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КЕРАМИКА.
(Историчестй очеркъ ея разви-пя).

Керамика или гончарное искусство, преследуя практичес­
кую или чисто эстетическую цель, занимается производствомъ 
изъ н-Ькоторыхъ породъ земли, именно глинозема, различныхъ 
изд"Ьлш, придавая имъ прочность при помощи обжигашя. Свой­
ство глины прюбр^Ьтать, при соединенш съ  водою, пластич­
ность, т. е. становиться лепкой, способной къ формованш, 
значительно облегчаетъ выработку изъ  нея изд^лш; этимъ 
свойствомъ и объясняется  та  значительная  роль, которую иг­
рали произведешя керамики уже на зар е  культурной исторш 
человечества.

Керамосъ (xspapoc) значитъ  на греческомъ язы ке  рогъ для 
питья. Позднее это выражеше перешло и на друпе сосуды, упо­
требляемый для питья, именно на таковые изъ  глины, и словомъ, 
керамонъ или керамюнъ (xspapiov) стали обозначать вообще 
глиняный сосудъ, сосудъ для питья, кружку, кувшинъ. О тъ 
этого корня произведены такж е свыражешя керамосъ— глина, ке- 
рамейсъ (xepapeia)— гончарное и кусство, керамейосъ (xepap.e1.05)—  
глиняный. Въ древнихъ Афинахъ назваш ем ъ керамейкосъ (хера- 
peixoc) обозначалась площадь, где сосредоточивалось гончарное 
производство.

Искусство изготовлешя сосудовъ изъ  глины принадлежитъ, 
несомненно, къ одному изъ наиболее раннихъ знанш  человека. 
Дшае кочевые народы, ставъ оседлыми, не замедлили при обра­
ботке земли познать лепкое свойство иныхъ ея породъ, а именно 
глинозема; подъ давлеш емъ нужды человекъ  сталъ  изготовлять 
себе для сохранешя жидкостей сосуды, каковыми служили емя 
до этого въ своемъ естественномъ виде раковины, тыквенныу 
чаши и т. п., или меха, сшитые изъ  шкуръ животныхъ. Почти 
одновременно человеку стало и звестно  такж е свойство глины 
прюбретать при прожиганш твердость, знаш емъ чего онъ  и
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воспользовался при дальнЬйшемъ производств^ сосудовъ. Еще 
задолго до начала исторической йпохи была известна  обработка 
глины. Такъ, во многихъ швейцарскихъ озерахъ, были найдены 
остатки селенш первобытнаго человека; подъ наносами ила 
были открыты на ряду съ  кремневымъ оруш ем ъ и костями 
такж е черепки глиняной посуды. Равнымъ образомъ и древшя 
саги повЬствуютъ намъ о томъ, что доисторичесюй человЬкъ 
умЬлъ переработывать глину. Вспомнимъ при этомъ библейское 
сказаше, по которому челов-Ькъ былъ созданъ изъ  земли (глины). 
Греческая миеолопя говоритъ намъ о ПрометеЬ, сынЬ Тита- 
новъ, какъ  объ искусномъ ваятелЬ, создавшемъ изъ  глины лю­
дей и животныхъ и одухотворявшемъ ихъ или самъ, при помощи 
небеснаго огня, или чрезъ дуновеше З евеса  и Аеины. Изъ исто- 
рш мы видимъ, что у большинства народовъ развнп е  культуры 
влекло за  собою и расцвЬтъ керамики; это искусство несомнЬнно- 
падало съ ослаблеш емъ культуры. Такимъ образомъ керамика 
можетъ служить мЬриломъ развит1я древнихъ и новыхъ наро­
довъ.

НсрЬцко произзеде.-пчмл керамики пользовались какъ исто­
рическими хрониками. Дрзь.-пл ассирияне и вавилоняне при по­
мощи клинообразнаго письма запечатлЬвали на глиняныхъ че- 
репицахъ и кирпичахъ достопримЬчательныя историческая собы- 
т 1я, которыя сохранились и до нашего времени и въ которых! 
можно разобраться съ  такою же легкостью, какъ въ греческихт 
и римскихъ письменахъ. Народы, населявш\е Месопотамскую низ­
менность, з а  недостаткомъ строительнаго камня,воздвигали н е ­
однократно свои постройки изъ кирпичей, высушенныхъ на воз- 
духЬ, а т акъ  какъ эти постройки могли пострадать отъ воды 
то ихъ помЬщали на террасахъ, недоступныхъ разливу воды 
Лишь только гибли предохранительный кровли этйхъ строенш, 
какъ кирпичи размягчались подь дождемъ и превращались въ 
груды глины.

