«Современный образ керамической игрушки-свистульки»
Введение

Глина - удивительный природный материал, издревле используемый человеком. Например, в изготовлении посуды, в строительстве, в косметологии, и, конечно же, в изготовлении глиняной игрушки. Еще в античные времена были распространены глиняные марионетки - фигурки людей с подвижными ручками и ножками. Что это за игрушки? Определенного ответа на вопрос нет. Одно лишь бесспорно с давних времен на берегах водоемов с глиной играли дети, лепили из нее то, что казалось интересным, что они видели вокруг. А наши глиняные игрушки и свистульки? С древности с их помощью отгоняли нечистую силу, они оберегали дом и домочадцев. Сегодня глиняные игрушки потеряли магический смысл и вошли в наши дома, как украшения и сувениры. Таким образом, керамика - это один из видов декоративно прикладного искусства (ДПИ) творчество, по природе своей, основано на желании сделать, то, что до тебя еще никто не делал, или то, что до тебя существовало сделать по-новому, еще лучше.

Тема нашей работы «Глиняная игрушка-свистулька» выбрана неслучайно.

Глиняная игрушка занимает не последнее место в народных промыслах и ремеслах.
Цель нашей работы - формирование умений и навыков работы с глиной. Освоение основных способов воздействия на глину: оттягивание, заглаживание, вдавливание, примазывание, декорирование стеком. Развитие глазомера и чувства меры.

Задача - создание керамической игрушки-свистульки.
Глава 1. Исторические сведения
          Слово «керамика» происходит от греческого «keramikos», что означает «глиняный сосуд». Производство посуды и других предметов из обожженной глины получило широкое распространение сначала в Египте, Вавилоне, Ассирии, а затем в Греции. Изделия мастеров древности до сих пор вызывают восхищение своим изяществом и красотой.

Высокого уровня оно достигло в 11 веке в Киевской Руси, особенно в изготовлении гончарных изделий с белой поливной и многоцветной росписью эмалями. В период формирования Московского Государства (14-15 века) гончарное производство на Руси продолжало интенсивно развиваться. В 16 веке совершенство было достигнуто в искусстве изготовления расписной глазурованной посуды.

           В Москве, Владимире, Ярославле и других городах в 17 веке широко распространилось производство сосудов чернолощеных и с цветными глазурями, а также многоцветных печных изразцов с рельефным орнаментом. В 18 веке и первой половине 19 века керамическое производство в России достигло расцвета. Появляются центры керамического производства: город Гжель под Москвой, Скопин под Рязанью и другие. Особенно высоко стала цениться художественная керамика: квасники, кувшины, игрушки и другие изделия, украшенные и расписанные орнаментом.

          Некоторым особняком в искусстве керамики стоят центры, где создают глиняную игрушку. Ее лепят вручную и расписывают свободно, сочиняя каждый раз новые варианты. Во многих центрах роспись производится клеевыми красками и связана с технологией, не требующей обжига (подсушивание и обжиг полуфабриката не исключены). Лишь в отдельных промыслах игрушку выполняют параллельно с посудой, по той же технологии с глазурованием и обжигом. Выполняемые из глины игрушки можно встретить во многих областях России.
 1.1 Русские промыслы глиняной игрушки
В силу исторических особенностей, центры керамического производства у каждого народа развивались по-своему. На этой основе отрабатывалась и закреплялась технология изготовления керамических изделий, ставшая частью художественной традиции, которая характеризует своеобразие искусства керамики в каждом регионе нашей страны.
    1.2 Каргопольские игрушки
 Возникновение промысла
 Русский художественный промысел, распространенный в районе    

