровая продукция стала многоцветной. Особенно знаменитым становится в то время фарфор «Доу-цай» («борьба цветов»), который расписывали желтой, зеленой и красной эмалевыми красками. Белоснежная поверхность изделий стала лишь фоном, который мастера разрисовывали растительными узорами, жанровыми сценами, пейзажами,  цветами и птицами.
   Первые образцы фарфоровой посуды привез из Китая в Европу в конце XIII века путешественник Марко Поло, а затем китайским фарфором начали торговать португальские купцы. В Индии и на арабском Востоке китайский фарфор завоевал себе славу гораздо раньше.
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   Отличавшиеся звонкостью, необыкновенной белизной и тонкостью, фарфоровые изделия Китая были необычайно притягательны для жителей европейских стран. Европейцы особенно ценили «селадоны» - китайские фарфоровые изделия с красивыми оттенками: голубоватыми, зеленоватыми, сероватыми. Говорили, что посуда из китайского фарфора меняет свой цвет, если в пищу или питье подмешан яд. Сильные мира средневековой Европы, имевшие множество врагов, очень уповали на это свойство «селадонов» и старались приобрести фарфоровые изделия, несмотря на баснословно высокую цену.
   Порой китайский фарфор ценился буквально на вес золота: его даже продавали по весу. Фарфор – дорогой и редкий – становился драгоценностью. Дамы того времени нередко носили на шее фарфоровые черепки на золотой цепочке, как бусы.
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   В конце XVII века во Франции мастер гончарного дела Луи Потера попытался получить «китайский фарфор» на основе французского сырья. Результатом его деятельности стали изделия, похожие на фарфоровые, но прозрачные. Это был скорее полуфарфор, так как в исходной сырьевой массе Потера не было в наличие каолинита – основы фарфора, - а значит, в его готовых изделиях отсутствовали многие ценные качества китайского фарфора.

   Китайцы бережно хранили свой секрет. В Европе никто точно не знал состава фарфорового сырья. Поэтому каждый европейский мастер гончарного дела того времени, стремясь разгадать секрет рецептуры фарфора, придумывал свои примеси: яичную скорлупу, морские ракушки. Толстую ракушку итальянцы называют «порчелло» - «свинушка». Поэтому фарфор европейских мастеров, сырье которых содержало примеси толченых ракушек, стали называть «порцеллином». Непрост был путь к порцеллину. Монах-иезуит д’Антреколь, посланный в далекий Китай из Франции, привез образцы «пе-тун-тсе» и каолинита, но это мало что дало французским мастерам: во Франции они не нашли таких даров природы.

2.2. История европейского фарфора.
[image: image9.jpg]


   Расширение торговли с востоком в XVII веке сделало фарфор популярным среди населения. 

   Широко распространившийся обычай пить чай, кофе и шоколад вызвал огромный спрос на фарфоровые чашки и блюдца. Европейские изготовители тут же стали пытаться воссоздать твердый фарфор, но долгое время они были не в состоянии раскрыть его секрет. Тем не менее, некоторые из их экспериментов привели к появлению красивого мягкого фарфора. Первый европейский мягкий фарфор был произведен во Флоренции, в Италии, примерно в 1575 году.
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   С XVIII века мягкий фарфор, производившийся во многих странах Европы, начал конкурировать с китайским. Франция, Германия, Италия и Англия стали главными центрами европейского производства фарфора.

2.2.1. Первый французский фарфор.
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   В XVIII веке Франция была ведущим производителем мягкого фарфора. Первые мануфактуры были открыты в Руане, Сен-Клу, Лилле и Шантильи.
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   Самый знаменитый мягкий фарфор с 1738 года стали производить на мануфактуре в Венсенне, которую в 1756 году переместили в город Севр. Теперь этот фарфор известен как севрский. Самый первый севрский фарфор отличался изящными формами и неяркой расцветкой. Изделия из севрского фарфора, произведенные с 1750 по 1770 год, украшены яркими красками и обильным золочением. Многие из них имеют яркий фон и белые вставки с изображенными на них птицами, цветами, пейзажами или людьми. 
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   Севрская мануфактура также славится своими прекрасными статуэтками из бисквитного (неглазурованного) фарфора.

   С 1771 года фарфоровая промышленность стала развиваться около Лиможа, где были обнаружены залежи каолина. К XIX веку Лимож стал одним крупнейших европейских центров по производству фарфора. В 1842 году Американец Давид Хэвилэнд (David Haviland) открыл в Лиможе фарфоровую фабрику, чтобы производить столовую посуду для американского рынка. Фарфор «Haviland» отличают неяркие переходящие друг в друга цвета и маленькие цветочные узоры.
2.2.2. Первый английский фарфор.
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   На сегодняшний день Англия является основным производителем костяного фарфора. До его изобретения англичане производили прекрасный мягкий фарфор в Челси, Бау и Дерби. Большая часть изделий из этого фарфора была расписана в восточном и континентальном стилях.

   С 1751 года впервые стали производить один из лучших старейших английских фарфоров - вустерский фарфор. Сначала вустерская мануфактура производила мягкий фарфор, в основном украшенный китайскими узорами на синей подглазури. С 60-х годов XVIII века она стала производить костяной фарфор, отличавшийся большим количеством расцветок и узоров.

   В 1800 году Джозайя Споуд (Josiah Spode) усовершенствовал состав костяного фарфора, который впоследствии стал стандартным. Фарфор «Spode» характеризуется большим количеством рисунков, но особенно известен изображениями экзотических птиц.

   Большая часть известных английских изделий веджвудской мануфактуры является не фарфором, а фаянсом или каменной керамикой. Тем не менее, ее классические греческие фигуры и рельефы пользовались огромной популярностью и оказали большое влияние художественное оформление всего европейского фарфора.
2.2.3.  Секрет Майсенского фарфора.

   Первым в Европе раскрыл китайский секрет твердого фарфора молодой саксонский химик Иоганн Бетгер (1682 - 1719 г.г.), которому помог немецкий математик, физик и минеролог Вальтер-Эренфрид фон Чирнгауз (1651 – 1708 г.г.). Произошло это в начале XVIII века.

    Студент Бетгер увлекся алхимией и после долгих неудач стал уверять всех в том, что он открыл секрет философского камня. Это стоило ему свободы. Правящий в то время в Саксонии король Август Сильный посадил Иоганна Бетгера под стражу и приказал выплавлять золото для саксонской казны. «Сварить» золото студенту не удалось. Алхимику грозила позолоченная виселица за то, что он посмел обмануть своего короля. Однако ученому Чирнгаузу удалось уговорить короля направить поиски Иоганна Бетгера в другое русло: начать исследование состава сырьевой фарфорофой массы – ведь золото может быть и белым – фарфор ценится на вес золота. Король, вспомнив о том, как незадолго до ареста Бетгера сам обменял роту своих драгун на несколько ваз китайского фарфора, согласился с доводами Чирнгауза и результатов работы ждал с нетерпением.
   Вскоре в Саксонии были найдены залежи каолинита. И в 1708 году Бетгер изготовил и поставил на стол короля несколько фарфоровых чашек.
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   Иоганну Бетгеру удалось разгадать тайну китайских мастеров фарфорового дела. Он открыл «секрет мейсенского фарфора». По рецепту Бетгера мейсенский фарфор получали при сильном прокаливании пластической массы, образующейся при смешивании белого каолинита («фарфорового камня») с порошкообразным полевым шпатом и кварцевым песком при небольшом добавлении воды. При обжиге каолинит выделял воду и разлагался на оксиды алюминия и кремния, которые связывались полевым шпатом. Поэтому объем изделий уменьшался, масса становилась плотной и звонкой.
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   В 1710 году в городе Мейсене, в Саксонии, начал работать первый в Европе фарфоровый завод. Владельцем завода был Август Сильный. Фарфор из Мейсена прославился своими изящными сервизами, вазами, туалетными приборами.

    Помимо дорогой и изысканной посуды мастера Мейсенского завода создавали очаровательные маленькие статуэтки и скульптурные группы в традициях рококо. Посуду расписывали изображениями зверей и птиц, портретами, бытовыми зарисовками, которые покоряли зрителей изысканной нежностью красок. Особенно удавались мейсенским мастерам «галантные празднества» - сцены, представлявшие утонченные развлечения аристократов. Это были удивительные композиции с остороумными сюжетными решениями, танцевальной легкостью движений персонажей, стремительным действием. Они поражали полнотой жизни, гармонией чувств и утонченностью формы. 
   Август Сильный очень боялся, что у него украдут секрет «фарфорового золота». В 1712 году он перевел завод в свой замок, а Бетгера и его мастеров приказал держать под стражей. Мастеров при заводе стали называть «арканистами» - владеющими тайной. Особо охраняли мастерскую, где составлялась сырьевая фарфоровая масса. Обжигальщики завода не ведали, как формуются изделия, а формовщики ни разу не видели их обжига. Разглашение способа производства фарфора было приравнено к государственной измене.
   Первооткрыватель европейского фарфора Иоганн Бетгер так и умер в неволе. Но его помощникам-мастерам удалось бежать из королевского плена. В 1717 году они сумели наладить производство фарфора в Вене.
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2.3 История русского фарфора.

2.3.1. Возникновение порцеллиновой мануфактуры Д.И. Виноградова.

   В России китайский фарфор долгое время считался редкостью. Еще при Петре I, большом ценителе фарфора, делались попытки наладить в России изготовление фарфоровой посуды. Однако все эти попытки оканчивались неудачами, так как фарфоровое производство и в Китае, и в Мейсене, и в Вене было засекречено.

   Для налаживания производства фарфора в Россию был приглашен по договору немец Христоф Гунгер, выдававший себя за мастера «порцеллинового дела» и «арканиста». Он приехал в Россию осенью 1744 года. В качестве помощника от «ведомства кабинета ее императорского величества» к «порцеллиновому делу» был определен Дмитрий Иванович Виноградов, выпускник Марбургского университета, «бергмейстер» (горный инженер).
    Гунгер сразу понял, что его помощник сильнее его самого во всех отношениях, как в области теоретической и практической подготовки, так и в смысле технической инициативы и изобретательности. Поэтому с самого начала Гунгер постарался отстранить Виноградова от дела, дабы избавиться от опасного конкурента и уйти от контроля. Но Виноградову сравнительно быстро удалось доказать шарлатанство Гунгера, который обманул русское правительство, заявив, что знает секрет фарфорового дела, а на самом деле имел лишь случайные, поверхностные и отрывочные сведения об изготовлении фарфора, приобретенные им в Мейсене. Привыкший, подобно многим своим землякам того времени, смотреть на русских, как на невежественных и неспособных к наукам людей, Гунгер рассчитывал на спокойное житье и возможность «водить за нос» начальство, получая громадное жалованье и всевозможные материальные блага. Но вскоре был издан указ об увольнении Гунгера, после которого дело по налаживанию фарфорового производства полностью перешло в руки Д.И. Виноградова. Именно Дмитрию Ивановичу Виноградову, его энтузиазму, преданности делу, эрудиции, личным способностям как инженера и ученого обязана Россия появлением первого русского фарфора, возникновением фарфорового производства, первого фарфорового завода.
   Еще при Гунгере Виноградов начал свою работу по поиску отечественных материалов и рецептов изготовления фарфора из них. В конце 1744  начале 1745 года он прибыл на Гжельское месторождение глины под Москвой, где изучал различные ее сорта и способы добычи.

   Гжель издавна была исконным краем русского гончарства. Первое письменное упоминание о Гжели относится к 1328 году. Это духовная грамота – завещание московского князя Ивана Калиты, по которому он отписывает Гжель своему старшему сыну Семену. Собирался тогда князь в Золотую орду, не знал, останется ли жив, а путь его лежал по Большому Касимовскому тракту мимо Гжели. 
   В 1663 году, когда в Гжели были обнаружены удивительные глины, царь Алексей Михайлович издает указ «О приискании глины для аптекарских и алхимических сосудов». А с 1710 года Гжельскую область приписывают к Аптекарскому приказу «для дела алхимической посуды».

   Сначала Гжель была гончарной. Славилась гжельская майолика с росписью по сырой необожженной эмали. Хранили сочность красок расписанные желтым, зеленым, фиолетовым по белой эмали молочники, кувшины, братины, квасники. Произведения народных мастеров отличались тонким мастерством и безупречным вкусом. Затем на смену майолике пришел полуфаянс и изящный тонкий фаянс. 
   При Петре I гжельские глины брались сначала для изготовления кирпича и керамических плиток, а с середины XVIII века были признаны Д.И. Виноградовым пригодными для изготовления фарфора. М.В. Ломоносов также писал о высоком качестве гжельских глин. 
   В первые месяцы 1745 года в Олонецкой губернии по поручению Виноградова и по его инструкциям начались поиски белого кварца и жерновых камней. В том же году он написал свои первые заметки о фарфоре под названием «Описание сущности фарфора», где изложил некоторые сведения о свойствах фарфора и способах его изготовления. Тогда же началось оборудование фабрики печами, мельницами, закупка кобальта, заготовка сырьевых материалов и другие работы. Первый рецепт фарфоровой массы Виноградова датирован 30 января 1746 года. В состав массы входили кварц, глина и алебастр.
    Тщательно исследовав гжельские глины, Д.И. Виноградов выбрал из них две, которые «были годны к порцеллиновому делу», - глину песчанку-черноземку и глину мыловку – жировку белую. Введенные в фарфоровую массу, эти сорта глин придавали фарфору синеватый или теплый, чуть желтоватый оттенок, что выгодно отличало русский фарфор от  чисто белого холодного европейского фарфора.
   Особенно интенсивная работа по подбору оптимального состава массы сырья и глазури велась в 1746-1747 годах. Виноградову пришлось вести упорную работу по улучшению качества фарфора. Он продолжал испытания различных рецептов сырьевых масс, проводил опыты с отмучиванием глины, с обжигом кварца, размолом до определенного размера частиц сырья. Он применял различную пластичность масс при формовке, испытывал различные виды топлива при обжиге.
   В 1752 году Виноградов создает оптимальную рецептуру для производства русского фарфора и разрабатывает стадии технологического процесса. Он становится первым русским теоретиком фарфорового производства, написав монографию «Обстоятельное описание чистого порцеллина», где изложил свои технологические взгляды на фарфор и технологию его производства.