Древнш Египетъ, насколько намъ извЬстно изъ исто- 
рш, былъ также знакомъ съ производствомъ глиняныхъ из- 
дЬлш. СдЬланная въ этой области находка подтверждаетъ, что 
тамъ создавали кирпичные продукты за  800 лЬ тъ  тому назадъ. Это 
были предметы повседневной жизни, предметы роскоши и бого- 
служешя, покрыты глазурью или безъ  оной —предметы, хорошо 
сохранивинеся до нашего времени. Египтяне были такж е изобрЬта- 
телями гончарнаго станка, который безъ  существенныхъ въ немъ 
измЬнешй существуетъ и понынЬ. ПозднЬе, культурные народы 
воздвигли гончарное дЬло на степень совершеннаго искусства, 
остатки произзеденш котораго и въ настоящее время могутъ 
служить образцами, если не по своей художественной отдЬлкЬ, 
то во всякомъ случаЬ по технической обработкЬ. П ослЬдтя
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слова наиболее применимы къ произведешямъ керамики древ­
ней Грец'ш. Религиозный обычай грековъ: сжигать трупы умер- 
шихъ и оберегать оставшуюся золу въ  глиняныхъ урн ахъ — не­
сомнЬнно далъ главный толчокъ къ разви тш  керамики. Шли- 
манъ наш злъ въ ГиссарликЬ, на мЬстЬ древней Трои, много­
численные глиняные сосуды и черепки. Подобнаго же рода н а ­
ходки были сделаны имъ въ развалинахь древне-греческихъ го- 
рэдовъ Микены и Пира.

Чта касается  Италш, то тамъ  производство образцовыхъ, 
недэстижимыхъ и ныне, издЬлш принадлежало этрусскамъ, хотя 
иотор1я и не богата свЬдЬнгями объ этомъ замЬчательномъ н а ­
роде. ВмЬстЬ съ народомъ угасло и искусство.

Наименее счастливыми въ  керамике являются римляне, 
принимавшие, главнымъ образомъ, за  образцы гречесюя этрусскгг 
глиняные сосуды. Произведешя римлянъ, какь  по худож езтзу , 
такъ  и по технике, стоятъ  гораздо ниже вышеназванныхъ.

Своеобразными, хотя и несравнимыми съ греческими, яв ­
ляются глиняные сосуды древнихъ галловъ и кельтовъ, культъ  
которыхъ также требовалъ почиташя умершихъ, посредствомъ 
сохранешя ихъ праха; культура этихъ народовъ ко времени 
расцвета римской культуры стояла еще на низкой ступени, 
тЬмъ не м енее она не скоро была вы тесн ен а  последней и долго 
еще по римскомъ вторжен'ш сохраняла свою индивидуальность.

Р а н е е  чЬмъ на Востоке, керамика достигла своего наивыс- 
шаго развит1я у китайцевъ и японцевъ.

Прошло только 200 лЬтъ съ  тЬхъ поръ, какъ  мы стали 
готовить издЬлгя, подобный ихъ фарфору, и даже въ настоящ ее 
время мы не можемъ сравниться съ  ними въ совершенстве, 
хотя при нашей высоко стоящей культуре мы можемъ пользо­
ваться химическими и другими вспомогательными средствами, 
неизвестными китайцамъ.

Когда при переселены народовъ въ IV стол-Ьтш, п о сл е  
Р. Хр., скудные остатки цивилизацш Зап ада  были уничтожены 
вторгнувшимися въ Европу аз!атскими ордами, керамика была 
предана полному забвзшю; востокъ же сохранилъ за  собою у м еш е  
создазать плавленные, т. е., покрытыя глазурью и эмалью, гли­
няные сосуды, и наиболее искусными въ этомъ надо признать 
персовъ и арабовъ. Производствомъ такого рода изделш, и зв е с т -  
ныхъ теперь подъ назваш емъ фаянса, до XVI сто л ет1я занима­
лись такж е жители острова Родосъ.

Въ Европу керамика была перенесена въ VIII столетш  ара­
бами, которые, по выходе своемъ съ  Востока, принесли съ  со­
бою значительный познашя въ  области керамики. Во время 
обладашя Испашей они изготовляли, главнымъ образомъ, глази- 
рованныя плитки для обшивки стен ъ ,  называемый акулейосъ-
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По изгнанш арабовъ маврами, керамика была поднята въ Испаши 
до высшей степени своего р азв и ^ я .  Ж елтовато-белый фаянсъ 
п рю брелъ  чудный золотистый металлическш блескъ, бывшш до 
того уже изв^стн ы м ь персамъ. Великолепнымъ памятникомъ 
этого  мавританскаго перюда служить знаменитая  альгамбрская 
ваза ,  которая можетъ быть отнесена къ XIV веку.