  города Каргополе Архангельской области.
Издавна в Торопове, Гриневе, Печников - деревнях Панфиловской волости Каргопольского уезда, сложился сезонный гончарный промысел на местных красных глинах. Летом каргопольские гончары работали в поле, а с октября до весны занимались изготовлением глиняной посуды - печных горшков, кубов, кринок, мисок. Участвовала вся семья: и мужчины, и женщины, и дети. Каргопольская посуда пользовалась спросом по всему Поонежью, ее возили в Архангельск, большой гончарный торг был в самом Каргополе.
Особенности производства
Из остатков глины мастера лепили игрушки, не придавая им особенного значения. Глиняные лошадки, упряжки, фигурки людей и животных стоили недорого, особенным спросом не пользовались, и их лепили скорее для собственного удовольствия, чем ради заработка, Первоначально игрушки, как и посуда, были «обварными». После обжига раскаленное изделие погружали в «болтушку» - густой мучной раствор. Пригоревшая мука оставляла на светлой поверхности сосуда или игрушки черный кружевной узор. Украшенные процарапанным архаичным орнаментом, своей безыскусностью такие игрушки напоминали скорее произведения художников каменного века. Изготавливались и более дорогие поливные посуда и игрушки, покрытые глазурью. В начале 1930-х гг. гончарный промысел постепенно сошел на нет, еще раньше прекратилось изготовление игрушек. Лишь несколько мастеров продолжали их делать.
 Особенности каргопольской игрушки
Самыми ранними из дошедших до нашего времени каргопольских игрушек можно считать работы И. В. и Е. А. Дружининых, работавших в 1930-40-х гг. В основном это одиночные фигурки мужичков и барынь, раскрашенные известью, сажей и цветными глинами. Они грубоваты по лепке, а их плоские лица и обобщенные детали фигуры и одежды напоминают древних каменных баб. В росписи фигурок сочетаются овалы, круги, кресты, пятна, также напоминающие древние орнаментальные мотивы.
Современная каргополъская игрушка
Современная каргопольская игрушка менее архаична. Сохраняя традиционные формы, нынешние мастера делают ее более изящной, порой четче акцентируют детали, щедро расписывают маслом и темперой, избегая, однако, излишней пестроты. Помимо фигурок людей каргопольцы лепят коней, коров, медведей, оленей, героев сказок и былин. Одним из самых популярных персонажей в каргопольской игрушке был и остается Конь-Полкан (полуконь-получеловек) с окладистой бородой, при орденах и эполетах. Среди других сказочных героев присутствуют лев, птица Сирин, конь о двух головах.
Использование новых форм и сюжетов
Сохраняя традицию, каргопольские игрушечники придумывают новые формы и сюжеты своих произведений.  Так появились многофигурные композиции тройки, возки, охоты и др. Их украшает не блеклый узор, наведенный цветной глиной по известковому фону, а яркая темперная роспись. В 1970-х гг. А. П. Шевелев, один из известнейших каргопольские игрушечников, пробовал делать поливные игрушки, которые напоминали прежние, «обварные». 

Бабкина и другие мастера
Среди каргопольских игрушечников особое место отведено У.И. Бабкиной, единственной мастерице, никогда не прекращавшей заниматься этим ремеслом. Ей принадлежит заслуга не только сохранения, но и возрождения древнего промысла. Она запомнила с детства сказочного Полкана и первая вновь стала лепить его. Многие современные мастера учились у нее забытому ремеслу.
Каргопольский промысел всегда был семейным - у Шевелевых, Завьяловых, Рябовых и др. секреты мастерства передавались из поколения в поколение. Только в 1967 в Каргополе открылось отделение Архангельского предприятия «Беломорские узоры». В городе работает Школа искусств, где детей учат и лепке игрушек.
1.2 Дымковские игрушки
В силу исторических особенностей, центры керамического производства у каждого народа развивались по-своему. На этой основе отрабатывалась и закреплялась технология изготовления керамических изделий, ставшая частью художественной традиции, которая характеризует своеобразие искусства керамики в каждом регионе нашей страны.

Русский художественный промысел, возникший на основе местных гончарных традиций. Название игрушки происходит от слободы Дымково, ныне район города Вятки, где производство игрушек уже в начале 19 в. приобрело самостоятельное значение. Промысел имел семейную организацию  - игрушку лепили женщины и девочки, приурочивая  изготовление к весенней ярмарке.

Возникновение промысла
          Игрушечный промысел в Вятке, видимо, возник в глубокой древности. Многие исследователи связывают изготовление глиняных свистулек с вятским весенним праздником  «свистопляской», имеющим языческие корни и посвященном солнцу. Участники праздника свистели в глиняные игрушки и перекидывались расписными глиняными шариками. Культовое значение праздника давно было утрачено, но сам ритуал сохранялся до начала 20 в.

        В середине 19 в. под влиянием городского быта и фарфоровой пластики в дымковском промысле складывается свой стиль. Если зооморфные свистульки, связанные с языческим ритуалом, еще длительное время сохраняли архаичные черты, то другие изделия превратились в подобие фарфоровых статуэток: барышни в платьях с кринолинами, дамы в пелеринах с зонтиками, кавалеры, солдаты. К концу 19 в. производство глиняных игрушек было полностью вытеснено более дешевыми и технологичными гипсовыми отливками, подражавшими фарфоровым изделиям.