   Вот как описывает Виноградов в своей монографии рецепт русского фарфора: «Возьми кварца прокаленного 768 частей, глины подготовленной 384 части, алебастра отсеянного 74 части». О глазури для фарфора он писал следующее: «…чтобы она толщиной в два бумажных листочка на посуде пристала…». Кварц в рецептуре Виноградова был отощителем, алебастр являлся плавнем, а связующей пластической добавкой – глина, гжельская беложгущаяся и оренбургская.
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   В результате неустанных трудов Д.И. Виноградова порцеллиновая фабрика на Неве достигла больших успехов, как по качеству самого фарфора, так и по разнообразию изделий из него. Русский фарфор Виноградова был получен независимо от заграницы, и производство его было налажено русскими людьми. 
   В 1765 году порцеллиновая мануфактура Д.И. Виноградова получила более высокий статус и стала называться Императорским фарфоровым заводом, где с конца XVIII века выпускались прекрасные сервизы, вазы, портретные бюсты в стиле раннего классицизма, а позднее в стиле ампир. Кроме того, завод прославился выпуском фарфоровой монументальной скульптуры. Со дня основания завод работал по заказам императорского двора.
2.3.2. Императорский фарфоровый завод 

во второй половине XVIII - начале XX века.

      Правление Екатерины II стало золотым временем для русского фарфорового производства. Возникнув в 40-х годах 18-го века, фарфор сразу попал под покровительство Екатерины II.
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Начальником Императорского фарфорового завода по указу Императрицы был назначен А.Щепотьев, человек образованный и хорошо знавший фарфоровое дело. Он провел реорганизацию фабрики, именно при нем завод получил такое название(1765 год). Именно при нем страна начала выделять субсидии фарфоровому заводу в размере 15000 рублей в год на развитие производства.

   В 1773-1792 годах во главе Императорского фарфорового завода стоял князь А.Вяземский, который привлек на завод европейских мастеров, расширил, улучшил, усовершенствовал завод, благодаря чему уже к 1787 году завод включал в себя 5 частей:

· Машинный отдел, для обработки сырья; 

· Модельмейстерская палата (резное, токарное, скульптурное отделения); 

· Горная палата (глазурование, обжиг, изготовление печей для обжига); 

· Живописная палата (роспись фарфоровых изделий); 

· Лаборатория (изготовление красок, обжег готовых изделий); 

   Екатерининский фарфор по качеству был крайне похож на китайский фарфор. Штат Императорского завода состоял из 200 человек, объем выпуска в год составлял 38000 единиц продукции. Появились склады для готовой продукции и магазины для последующей реализации фарфора. 

   По приглашению модельмейстера в 1779 году в Россию на Императорский фарфоровый завод приезжает французский скульптор Жан Доменик Рашет, получает должность заведующего скульптурной частью, коим и является вплоть до 1814 года. За свою деятельность и влияние на русский фарфор он получил чин статского советника и орден Святой Анны II степени, а так же звание профессора и академика скульптуры Академии художеств.

   Алексей Захаров, живописец-миниатюрист, получивший в дальнейшем за свой вклад в историю фарфора чин статского советника и звание академика, с 1783 года возглавлял художественную палату.

   Вступая на престол, Павел I сделал заводу крупные заказы на партии фарфоровой продукции, унаследовав интерес к русскому фарфору. При приеме значимых гостей он всегда с гордостью демонстрировал Императорский фарфоровый завод.

   В это время управлял заводов Юсупов, который добился от Папы Римского разрешение на копирование Рафаэлевских лоджий в Ватикане.

   Несмотря на поддержку и субсидии власти, Императорский фарфоровый завод производил продукцию в объемах, превышающих потребности двора, и, не имея наработанных рынков сбыта, постоянно влезал в долги. Заводу требовалась срочная реорганизация, но смерть Павла отодвинула этот процесс.
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   Александр I так же был увлечен русским фарфором, но из-за войн с Наполеоном и Турций он не мог обращать должного внимания своему увлечению. Единственной надеждой для завода в тот период стал Граф Д.А.Гурьев, который и привлек к данной проблеме приглашенного в Россию еще в 1780-х годах профессора Женевского университета Франца Гаттенбергера. Благодаря этим усилиям в Россию были приглашены иностранные специалисты, которые смогли улучшить техническую сторону производства и обучить русских мастеров. Сам же Гурьев пытался расширить сбыт фарфоровой продукции, смог ненадолго добиться запрета на ввоз иностранного фарфора. Тем не менее, значительного эффекта эти попытки не дали, так как дорогая продукция Императорского фарфорового завода не могла конкурировать среди населения с более дешевой продукцией других фабрик.

   С пришествием на престол Николая I фарфоровый завод начинает использовать привозную лиможскую глину, фарфор становится более совершенным и качественным. Разрабатывается новый способ золочения фарфора, благодаря которому поверхность приобретает мягкий блеск, а позолота не стирается от времени.

   Тем не менее, из-за привлечения иностранных специалистов и усовершенствования технологий, продукция Императорского фарфорового завода все больше походила на подражание продукции немецких и французских заводов. На фарфоре воспроизводились картины великих художников, портреты, иконы. На всемирной выставке в 1851 году в Лондоне продукция Императорского фарфорового завода получила медаль.

   Алексей Сивков, являвшийся в 1855 году директором Императорского фарфорового завода, пытался провести реорганизацию производства. К началу правления Александра II завод переходит целиком на иностранное сырье, иностранные краски. Появляется первая паровая машина взамен ручному труду. На завод по-прежнему приглашаются иностранные мастера.

   Ко второй половине XIX века количество форм выпускаемой продукции значительно сокращается, Завод пытается делать продукцию в русском стиле. В то же время существенно сокращается количество продукции, заказываемой императорским двором.

   Вследствие этого, после кончины Александра II Императорский завод получил заявление от Марии Федоровны о безвкусице представленных на очередном просмотре вещей. Александр III приказывает заводу усовершенствовать как техническое, так и художественное обеспечение, дабы он мог оправдывать название Императорского и быть образцом фарфоровой отрасли в стране. Кроме того, выходит приказ изготавливать все изделия в двух экземплярах: Один для императорского двора, второй для музея при заводе.

   В 1890 году выходит приказ об объединении Императорского фарфорового завода и Императорского стеклянного завода. Заводских мастеров отправляют в командировки заграницу для повышения квалификации.

   В 1900 году Императорский фарфоровый завод получает последнее место на Всемирной выставке. Гурьев получает отставку, его место занимает барон Николай фон Вольф, которому приказывают изменить положение дел любыми средствами. В 1901 завод под свою опеку берет Александра Федоровна, которая лично контролирует художественные наработки заводских мастеров.

   Довольно быстро завод вновь достигает былой славы, завод достигает технического совершенства. Завод реорганизовывается и перестраивается, появляются машины и станки, работающие от электроэнергии. В лабораториях начинают работать выпускники вузов, благодаря чему производство основывается на научных аксиомах и экспериментах. Во время первой мировой войны завод начинает сам добывать материалы для изготовления фарфора. Именно на императорском фарфоровом заводе имелась база для этого. Тем не менее, профиль производимой продукции сильно меняется. Завод производит автосвечи, огнеупорные трубы, оптическое стекло для приборов. Единственным предметом художественного фарфора, производимым на заводе, остаются пасхальные яйца, отправляемые солдатам на фронт.
2.3.3. Фарфоровые заводы Гжели в XIX веке.
2.3.3.1. История Гжели.

   Самое древнее упоминание о Гжели нашлось в завещании Ивана Калиты от 1328 года. Позднее Гжель упоминается в духовных грамотах других князей и в завещании Ивана Грозного 1572-1578 годов. Гжель всегда славилась своими глинами. Широкая добыча разных сортов глины велась в Гжели с середины XVII века. 
   В 1663 году царь Алексей Михайлович издал указ "во гжельской волости для аптекарских и алхимических сосудов прислать глины, которая глина годится к аптекарским сосудам". В то же время для аптекарского приказа было привезено в Москву 15 возов глины из Гжельской волости и "повелено держать ту глину на аптекарские дела: и впредь тое глину изо Гжельской волости указал государь имать и возить тое же волости крестьянам, како же глина в Аптекарьский приказ надобна будет". В 1770 году Гжельская волость была целиком приписана к Аптекарскому приказу "для алхимической посуды". Великий русский учёный М. В. Ломоносов, по достоинству оценивший гжельские глины, написал о них столь возвышенные слова: "Едва ли есть земля самая чистая и без примешения где на свете, кою химики девственностью называют, разве между глинами для фарфору употребляемыми, такова у нас гжельская, которой нигде не видал я белизною превосходнее".

[image: image21.jpg]


   До середины XVIII века Гжель делала обычную для того времени гончарную посуду, изготавливала кирпич, гончарные трубы, изразцы, а также примитивные детские игрушки, снабжая ими Москву. Полагают, что количество выпускаемых тогда игрушек должно было исчисляться сотнями тысяч штук в год.
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   К 1812 году в Гжели насчитывается 25 заводов, выпускающих посуду. Среди них самыми популярными были заводы Ермила Иванова и Лаптевых в деревне Кузяево. По подписям на оставшихся гжельских изделиях известны мастера Никифор Семёнович Гусятников, Иван Никифорович Срослей, Иван Иванович Кокун. Кроме посуды, в гжели делали игрушки в виде птиц и зверей и декоративные статуэтки на темы из русского быта. Блестящие белые лошадки, всадники, птички, куклы, миниатюрная посуда расписывались лиловой, жёлтой, синей и коричневой красками в своеобразном народном, гжельском стиле. Краски наносились кистью. Мотивами этой росписи являлись декоративные цветы, листья, травы.

   После 1802 года, когда была найдена светлая серая глина близ деревни Минино, в Гжели возникло производство полуфаянса, из которого во множестве делали квасники, кувшины и кумганы. Со второй половины 20-х годов XIX века многие изделия расписывали только синей краской. Полуфаянс отличался грубым строением и малой прочностью.

Около 1800 года в деревне Володино Бронницкого уезда крестьяне, братья Куликовы, нашли состав белой фаянсовой массы. Там же около 1800-1804 годов основан и первый фарфоровый завод. Павел Куликов, его основатель, научился технике изготовления фарфора, работая на заводе Отто в селе Перово. Желая сохранить секрет выработки фарфора, Куликов всё делал сам, имея только одного рабочего, но, по преданиям, двух гончаров. Г. Н. Храпунов и Е. Г. Гусятников тайно проникли в мастерскую Куликова, срисовали горн (печь для обжига изделий) и завладели образцами глины, после чего открыли собственные заводы. Завод Куликова замечателен тем, что от него пошло фарфоровое производство Гжели.
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   Вторая четверть XIX века - период наивысших художественных достижений гжельского керамического искусства во всех его отраслях. Стремясь получить тонкий фаянс и фарфор, владельцы производств постоянно совершенствовали состав белой массы.

   C середины XIX века многие гжельские заводы приходят в упадок, и керамическое производство сосредотачивается в руках Кузнецовых, некогда выходцев из Гжели. После революции кузнецовские заводы были национализированы.

   Только с середины XX века в Гжели начинается восстановление промысла, отметившего недавно своё 650-летие. В 1930-х и 1940-х здесь была сосредоточена почти половина всех фарфорофаянсовых предприятий России.
2.3.3.2. Частные фарфоровые заводы в России XIX века.

   Частные заводы различного профиля явление характерное для России XIX века. Первые частные фарфоровые заводы в России возникли еще в 60-70-е гг. XVIII века. Сильно возросший спрос на фарфор не мог быть удовлетворен казенным производством и ввозом товара из-за границы. Сама императрица поощряла организацию частных фарфоровых заводов.

   Во второй половине XVIII века в России возникли следующие частные фарфоровые производства: Волкова в Севске (1763), Гарднера в Вербилках (1766), Бахметева в Никольском (1773), Фишера близ Гатчины (в 1770-х гг.), Гаттенбергера в Калужской губернии (1797). Возможно, были и другие, но, по крайней мере, шесть частных предприятий по изготовлению художественного фарфора в XVIII веке в России уже существовало, правда, в основном время их деятельности было недолгим. Многочисленная продукция сохранилась только от фарфорового завода Ф. Гарднера, который, единственный из всех, продолжил свою активную деятельность и в XIX веке.

   Русский художественный фарфор уже в конце XVIII века неотъемлемая часть в синтезе произведений искусства, принимающих участие в оформлении интерьера.

   Потребность в фарфоре удачно совпала с наличием в Московской губернии, где сосредоточилась основная масса частных фарфоровых и фаянсовых заводов России, больших залежей керамических глин и обширных лесных массивов, необходимых для производства.

   Уже в первой декаде XIX века в России появляется около десяти вновь созданных маленьких частных фарфоровых производств: Отто, Куликова, Долгорукого, Мелли, Дунащовых, Полевого, Кузнецовых, Насонова и др.

   Изделия, по крайней мере, трех из них Долгорукого, Мелли, Насонова, по отзывам современников, были достаточно высокого технического и художественного уровня. Изделия завода Насонова сохранились, они помечены маркой в виде монограммы ДН, написанной от руки надглазурно красным, синим или серым цветом.

   Во время Отечественной войны 1812 года частные фарфоровые заводы России, как впрочем, и вся частная промышленность, пришли в состояние упадка, выпуск продукции сократился, часть заводов прекратила свое существование, часть сменила хозяев. После окончания войны выпуск продукции вновь налаживается.