С ъ  изгнаш емъ мавровъ вскоре прекратилось также произ­
водство фаянса, набеленнаго  металлическимъ блескомъ. Изго­
т о в леш е  фаянса посл'Ьдующихъ столЪтш находилось подъ вл!я- 
ш ем ъ  сначала итальянскихъ, з а т е м ъ  французскихъ мастеровъ, 
тюка наконецъ въ XVIII столетш  это искусствовъИ спанш  не угасло 
окончательно. Производствомъ глиняныхъ изд'Ьлш путемъ обжига- 
ш я  занимались такж е Балеарсюе острова, и, очевидно, отъ имени 
острова Майорки, какъ складочнаго пункта, предназначенныхъ для 
вывоза  испано - мавританскихъ глиняныхъ издЪлш, произошло 
слово майолика, какъ общее обозначеш е итальянскаго фаянса.

Въ СицилШ существовало также производство керамики, 
некоторы й произведешя которой сохранились до нашего времени. 
С ущ ествуетъ  однако сомнеже, могутъ ли онЪ быть отнесены къ  пе- 
рюду между IX и XI веками, когда владели арабы и не принад­
л е ж а т ь  ли онЪ къ более позднейшей христ!анской эпохе. Пре- 
даш е гласить , что арабсюе мастера, по изгнанш, перенесли свое 
искусство на материкъ Италш, въ Апулш.

Время и происхождеше итальянскаго фаянса, известнаго  
подъ назваш ем ъ майолики покрыты неизвестностью. Достоверно 
и звестно  лишь, что въ XIII столетш, процветало производство 
глиняныхъ изделш путемъ обжигашя, хотя древнейш!я, дошед- 
ш!я до насъ, майолики должны быть отнесены къ XV веку.

Эпоху майоликоваго производства писатели д ел ятъ  на три 
перюда:

Полуфаянсъ (mezza mejolike) относится ко времени между 
1450-— 1500 годами; издел!я его покрыты прозрачною ллазурью, 
окраска выполнена немногими цветами. П роизведете  этого пе­
р е д а  изъ  Фаэнсы (откуда и н азваш е— фаянсъ) имели зам ечател ь ­
ный рубиновый или перламутровый отливъ.

Майолики второго перюда, считая съ  1500 по 1570 гг., 
скрыты непрозрачной финифтью, белымъ оловяннымъ эмалиро- 
ваннымъ слоешемъ. Продукты этого времени, какъ и вообще 
в се  издел!я изъ  итальянскаго фаянса, съ  точки зр е ш я  техники, 
сто ять  на весьма невысокой ступени. Ц ен я тся  они по своимъ 
украшешямъ, выполненнымъ по большей части на мотивы исто- 
ричесюе или миеологичесюе. Встречаются на нихъ такж е копш 
с ъ  картинъ известны хъ современныхъ художниковъ; вообще 
художественно расписанныя майолики служ атъ почти исключи­
тельно декоративнымъ целямъ: вазы, фигуры, блюда и пр.
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Третш перюдъ обнимаетъ искусство въ его упадкЬ. К ъ  
началу XVII столЪт!я обыкновенная неподдельная майолика пере­
стала существовать.

Самымъ извЬстнымъ изъ  итальянскихъ керамиковъ былъ 
скульпторъ Лука делла P o 66ia. Первоначально золотыхъ дЪль 
мастеръ, онъ отдался потомъ скульптуре. Онъ отливалъ модели 
фигуръ изъ  глины, з а т е м ъ  обжигалъ ихъ, чтобы сделать  более  
прочными и покрывалъ белою непрозрачною финифтью, эмалью, 
чтобы придать имъ красоту и приспособить подъ живопись. 
Былъ ли онъ изобретателзм ъ  белой олэвяной эмали, более  
чЪмъ сомнительно; во всякомъ слу чае  ему принадлежитъ з а ­
слуга улучшешя ея достоинства и определения пригодности 
подъ грунтъ для живописи. Для выполнешя своихъ фигуръ 
Лука пользовался лишь немногими красками: синими, зелеными 
и фиолетовыми.

Несмотря на его продуктивность, до насъ дошли лишь н е ­
многие образцы его творчества.

Его племянникъ, Андрессъ, продолжалъ начатое дело, не 
имея въ немъ большого успеха. Четыре сына Андресса такж е 
изготовляли фаянсовыя издел!я; младш'ш изъ  нихъ, Джироламо, 
переселился во Францда и тамъ работалъ при дворе короля 
Франца I.

В м е с т е  съ Джироламо сошло въ могилу искусство делла 
Po56ia. Въ Джуббю былъ и зв е с те н ь  по керамике Джоржю 
Андреолли, по профзссш ваятель. Онъ одинъ обладалъ о с т ав ­
шейся и поныне неоткрытой тайной рубиновыхъ и перламут- 
ровыхъ переливовъ.