     Возрождение промысла связано с именами  - А.А. Мезриной, потомственной мастерицы, сохранившей приемы лепки и росписи игрушек, и художника А.И. Деньшина, автора первых монографий о дымковском промысле. В одной из книг он подробно описал сложную технологию создания игрушек.
Особенности производства дымковской игрушки
Для их производства используется местная красная глина, тщательно пе​ремешанная с мелким речным песком. Фигурки лепят по частям, свертывая нужную форму из раскатанных в блин глиняных комов. Отдельные детали собирают и долепливают, используя жидкую глину как связующий материал. Следы лепки сглаживают влажной тряпкой для придания изделию ровной поверхности. После полной просушки и обжига игрушки покрывают темпер​ными белилами (прежде побелку осуществляли мелом, разведенным на молоке). Раньше игрушки расписывали анилиновыми красителями, замешанными на яйце с квасом, используя вместо кистей палочки и перья. Расписанная игрушка вновь покрывалась взбитым яйцом, что придавало блеклым анилиновым краскам блеск и яркость. Сегодня для росписи применяются темперные краски и мягкие колонковые кисти. Использование широкой гаммы до десяти цветов придает дымковской игрушке особую яркость и нарядность. Строго геометрический орнамент строится по разнообразным композиционным схемам: клетки, полоски, круги, точки наносятся в различных сочетаниях. Завершают украшение игрушки ромбики из потали или сусального золота, наклеенные поверх узора.

Организация артели и мастерской
Стараниями А. И. Деньшина в 1933 при Вятской фабрике гипсовых изделий была организована  артель   «Вятская  игрушка»,  где  сначала работали  лишь несколько мастериц, а возглавил ее сам Деньшин. С этого времени дымковская игрушка стала неотъемлемой участницей всех выставок и фестивалей народного искусства.

        За годы существования промысла ассортимент игрушек постоянно обогащается. Сегодня большое место принадлежит многофигурным жанровым композициям на темы городской жизни: гуляния, катания на лодках, карусели, ярмарки. В 1948 в Вятке открыта игрушечная мастерская Художественного фонда. Дымковские мастерицы, сохраняя традиционные приемы лепки и росписи, стараются разнообразить сюжеты, сделать игрушку более нарядной.

Глава 2 Технология художественной керамики
2.1. Глинистое сырье
Глинами называют тонкодисперсионные осадочные породы, об​разовавшиеся на поверхности земли в результате выветривания магматических горных пород. Основными компонентами глин яв​ляются кремнезем SiO2, глинозем АL2О3, оксиды щелочных и щелочно-земельньгх металлов К2О, Na2O, CaO, MgO, оксиды Fe и Ti.
Важнейшие свойства глин: пластичность, усадка, спекаемость, огнеупорность, цвет.
Пластичность - способность глин образовывать с водой тестообразные массы, принимающие под давлением любую фор​му и сохраняющие ее после высыхания. По пластичности глины бывают связующие, пластичные, тощие и непластичные. Свя​зующие глины (жирные), имеющие наибольшую пластичность, не снижают своей способности образовывать пластичное тесто при добавке более 50% непластичных материалов (отощителей). В пластичные глины можно добавлять до 50% отощителей, в тощие - только до 20%. Непластичные глины не образуют пластичного теста, которые могут использоваться в качестве отощителя для жир​ных глин. Но чаще для отощения жирных глин используется пе​сок или шамот. Шамот получают специальным обжигом огне​упорных глин с последующим их измельчением. Зерновой состав шамота колеблется в пределах от 0,3 до 1,6 мм. Пылевидная фракция и зерна шамота, крупнее 1,6 мм, значительно ухудшают качество глиняной массы и готовых изделий. Определить пригод​ность глины для лепки (степень пластичности) можно довольно простым способом: из небольшого комка увлажненной глины, взятой для пробы, скатайте между ладонями жгут толщиной примерно с указательный палец. Затем медленно согните его в кольцо. Если на поверхности кольца не образуются трещины, или их совсем мало, то глина вполне пригодна для работы. Жирная глина не дает трещин, но при лепке будет сильно липнуть к рукам. Ее следует отощить. Тощую глину, дающую большие трещи​ны и даже разрывы на кольце, можно скорректировать добавле​нием пластичной (жирной) глины.
Усадка. Воздушная усадка - это уменьшение объема глины и изделий из нее при сушке, а огневая усадка — при обжиге. Воздушная усадка тем больше, чем выше пластичность глин и влажность изделий (колеблется от 1,5 до 13 %). Огневая усадка (яри обжиге) для местных легкоплавких глин незначительна. До​бавление отощаюших материалов снижает усадку.
Спекаемость глин заключается в их способности при обжиге образовывать камнеподобное твердое тело, характеризующееся высокой механической прочностью и химической стойкостью. Температуру, при которой начинается размягчение глины, ха​рактеризующееся появлением глянца на поверхности изделия, называют температурой спекания. У разных глин она колеблется от 450 до 1400°С. Как правило, местные глины весьма легкоплав​кие, с температурой спекания от 800 до 1000°С, что очень важно при использовании электрических муфельных печей с макси​мальной рабочей температурой не выше 1000°С.
Огнеупорность - способность глин противостоять, не рас​плавляясь, воздействию высоких температур.
Цвет глины, как в сыром, так и в обожженном состоянии, обусловлен находящимися в ней различными минеральными примесями и солями металлов. Например, если в состав глины входят оксиды железа, то после обжига она становится красной, оранжевой, либо фиолетовой. По цвету, который приобретает глина после обжига различают: беложгущуюся глину (белый цвет), светложгущуюся (светло-серый, светло-желтый, светло-розовый цвет), темножгущуюся (красный, красно-коричневый, коричнево-фиолетовый). Цвет глины - очень важный фактор, так как при росписи изделий солями металлов необходим светлый черепок.
2.2 Приготовление глиняной массы.
Найти подходящую для лепки глину можно практически всюду. К тому же глину всегда можно «исправить» - отощить или сделать более пластичной. Глина может залегать сразу же под слоем почвы на небольшой глубине. Пласты глины довольно часто выходят на поверхность по берегам рек и озер, в откосах и на склонах оврагов. В городе глину можно найти в котлованах строящихся домов там, где идет ремонт водопровода. Но сущест​вует одна большая проблема - любая глина, выкопанная из ямы, или взятая с поверхности, содержит в себе большое количество нежелательных примесей: различных фракций камешки, грубый песок, органику. Можно, конечно, увлажнив глину, кусочек за кусочком перебирать пальцами, нащупывая и извлекая мусор, но это долгий путь. Существует более надежный способ. Добытая глина сначала высушивается, затем заливается водой. В качестве емкости можно использовать эмалированную, оцинкованную или пластиковую посуду. Куски глины должны сами распуститься в воде за несколько часов, причем жирная глина распускается гораздо дольше, чем тощая. После полного распускания глину тщательно перемешивают деревянной шайкой, при необходимости корректируя консистенцию добавлением воды до состояния жидкого киселя. Затем, используя обыкновенное сито (сетка металлическая или капроновая) с ячейкой от 1 до 1,5 мм, процеживают глиняную жижу. Все ненужные примеси остаются на сите. Те​перь необходимо убрать лишнюю воду. На полу выкладывают шесть — девять кирпичей и покрывают их куском прочной ткани. На нее равномерным слоем толщиной 10—15 мм выливают очищенную глиняную жижу. Лишняя вода через ткань уходит в кирпич. Важно поймать момент готовности глиняного теста. Время «отдачи лишней виды зависит от ее количества в жиже, а также от пластичности глины. Более жирная глина отдает воду медленнее, чем тощая процесс этот может длиться от получаса до нескольких часов. Собранную готовую к лепке глиняную мас​су лучше всего держать в полиэтиленовых мешочках. Без доступа воздуха заготовленная глиняная масса будет очень долго сохранять свою пластичность (пригодность для лепки). 
2.3 Сушка изделий
Сушка — длительный процесс. Надо запастись терпением и не пытаться его ускорить. При сушке изделий из них удаляется гигроскопическая и механически связанная вода, что приводит к уменьшению первоначальных размеров на 6-12%  (воздушная усадка). В результате этого поверхностные слои испытывают растягивающие напряжения, что может привести к появлению трещин. Неглубокую трещину смачивают водой и  замазывают мягкой глиной.
Изделие имеющее сложную форму с множеством примазан​ных деталей, сушить нужно с особой осторожностью, например, «опустив в какую-либо металлическую посудину или коробку, прикрыв ее сверху газетным листом. Примерно на четвертые сутки изделие средних размеров (с кулак) можно досушивать на батарее центрального отопления.