   Организация частного фарфорового производства связана с целым рядом трудностей и с необходимостью иметь большой капитал и хороших мастеров. При всей сложности задачи, несмотря на многочисленные неудачи и случаи разорения предпринимателей, количество фарфоровых и фаянсовых предприятий в России возрастало. К концу первой трети XIX века только в Центральной части России работало около тридцати частных фарфоровых заводов. Из них около десяти были крупными предприятиями, вырабатывающими фарфор отличного качества и имеющими широкий ассортимент изделий. Это петербургский фарфоровый завод Батенина, и заводы московские: Гарднера в Вербилках, Сафронова, Попова, Храпуновых, Новых, Козловых, Всеволожского-Сипягина, живописная мастерская Юсупова и другие.

   Ведущими заводами в России, начиная с XVIII века, были Императорский фарфоровый завод и частный завод Гарднера; это самые крупные отечественные фарфоровые заводы, они превосходили другие и по количеству, и по качеству выпускаемой продукции; их фарфоровые изделия часто были образцами для изделий других фарфоровых производств России. Использование традиций двух крупнейших и ведущих фарфоровых заводов в искусстве частных заводов московского региона сыграло для большинства из них важную роль в быстром достижении ими того художественного уровня продукции, который мог соответствовать современному спросу на рынке.

   Влияния одних заводов на другие прослеживается в их изделиях. Так, фарфоровая скульптура Императорского фарфорового завода и жанровые сцены из Гурьевского сервиза появляются некоторое время спустя и среди изделий частных фарфоровых заводов. Прославленные скульптуры завода Гарднера по гравюрам волшебного фонаря также копируются более мелкими частными заводами. Иногда происходит и обратный процесс: скульптурные изделия монах, несущий девушку и монах со штофом появившиеся впервые на заводе Николая Храпунова (в 1810-х 20-е гг.) потом в несколько переработанном виде создавались на заводах Гарднера, Тереховых и Киселева (1830-е гг.). Сатирические фигуры и пробки с шаржами на известных артистов, писателей, художников, журналистов, создававшиеся на мелких фарфоровых производствах, также потом появляются в гарднеровском фарфоре.

   За исключением заводов Гарднера, Сафронова, Новых, Попова, фарфоровые заводы первой трети XIX века сравнительно небольшие, их технические и художественные возможности весьма ограничены.

   Завод Гарднера в первой трети XIX века крупнейшее частное предприятие страны. Его изделия образцы, на которые равнялись все частные фарфоровые заводы московского региона. Гарднеровский завод как бы соревновался с Императорским фарфоровым заводом.

   С конца 1810-х гг. в ранг ведущих частных фарфоровых заводов выходят завод Попова в Москве и завод Батенина в Петербурге, продукция которых характеризуется яркой индивидуальностью. Остальные русские частные фарфоровые заводы подражали нескольким ведущим, разве что в формах и декоре было меньше классицистической строгости, и появлялись черты народного искусства.

   Демократизация фарфора и его популярность привели к тому, что частные фарфоровые заводы в России, начиная со второй трети XIX века, ориентировались при изготовлении своей продукции не только на высшие слои общества, но и на мелкое дворянство, купечество, горожан и даже зажиточных крестьян. Если Императорский фарфоровый завод и мастерская Юсупова обслуживали ограниченный круг заказчиков, а заводы Гарднера, Попова и Батенина ориентировались на зажиточных клиентов, то более мелкие фарфоровые заведения Кудинова, Насонова-Кирьякова, Харитонова, Сафронова и др. создавали изделия по вкусу и цене удовлетворявшие запросы купечества и мещанства.

   Мода на рококо и другие стили минувших эпох, характерная для русского декоративно-прикладного искусства начиная с 1830-х гг. ярче всего проявилась в продукции крупных фарфоровых заводов Императорском и заводе Гарднера.

   В продукции мелких заводов в 40-х гг. XIX века еще преобладают народные орнаменты в сочетании с элементами классицизма. Лишь в 50-е-60-е гг. XIX века там появляются элементы рококо.

   Мода на готику в 30-е гг. породила ряд фарфоровых изделий с готическими элементами на Императорском заводе, на заводах Корнилова и Миклашевских.

   В последней трети XIX века начинается процесс монополизации фарфорового производства несколькими крупными частными фарфоровыми предприятиями.

   Мелкие фарфоровые заводы, будучи не в состоянии с ними конкурировать, разоряются или же поглощаются крупными. К 1880-м гг. большинство частных фарфоровых заводов сосредоточилось в акционерном товариществе М.С. Кузнецова. Даже завод Гарднера в 1892 году перешел его владение. Эти заводы выпускали сравнительно недорогой фарфор, отличающийся пестротой и яркими чистыми красками 1089;иней, пурпурной, золотой. Одновременно с заводами Корниловых и Кузнецова работали еще 56 частных фарфоровых заводов, из которых 29 находились в Гжели. Однако к концу XIX века таких предприятий сохранилось лишь 26 , в том числе в Гжельском районе.

   К началу XX века, помимо Императорского фарфорового завода, в России существовали предприятия акционерного товарищества Кузнецова и мелкие заводики Гжели; из крупных частных предприятий уцелел только завод братьев Корниловых. В годы первой мировой войны производство в России художественного фарфора пришло в упадок, а после революции 1917 года в результате национализации частной собственности все частные фарфоровые заводы перестали существовать.
2.3.3.3. Завод Гарднера.

   Начальные шаги всей организации производства Гарднера - это успешное освоение с самого начала глуховских глин и олонецкого кварца, что давало ему возможность достигнуть быстрого прогресса во всей производственной технологии. (На ИФЗ лишь с 1765 года начали применять впервые глуховский каолин, олонецкий полевой шпат и кварц, основные компоненты состава массы поднявшие на новый качественный уровень продукцию завода.)

   Использование иностранных мастеров, знавших фарфоровое дело, хорошо знакомых с распространёнными в Западной Европе формами посуды, моделями скульптуры, сюжетами росписи, также способствовали быстрому становлению предприятия.

   Основывая фарфоровый завод, Гарднер должен был учитывать неизбежную конкурентную борьбу с изделиями привозного мейсенского товара. На ИФЗ начальный состав мастеров всех квалификаций был почти исключительно русским. Это обстоятельство обеспечило и русский характер изделий завода с самого начала его деятельности.

   В изделиях первых двух десятилетий гарднеровского завода (1760-80 гг.) проявилось, наоборот, влияние вкусов и навыки мастеров зарубежного происхождения, особенно в скульптуре.

   Формы и роспись посуды завода Гарднера рассчитаны на вкусы как великосветского, так и на мелкопоместного российского дворянства, а также и на широкий круг зажиточных горожан.

   Внимательно изучив русский рынок, вкусы и запросы русского потребителя, предприниматель с самого начала создаёт систему художественных приемов оформления недорогой, в своём роде массовой продукции столовых и десертных тарелок, блюд, небольших сервизов, отдельных чайных и кофейных пар, расписанных цветами. Рассчитанные на широкий рынок, эти изделия мало чем уступали аналогичным ординарным изделиям ИФЗ и зарубежных заводов этого времени.

   По цене же они были значительно доступнее привозного зарубежного фарфора, и это обеспечивало гарднеровской продукции высокую конкурентноспособность.

   Использование зарубежных образцов не приводило к полному их копированию. Творческая переработка происходила на основе традиций и опыта русского народного искусства. Этим объясняются изменения форм и декорировок в столовой и чайной посуде, заимствованных из-за рубежа, в сторону их упрощения и смягчения, освобождения от сложности декора и излишних скульптурных украшений.

   В первое десятилетие деятельности завода его изделия либо вовсе не маркировались, либо на них ставили клейма, которые могли ввести покупателя в заблуждение. 

2.3.3.4. Фарфоровый завод Гарднера в XIX веке.
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Частный фарфоровый завод Гарднера - один из первых частных фарфоровых заводов, основанных в России в 60-х гг. XVIII века. Завод просуществовал под именем гарднеровского до 1892 года, когда он был продан М.С. Кузнецову, и вошел в состав товарищества М.С. Кузнецова. После революции 1917 года завод в Вербилках был переименован в Дмитровский Государственный фарфоровый завод.

   Еще в XVIII веке продукция завода Ф.Я. Гарднера успешно конкурировала с дорогими изделиями Невской порцелиновой мануфактуры, которая при Екатерине II получила название Императорского фарфорового завода.

   В XVIII веке на заводе Гарднера были выработаны несколько видов клейм, которыми метили изделия, а также определенный круг орнаментального и цветочного декора, по которому изделия этого завода всегда узнавались. При основателе предприятия Ф.Я. Гарднере и при его сыне Ф.Ф. Гарднере завод переживал период расцвета.

   К началу XIX столетия управление заводом перешло к вдове Ф.Ф. Гарднера. В первом десятилетии века предприятие находилось в невыгодном положении: из-за низких ввозных пошлин иностранные фирмы активно ввозили в Россию фарфор, фаянс, стекло, создавая конкуренцию русским частным заводам. Война также отрицательно сказалась на производстве гарднеровского фарфора: на предприятии работали крепостные крестьяне, часть из которых покинула завод в результате рекрутских наборов. Значительный ущерб производству был причинен вторжением французов в Россию и пожаром Москвы, где у Гарднеров были собственные лавки и дом. Упадок деятельность объясняется и неумением руководства оперативно изменить стиль выпускаемой продукции. Однако, несмотря на трудное время на фабрике Гарднера и в это время выделывалось большое количество посуды, которая продавалась в столице.

   В период упадка производства некоторые служащие-иностранцы покинули фабрику: в 1801 году комиссионер Гарднера К Милли организовал собственную фабрику в селе Горбуново, которая в 1806 году перешла к А. Попову, а в 1809 году точильщик Кобоцки и арканист Рейнер положили начало заводу Ауэрбаха в деревне Кузнецово.

   Оба эти предприятия стали впоследствии сильными конкурентами гарднеровской фабрики.

   С 1812 года владельцами Вербилок числились сыновья С.А. Гарднер А.Ф. и П.Ф. Гарднеры, которые постепенно восстановили и укрепили фабрику. Производство фарфора начало расширяться, количество рабочих на предприятиях увеличилось. В конце 20-х гг. гарднеровская фабрика снабжала своими изделиями не только внутренний рынок, но и работала на экспорт.

   Гарднеровский фарфор первой трети XIX века, как и фарфор Императорского фарфорового завода по формам и декору соответствовал господствовавшему в России в это время ампиру. Обилие скульптурных элементов и позолоты, удлиненные формы, копирование произведений живописи характерны для посуды завода Гарднера первой трети XIX века.

   Кроме того, на фарфоре появляются жанровые сцены и сцены войны 1812 года, в которых французы часто изображались в карикатурном виде. В 1820-х гг. выпускаются заказные сервизы с портретами, русскими пейзажами, в т.ч. видами усадеб.

   Образцом портретного сервиза может служить сервиз князей Долгоруких. Все свободные от живописи части предмета покрывались сплошным матовым золотом. Поздний классицизм, получивший в русской трактовке своеобразное толкование, становится господствующим в изделиях частных фарфоровых заводов.

   В первом десятилетии XIX века на гарднеровском заводе продолжают создавать фарфоровую скульптуру по образцам XVIII века. В конце второго десятилетия фабрика в Вербилках приступила к выпуску фигурной пластики на русские сюжеты и добилась в этом успеха.
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   В 1817 году на петербургском книжном рынке появилось иллюстрированное издание волшебный фонарь или зрелище С-Петербургских расхожих продавцов, мастеров и других простонародных промышленников, изображенных верною кистью в настоящем наряде и представленных разговаривающими друг с другом, соответственно каждому лицу и званию. Издание было снабжено гравюрами К.А. Зеленцова.

   Шумный успех волшебного фонаря навел владельцев завода на мысль приступить к изготовлению фарфоровых статуэток по этим гравюрам. Статуэтки завода Гарднера пользовались успехом у покупателей, и в середине XIX века их ассортимент расширяется с помощью модных картинок из журнала московского телеграфа и других изданий.

   Появляются фигуры франтов, щеголих и проч. Небольшим тиражом производились различные соблазнительные сюжеты или, как их еще называли офицерские сюжеты обнаженные дамы по французским образцам.

   В 1830-50-х гг. изделия завода Гарднера продолжают пользоваться значительным успехом у потребителя. Фабрика следит за техническим прогрессом, там появляется паровой двигатель и другие новшества.

В декоративном оформлении фарфора со второй трети XIX века господствуют сменяющие друг друга исторические стили. Гарднеровский завод подражает западноевропейскому фарфору второй половины XVIII века: изогнутые линии, выпуклый золоченый орнамент, пестрые цветочные букеты и гирлянды становятся характерными для изделий фабрики в эти годы.
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   Кроме того, как дань времени в фарфоре появляются изображения военных парадов, батальных сцен; широко используются для декора виды Москвы и Петербурга, разные архитектурные памятники этих городов. Широко применяется подражание бронзе и полудрагоценным камням, а также сплошное крытье посуды голубой, зеленой, красной красками и кобальтом, с золочением сверху. В это время ощутимо и увлечение китайщиной.

   В 60-70-е гг. XIX века на заводе продолжают выпускать посуду в разных стилях, а также создают новую серию художественных статуэток, уже в духе картин передвижников.

   Это различные сюжеты из жизни крестьян: труд в поле, отдых, пьянка, драка и проч.

   Большим успехом пользовались статуэтки гарднеровского завода, изображающие персонажей Гоголя.

   Кроме того, на фабрике выпускались стандартные этнографические группы и домашние животные.

   В 1878-79 гг. русское правительство резко снизило ввозной таможенный тариф, многие частные фарфоровые заводы, в том числе производство Гарднера, стали испытывать серьезные затруднения со сбытом продукции. В результате разногласий в семье Гарднеров произошел раздел имущества.

   В 1880-х гг. на заводе все еще продолжается активный выпуск фарфоровой продукции, изделия расходятся по азиатским и русским рынкам, но предприятие работает уже по инерции: в то время как керамическая техника в Европе совершенствуется, в Вербилках все остается по старому. В 1892 году владелица завода Е.Н. Гарднер продает его М. Кузнецову.

2.3.3.5. Фарфоровый завод Юсупова.