Известностью пользовались также изделия городовъ Казны  
и Урбино, но производство майоликовыхъ изделш  процветало 
также, какъ  съ  одной стороны сообщаютъ намъ писатели, а съ  
другой— с в и д е т е л ь с т в у ю т  о томъ же сохранившиеся образцы, 
во многихъ другихъ городахъ, какъ то: Р ав ен н е ,  Флоренцш, П е- 
заро, Кастелли и др.

Во Францш керамика существовала также уже въ средше 
века; древнейш 1я фаянсовыя произведешя относятся къ XVI сто­
летию; въ противоположность итальянскимъ майоликамъ зд есь  
главное внимаше обращалось на изготовлеше обиходной посуды.

Французсюя фаянсовыя и зд ел1я развивались преимуще­
ственно подъ иностраннымъ вл!яшемъ; итальянсюе и голланд- 
сюе, а также и немецюе м астера и p a6o4ie внесли во Франщю 
это искусство.

Самостоятельно, безъ предшественниковъ и подражателей, 
создавалъ одинъ лишь Палисси; фаянсовыя и здел1я Опрока, т а к ъ  
называемыя издел!Я— Генриха II, были такж е спещально фран­
цузскими.
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Еернардъ Палисси родился б ъ  К ап елле— Еиронъ около 
1510 г. Онъ изучалъ живопись, но былъ также изЕ^стенъ тогда 
своими трудами по естествознанию, геологш и филоссфш. Онъ 
совершалъ продолжительный поездки по Германш и Голландш 
и прожилъ около 20 л'Ьтъ въ печалькыхъ услов^яхъ, не поки­
дая, однако, своихъ постоянныхъ изыскакш е ъ  области керамики. 
Н аконецъ, прилежаше, настойчивость и генш привели его къ 
желанному результату; онъ изобрелъ  разльчьыя, богато окра­
шенный эмали и разрисовывалъ ими свои глиняныя изваяшя,, 
образцами для украшешя которыхъ служили ему окамен'Ьлости- 
находивипяся въ  окрестностяхъ Парижа, въ образоваш яхъ песча 
ника.

Палисси переселился въ Парижъ, гд% и работалъ при 
Дворе. Въ 1567 г. онъ, будучи обвиненъ, какъ протестактъ,- въ  
ереси, былъ заклю ченъ къ Бастилию, где  должно быть g_ 
умеръ около 1590 г. Палисси унесъ  свое искусство вм есте  съ 
собою въ могилу; въ его сочинешяхъ имеются только ссобще- 
шя, что въ составъ его эмали входили свинецъ, олово, ж елезо, 
сталь, песокъ, соль, медь и сурьма; въ какихъ пропоршяхъ вхо­
дили они, о томъ таинственно умалчивается.

Судя по выгравированнымъ пом'Ьткамъ 67 дошедшихъ до 
н асъ  французскихъ, вполне свсеобразныхъ, продуктовъ керамики 
должны быть отнесены ко времени Генриха И. Только за  по­
следнее время писатели твердо установили имена производите­
лей и мйсто производства этихъ продуктовъ. Эти фаянсовыя 
и зд ел1я не могутъ быть поставлены на одну лишю съ майоли- 
ками; имъ не достаетъ особенности последнихъ, именно, белаго 
эмалироЕаннаго наслоешя, содержащаго олово.

Эти глиняные сосуды покрывались белымъ землистымъ  
наслоеш ем ъ, на котором ъи гравировались украшешя. Углублешя  
на нихъ наполнялись окрашеннымъ вещестЕОМъ, затем ъ  они 
обжигались и покрывались безцветною  оловяною глазурью.

В ъ Н евере, какъ и въ другихъ местахъ западной Францш, 
поселились итальянсю е мастера и способствовали насаждешю 
керамики во Францш. И зд ел1я эти, однако, не отличались ни 
своеобразностью, ни технической или художественной отделкой: 
работа  заключалась въ подражанш итальянскому и персидскому 
фаянсу, позднее издел!ямъ Р уан а  и Мусшира, даже Меймер- 
скому фарфору, пока наконецъ, въ эпоху французской 'револю- 
нш, фабрикащя изделш не заглохла окончательно.

Рабоч1е изъ  Невера перенесли, около 1640 г., методъ и 
тайну своего производства въ Р уанъ . Позднее большое вл^яше 
н а  местное производство оказывалъ голландскш фаянсъ изъ 
Дельфта, пока, наконецъ, Р у ан ъ  не прбложилъ себе на этомъ 
поприще самостоятельнаго пути, создавъ совершенно своеобраз­
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ный, спещально французскш стиль, произведешя котораго да­
леко превосходятъ итальянсш я майолики.