2.4 Утильный обжиг
При утельном обжиге происходит переход глины в керамику. В зависимости от температуры и длительности теплового воздей​ствия в керамических изделиях происходят следующие физико-химические процессы:
1.  Удаление свободной (гигроскопической) влаги. Изделия по​сле сушки имеют остаточную влажность около 2 - 4% и эта влага удаляется в интервале температур 100-250°С. Этот период сле​дует вести осторожно со скоростью подъема температуры 100 - 130°С в час.
2.  Окисление (выгорание) органических примесей начинается при 300-400°С и завершается этот процесс при 800°С.
3.  Дегидратация глинистых минералов - удаление химически связанной воды происходит в интервале температур 450-8500С, особенно при 580-600°С.
4.  Декарбонизация - разложение карбонатов  происходит от 500 до 1000°С.
5.  Спекание глины - конечная стадия утельного обжига. Про​исходит остекление  черепка. Легкоплавкие глины спекаются при 900-1000°С.
2.5 Роспись изделий
Изделия, прошедшие утельный обжиг, расписываются не ог​невыми или огневыми красками. Не огневые краски не требуют дополнительного обжига. К  ним относятся акварельные, гуашевые, масляные и нитроэмалевые краски. Самые простые в упот​реблении - акварельные и гуашевые краски, они разводятся во​дой и имеют богатую палитру оттенков. Но имеется большой не​достаток - стираются пальцами и смываются водой. Поэтому при росписи в эти краски добавляют до 30% клея ПВА, а после пол​ного высыхания покрывают (пульверизатором или кистью) бес​цветным мебельным нитролаком НЦ—222 или НЦ—228. Чтобы усилить блеск, лак после подсыхания наносится на поверхность изделия два-три раза, тонкими слоями. После лакировки фигур​ки приобретают блеск, сочность цвета, товарный вид, а главное - их можно чистить от пыли и грязи.
При использовании в росписи масляных красок необходимо загрунтовать всю поверхность фигурок. Для этого проще всего использовать клей ПВА разведенный водой. Если добавить в масляные краски масляный лак, то усилится блеск и прочность, а также сократится время высыхания.
Наилучший результат дают нитроэмалевые краски. Они бы​стро высыхают, не требуют грунта, дают хороший блеск и более высокую стойкость к воздействию окружающей среды. Но имеют один недостаток - испарения этих красок и их разбавителей (ацетон, Р-646) ядовиты. Роспись изделий должна производиться в хорошо проветриваемом помещении или под вытяжкой.
Огневыми красками называют краски, требующие дополни​тельного обжига. К ним относятся глазури и соли металлов. Рос​пись растворами солей тяжелых металлов производится по уже обожженному черепку и является одним из видов подглазурной росписи. Причем, чем светлее черепок изделия, тем чище и ярче будет цвет. Обычно для работы используют насыщенные водяные растворы солей. Для получения более широкой палитры оттенков насыщенные растворы разбавляют водой. Роспись выполняют кистью (белка, колонок) с металлической частью, защищенной изолентой ПХВ, так как растворы солей являются слабыми ки​слотами. Все соли металлов ядовиты и требуют осторожного с ними обращения.
После росписи растворами солей изделия обязательно прока​ливают при температуре 700—800°С.. При этом соли разлагаются до окислов, нерастворимых в воде. В таблице приводятся основные сведения о солях металлов, применяемых для росписи керамики.
Таблица1
	Наименование солей
	Химическая формула
	Цвет после обжига