   Фарфоровый завод Юсупова находился в селе Архангельское под Москвой. Этот фарфоровый завод просуществовал совсем недолго, всего 13 лет, с 1818 по 1831 года. Юсуповский фарфоровый завод был скорее мастерской по росписи фарфора, нежели по ее изготовлению от и до, так как закупал фарфоровые заготовки и лишь расписывал их. Крепостные живописцы первоначально расписывали заготовки, привезенные из Франции, но позднее заготовки стал поставлять фарфоровый завод Попова.

   Н.Б.Юсупов при жизни уделял много времени созданию живописного производства и школы. По его запросу из Франции был прислан живописец А.Ф.Ламберт, преподаватель живописи Николо де Куртейль. В конце XVIII века Юсупов был руководителем Императорского фарфорового завода, был директором Императорского Эрмитажа. Он сумел собрать огромную коллекцию первоклассной европейской живописи и скульптуры.

   Благодаря Юсупову его художественная школа за время своего существования выпустила более 70-ти отличных живописцев, более 18 из которых - девушки.
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Великолепное качество изделий, высокохудожественная роспись фарфора, первоклассная гамма цветов и оттенков - все это говорило об уникальности продукции Юсуповского фарфорового завода. Вся продукция завода была, как правило, в единичных экземплярах, изготавливаемых для хозяина, либо на подарки знатным особам. Юсоповский фарфор - своего рода элитный, знатный, такой же, как фарфор Императорского фарфорового завода, который сейчас очень тяжело найти на антикварных рынках и в частных коллекциях.

2.3.3.6. Фарфоровый завод братьев Корниловых.

   Завод братьев Корниловых был основан в 1835 году в Петербурге, и просуществовал вплоть до 1918 года. Все это время на заводе тщательно следили за техническими новинками в области производства фарфора, поддерживали качество продукции.
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   Завод выпускал статуэтки, вазы, фарфоровую посуду. Высококачественные фарфоровые изделия завода завоевывали множество наград на Российских и зарубежных выставках. Впервые на этом заводе был освоен метод переводных картинок.

   На Анненской ленте в 1839, 1841 и 1849 годах завод был удостоен золотых медалей за свою продукцию. В 1843 завод получает право ставить на свои изделия государственный герб, за великолепное качество фарфора. В 1861 году на очередной выставке завод снова подтверждает это право.

   С 1843 года клеймом Корниловых являлся двуглавый коронованный орел, со скипетром и державой, и с надписью "Братьев Корниловых в Петербурге".

  Несмотря на все качества и награды Корниловского фарфора, несмотря на то, что он, подчистую, был впереди Императорского фарфорового завода, несмотря на свою мировую известность, - он не имел такого высокого спроса, как более дешевый и менее качественный фарфор. 

2.3.3.7. Фарфоровый завод Попова в XIX веке.
   Фарфоровый завод А.Н. Попова существовал с 1804 года по 1870 год. Завод находился в селе Горбуново Дмитровского уезда Московской губернии. Он был создан на основе фарфорового предприятия, созданного бывшим комиссионером Гарднера, Карлом Мелли. Несмотря на то, что Попов, по сути, пользовался поначалу техническими достижениями Гарднера, он сразу стал стремиться к самостоятельности.
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   По количеству товара фарфоровый завод Попова был крайне плодовитым, и по объему выпускаемой продукции стоял на втором месте, после фарфорового завода Гарднера. Выпускались фарфоровые сервизы, статуэтки, и многое другое.

   В 1810 годах фарфоровый завод Попова прибегает к немецким и французским образцам фарфора, в основном в направлении статуэток и ваз. К 1820 годам разрабатываются собственные формы, имеющие отличительные от прочих заводов черты, уникальность. Уникальные формы фарфоровых изделий, уникальные палитры красок. Сюжеты росписи, тем не менее, оставались прежними, стандартными для того времени. Так же появляется синее подглазурное клеймо завода - "АП".

   Фарфоровые изделия завода Попова получили множество наград на различных выставках, например, малая золотая медаль на выставке промышленных изделий(1831 год). Сам Попов А.Н. стал обладателем ордена Святого Станислава 4 степени, а его сын - Д.А. Попов - был награжден орденами Святой Анны 3 степени и Святого Владимира 4 степени. Кроме того, фарфоровые изделия Попова завоевали огромную популярность у населения страны.

2.3.3.8. Фарфор Батенинского завода.

   В первой трети XIX века большим успехом у современников пользовался фарфор петербургского завода Ф.С. Батенина. В 1829 году на Первой промышленной выставке в Петербурге батенинский фарфор был отмечен Большой золотой медалью.

   Фарфоровый завод Филипп Сергеевич Батенин приобрел в 1814 году у купца Девятова. Завод находился на Выборгской стороне в Петербурге и был построен в 1811 году. По заводу впоследствии был назван и переулок, в котором он находился Батенинский переулок (ныне улица Александра Матросова).

   После приобретения завода Батениным дела пошли удачно, и к 1817 году количество работников возросло с 18 до 68 человек. В 1817 году было выработано 30 000 изделий.

   Завод обзавелся собственным магазином в центре Петербурга, где можно было не только заказывать фарфор, но и покупать уже готовые вещи.

   Магазин располагался на первом этаже так называемого дома церковных служителей Казанского собора (Невский проспект 25).

   Завод, к сожалению, просуществовал недолго 29 сентября 1838 года на соседней фабрике вспыхнул пожар, который уничтожил и все деревянные мастерские батенинского завода. После пожара завод не восстанавливали.
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Батенинский фарфор едва ли не самый узнаваемый среди огромного количества дошедших до наших дней изделий частных фарфоровых заводов XIX века. Батенинский фарфор характеризует стилистическая цельность и исключительная любовь к петербургским мотивам, а также своеобразные тяжеловатые букеты и цветочные фризы на богато золоченом фоне. Обильная позолота батенинского фарфора недолговечна, она быстро стирается, так как выполнялась в основном глянцгольдом, дешевым жидким золотом, наложенным на фарфор тонким слоем. Кроме цветов и видов Петербурга на батенинском фарфоре воспроизводились гравюры, рисунки, книжные иллюстрации, пользовавшиеся известностью в первой трети XIX века.

   Продукция завода Батенина была популярна не только благодаря своей яркой красочности, модным сюжетам и обилию золота, но и благодаря невысокой цене, что делало фарфор батенинского завода доступным разным слоям населения, даже не очень состоятельным.

   С целью удешевления фарфора при сохранении внешней красоты использовались всяческие приемы технически несложные, но имитирующие дорогие приемы 1074; том числе глянцгольд или, например, матовый золоченый узор, нанесенный на золото кистью (который похож на трудоемкую технику цировки рисования агатовым карандашом по золоту).

   На батенинском заводе изготовляли самые разнообразные изделия, дорогие и дешевые, однако, расхожей посуды для каждодневного употребления сохранилось на сегодняшний день гораздо меньше, чем парадной, которую стали коллекционировать еще в XIX веке. Среди сохранившейся посуды на каждый день белые тарелки и чашки, расписанные кобальтом.
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   Продукция батенинского завода метилась тиснеными буквенными марками, в которых зашифровано местонахождение завода и фамилия владельца. В первый период работы завода от начала работы до 1832 года - ставилась марка С.З.К.Б. (Санкт-Петербургский завод купца Батенина) или С.З.К.Б. в узком прямоугольнике, и очень редко буква Б, а также С.Ф.К.Б. (Санкт-Петербургская фабрика купца Батенина). После смерти Ф.С. Батенина в 1830 году производство перешло в руки его наследников и опекунского совета. В этот второй непродолжительный период деятельности завода (1832-1838 гг.) на изделиях ставилась новая марка: тоже буквы тиснением, но уже в 2 строки по дуге С.П.Б:/НАСЛ:БАТЕН: или НАСЛ:БАТЕН:/С.П.Б:. Буквы марок батенинского фарфора начертаны тонко и изящно. Оттиснутое на необожженном черепке клеймо при последующем обжиге и глазуровании фарфора теряло свою четкость, иногда просто исчезало, поэтому отыскание марки на батенинском фарфоре часто требует усилий, и он остается неопознанным. До сих пор в личных коллекциях, домах и антикварных салонах батенинский фарфор встречается довольно часто, хотя и не всегда узнанный и определенный, как батенинский.

   На заводе Батенина изготовляли как одиночные предметы, так и небольшие сервизы. Особой статьей производства были чашки и подарочные кружки. На них изображали аллегорические и мифологические сюжеты, сцены Отечественной войны 1812 года, портреты Александра I, и проч. Их формы характерны для классицизма: яйцевидные, цилиндрические, конусные, причем, часто они близки к формам предметов первой трети XIX века Императорского фарфорового завода и завода Гарднера. Чаще других встречается тип массивной цилиндрической чашки с прочной ручкой, ствол которой декорирован рельефными листьями и розеттой. С 1830-х гг. на батенинском заводе популярна низкая чашка с вогнутым туловом и остроконечной ручкой, а также чашки-сувениры цилиндрической формы, вызолоченные снаружи и внутри.

   Батенинскому фарфору присущ разнообразный живописный орнамент и устойчивый круг сюжетов. В орнаментальном оформлении господствуют полихромные цветочные бордюры и букеты в строгом обрамлении на сплошь вызолоченном фарфоре.

   Устойчивый сюжет батенинских росписей архитектурные виды и памятники Петербурга (Медный всадник, Казанский собор и проч.) своеобразная визитная карточка завода Батенина, по-видимому, так завод напоминал всем о том, что он расположен в столице. Росписи эти выполнялись по гравюрам, рисункам и акварелям известных мастеров, изображавших во второй половине XVIII - первой трети XIX вв. Петербург.

   Кроме того, на батенинском фарфоре изображались сцены из популярных в это время литературных произведений, а также пейзажи, жанровые сцены, портреты, античные сюжеты, игральные карты, монограммы, надписи.
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В 1830-е гг. батенинский фарфор занимает первое место среди частных заводов в обращении к шинуазри. Тяга к экзотике Востока была навеяна общей тенденцией возврата к стилям прошедших эпох, например, к рококо, для которого были характерны 082;итайские пейзажи и архитектура. На фарфоре этого времени нередки восточные растения, пагоды, китайцы, птицы, написанные яркими красными, синими, зелеными, желтыми красками по золотому, изредка черному фону.

   На заводе Батенина делали чайники, тарелки, умывальники, кувшины, кашпо, сосуды, статуэтки и многое другое. Особую славу принесли заводу вазы, в которых прекрасно выразилась декоративность, присущая батенинским изделиям. Вазы делали разных размеров от крупных (около 1 м) до маленьких, высотой 13-14 см. В отношении формы варьировался преимущественно тип амфоры яйцевидного сосуда с вертикальными ручками всегда с оригинальным пластическим декором. На золотом фоне ваз также изображались цветы и Петербургские виды, античные и аллегорические сюжеты, шинуазри, военные и жанровые сцены. 

[image: image33.jpg]


Славился батенинский завод и своими сервизами, многие из которых сохранились целиком, например, tet-a-tet сервизы на двоих. Такой сервиз состоял из квадратного подноса со срезанными углами, и предметов (две чашки, чайник, сахарница, молочник), которые на нем умещались. Отличный пример такого сервиза сервиз Нарышкиных, где каждый предмет украшен портретом одного из членов семьи (чайник А. Нарышкин, сахарница А. Нарышкина, молочник Д. Гурьева (урожденная Нарышкина), и др.), а на подносе изображена усадьба Нарышкиных на Каменном острове.

2.3.3.9. Фарфоровый завод Храпунова.
   Завод Н.С. Храпунова находился в деревне Кузяево Богородского уезда Московской губернии и существовал с 1815 по 1840-е гг.

   На заводе создавали фарфоровую посуду и декоративную скульптуру, ориентируясь на продукцию Мейсенской мануфактуры и завода Гарднера.

   В 1828 году Н. Храпуновым был устроен второй завод при деревне Губинской Покровской округи Владимирской губернии, на котором создавали только чайную посуду, затем отсылаемую в Гжель для декорирования и отделки.

   Посуда и фарфоровая пластика заводов Храпунова чаще всего помечалась черной надглазурной рамкой ХН или клеймом в тесте НХ.
   Флакон в виде монаха, изготовленный впервые на фабрике 
Н. Храпунова в деревне Кузяево в 1818 году, копировали затем и другие частные фарфоровые заводы, например, завод Гарднера.
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Архимандрит Савва, увидев эту фигуру на ярмарке в Саратове, стал ходатайствовать перед губернскими властями об истреблении подобных кукол, как служащих к бесчестию монашеского сана, а прочим христианам соблазном. Дело дошло до Петербурга, где его рассматривал Синод, Комитет министров, и, наконец, было доложено Александру I.

В 1823 году производство и продажа подобных фигур были запрещены, а уже созданные подлежали уничтожению.

Но фабрики продолжали выпускать такие фигурки нелегально, поскольку шумиха вокруг них и последовавший запрет вызвали повышенный интерес к ним любителей фарфора и коллекционеров.
2.3.3.10. Фарфоровый завод Миклашевского.
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   Завод помещика А.М. Миклашевского был основан в 1830 году в селе Волокитино Глуховского уезда Черниговской губернии, в районе залежей лучших В России фарфоровых глин. Рабочими на заводе были крепостные крестьяне Миклашевского, поэтому, с отменой крепостного права в 1861 году завод прекратил свое существование.

   Завод Миклашевского выделывал только фарфор: посуду, вазы, декоративную скульптуру, ориентируясь на западноевропейские образцы.

   На Всероссийской выставке 1839 года продукция завода была отмечена большой серебряной медалью, а в 1849 году золотой.

   Фарфоровые изделия завода Миклашевского помечались красным надглазурным клеймом в виде слившихся букв А и М.

   Для мелкой пластики, создававшейся на заводе, характерно обилие карикатур на известных русских и зарубежных писателей, художников, артистов. Декор и формы посуды завода Миклашевского создавались в соответствии со стилистическими течениями, характерными для данного исторического периода.