Bni*Hie Р уана  сказалось на фабрикацш фаянса другихъ 
м^стъ Францш.

Своимъ производствомъ славились такж е города Страс- 
сбургъ, Люневиль, Нанси, Ренн ъ , Лилль, Бордо, Париж ъ, 
Люнъ и пр.

Родоначальникомъ голландскаго керамиковаго производ­
ства надо считать Дельфтъ, где  начало фабрикацш относится 
къ 16 стол'Ьтда, съ течеш емъ же времени получило сильное 
развиЛе такъ , что въ Дельфт'Ь и его окрестностяхъ свыше 20,000 
рабочихъ было занято  фаянсовымъ производствомъ. Изготовля­
лись столовые сервизы, мыльныя чаши для бритья, черепицы 
для обшивки с т е н ъ  и пр., а такж е предметы роскоши: вазы, 
картинныя рамы и др.

Образцами для подражашя служили привозимыя голланд­
цами китайсшя фарфоровыя изд%л1я. Живопись выполнена по 
большей части синими красками, пестрота посл'Ьднихъ в с т р е ­
чается р^дко. Своей громкой славой Дельфтъ обязанъ  зам еча­
тельному техническому выполненш своихъ изделш, такъ  какъ  
самобытными они являются лишь отчасти. Успеху же техники 
много содействовало благоустройство цеховъ, наблюдавшихъ и 
руководившихъ за  развиЛемъ этого ремесла-искусства. Съ те ­
чешемъ времени фабрикащя стала ухудшаться, пока къ концу 
18 сто л еЛ я  не прекратилась окончательно.

К ъ  тому времени стали ввозить англшсюя изящныя гли- 
няныя издел1я, именно, вновь изобретенную тамъ  казенную по­
суду, тогда какъ къ началу производства наоборотъ вывозили 
фаянсъ изъ Голландш въ Англш.

Какъ на среднемъ Р ей н е ,  т а к ъ  и на нижнихъ течеш яхъ  
его, въ Голландш, процветало производство серой непроницаемой 
каменной посуды для жидкостей. Фабрикация этого рода изделш  
обязана своимъ быстрымъ развиЛемъ ганноверской графине, 
Якобее, подобно немецкому, производство это просуществовало 
до 1620 г.

Почти одновременно съ  Итал1ей стала  производить глиня­
ные продукты и Гермашя. Это производство первоначально, счи­
тая  съ 16 столе  Л я, находилось всецело подъ итальянскимъ 
вл1яшемъ, и только позднее приняло обособленный характеръ, 
благодаря соединеннымъ трудамъ немецкихъ художниковъ и ал- 
химиковъ, изобретешями которыхъ не замедлила воспользоваться 
керамика. Можно отметить въ Германш 5 самостоятельныхъ 
школъ въ этой области; самой известной изъ нихъ была Нюрн­
бергская школа, во главе  которой стояла художественная 
семья Гиргифогель. Фейтъ Гиргифогель, отецъ, занимался живо­
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писью по стеклу и керамикой, какъ и его сынъ Фейтъ Гирги­
фогель младшш. Сынъ послЬдняго, Августинъ Гиргифогель, хотя 
и изучалъ математичесюя науки, занимался также производ­
ствомъ глиняныхъ изд-Ьлш и по порученш мЬстныхъ властей 
города Нюрнберга у-Ьхалъ въ И талш . Тамъ изучалъ онъ произ­
водство знаменитыхъ итальянскихъ майоликъ; по возвращенш 
и зъ  Италш онъ изготовлялъ, какъ и nponie мастера его родного 
города, эмаллированные оловомъ продукты, изъ  настоящаго 
фаянса. Нюрнбергъ былъ родиной великолЬпныхъ сине-глазуро- 
ванныхъ кружекъ съ  рельефами на историчесюе мотивы, кафель- 
ныхъ печей и обиходной посуды.

Двумя стол’Ьт1ями ран-fee начала производства фаянса, и въ 
разм-Ьрахъ бол-fee значительныхъ, процвЬтало въ Германш изго­
товлеш е каменной посуды въ пред-Ьлахъ средняго Рейна и при- 
мыкающихъ къ нему долинъ.

18 вЬкъ не отмЬченъ въ Германш по фаянсовому произ­
водству ничЬмъ зам-Ьчательнымъ. Только къ концу его стали 
возникать во многихъ м-Ьстахъ фабрики, часть которыхъ сущест- 
вуетъ  и нын-fe, а за  послЬдше десять л-Ьтъ текущаго столЬт!Я 
весьма пр1умножились въ числ-fe. ИздЬл1я этихъ н-Ьмецкихъ фаб- 
рикъ должны быть признаны наилучшими, которыя только созда­
вались вс-Ьми народами.