	Кобальт азотно-кислый 
	Co(NO3)2 * 6 Н2О 
	Синий 

	Кобальт серно-кислый 
	CoSO4 * 7 Н2О 
	Синий 

	Кобальт хлористый 
	СоС12 * 6 Н2О 
	Синий 

	Никель азотно-кислый 
	Ni(NO3)2* 6 Н2О 
	Серовато-коричневый 

	Никель серно-кислый 
	Ni SO4 * 7 Н2О 
	Серовато-коричневый 

	Никель хлористый 
	Ni(C104) * 5 Н20 
	Серовато-коричневый 

	Железо азотно-кислое 
	Fe(N03) * 6 Н20 
	Светло-серый до красн. 

	Железо серно-кислое 
	Fe SO4 * 7 Н2О 
	Светло-серый до красн. 

	Железо хлористое 
	Fe(ClO4) * 6 Н2О           
	Светло-серый до красн. 

	Хром азотно-кислый 
	Cr(NO3) * 9 H2O 
	Зеленый 

	Хром серно-кислый 
	Cr2(SO4) * 18 H2O 
	Зеленый 

	Хром хлористый 
	СгС16 * 6 Н2О 
	Зеленый 

	Хромпик 
	К2Сг2О7 
	Зеленый 

	Медь азотно-кислая 
	Cu(NO3)2 * 3 Н2         
	От серого до бирюзового 

	Молибденовая кислота 
	Н2МоО4 * Н2О 
	Серый 


Защитой подглазурного декора от внешних воздействий слу​жит слой глазури. Глазурью называют тонкое, стеклообразное покрытие, образующееся в результате наплавления на поверхность керамических изделий легкоплавких силикатных соедине​ний. Существует очень много видов глазурей. В нашем случае используется прозрачная, бесцветная, легкоплавкая глазурь с температурой плавления не выше 1000°С (например, бесцветная свинцовая N 3090). Глазурь разводится водой и наносится пуль​веризатором или кистью на покрашенное изделие равномерным слоем толщиной 0,8—1 мм. Затем куском поролона (губкой) зачи​щаются от глазури опорные точки, и изделие аккуратно ставится в муфель печи. В отличие от утельного обжига, где фигурки на обжиг загружаются в муфель в «навал», при обжиге на глазурь они не должны касаться друг друга. Глазурованный обжиг - за​ключительная стадия при работе огневыми красками.
2.6 Режим обжига
Для утиля, прокаливания солей и глазурования он различен по конечной температуре и скорости ее подъема. Для всех этапов обжига небольших по размеру изделий, каковыми являются иг​рушки-свистульки, удобнее всего использовать печь муфель​ную № 8 (учебная ПМ—8). Такие печи имеются в каждой школе или ПТУ. На передней стороне подставки печи установлен пере​ключатель реостата с делениями от 0 до 9. С его помощью регу​лируется потребляемая мощность, то есть скорость подъема тем​пературы в муфельной камере. Для утельного обжига предла​гается следующий режим: два часа переключатель стоит на пер​вом делении, при этом смотровое отверстие открыто. Еще два часа переключатель стоит на третьем делении. С появлением яв​ного покраснения муфеля смотровое отверстие закрывается, и переключатель переводится на восьмое деление. В этом положе​нии переключатель находится полтора - два часа и температура в муфеле доходит до 900-950°С, что вполне достаточно для утельного обжига. Режим прокаливания солей — самый простой и быстрый. Регулятор сразу устанавливается на восьмое положе​ние, и обжиг длится примерно полтора - два часа. За это время температура в муфеле поднимается до 700—800°С, о чем будет свидетельствовать явно выраженный темно-красный цвет муфе​ля. При режиме глазурования сначала регулятор устанавлива​ется на третье положение, а через 30—40 минут - на восьмое. Примерно за три часа температура в печи достигнет 900-950°С.. Этого будет достаточно для расплавления и розлива легкоплав​кой глазури
2.7 Охлаждение печи
Чтобы избежать образования трещин, изделия необходимо охлаждать по возможности медленно. К тому же износ печи зна​чительно уменьшается, если охлаждение длится приблизительно такое же время, что и нагрев. В малых лабораторных печах (как ПМ-8), в которых охлаждение наступает почти сразу же после отключения их от сети, можно замедлить охлаждение, вновь подключая их на определенный период. Лучше всего разгружать печь при температуре изделий 50-60°С. Эта предосторожность имеет еще большее значение для глазурованных изделий.
Глава 3 Технология изготовления керамической игрушки-                  свистульки
3.1 Общие сведения 
Глина — один юз самых доступных материалов, являясь первоначально мягкой и податливой (пластичной), после сушки и обжига приобретает обратные свойства — свойства камня, давая человечеству возможность передавать информацию о быте, куль​туре через века. Овладение человеком керамикой произошло в конце палеолита. И уже тогда наряду с утилитарными вещами (посуда) появляются художественные произведения - тотемные фигурки, а гораздо позже — игрушки и духовые музыкальные