2.3.3.11. Фарфоровые заводы Кузнецовых
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   Наиболее успешными в последней трети XIX века в России были промышленники Кузнецовы. Они начали свое дело в 1810 году, в селе Ново-Харитоново в Гжели. Вначале имели всего лишь кустарный фарфоровый завод, но уже ко второй половине XIX века Кузнецовы стали крупнейшими поставщиками фарфора, фаянса и майолики как на русском, так и на мировом рынке. К тому времени в их собственности находилось 18 заводов по производству керамической продукции во всех уголках России, 10 из которых были крупнейшими в стране.
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   Первый завод в Ново-Харитоново в Гжели основал Яков Васильевич Кузнецов, дело которого продолжил Терентий Яковлевич Кузнецов. В 1832 он строит второй фарфоровый завод, более крупный, чем его предок. Местоположение нового завода - пустошь Дулево Владимирской губернии. В1851 году он арендует еще один завод, фарфоровый завод Сафронова в деревне Короткой.

  Потомки Т.Я.Кузнецова и А.Я.Кузнецова(по мужской линии) в 1853-1854 годах решили разделись имущество: С.Т. Кузнецов получает заводы в Дулеве и Короткой, Н.А.Кузнецов и А.А.Кузнецов получает завод в Ново-Харитонове. М.С.Кузнецов в 1864 году сумел объединить в своих руках все эти заводы, а к 1889 году организовал Товарищество, выйдя на рынок уже с восемью крупнейшими предприятиями. Благодаря хорошим организаторским способностям и качественному производству керамические и фарфоровые изделия М.С.Кузнецова получали награды на международных выставках.

   Товарищество М.С.Кузнецова к концу XIX века поглощает очень известный завод Гарднера и множество других, более мелких заводов, а так же выходит на зарубежные рынки многих стран.

   Основоположником другой ветви, успешно развивавшейся до революции 1917 года, был Е.Я.Кузнецов, который в 1853-1854 году, при разделе наследства, получил весомый капитал. Тремя заводами, находившимися в Новгородской губернии, владел его сын, И.Е.Кузнецов.

   С конца XIX века большинство коллекционеров отреклось от изделий фарфоровых заводов Кузнецовых, так как в обществе их стали считать изделиями дурного вкуса. Тем не менее, Кузнецовский фарфор обладал отличными техническими характеристиками, изготавливал как дорогие, так и дешевые изделия, ориентировался на рынки, как для обеспеченных людей, так и людей простых. Для расширения покупательской аудитории изготавливалась посуда, как с привычными раскрасками, так и с раскраской в яркие, сочные цвета.

2.3.3.12. Гжельский завод Сафронова.
   В деревне Короткой Богородкого уезда Московской губернии в 1814 году был основан Гжельский Фарфоровый завод. Основателем был крестьянин Антон Трофимович Сафронов. Илья Абрамович Сафронов, после смерти А.Т.Сафронова, получил его в свое владение.

   По качеству продукция данного завода считалась одной из лучших, на выставке в Москве в 1849 году гжельский фарфоровый завод был удостоен публичного одобрения. Гжельский завод [image: image38.jpg]


Сафронова отчаянно конкурировал с заводом Гарднера, не останавливаясь ни перед чем. Брались Гарднеровские расцветки и формы, сюжеты статуеток и мотивы росписи. У завода так же было свое клеймо - Буква С, похожая, опять таки, на Гарднеровскую метку. Гжельский фарфоровый завод пытался во всем подражать известному заводу Гарднера, тем самым вводя покупателей в заблуждение.

Завод просуществовал до 60-х годов XIX века, но в итоге был поглощен более мощными конкурентами фарфоровой промышленности.

2.3.4. Возникновение фарфорового производства

в Сибири.

       В Сибири был давно известен китайский фарфор. Екатерина II была весьма неравнодушна к фарфору и не раз присылала иркутскому губернатору Брилю письма о том, чтобы он озаботился выпискою "из Китая, если в Кяхте нет вывезенного фарфорового кораблика". Императрица обожала украшать свои кабинеты фарфоровыми вещицами. И губернатор Бриль, почитая каприз самодержицы как государственное дело, призывал к себе, в кабинет, иркутских купцов и выспрашивал у них о кораблике. Купцы, опасаясь попасть впросак, отвечали:

– Какие вещицы были, те вышли в продажу, а ныне по этим делам огрех. Не надо ли заморских сладостей?

– Вы найдите мне «ценинный» кораблик! – приказывал губернатор и, поправив парик, писал императрице: "... фарфорового кораблика, по достоверным через купцов разведываниям и с коммерческою экспедициею справкам, не только нашим купцам в покупе, но и китайцам в привозе никогда не бывало и ныне нет". Петербург многозначительно молчал, и Бриль снова пускался на поиски.

   Вскоре в Иркутске появились китайские послы. И Бриль пишет: "Договорил привезти самой хорошей и искусной работы кораблик, первый костяной, второй лаковый, а третий ценинный".

   И после двухлетней суеты в Петербурге получают наконец фарфоровый кораблик, а "Иркутская летопись" за 1770 год сообщает: "Губернатор Бриль получил орден Святой Анны 1-й степени".

    Первая попытка изготовить фарфор в Сибири связана с именами братьев Андрея и Алексея Курсиных, которые предполагали использовать для этого белую глину Вельского острога, но братьев увезли на императорский фарфоровый завод, и они не успели довести дело.

     Иркутский купец Алексей Евсеевич Полевой, отец Николая Полевого, известного российского литератора, узнал от Куренных, что они пытались делать фарфор. Будучи натурой деятельной и энергичной, Алексей Полевой сумел устроить собственную фарфоро-фаянсовую фабрику. Младший сын Алексея Полевого, Ксенофонт, писал:

   "В 1805 году, когда посол граф Головкин долго оставался в Иркутске, почти все чиновники, ехавшие с ним, беспрестанно бывали у нас в доме, и в их числе находился знаменитый Клапрот, тогда известный больше как сын славного химика. Отец наш заставил его производить опыты на своей фаянсовой фабрике".
   Фабрика Полевых была к тому времени не единственной фарфоро-фаянсовой фабрикой в Сибири. Вот что пишет А. Мартос:
     "В 20 верстах от Лиственничного мыса показались здания фаянсовой фабрики: стеклянный завод на сем же, т.е. правом берегу Ангары построенный, лежит около полуверсты далее оной. Профессор Лаксман в 1784 году был первый основатель сей фабрики; он умер в Тобольске и оставил здешние заведения, не слишком значительные, своей жене, у коей купил их иркутский гражданин Солдатов, нынешний их владелец. Сему человеку, страстно желающему усовершенствовать выделку фаянса и стекла, заводы обязаны своим устройством, дальнейшее усовершенствование коих зависит от времени и способов.

   В Тальцинской фабрике на шести станках работают все необходимое для домашней жизни: тарелки, чайники, миски и преимущественно цветочные вазы хорошей формы. Изделия сии отсылаются в многолюдный Иркутск и сверх того они наделяют заморский край и самый отдаленный Якутск. Глину сюда доставляют с Верхоленской горы, в семи верстах ниже Иркутска при Ангаре лежащей, как она песчаного свойства, для чего и прибавляют в нее известковой глины. Открытие сей глины, без состава коей, вероятно, не могла бы успешно действовать фабрика, принадлежит неутомимому заводчику Солдатову.
   Весь недостаток или неудобство тальцинских фаянсовых изделий заключается в поливе или глазури, которые здесь желтоваты, а от того все вещи принимают сей же цвет, не слишком для глаз приятный. Глазурь составляется из свинца, голыша, который в кряжах и на высотах гор Байкальских, и еще другой смеси. Фабрикант употребляет возможные средства дать ему белизну, но
 еще до сих пор не может найти сего.
     Фабрикант имеет классическое собрание минералов,
привлекательное для охотников, но удовлетворение и удивление мое возросло до чрезвычайнейшей степени, когда увидел я в небольшом масштабе несколько приготовленных фаянсовых групп Минина и Пожарского. Правда, что работа показывает недостатки искусства, но приятно было видеть человека с лишком за 6000 верст от столицы, близ Байкала, столь одичалого по слухам, который любит свое отечество, который заботится для отдаленных сибиряков сохранить, представить изображение великих спасителей России. Коим в колоссальном изящном памятнике на Красной площади воздвигнутом, удивляется и любитель художества, и патриот, и доброй простолюдин".
     Солдатов купил фабрику у Лаксмана, ему же, Солдатову, продал свою фабрику в 1811 году и Алексей Полевой. Таким образом, практические труды Андрея и Алексея Куренных, Эрика Лаксмана, Алексея Полевого и Петра Васильевича Солдатова легли в основу создания сибирского фаянса и фарфора. Дело это впоследствии развили до совершенства выходцы из села Узкий Луг Филипп и Данила и сын Данилы Иван Переваловы.
     В 1815 году в Иркутск прибыл документ, о содержании коего гражданский губернатор уведомил градскую думу:

   "Г. министр внутренних дел доставил ко мне для раздачи желающим завести фаянсовые фабрики четыре экземпляра наставления о делании фаянсовой посуды.

   Препровождая при сем один экземпляр сего наставления, я рекомендую градской думе отдать оный тому, кто изъявит желание заниматься деланием фаянсовой посуды или кто более имеет склонности к подобным занятиям. Таковой же экземпляр выдан мною содержателю здешней фаянсовой фабрики купцу Солдатову".

   Дело новое, сложное. Нужны знающие настоящие мастера, а их нет. Только в 1829 году из Иркутска в Москву отправляют несколько мальчиков для обучения различным художествам. Отправляет их на свой кошт иркутский купец Мыльников, и в его послании иркутской думе есть такие строки: "Весьма было бы полезно выбрать пристойное число мальчиков не старше пятнадцати лет отправить их в Россию для обучения.
По изучении должны они непременно каждый в свое время возвратиться в Иркутск для производства занятий своих в сем месте.
     Со своей стороны признаю полезным и для здешнего края необходимым следующие ремесла: делание изразцовых печей, шляп поярковых, юфти и дубления кож лучшей доброты.

   Мастерствам: крашению различных материй, мебельному, портному, шорному, слесарному, фаянсовому или фарфоровому,
 ружейному, живописному".

     И мальчиков отправили учиться. Одним из первых учителей иркутских живописцев по фарфору стал крепостной крестьянин Петр Аверьянов, который работал на фарфоровой фабрике, принадлежащей графине Анне Орловой-Чесменской.
   Петр Аверьянов и иркутский купец Мыльников подписали соглашение, согласно которому Аверьянов брал в ученики иркутского мальчика Петра Калмынина и обязывался обучить "живописному мастерству на фарфоре и составлению для оного красок и золота всех именно, которые употребляет он сам на своем заведении, и заключающиеся в красках секреты все открыть в совершенстве и дать отменное наставление об оном, как поступать и делать колера красок равно и разных рисунков, употребляемых на разных фарфоровых штуках".

   Другой иркутский мальчик, Василий Скорняков, был отдан московскому купцу Евтихию Максимовичу Гусятникову "для обучения фарфоровому и фаянсовому мастерству, состоящему в следующем: составление и удобрение массы для фарфора и глазури для оного, обточка разных манеров по разным формам, положениям и размерам". И стали Аверьянов и Гусятников учить иркутских мальчиков.

   В сороковые и пятидесятые годы в Иркутске фарфор не делали, но производили фаянс, и, вероятно, вернувшиеся после обучения юноши Петр Калмынин и Василий Скорняков помогали наладить купцу Сыропятову производство фарфора. Сыропятов купил фаянсовую фабрику у Солдатова и, построив на Ушаковке водяную мешалку, пильную мельницу и печи, стал производить фарфор. Первые изделия из сибирского фарфора появились в шестидесятые годы. Сырье – белую глину – доставляли Сыропятову крестьяне Переваловы из деревни Узкий Луг. Энергичные, оборотистые и работящие братья Переваловы отменно выполняли свои обязанности по контракту. А дела Сыропятова шли плохо, и он не мог рассчитаться с братьями полностью. Он задолжал им и в конце концов решил отдать фабрику за долги. Филипп и Данила Переваловы согласились и решили наладить производство фарфора, но подошли к делу несколько по-иному, чем Сыропятов. Во-первых, они решили перевезти фабрику поближе к сырью и приглядели для этого место при впадении небольшой, но чистой речки Хайтинки в реку Белую, несколько выше деревни Узкий Луг. Этим они сразу решили проблему сырья, топлива, воды и рабочих рук. Разобрав оборудование, братья поставили фабрику на Хайтинке, привлекли к работе местных жителей, своих земляков, а с западных заводов пригласили опытных мастеров и начали не сразу с фарфора, а с огнеупорного кирпича, изразцов, фаянсовой посуды. На фабрике преобладал ручной труд, но были и три водяных колеса, которые приводили в движение бегуны, волокуши, дробилки. На этих волокушах и бегунах измельчали и растирали глину.
     Несколько укрепив свое финансовое положение, братья приступили к производству фарфора. Они понимали: не изготовлением красивых и дорогих вещей надо завоевывать рынок, а выпуском дешевых, но весьма необходимых в хозяйстве каждого крестьянина и горожанина вещей - тарелок, селедочниц, подцветочников, посудин для хранения муки, масла, соленых огурцов и квашеной капусты. Доказав крестьянам преимущества фарфоровых изделий над деревянными, глиняными и оловянными, Переваловы сильно расширили рынок. Изделия фабрики стали появляться на сибирских ярмарках – Верхнеудинской, Преображенской, Балахтинской, Ужурской, Качугской, Якутской, Ачинской, Минусинской и даже на Ирбите и Урале. Теперь все - производство, сбыт, агентура - объединялось под общим названием "Фирма братьев Переваловых". Фирма участвует в промышленных выставках, получает похвальные листы, серебряные, а впоследствии и золотые медали "За трудолюбие", "За полезное", "За хорошее качество изделий". Торговля имеет представительства в Иркутске, Красноярске, Енисейске, Благовещенске. Переваловы строят новые цехи, заводят японские горны и паровую машину. Теперь уже машины вращают точильные круги, и труд формовщиков становится интенсивным и напряженным. Рабочий день длится 12-14 часов, вводится система штрафов. Но при всем том, что работа на фабрике была тяжелой, никаких эксцессов не возникало. Переваловы, в недавнем прошлом сами крестьяне, хорошо знали психологию своих земляков и односельчан и умели держать рабочих если не в повиновении, то, по крайней мере, в подчинении. А рабочими фабрики были в основном местные крестьяне. Переваловы, чтобы закрепить за собой рабочую силу, ввели кредиты, поддерживали личные отношения с односельчанами, шли на небольшие уступки, в крайнем случае поддерживали средствами сильно нуждающихся и, надо сказать, сумели завоевать авторитет. Однако главным было производство. Мощь фабрики нарастала. Сыну Данилы Перевалова, Ивану Даниловичу, достается наследство с оборотом в сотни тысяч рублей. Вместе с женой Елизаветой Алексеевной, молодой энергичной женщиной, Иван Перевалов заводит новые порядки. По всей Сибири вместе с чашками, тарелками, супницами и прочими расходятся переваловские рекламные пепельницы с надписью:
   "Хайтинская керамическая фабрика И.Д.Перевалова.