Мен-fee значительными были фаянсовые фабриканты Швей- 
uapiH, гд-fe существовало много мастерскихъ и фабрикъ, изготов- 
лявшихъ предметы повседневной жизни, кафельный печи и т. п 
Б е л ь п я  занималась производствомъ столовой посуды. Въ Шве 
цш и Россш такж е возникали фабрики фаянсовыхъ издЬлш.

Въ Англш гончарныя мастерсюя существовали уже въ сред- 
Hie вЬка, хотя производство велось въ незначительныхъ разм-fe- 
рахъ и до насъ отъ него почти ничего не дошло. Фаянсовое 
производство было совс-Ьмъ неизвЬстно и м-Ьстныя потребности 
въ  предметахъ этого рода удовлетворялись иностранными при- 
возами, именно изъ  Голландш (Дельфтъ). Многочисленный фаб­
рики каменной посуды были поздн-fee учреждены голландскими 
и нЬмецкими мастерами въ Англш.

Самымъ извЬстнымъ по керамикЬ мастеромъ того времени 
былъ несомн-Ьнно саксонецъ Джонъ Элерсъ, который создалъ 
фабрику въ графств-fe Стаффордширскомъ. Это графство является  
м-Ьстомъ, поставленнымъ въ самыя благопр1ятныя условия для 
производства глиняныхъ издЬлш во всей Европы.

Въ Стаффордшир-fe существуютъ и нынЬ весьма многочис­
ленный фабрики, на которыхъ работаетъ  свыше 100.000 чело­
в-Ькъ. Бурслемъ служитъ центромъ этого района. Хотя практич- 
нымъ англичанамъ и удалось при помощи открытш и изо- 
бр-Ьтенш улучшить строго сохраняемое въ тайн-fe изобр-Ьтеше гла-
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зурованныхъ глиняныхъ изделш — т%мъ не м енее  общимъ при- 
мЪнешемъ пользуются гипсовыя формы, ч’Ьмъ достигается уде- 
шевлеше произведены; качество последнихъ улучш ается при­
месью крашеннаго кремня. Ввозъ голландскихъ и немецкихъ 
изделш постепенно прекратился.

ГевЫ Iocin Ведгвуди возвелъ Англш въ д е л е  производства 
керамиковыхъ изделш  на недосягаемую высоту, и его о т к р ь т я  
въ технике керамики служили краеугольнымъ камнемъ нынеш- 
няго велич1я Англш въ этой промышленности. Ведгвуди родился 
въ 1731 г. въ  Бурслеме и былъ тринадцатымъ по числу ребен- 
комъ гончара 0омы Ведгвуда. Несмотря на свою болезненность, 
онъ долженъ былъ уже съ  малыхъ л е т ъ  снискивать себе  про- 
питаше въ гончарне брата. Скудное образоваше онъ пополнилъ 
путемъ самообразовашя столь обширными познашями, что стал ъ  
писать ценные научные трактаты. О нъ изобрелъ крашенныя 
каменноподобныя глиняныя издел1я, главнымъ образомъ, въ 
античномъ изображены, хотя изготовлялъ такж е великолеп­
ные предметы украшешя: вазы, колонны, и пр.; эти глиня­
ныя массы известны  подъ именемъ яшмы и агата. Темно-окра­
шенный сосудъ назвалъ  онъ базальтомъ. Ведгвудъ былъ также 
изобретателемъ спещальнаго англЫскаго фаянса, тонкаго, пред- 
назначеннаго главнымъ образомъ для обиходной посуды и такъ  
называемой Q ueen’s ware, доставившей ему титулъ придворнаго 
мастера. Б е л а я  каменноподобная посуда носитъ такж е назваш е 
„Ведгвудской посуды".

Ведгвуди изобрелъ  названный его именемъ пирометръ, 
инструментъ, служащЫ для изм ереш я степени обсыхашя гли­
няныхъ изделш при ихъ обжиганш. По даннымъ градусамъ 
можно определять высоту жара. Не будучи самъ художникомъ, 
онъ привлекъ къ себе  такового въ лице Флоксмана, который 
содействовалъ успеху его начинанЫ. Выселившись изъ  Бур- 
слема, Ведгвуди основалъ въ Этрурш новыя фабрики, образо- 
вавопя собою целый городъ. Онъ умеръ въ 1795 году, создавъ 
новыя отрасли промышленности, которыя и до сегодняшняг* 
дня находятся въ неизменномъ развитш.