Духовые инструменты, изготовленные из глины или фарфора, были известны с глубокой древности. К ним относится всемирно распространенная «окарина», что в переводе с итальянского оз​начает «гусенок». Первоначально «окарина» действительно напоминала гусёнка. Современная «окарина» была создана в 1860 го​ду итальянцем Джузеппе Донати. Впоследствии во всем мире подобного рода инструменты стали делать то в виде рыбки, то в виде птички или какого-либо другого животного. Но суть их все​гда оставалась одна: это разновидность флейты со свистковым устройством. В корпусе окарины проделаны пальцевые отвер​стия, при помощи которых меняется высота звучания.
У нас на Руси инструменты такого типа народ просто назы​вал свистульками. В разных районах страны они имеют самую разнообразную форму и раскраску. Широкую известность приоб​рели дымковские, филимоновские, каргопольские и скопинские игрушки-свистульки. Все они представляют собой разновид​ность продольной флейты, то есть имеют внутреннюю пустоту (полость) и свистковое приспособление. Чаще всего свистковое приспособление изготавливалось отдельно и примазывалось к уже вылепленной пустотелой фигурке. Полость же в фигурках получали двумя способами: сворачивали раскатанный пласт глины, придавая необходимую форму, или обмазывали глиной заоваленную палку (своего рода пуансон), затем ее вытаскивали. В обоих случаях в фигурке оставлялось отверстие, к нему и прима​зывалось 
свистковое приспособление. Очевидно, что при такой технологии изготовления фигурки, как правило, не могли отли​чаться изяществом и сложностью форм, то есть проигрывала ху​дожественная сторона изделия.
В данных рекомендациях предлагается другое решение про​блемы соединения художественной формы и музыкального инст​румента. Акцент делается не на традиционную глиняную игруш​ку с устойчивыми чертами, а на создание авторских произведе​ний, которые по композиции и пластической трактовке тяготеют к декоративной скульптуре малых форм и дают возможность максимального творческого самовыражения.
Инновация данной методики лепки игрушки заключается в том, что из целого куска пластичной глины лепится (методом вы​тягивания) полностью вся фигура, исключая мелкие и высту​пающие детали. Затем с помощью специальной петли выбирается внутренняя полость, причем петлей можно легко выбрать пусто​ту, повторяющую внешнюю конфигурацию изделия, то есть по​лучать равномерную толщину стенок изделия (от 4 до 6 мм). Равномерная толщина стенок фигурки дает более качественный звук и большую гарантию от растрескивания при последующей сушке и обжиге.
На следующем этапе специальным пробойником пробивается воздушный канал прямоугольного сечения. Он призван формиро​вать вдуваемый в свистульку воздух. Далее на пути воздушного потока примазывается острый выступ - рассекатель. Он пред​ставляет пластинку толщиной 2,5 - 3мм, напоминающую лезвие стамески, то есть с заостренным торцом. По размерам она должна быть больше отверстия, получившегося при выборке по​лости. Пластинку тщательно примазывают по месту с таким рас​четом, чтобы острый торец ее отступал от выходного отверстия воздушного канала на 5 - 6мм. Теперь необходимо добиться мак​симально качественного звучания. Это достигается оптимальным расположением рассекателя относительно воздушного канала. Поступающий воздушный поток должен рассекаться пополам — половина воздуха уходит в полость фигурки, половина — наружу. Оптимальное положение устанавливается легкими нажатиями пробойником на полость рассекателя, загибая его вовнутрь или приподнимая. 
Когда вы добьетесь максимально чистого и гром​кого звука, можно приступить к прокалыванию круглой заост​ренной палочкой (5мм) в стенках фигурки отверстий для паль​цев. Закрывая или открывая пальцами эти отверстия, вы легко заметите, что меняется тональность звука. Если вы обладаете музыкальным слухом, вам не составит большого труда настроить инструмент. Изменение тональности звука зависит от местопо​ложения и размера отверстий. Еще незатвердевшая глина позво​ляет легко замазывать неудачные отверстия и пробивать новые, то есть поиск идет методом проб и ошибок. Количество пальцевых отверстий может быть от 3-х до 7, это зависит от качества свисткового приспособления, размеров фигурки и пропорций внутренней полости. Нужно помнить о художественной стороне дела — отверстия на фигурке лучше располагать на тыльной стороне, хотя они могут играть и декоративный характер. На​пример, на бравом солдатике пальчиковые отверстия могут рас​полагаться на груди - в один или два ряда, в этом случае они гармонично будут имитировать пуговицы.
Последний этап работы:

 - примазывание  к  фигурке   мелких   и   выступающих  деталей (носик, глазки, ушки, пуговицы и т.д.);

- нанесения стеком, штампиками декоративных линий, вмятин, фактуры. Далее идет про​цесс сушки изделия. Фигурка размером с кулак, при комнатной температуре высыхает за трое - четверо суток. Главное при этом  не оставлять изделие на сквозняке. Лучше всего использовать для сушки картонную коробку. Многие народные игрушки не об​жигались в печи, так как высохшая глина обладает достаточной механической прочностью, но она боится влаги. Обжиг глиняных изделий    проводится    в    муфельных    печах,    например,    ПМ-8 (имеется в любой школе). При обжиге глина спекается, превра​щаясь в керамику,  приобретает прочность  и  необратимость,  то есть не растворяется в воде.
Подъем температуры в печи до конечной (900-950°С) темпе​ратуры должен проводиться медленно (за 6-7 часов), особенно в начале обжига. После обжига и остывания изделие можно и не расписывать, если у него богатая фактура и красивый цвет че​репка. Для росписи же проще всего использовать нитроэмали (дают блестящую и прочную пленку) или гуашевые краски с до​бавлением клея ПВА.
Об инструменте (рис. 4).
 Петля изготавли​вается из сталистой (пружинной) проволоки диаметром от 0,8 до 1 мм, причем один конец у нее прямоугольный, другой - закруг​ленный. Сначала полость в фигурке выбирается прямоугольной петлей, затем в образовавшуюся яму прямоугольной формы вво​дят закругленную петлю и выбирают глину с боков, добиваясь равномерной толщины стенок изделия. Другой необходимый ин​струмент — пробойник. Изготовить его можно на точильном круге из обломка ножовочного полотна. Один конец его прямоугольной формы и слегка заточен (как стамеска), а другой представляет - ножик. Воздушный канал свисткового приспособления про​бивается прямоугольным концом пробойника. Покачивая пробой​ник, необходимо добиться высоты воздушного канала в 3-4 раза больше, чем толщина пробойника. В идеальном случае воздуш​ный канал на входе имеет высоту 2,5-3мм, а на выходе 1,2-1,5мм. Он должен быть чистым, без крошек глины и иметь четкие, прямоугольной формы входное и выходное отверстия. Для начала полезно отработать технологию изготовления и настройки сви​стульки на простых геометрических формах - цилиндре или па​раллелепипеде. Приступая к лепке той или иной фигурки, следу​ет продумать, в каком месте будет находиться свистковое при​способление. Например, у рыбки выгодно воздушный канал сде​лать во рту и соответственно полость выбирать со стороны брюшка, а у солдатика канал пробивается на тыльной стороне кивера, полость выбирается со стороны спины. Только после того, как будет отработана технология изготовления свистка на парал​лелепипеде или цилиндре, можно приступить к лепке художест​венных образов. Художественный образ - это результат творче​ской работы, то есть привнесение своего авторского «Я» в про​цесс отображения объектов реального мира. Речь идет о стилиза​ции форм. Стилизация формы - это не только упрощение, но и заострение, выявление ее самых характерных особенностей. Сти​лизация необходима еще и потому, что любой материал в силу тех или иных своих свойств диктует художнику определенные рамки. В нашем случае следует помнить, что обожженная глина - весьма хрупкий материал. Поэтому игрушка-свистулька не должна иметь тонкие и далеко выступающие детали. Главная особенность скульптуры объемно-пластическая трехмерная форма, а создается она с помощью лепки. Любые лепные работы выполняются пальцами и ладонями: скатывают бесформенную массу глины, сплющивают, сдавливают, оттягивают, заглаживают объемную форму. При мелкой и аккуратной отделке и декориро​вании поверхности изделия используют специальные инструмен​ты - самшитовые или буковые стеки и палочки различного про​филя (рис. 5). Стеки и палочки нужны для срезания лишних пла​стов глины, заравнивания поверхностей, выполнения углублений, работы в местах изгиба формы, нанесения фактуры и т.д.
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Рис. 2. Основные элементы свистульки:
а - воздушный канал;
б - входное отверстие;
в - выходное отверстие;
г - рассекатель;
д — отверстие для пальцев
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Рис. 3. Последовательность лепки свистка:
е - двусторонняя петля;
ж - пробойник;
з - пластинка-рассекатель;
д - отверстие для пальцев.
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Рис. 4. Принцип работы и размеры свисткового приспособления
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Рис. 5. Инструменты:
А - Двусторонняя петля.
Сталистая проволока диаметром 0,8-1 мм, крепится к деревянному бруску изоляционной лентой или мягкой проволокой.
Б - Пробойник.
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Рис. 6. Инструмент для лепки;
а - палочки — штампики с различными профилями на торцах;