Производство фарфора, фаянса, майолики. Телеграфные изоляторы, обыкновенный и огнеупорный кирпич. Торговля оптом и в розницу в городах (следует перечень городов). Заказы принимаются. Фабрика существует с 1865 года".
     Чтобы еще крепче привязать рабочих к фабрике, Иван Перевалов вводит свои деньги – фарфоровые жетоны синего, зеленого и красного цвета. Цвет означал номинал: синий – две копейки, зеленый – три, красный – пять копеек. Были и чистые белые жетоны неизвестного номинала. Введение цвета вместо обозначения цифрами объясняется не безграмотностью рабочих, а стремлением владельца фабрики обойти закон, запрещающий частные деньги. Синий, зеленый и красный фарфоровый жетон – пойди докажи, что это деньги. На них ничего не написано, только "Фабрика И.Д. Перевалова" и декоративная виньетка. 

   Деньги Перевалова имели хождение только на его фабрике и в его лавках. Выплачивая зарплату рабочим жетонами, Перевалов вынуждал покупать все в его же лавках, где продавались соль, чай, сахар, спички, табак, мыло. Этими же жетонами расплачивались за баню, за обед в харчевне и другие услуги. В практике России это был единственный случай применения фарфоровых денег.
   Иван Перевалов строит себе на берегу запруды усадьбу с мансардой и с галереей, за домом, на берегу Белой, разбивает сад. В саду устраивается смотровая терраса, пристань для лодок, возводятся беседки и даже небольшой искусственный утес. В торжественные дни в саду играет музыка, устраиваются иллюминации и гулянья. Молодежь катается на лодках, пожилых рабочих угощают вином и пивом.

   Описание фабрики и усадьбы оставил для истории ученик восьмого класса иркутской мужской гимназии В. Шаньгин. Он был в составе экскурсии иркутских гимназистов, которая проходила в 1901 году, и маршрут экскурсии пролегал через села Тельму, Усолье, Хаиту, Бельск, Половину, Черемхово. Участники экскурсии написали сочинения, и они вышли отдельной книгой "Экскурсия учеников Иркутской гимназии в 1901 году". Ниже приведено сочинение В.Шаньгина в сокращенном виде:
   "В пяти верстах от селения Узкий Луг находится фарфоровый завод братьев Переваловых. Вот туда мы и направились... Контора – небольшое двухэтажное здание с крытым крыльцом – находится по другую сторону пруда, и, чтобы попасть в нее, нам пришлось перейти через небольшой мостик. Здесь мы попросили позволения у управляющего осмотреть завод. На нашу просьбу он отвечал, что теперь исполнить наше желание не может, так как сейчас будет на фабрике обеденный перерыв, но после перерыва он с удовольствием покажет завод. Приходилось ждать, и мы уселись на крыльце. Действительно, скоро раздался свисток, и мимо конторы прошла толпа рабочих и работниц. Пришел управляющий и передал, что хозяйка просила к себе отобедать. Пообедав у Переваловых, мы поблагодарили хозяйку, и пошли в сад, где оставались до конца перерыва. В час пришел управляющий и предложил идти осматривать завод.

   Завод, как я уже сказал, построен на берегу пруда и состоит из нескольких довольно обширных зданий. Вам, конечно, известно, что фарфоровые вещи изготавливают из особой чистой глины, так называемого каолина. Каолин для нашей фабрики добывается в шести верстах отсюда и по качеству остается одним из самых лучших каолинов Европы. Самым важным при фарфоровом производстве считается обработка каолина в совершенно однородную пластическую массу без самых малых зерен, присутствие которых в массе влечет за собою порчу всей массы.
   Управляющий ввел нас в длинное одноэтажное здание. Тут стоит паровая машина, которая приводит в движение несколько машин, расположенных в соседних комнатах. Миновав машинное отделение, мы вошли в довольно обширную комнату, в которой находятся так называемые бегуны. Бегуны представляют собой два жернова, надетых на короткой оси. Жернова эти посредством разных приспособлений катятся по третьему жернову, лежащему горизонтально. Вот первый способ измельчения каолина, полевого шпата и других минералов, употребляемых при фарфоровом производстве. Для более тонкого измельчения массы употребляют колотушки. Когда масса достаточно переработана, она подвергается последнему измельчению посредством волокуш. Волокушей называется чан с каменным дном. Каолин распускается в воде, причем более крупные зерна садятся на дно и здесь перетираются между каменным дном и двигающимися тяжелыми камнями. Таких волокуш на фабрике восемнадцать. Раствор по желобам выпускают в прессовочное отделение. Переработанный вышеуказанным способом каолин готов к приготовлению из него различной посуды".

   Метод формирования посуды нам интересен, ибо это одновременно искусство и технология. Искусство, переведенное на машинное производство. Посмотрим, как все это выглядело.

   "Формовочное отделение занимает обширное здание, по обе стороны которого у особых столиков сидит до шестидесяти человек рабочих. Посреди стола стоят этажерки, уставленные уже сформованной посудой. На столике перед каждым рабочим вращается небольшой горизонтальный деревянный кружок, на котором рабочий производит свои работы.

   Первый рабочий, к которому мы подошли, брал небольшой комочек каолина и, положив его на вращающийся кружок, расплющивал рукой, затем срезал при быстром вращении кружка все неровности, которые были на каолиновой лепешке. Полученный кружок рабочий снимает и передает своему помощнику. Перед мастером, так же, как и перед рабочим, вращается круглый столик, на котором установлена выпуклая форма, соответствующая внутреннему виду тарелки. Наложив на эту форму кружок, приготовленный первым рабочим, он осторожно придавливает его рукой к форме, а потом, поднося к поверхности наложенного на форму кружка металлическую пластинку с вырезом нижнего контура тарелки, он срезает весь излишек каолина. Так приготавливают чашки, блюдца, круглые блюда. Чайники, носики к ним, ручки, вазы, статуэтки приготавливают посредством выдавливания в особых деревянных или гипсовых формах. На фабрике устроено семь печей для обжигания фарфора. В том помещении, где находятся обжигательные печи, поставлен небольшой чан с глазурной массой, в которую две работницы быстро обмакивают обожженные фарфоровые вещи. Посуду, покрытую глазурным раствором, ставят в капсюли и помещают сразу в нижний ярус печи, так как при глазуровании необходимо быстрое повышение температуры для скорейшей плавки глазури. По окончании глазуровки посуда готова.
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   Осмотрев обжигательные печи, мы пошли в красильное отделение. Здесь в длинной комнате у столиков сидят работники и работницы, занятые раскраской посуды. Быстро берут чашку или блюдце и после нескольких мазков кисточкой отставляют ее в сторону. Работа идет быстро, но такая раскраска груба и применяется к низшим сортам посуды.
     Более высокие сорта фарфоровой посуды раскрашиваются в другом отделении с гораздо большим старанием. Раскрашенную посуду обжигают еще раз для закрепления краски в особых, так называемых муфельных печах. Муфельным обжигом краска прочно спекается с глазурью посуды и приобретает необыкновенную прочность. После муфельного обжига посуду медленно охлаждают, потом тщательно осматривают, нет ли трещин, и после осмотра упаковывают в ящики. Этим закончили мы осмотр фабрики и пошли благодарить хозяйку". 

   Еще при жизни И.Д. Перевалова на фабрике стали создавать музей – собирали в одну залу все образцы изделий и размещали их на стеллажах, постаментах, горках. Музей, который часто показывали гостям, был одновременно витриной, рекламой и собранием образцов. В описи 1907 года экспонаты музея оценивались в 1120 рублей – в нем хранились свыше тысячи образцов. В "Путеводителе по Великой Сибирской железной дороге" за 1901 год есть фотография музея переваловской фабрики. Это пока единственная фотография музея. Сотни великолепно расписанных чайных пар, декоративных тарелок, десятки скульптур, вазоны для цветов в виде амурчиков, холодильник для шампанского – лебедь в натуральную величину, туалетные наборы, лампы-букеты, пепельницы в виде морских раковин - не перечислить всего, что хранилось в музее. Посуда выпускалась самых разных сортов и назначений. Обеденные сервизы на шесть, двенадцать, двадцать четыре персоны. Сервизы кофейные, чайные, наборы для фруктов и множество других вещей для сервировки стола: салатницы, доски для сыра, солонки, горчичницы, соусники, тарелки для пирожков, подливальники, квасники, кувшинчики для ликеров и наливок, чарки, компотницы, кольца для салфеток, корзиночки для хлеба, супницы, масленки. Переваловские изделия, сделаны с большим вкусом. Фигурная лепка краев и ручек, затейливая форма корпусов и роспись золотом, роспись надглазурными и подглазурными красками, пурпуром, кобальтом, украшения изделий французской деколью делают их нарядными. [image: image40.jpg]


Обращает на себя внимание и так называемая крестьянская посуда. Это он, Перевалов, приучил сибирских крестьян к фарфору. Сбыту продукции, предназначенной для самих широких слоев населения, способствовали не только дешевизна и знание нужд крестьян, но и хорошее знание их психологии, умение потрафить их вкусам и привычкам. На крестьянской посуде понятные простым людям украшения - голубые васильки, колоски ржи и пшеницы, цветущие маки, табачки, анютины глазки, кузнечики, бабочки. По краям блюдец и тарелок, блюд и чашек - излюбленные, привычные для крестьян пословицы, поговорки и изречения: "Хлеб-соль ешь и правду режь", "Вкушай с чаем пироги, а хлеб вперед береги", "Чайку попьем-покушаем и песельниц послушаем", "Коли всем миром вздохнут, и до царя дойдут".

   К 1917 году в музее Перевалова насчитывалось уже более одиннадцати тысяч экспонатов. Многое из того, что было в музее, не дошло до нас. Все экспонаты после национализации фабрики были упакованы в ящики, и на склад поступило 32 ящика по 350 изделий в каждом. Среди сотен типовых, массовых изделий были, конечно, десятки неповторимых, оригинальных образцов. Известно, что некая Грибовская Ядвига, заведовавшая экспонатами, пустила четыре ящика на подарки начальству. Часть изделий передали в клубы - они были использованы как призы и награды, остальные бесследно пропали.
     Часть переваловского иконостаса находится в Иркутском художественном музее. На фабрике делались пасхальные сувениры: фарфоровые яйца с росписями, лампадки и фарфоровые художественные вставки для окладов икон и церковных книг. Много выпускалось и светских, например, кабинетных вещей: чернильные приборы, подсвечники, папиросницы, спичечницы, пепельницы, перовницы, курительные трубки, шкатулочки, коробочки для мелочей, декоративные настенные блюда, напольные вазы, скульптура. Делались вещи и повседневного обихода - подставки для умывальников, чаши, кувшины, мыльницы, зубные щетки, футляры для помазков и бритв, а также детские игрушки: кукольные головки, солдатики, игрушечные сервизы, детская мозаика. Одним словом, Перевалов производил множество полезных и нужных вежей. И вещей красивых. Кроме повседневнего и непосредственного служения людям, переваловские изделия выполняли еще одну миссию - они учили людей видеть прекрасное, развивали способность ценить прекрасное. 
    Но каким бы добрым ни был сам Перевалов, система, в условиях которой он мог быть частным владельцем фабрики, нанимать и увольнять людей, распоряжаться их судьбами, была, конечно, далеко не гуманной. Известно, что на фабрике почти все рабочие страдали профессиональным заболеванием - силикозом, а многие - ревматизмом. Перевалов прикреплял рабочих к фабрике системой кредитов, обещаниями, которые не всегда мог выполнить, введением денежных жетонов. Рабочим жилось, конечно, тяжело.
     После смерти Ивана Даниловича Перевалова фабрику разделили по договору между наследниками и компаньонами и она стала называться "Торговый дом Перевалова-Шелгунова-Метелина и компании".
     В 1920 году фабрику Перевалова национализировали, а в 1923 году было принято решение о коренной ее реконструкции. Оборудование и постройки пришли уже в ветхость, цехи не отвечали ни производственным, ни санитарным нормам. На реконструкцию отпустили один миллион рублей. В 1925 году был реконструирован токарный цех, в 1927 запущена первая туннельная печь. Стали строить новые каменные корпуса. Этот период сложной перестройки, как самой фабрики, так и психологической перестройки людей отразил в своем произведении "Поэма о фарфоровой чашке" иркутский писатель Исаак Гольдберг. Первый период реконструкции связан с именем инженера Николая Александровича Емельянова. Туннельные печи были его конструкции. Теперь на изделиях фабрики стояло клеймо "Сибфарфор". На сибирской фабрике, как и на других фабриках страны, в те годы выпускалось много агитационного фарфора. Рабочие и крестьяне, изображенные в совершенно отличной от старой, изнеженной и сентиментальной манеры, призывали с тарелок, бокалов, декоративных блюд вступать в кооперацию, хранить деньги в сберегательных кассах, строить, ковать, пахать, сеять, не зная устали и во имя будущего преображать жизнь.
   Работал в 30-е годы на фабрике художник Ладейщиков. Из репродукций с его рисунков видно, что уже в первые десять лет жизнь на фабрике стала легче, лучше. В цехах чище и прибранней, светлее, больше порядка. Построили первые детские ясли.