Фаянсовыя издел1Я Англш по своему выполненш и деше­
визне ставятъ  значительно выше произведены немецкихъ фабрикъ. 
Въ противоположность этому, въ Англш совершенно отсутствуетъ 
настоящш фарфоръ, вместо котораго изготовляется  спещально 
англшскш составъ, нечто среднее между фарфоромъ и фаянсомт», 
такъ называемый мягкш, англшскш или костяной фарфоръ.

Фарфоръ по своей белой, наполовину стекловидной массе 
въ технике ценится  выше прочихе сортовъ глины. И з о б р е т е т е  
его было сделано китайца';и и, какъ дознано новейшими изыска- 
шями, въ первомъ въ к е  после Р. Хр.
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Т ем ъ  не м енее гончарное ремесло было развито въ Ки­
тае уже за  2000 л ^ т ъ  до начала нашего л-Ьтоисчислешя.

Первыя св’Ьд'Ьшя о фарфоре мы находимъ въ арабскихъ ру- 
кописяхъ 9 века. Венещ анецъ Марко Поло былъ въ 1295 г. пер- 
вымъ европейцемъ, посЬтившимъ Китай и пов'Ьдавшимъ намъ 
о производств-!, китайскаго фарфора. Онъ же ввелъ въ употреб- 
леше слово „porcellana" (фарфоръ); этимъ именемъ назывались 
такж е мелюя раковины, служивипя въ Кита"! разменной моне­
той. Сходная окраска и блескъ фарфоровыхъ изделш съ этой 
раковиной, вероятно, и послужили поводомъ къ одному ихъ наиме- 
нованш . Положительно достовЪрнаго, однако, ничего объ этомъ 
неизвестно.

Въ 15 в ^ к е  фарфоровые предметы проникли чрезъ посоль­
ства въ Европу; лишь со времени о т к р ь т я  морского пути въ 
Индш португальцами, китайскш  фарфоръ прюбрелъ общеизвест- 
ность въ европейскихъ странахъ. Такъ, напр., голландцы при­
возили въ Европу фарфоровыя и здел1Я целыми кораблями; доро­
гая посуда была однако доступна лишь богатымъ. Нисколько не 
удивительно поэтому, что повсюду делались попытки открыть 
еекретъ  состава  фарфора. Ученые и алхимики пытали свои силы. 
Прошло почти два столет1я, а стараш я испытателей все не могли 
у вен ч аться  успехомъ.

Физикъ Реомюръ въ своихъ изыскашяхъ открылъ эмалиро­
ванное стекло, имеющее сходство съ  фарфоромъ. И з о б р е т е т е  
было названо его именемъ. Только алхимику Беттхеру удалось 
открыть тайну производства фарфора.

1оганъ Фридрихъ Беттхеръ, родился въ 1682 г. Въ 14 л е т ъ  
онъ поступилъ въ Берлин е , въ качестве  ученика, къ аптекарю 
Варну, у котораго онъ и прю брелъ познашя по химш. Вскоре 
молодой аптекарскш ученикъ съ жаромъ сталъ изучать алхимш, 
пытаясь открыть тайну изготовлешя золота. Въ сообществе гре- 
ческаго монаха Ласкариса, давшаго ему стклянку золотой тинк­
туры, онъ сталъ ярымъ приверженцемъ алхимш и возлагалъ 
столь болышя надежды на о т к р ь т е  изготовлешя золота, что его 
хотели удержать въ заключенш: ему надлежало своимъ искус- 
этвомъ пополнить пустыя государственный кассы.

Въ предчувствш ожидающей его судьбы Беттхеръ въ ночь 
на £ 0  октября 1701 г. б еж алъ  изъ Берлина; посланные въ по­
гоню за  нимъ королевсюе солдаты не могли его настичь. Беттхеръ 
прибылъ въ Виттенбергъ, где  отдался подъ покровительство 
саксонскаго курфюрста, Августа Сильнаго. Беттхера отвезли въ 
Дрезденъ и тамъ, несмотря на всехороиия отношешя къ нему, дер­
жали какъ государственнаго пленника. Отъ его искусства ждали въ 
изобилш денегъ, т акъ  какъ касса саксонскаго короля также 
весьма сильно нуждалась въ пополненш. Три года изворачи­
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вался всячески Беттхеръ предъ королемъ и въ СЕоемъ затруд­
нении сд'Ьлалъ было попытку б еж ать . Подъ надежной охраной 
онъ былъ заключенъ въ крепости Кенигштейнъ, где  въ лице 
своего надзирателя, В альтера  фонъ-Тширгаузена, онъ познако­
мился съ опытнымъ техникомъ по стекольному делу. Б еттхеръ  
признался ему въ своемъ неум'Ьнш изготовлять золото и онъ 
далъ деятельности Беттхера  иное напраЕлеше.