б - круглая палочка с заостренным и закругленным концами;

в — стек, пропитанный олифой или воском. Лезвие длинного ножа - заостренное, короткого – заоваленное.
[image: image8.png]



Рис.7. Последовательность лепки свистка (Лягушка)
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Рис. 8. Последовательность лепки свистка (Конек)
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Рис. 9. Последовательность лепки свистка (Фигурка)
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Pис.10. Фигурки солдатиков

3.2 Лепка фигуры методом вытягивания
Лепка игрушки из коллекции «Керамическая игрушка-сувенир» осуществляется методами «вытягивания» и «налепа». Метод «вытягивания» является основным, сущность этого метода заключается в том, что из целого куска пластичной глины пальцами и ладонями рук целиком формируется изделие, именно вытягивая и вдавливая пальцами в нужных местах, художник создает задуманное изделие. Этот метод использовался художниками всех времен и народов, он является самым древним и основным, самым сложным и простым одновременно. Размер кистей человеческих рук и сила пальцев определяют пределы этого метода. Невозможно из большого целого куска глины вытянуть крупную скульптуру или вазу. Поэтому данный метод используется в скульптуре малых форм и посуде небольших размеров.
3.3 Лепка фигуры медведя.
1.Раскатываем из шарика цилиндрическую форму с овальным основанием (рис.11).
2. Пальцами вытягиваем основную форму (рис.12).
3. Пальцами  вытягиваем лапы и уши (рис.13).
4. С помощью петли выбираем внутреннюю полость (рис.14).
5. Пробойником пробиваем воздушный канал (рис. 15).
6.Налеп пластинки - рассекателя (рис.16).
7. Декорирование с помощью налепа (рис.17).
8. Обожженные изделия подвергаем росписи акриловыми красками. При росписи соблюдаем принцип « от большого к частному», широкой кистью покрываем изделие локальным цветом.
Заключение

Игрушка - замечательный сувенир и подарок. Они забавные, добрые, похожие друг на друга, но в то же время разные, нет одинаковых, так как это ручная, творческая работа. В нашей работе дано подробное описание технологии изготовления керамической игрушки - свистульки, включающей пять этапов: подготовка керамической массы, лепка, сушка, обжиг и роспись. Считаем, что цели и задачи, поставленные в начале работы, выполнены. Во время работы мы приобрели бесценный опыт лепки, знание по «истории керамической игрушки», а также игрушки-свистульки и технологии ее изготовления. Глиняная игрушка занимает не последнее место в народных промыслах. Основной метод лепки - метод «вытягивания», он и прост и сложен одновременно, однако научиться изготовлять такие сувениры вполне посильно и ребенку. Ребята, работающие с глиной, отмечают, что - это увлекательный и творческий процесс.

Мы научились своими руками изготавливать глиняные сувениры, и эти навыки пригодятся нам как в хобби так и в предстоящей учебе.
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Рис.11
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Рис.13
Этапы лепки методом «вытягивания»: 11,12,13,14
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Рис.14
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Рис.15                                                                                            
[image: image17.jpg]



Рис.17
Этапы лепки методом 
«вытягивания»: 15,16,17.
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Современные образы глиняных игрушек
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