   С художниками по фарфору дело в те годы обстояло хуже, чем с формовщиками и расписчиками. И вот потомственные хайтинцы Е. Мишелева и М. Титова пытаются создать образцы росписей для фарфора. 
     Когда страна рукоплескала триумфальным подвигам советских полярников, на чайных чашках Хаиты появились групповые портреты папанинцев "Северный Полюс-1" и самолет на льдине, доставивший зимовщиков к полюсу.

   А вот фарфор военного времени. Фабрика перешла на продукцию для фронта – нет красителей, тем более нет золота. Специалисты, пришедшие на фабрику в довоенное время, теперь на фронте. Фарфор невыразителен по качеству, о росписи нечего и говорить – она примитивна. Но сколько в ней искреннего патриотического пафоса, необоримого желания скорейшего и полного разгрома ненавистного врага. Орнамент со звездой. Наши танки идут в атаку. Немецкие солдаты бегут. Совершенно не свойственный фарфору мотив - война, взрывы, танки, окопы. Но таково время, такова история.
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     Прежде чем говорить о времени послевоенном и нашем, вспомним еще раз переваловский фарфор. В основном это подражание классическим образцам – форму и рисунок диктует только возможность сбыта. Ни о каком выражении эпохи и времени нет и речи. Поэтому нередко переваловские изделия представляют собой невероятную смесь эпох и стилей. Так, в ясный и светлый мотив ампира вдруг врываются грубоватые химеры, свойственные гротеску и языческим образцам. Неразборчивость не вредила коммерции, но она всегда была и остается верным признаком невысокой культуры вообще и художественной в частности. У Перевалова не было художников, которые бы стремились найти какие-то особенности, стиль, лицо сибирского фарфора, и поэтому переваловский фарфор не отличишь от фарфора других заводов. Его порою легко можно спутать с изделиями императорских и кузнецовских заводов – это даже делает ему честь. Многие изделия Перевалова прямо-таки великолепны. Но попробуйте найти подобие гарднеровским скульптурным группам, представляющим социальные и народные типы, или подобие мейсенским фарфоровым букетам - подобия им нет. Они оригинальны и их легко узнать. А вот такого отличия, оригинальных, только ему присущих особенностей, у переваловского фарфора нет. Форма более консервативна. Она диктуется не только технологией, но, прежде всего, функциональностью изделия. Сколько бы художник ни варьировал форму чайника, она останется в целом такой, какой была века назад. Чайник всегда будет иметь ручку, носик, крышку и шарообразное или цилиндрическое тулово. И хотя понимание росписи в данном случае можно свести к простому символу, тем не менее, символ этот точно укажет на уровень развития и степень зрелости художественной школы. 
     Первой художницей, сделавшей серьезные шаги в поисках сибирской тематики, была Нина Александровна Асямова. В 1930-е годы она, окончив Иркутское художественное училище, приехала работать в Хаиту. Долгое время представляла художественную лабораторию фабрики в единственном числе – сама художник, сама экспериментатор, сама себе художественный совет. Первое, в чем художница добилась серьезного успеха, было внедрение в фарфоровое производство Хаиты детского рисунка. Нина Александровна некоторое время работала книжным иллюстратором, поэтому и рисунки ее для фарфора по сюжетам, цвету и проработке напоминали книжную иллюстрацию. Декор она наносила оригинально – вначале через трафарет тампоном, а затем дорабатывала отпечаток ручной росписью. Асямовские детские рисунки на фарфоре разнообразны и декоративны. То это петух, то хоровод зайчат, то котята, утята, олененок с елочками. Рисунки представляют целые сценки из жизни животных и подвижны в полном смысле слова, словно отдельные кадры, изъятые из мультипликационной ленты. Примером тому служит роспись набора "Мишка". Незадачливый медвежонок только собирается поесть малины из горшочка, а воробей крадет ягоды, садится рядом, клюет и улетает. Мишка крутит головой, переставляет чугунок, прижимает ложку к себе, разводит лапами. Динамичный и очень понятный детям сюжет.

   Уже в первых рисунках Асямовой намечается сибирская тема: олени, соболь, лайки, рысь. Но наиболее полно эта тема звучала в декоративных росписях.
    Тематику Сибири, сибирского Севера и малых сибирских народов еще больше развила и углубила Дина Алексеевна Воронцова. Коренная сибирячка, она несколько лет проработала на Ломоносовском фарфоровом заводе в Ленинграде, а потом приехала в Хаиту. Яркие сибирские цветы словно ослепили художницу, и она вначале отдавала предпочтение им. Прямо с поля приносила букеты, и белая фарфоровая поверхность заполнялась стилизованными стеблями, листьями ромашки, шиповника, одуванчиков, жарков.
     Позже в декор вошли сосновые, лиственничные и березовые ветки. Затем Дина Алексеевна создала простые и оригинальные по форме сувенирные скульптурки на северные и бурятские темы. Расписанные национальным орнаментом скульптурки были хорошо приняты, вытеснили из производства громоздкие и невыразительные образцы, и с тех пор северные и бурятские "матрешки" – непременные экспонаты многих выставок и конкурсов. Появились даже скульптурные группы и пары. Форма, найденная Воронцовой, соответствует традиционной народной форме, прекрасно гармонирует с современной мебелью и интерьером. Д.А. Воронцова – не профессиональный художник, но она первая сделала попытку вторгнуться в царство формы, как-то пересмотреть ее, найти линии и объемы наибольшей выразительности.
     В 1960 году на Хайтинской фабрике был создан художественный совет. С тех пор поиск новых методов росписи, новых тем и стилей сделали хайтинский фарфор заметным среди фарфора других отечественных заводов. Хаита стала обретать свое лицо. И этим в немалой степени она обязана Раисе Григорьевне Алешиной, художнику, сумевшему найти свой почерк, сочный, эмоциональный, живописный мазок. Уже давно бесчисленные пурпурно-розовые, лимонно-золотистые, перламутрово-матовые, кобальтово-синие и серебристо-зеленые росписи на фарфоре принесли ей заслуженную славу. Раиса Григорьевна – автор многих росписей чайных пар, сервизов, ваз, всевозможных наборов. Ее изделия экспонировались на многих выставках - как персональных, так и областных. Живопись Раисы Григорьевны богата, порою даже роскошна, но вместе с тем она доступна для копирования и воспроизводства рядовым расписчикам, что делает возможным перенесение живописи на изделия массового производства. Это неслучайно. Раиса Григорьевна прекрасно знает производство, технологию, тонко чувствует душу фарфора. Ее разработки почти всегда принимаются с оценкой "отлично". Манера этой художницы легко узнается, ее невозможно спутать с работами других художников по фарфору.

   Много сил тратят художники и технологи фабрики, чтобы получить качественную текстуру самого фарфора. Хайтинский фарфор издавна славился белизной и просвечиваемостью черепка. Он и сейчас самый белый в республике.
2.3.5. Фарфоровое производство на Урале.

2.3.5.1. Фарфоровый завод  г. Сысерть – один из производителей уральского фарфора.
Город Сысерть, малая родина автора «Малахитовой шкатулки» П.Бажова, за последние сто лет мало изменил свой облик – так и остался заводским поселком. Но в ассортименте каждого хозяйственного магазина на Урале неизменно присутствует продукция Сысертского фарфорового завода. 
   Фарфоровый завод в Сысерти существовал еще в начале XX века: он был построен в 1960 году и с самого начала  представлял собой небольшое по объему производство керамических изделий на базе артели.
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    В 1970 году завод нашел собственный уникальный стиль росписи бытовой утвари. Композиционный мотив «Сысертская роза» прочно укрепился на заводе рядом с ручной мазковой росписью.
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    В 1977 году предприятие было переименовано в «Сысертский завод художественного фарфора». В то время было выпущено более сотни новых изделий самых сложных росписей и форм. В 1980 году была создана экспериментально-художественная лаборатория, позволившая повысить качество фарфора до уровня мировых стандартов. Завод освоил производство тонкостенных изделий. 
   В 1992 году предприятие «Сысертского завода» было реорганизовано в ЗАО «Сысертский фарфор». Времена перестройки дались заводу тяжело – реорганизационные, экономические проблемы, нехватка мастеров художников и специалистов. Но предприятие смогло найти выход – изготовление иконостасов. Впоследствии данное направление бизнеса стало для завода приоритетным.
    В 2001 году завод вновь начал выходить на былую мощность. Были налажены системы сбыта, усовершенствованы направления декора, основано дизайнерское бюро.
   Руководство завода  в 2002 году решило предложить выпустить в продажу для российской элиты «парадную продукцию, но с учетом современных реалий – сервизы с портретами членов правления компаний, тарелки с видами офисов, чашки с логотипами ведущих фирм. Местные бизнесмены, а затем и предприниматели соседних регионов стали охотно заказывать подобную продукцию.

   Для снижения себестоимости изделий сысертцы активно используют возможности высококачественной полиграфии: если нужен не один экземпляр посуды со сложным декором, а целая партия, уральские художники выполняют рисунок, он сканируется, затем по этому образцу в Германии производят переводные картинки, которые в Сысерти наносят на готовую форму и обжигают. Не каждый специалист сможет отличить такую полиграфию от ручной росписи, а цена каждого предмета снижается в несколько раз.

   Новая, дорогая продукция уральского завода потребовала и нового брэнда: на обратной стороне сысертской посуды теперь можно прочесть Charsof porcellaneous works, то есть Порцелановая мануфактура Чарсова (по имени директора завода В. Чарсова).

   Есть у Сысертского завода и планы в отношении массового российского рынка фарфоровой посуды. Художниками предприятия были учтены цветовые пристрастия, объем и дизайн чашек и блюдец для российского потребителя: женщинам нравятся золотисто-желтые, а мужчинам – синие сервизы с большими по объему чашками, нежели предлагают к продаже восточно-европейские производители. Нравится россиянам и более сложное оформление: с сюжетной композиционной картинкой. 

   Хорошо поработали мастера сысертского фарфора и над упаковкой: посуда продается в нарядных коробках с ручками, таким  сервизам подарочная обертка уже не нужна.

   В недалеком будущем уральцы намерены потеснить иностранцев в массовом и среднем сегментах российского посудного рынка.
3. Технология производства фарфора

 – самой благородной керамики.

3.1. Разновидности фарфора.

   Характерными признаками благородного фарфора являются белый цвет, отсутствие пористости, высокая прочность, термическая и химическая стойкость. А в художественных изделиях из фарфора более всего ценится просвечиваемость.
   Различают две основные разновидности фарфора: твердый и мягкий.

   Твердый фарфор содержит небольшое количество плавня (полевого шпата), и поэтому обжигается при сравнительно высокой температуре – 1380-1460 градусов Цельсия. Масса классического твердого фарфора состоит из 25% кварца, 25% полевого шпата и 50% каолинита или глины.  Глина придает фарфоровой массе пластичность, необходимую для формования изделий, но снижает белизну фарфора. Чтобы сделать твердый фарфор белее, в массу вводят бентаниты – глинистые материалы с преобладанием минерала монтмориллонита.

   Наиболее важный компонент массы для такого фарфора – полевой шпат. Чистых полевых шпатов в природе мало, месторождения их со временем иссякают. Поэтому полевые шпаты в рецептурах твердого фарфора постепенно заменяют гранитами, нефелиновыми сиенитами и пегматитами.   Твердый фарфор – самый химически и термически стойкий. Из него изготавливают чайную и столовую посуду, декоративные изделия.

   Мягкий фарфор содержит повышенное количество плавней и обжигается при температуре 1200-1280 градусов Цельсия. Кроме полевых шпатов, в качестве плавней в нем используют мрамор, доломит, магнезит, жженую кость или фосфорит.
    В мягком фарфоре почти нет пластичных глин и каолинита. Такой фарфор на три четверти представляет собой фритту – сплав песка с плавнями, содой, гипсом, калийной селитрой, поваренной солью и аммиачными квасцами. Фритту дополняют мелом с известковым мергелем. А чтобы масса стала пластичнее, добавляют клейкие органические вещества.
   С увеличением содержания плавней возрастает количество стекловидной фазы, и поэтому улучшается просвечиваемость фарфора, но снижаются его прочность и термостойкость. Хотя этот фарфор называют «мягким», но после обжига он достаточно тверд. 
   Фарфоровые изделия весьма разнообразны по своему химическому составу, свойствам и предназначению. Различают несколько типов фарфора:

- фарфор бисквитный – матовый, при двойном обжиге не покрывающийся глазурью;

- фарфор костяной – отличающийся высокой степенью белизны, 

  просвечиваемости и декоративности, составной частью сырья для которого является фосфат кальция (природный или в виде золы костей крупного рогатого скота);

- фарфор фриттовый – хорошо просвечивающий мягкий фарфор,
  состоящий из 30-50% каолинита, 25-35% кварца, 25-35% богатой щелочью фритты: песок, сода, селитра, гипс, поваренная соль и измельченное свинцовое стекло.
3.2. Стадии производства фарфора.
   Технологическая схема современного фарфорового производства включает в себя следующие операции:

1. Подготовка сырья;
2. Формование изделий;

3. Высокотемпературный обжиг;

4. Глазуровка;

5. Высокотемпературный обжиг.

3.2.1. Подготовка сырья.

   Подготовка пластичной формовочной массы состоит в дроблении и перемешивании этого сырья до однородного состояния, ее увлажнении и проминке. Для удаления воздуха используют вакуумные массомялки и вакуумные прессы. Это повышает пластичность и формовочные свойства массы, а полученные керамические изделия имеют меньшую пористость, более высокую прочность и кислотоупорность. 
   Для получения фарфора в состав исходной сырьевой массы вводят пластичные беложгущие глины и каолин, кварц, полевой шпат и шамот в нужных соотношениях:

- каолин 30-40%;

- беложгущие глины 24%;

- полевой шпат 20-35%;

- кварц 20-30%. 
   На специальных каолиновых заводах рядом с местом добычи каолин обогащают, удаляя из него крупнозернистые материалы, грубую примесь. В тонком глинистом веществе, делающим каолин жирным на ощупь, должно быть немного кварцевого песка и совсем мало минеральных крупнодисперсных включений, содержащих железо и титан, дающих впоследствии при обжиге черные и коричневые точки – «мушку». Чтобы избежать появление «мушки», жидкую массу, глинистую суспензию, процеживают через вибрационные сита, задерживающие частицы крупнее 0,1 мм. Кварц и полевой шпат после двухстадийного дробления, грубого и тонкого помола, в присутствии воды и ПАВ, смешивают в специальных бассейнах с глинистой суспензией. Эту жидкую массу несколько часов перемешивают, чтобы частицы кварца и шпата не осаждались. При этом образуется суспензия, частицы которой имеют размеры 3-10 микрон, что придает массе отличные связывающие свойства.
   Фарфоровая пластифицированная масса  может быть тестообразной и жидкой водной суспензией – шликером. 
3.2.2. Формование изделий.
   Формование пластифицированной тестообразной массы осуществляется чаще всего пластическим методом с использованием специальных прессов.

   Формовка полученной тонкодисперсной пластичной массы – шликера  производится в гипсовых формах. Шликер, имеющий консистенцию густых сливок, заливают в гипсовую пористую форму, которая отсасывает из него часть воды, впитывая ее в себя. На поверхности формы, толщина стенок которой составляет 5-10 см , остается слой пластичной массы. В поры гипса проникает лишь влага, а пластичная масса уплотняется, твердеет, уменьшается в размерах, то есть идет ее усадка. После усадки изделия отделяют от формы.

   Сушка готовых сформованных изделий осуществляется в специальных сушилках: сначала на полках при естественных условиях, а затем   - в конвейерных автоматических сушилках, в отсеках которых воздушные потоки равномерно омывают люльки со сформованными изделиями.

    Сушка имеет важное технологическое значение: при слишком быстрой или неравномерной сушке в керамических изделиях в результате усадки могут возникнуть трещины. Полностью высушенное изделие обладает значительной прочностью, увеличивающейся при обжиге. 

3.2.3. Высокотемпературный обжиг «на утиль».
   В процессе обжига керамической массы из нее удаляются остатки гигроскопической воды, а глинистые минералы разлагаются. При этом происходит образование новых кристаллических силикатов и цементирующего стекловидного расплава с последующим затвердеванием и спеканием. С увеличением температуры обжига повышается степень спекания порошка, снижается его пористость, повышается прочность, химическая стойкость и диэлектрические свойства. Качество спекания при этом напрямую зависит не только от температуры, но и от состава керамической массы, от количества в ней оксидов калия и натрия. Строгое соблюдение определенного режима температуры, скорости ее подъема, времени выдержки и газовой среды – непременное условие проведения обжига. При нарушении этих требований образуются дефекты, ухудшающие внешний вид и свойства готовых изделий. 
   Первый обжиг – «на утиль» имеет своей целью «спечь» изделие и обеспечить ему определенную пористость и прочность, достаточные для последующего глазурования водной суспензией.

   Первый период обжига протекает при температуре до 900-940 градусов Цельсия. Скорость подъема температуры при этом – 100-140 градусов в час. Из массы удаляется остаток влаги, разлагаются глинистые вещества и карбонаты, выгорают органические примеси. В этот период поддерживается окислительная газовая среда. Реакция протекает в твердой фазе. При этом начинается спекание черепка, которое сопровождается усадкой. На поверхности пористого черепка, который обладает высокой каталитической и адсорбционной способностью, осаждается углерод, выделяющийся при сгорании топлива. Углерод придает черепку серый цвет.
   Второй период обжига протекает в сильно окислительной среде при температуре 940-1040 градусов Цельсия. Он является подготовительным к самому ответственному этапу – обжигу в восстановительной среде. В этот период выравнивается температура, завершается выделение остатков гидратной воды и полностью выгорает сажистый углерод. Вследствие расплавления полевого шпата образуется жидкая фаза, которая цементирует твердые частицы и обуславливает повышение механической прочности черепка. Происходит процесс кристаллизации глинозема и начинает образовываться муллит. 
   Третий период ведется при температуре 1040-1250 градусов в восстановительной среде, которая необходима для перевода окисного железа в закисную форму. Закись железа образует силикаты, которые придают черепку голубоватый оттенок. На этом этапе продолжается спекание черепка.

   В конце первичного обжига фарфоровой массы кристаллизация муллита завершается. В аморфном стеклоподобном веществе созревшего черепка в беспорядке рассеиваются хорошо сформировавшиеся крупные иглы – призмы муллита и отдельные зерна кварца.

   Рождающаяся при первичном обжиге фарфора стеклофаза очень важна для прозрачности будущего фарфорового изделия. Его просвечиваемость лучше, когда в исходном шликере достаточно полевого шпата. Стекловидная фаза заполняет поры изделия, придавая ему прочность. 

   Коварный спутник обжига – усадка, которая порой достигает 8%. Разница в нагреве верха и низа ведет к его короблению. Особенно опасны те моменты обжига, когда происходят структурные изменения и рушится кристаллическая решетка. Если напряжения, которые породили усадку, превысят прочность керамического материала, то по изделию, меняющему в этот момент свой объем, пойдут трещины. Необходимо задержать, замедлить скорость изменения температуры.
   Когда жидкая фаза переходит в твердую, структурные изменения, вызывающие напряжения в черепке, могут породить тонкие, волосяные трещины. И эти трещины, зародившиеся в разгар обжига, легко заметить при сортировке, то трещины охлаждения не увидишь. В фарфоровой чашке их можно обнаружить, только постучав палочкой по ее краю: в этом случае слышен дребезжащий звук.

   Фарфоровые изделия обжигают в туннельных печах с закрытым обогревом – муфельных печах, которые являются электрическими печами. При абсолютно чистом воздухе в них гибко регулируется тепловой процесс, фарфор обжигается равномерно и быстро.
3.2.4. Художественное оформление фарфора.
   После того как изделие из фарфора сформируют на гончарном круге или в гипсовой форме,  мастер наносит на них:

 1) рельефный декор,
 2) роспись 

 3) деколь (переводную печать).

   Рельефный декор формируется посредством гравировки (вырезания), перфорации (протыкания отверстий) или нанесения выпуклого рельефа. Известный метод создания рельефа заключается в наложении на изделие смеси воды и глины (шликера) с помощью кисти. Часто рельефные (трехмерные) узоры отливаются отдельно и затем прикрепляются к фарфору.

   Роспись поверхности фарфора осуществляется разными способами. Один из методов заключается в нанесении цветной глазури, такой, как известный китайский серовато-зеленый селадон. Другой тип художественного оформления - подглазурная роспись (рисунки наносятся на изделие прежде, чем его покроют глазурью). Кобальтовая синь (тёмно-синяя краска из металлического кобальта) - самая устойчивая краска из тех, что используются для подглазурной росписи, поэтому ее чаще всего применяли как в Китае, так и в Европе.

   Краски, которые наносят поверх глазури, называются эмалью. Эмали самых разных цветов применялись уже в начале развития фарфора. Большую часть из них делают из окисей металлов (железа, меди и марганца). Чтобы закрепить эмалевую краску на поверхности, изделие подвергается повторному обжигу.

   Роспись европейского фарфора сильно отличалась от росписи китайского. Китайские мастера отделяли цвета друг от друга темным контуром, а европейские художники накладывали краски, не отделяя их линией. Кроме того, европейское художественное оформление имело лишь эстетическую ценность, а китайское несло символическую нагрузку. Например, изображение граната, имеющего много зерен, символизировало желание большого потомства.

   Появившаяся в 1756 году переводная печать совершенно изменила фарфоровую промышленность, позволив мастерам украшать изделия намного быстрее, чем вручную. Сначала рисунок чеканили на медной пластине, заливали керамической краской и переносили на тонкую бумагу. Пока краска была влажной, эту бумагу прижимали к изделию из фарфора, перенося изображение на его поверхность.

3.2.5. Глазуровка.
   Глазурь придает изделию влагонепроницаемость, предохраняет от загрязнений, улучшает внешний вид, повышает прочность. Полноценная глазурь – прозрачное бесцветное или окрашенное стекловидное покрытие, хорошо растекающееся при нанесении на черепок. Глазурь обеспечивает изделию гладкость поверхности и декоративный эффект.
   Сырьем для получения глазури служит смесь из кварца, полевого шпата, доломита, мрамора или мела, углекислого бария, селитры, буры, сурика, свинцовых белил и свинцового глета.

   Глазурь бывает и прозрачной, и узорчато-кристаллической. Ее стекловидный блестящий слой имеет толщину 0,3 – 0,1 нм.

   Вещества, составляющие глазурь, плавят в ванных печах или огнеупорных тиглях. При температуре 1200 – 1300 градусов Цельсия появляется прозрачный стекловидный сплав – фритта, который льют в холодную воду, где он растрескивается. Затем фритту измельчают, добавляя к ней жирные глины, в шаровых мельницах, пока ее частицы не станут проходить через сита, имеющие на 1 см2 поверхности 10 000 отверстий.

   На готовые обожженные изделия глазурь наносят в виде однородной, мелкодисперсной, взмученной водной суспензии. Изделия либо окунают в чан с глазурью, либо глазуруют пульверизацией.

   Глазурь для фарфора можно окрасить. Для этого достаточно прибавить к ней огнеупорные красящие вещества, которые придадут ей определенный цвет, не растворяясь, а равномерно распределяясь в ее массе. Можно вводить в глазурь окислы или соли, которые, сплавляясь, растворятся, образуя цветные силикаты.

   В белую глазурь входят окислы: сурьмы, мышьяка, олова, цинка, циркония, алюминия, титана; плавиковый шпат, костяная зола, криолит.

   В черной глазури преобладает иридий, в серой – платина, в зеленой – окись хрома. Прекрасна глазурь «бычья кровь» - красная, с пурпурным оттенком. Она является коллоидным раствором свободного металла в глазури. Получают «бычью кровь» с помощью закиси меди и восстановителя. При этом цвет глазури медленно переходит из синего, через фиолетовый, в пурпурно-красный (такая цветовая гамма порождается изменением размеров кристалликов меди).
Фарфор сегодня расписывается несколькими способами: подглазурной росписью и внутриглазурной росписью фарфора с высокотемпературным обжигом и надглазурной росписью при низкотемпературном обжиге фарфора. При подглазурном расписывании фарфора краски наносятся прямо на бисквитный фарфор. Затем фарфоровое изделие покрывается прозрачной глазурью.

   Надглазурная роспись фарфора с высокотемпературным и низкотемпературным обжигом подразумевает нанесение красок на уже обожжённую глазурованную поверхность фарфорового изделия.

   Среди красок для росписи фарфора особо выделяется группа красок, приготовленных с использованием благородных металлов. Наиболее распространены краски с использованием золота, реже используются серебряная и платиновая краска. Чаще всего используются надглазурные золотые краски для низкотемпературного обжига фарфора, хотя существуют и внутриглазурные золотые краски.

   Фарфор расписывают матовой или блестящей позолотой. В обоих случаях это вязкая чёрная или коричневая жидкость, содержащая 12 - 32 % золота для блестящей позолоты фарфора («глянец») или 52 % мелкой золотой пыли и химически растворённого золота для матовой позолоты фарфора. Блестящая позолота приобретает свой блеск во время обжига фарфорового изделия и в дальнейшем не требует дополнительной обработки. Матовая позолота после обжига остаётся матовой и полируется (цируется) стекловолокном из пластика или морского песка, агатовым «карандашом». Способом цировки также можно создать блестящий узор на матовой поверхности. Толщина матовой позолоты фарфора в 6 раз больше, чем толщина блестящей позолоты фарфора, и, таким образом, матовая позолота фарфора более декоративна и устойчива. Кроме золота, матовая золотая краска содержит и другие благородные металлы, которые добавляют оттенок краске.
3.2.6. Высокотемпературный обжиг.

   Обжиг высокотемпературных надглазурных фарфоровых красок (или внутриглазурных красок, как их ещё называют) проходит при 820 - 870 °С. 
Когда температура достигает   350°С, выгорают органические вещества, с которыми растиралась краска. При 650°С глазурь размягчается и расплавляется легкоплавкий флюс, добавляемый в краску при ее приготовлении, и при достижении 820 °С краска начинает реагировать с веществом глазури.

При этой температуре краска вплавляется в глазурь и в дальнейшем лучше противостоит механическому и химическому воздействию кислых пищевых продуктов и алкоголя. При этом методе росписи фарфора используется намного более богатый набор красок. Широкую гамму устойчивых красок дают керамические шпинели (магнетит, магнезиоферрит, магнезиохромит, феррихромит), для которых очень подходит их кристаллическая решетка – химически инертная, стабильная. Благодаря ей так богаты, ярки и устойчивы красящие керамику пигменты на основе шпинелей: рубиновые, черные, желтые, синие. Регулируют оттенки окраски смешиванием различных шпинелей и прокаливанием смесей перед декорированием.

Заключение.

  Подводя итог всей работе, наша творческая группа может с уве-ренностью утверждать, что  все поставленные задачи нами  были успешно решены: мы получили ответы на все вопросы, возникшие у нас во время экскурсии по фарфоровому заводу города Сысерть.
  В процессе проектной деятельности:

· нам удалось выяснить историю возникновения фарфорового производства в Китае, Западной Европе, России;

· мы познакомились с особенностями химического состава сырья для получения качественного фарфора;

· мы выяснили географическое положение месторождений белой глины, сырья для фарфора, в России и за ее пределами;

· мы проследили все стадии технологического процесса производства фарфора, а также уяснили для себя особенности технологии получения различных разновидностей фарфоровых изделий;

· мы познакомились с химическим составом красок для росписи фарфора.
   Наш проект может быть использован для расширения кругозора учащихся по таким предметам как история, география, химия, изобразительное искусство, мировая художественная культура.
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