Уже е ъ  17С4 г. королю была представлена фарфоро-подоб- 
ная каменная посуда. Въ 1709 году Б еттхеръ  напалъ на мысль 
заменить при изготовленш сЕоей посуды красную глину белымъ 
землистымъ порошкомъ, изъ  долины Рудныхъ горъ, которая 
была ничемъ инымъ, какъ каолиномъ или фарфоровой глиной, и 
такимъ образомъ белый настоящш фарфоръ былъ открытъ.

Король не кастаивалъ  более на изготоЕленш золота 
и волей или неволей Б еттхеръ  долженъ былъ зан яться  фабри- 
кащей фарфора, после того какъ, Альбрехтсбургъ въ Мейссене 
былъ отведенъ подъ мануфактуру. Положеше Беттхера было 
незавидно, такъ  какъ его стерегли бдительнее прежняго.

Н е т ъ  поэтому ничего удивительнаго, что онъ старался всеми 
силами уйти изъ  подъ надзора, неоднократно просилъ о своемъ 
освобожденш и намеренно тормозилъ развит1е мануфактуры. Онъ 
а а т е я л ъ  такж е продать въ письме тайну своего искусства, но 
былъ уличенъ и посаженъ въ тюрьму. Вскоре после этой по- 
мытки Беттхеръ умеръ 13 марта 1719 г., подорвавъ свое здо­
ровье крайнимъ разгулокъ и распутствомъ.

Счастливый б ъ  своихъ опытахъ, онъ былъ однако лишь не- 
веж ественнымъ и надменнымъ ш арлатаномъ.

П олож еш е МейсснероБской мануфактуры ко времени смерти  
Б е т т х е р а . было не совсем ъ благоприятно. Только подъ руковод- 
ствомъ горнаго советника, Герольда, получила она свое высшее 
разЕИТ1‘е. Герольдъ улучшилъ составъ  фарфора и и зобр ел ъ  зн а­
менитую ж и е о п и с ь  синихъ цветовъ.

Фабрикаты лишь не во многомъ уступали китайскимъ; 
было вЕедено раскрашиваше пестрыми цветами; въ  производ­
стве  принималъ участ1е скульпторъ Кендлеръ, который, какъ 
художникъ, не мало содействовалъ также всем1рьой славе  
Мейсснеровской мануфактуры.

Произведешя того времени, известны я подъ именемъ 
„vieux saxe“, составляютъ редю я ценныя вещи антикварной тор­
говли. Фабрика Мейсснера п ретерп евала  различную судьбу. Обо­
краденная, расхищенная и почти совсемъ прюстановленная, была 
она после 7-летней войны опять вызвана къ деятельности и 
является ныне по своей технике и художеству образцомъ по- 
дражашя для немецкой фарфоровой промышленности.

К акъ  старательно ни оберегалась въ М ейссене тайна изго-
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говлешя фарфора, невозможно однако было сохранить ее надолго 
отъ завистливыхъ взоровъ и попытокъ къ обладанию ея со сто­
роны другихъ государствъ. Авзтршскш военный аген тъ  Дю- 
П акьеръ сманилъ разными обЪщашями рабочаго, Ш тенцеля, съ 
мейсснеровской мануфактуры въ ВЪну, чтобы основать тамъ  фарфо­
ровую фабрику. Ш тенцель вернулся вскоре обратно въ Мейссенъ, 
т акъ  какъ сдЪланныя емуобЬщ аш я не были выполнены; поэтому 
производство фаянса  въ ВЪнЪ шло не очень бойко.

Лишь только въ 1744 году, когда была учреждена новая 
дирекщя и императрица Марёя-Терез!я прю бр^ла фабрику въ 
свою собственность, наступила новая счастливая эра. Перюдъ 
съ  1784 по 1805 г. былъ временемъ расцвета  фабрики; въ 
1867 г. она была закрыта.

Въ 1740 году венскую фабрику пэкинулъ не<ш рабочш, 
Ринглеръ, и соэбщялъ одному гончарному фабриканту на Майне 
тайну фарфороваго производства, которое скоро получило тамъ 
сильное развиЛе.

Сотоварищъ Ринглера, по имени Бзнграфъ, осноэаль въ 
Фюрстенберг-Ь знаменитую фарфорозую фабрику. Ринглеръ  при 
своей весьма нетрезвой жизни не сум4>лъ уберечь рецепты, 
которые онъ всегда носилъ при себе; они были у него похи­
щены и необходимый для фабрикацш фарфора знанш разлились 
широкой волной. Самъ Рин глерь  ознозалъ  еще фабрику въ  Ним- 
фенбург'Ь и Людвигсбурге, въ Баварш.

Въ 1751 году была основана фарфоровая фабрика въ Бер­
лине; нисколько позднее, въ  1766 г.— въ Петербург!., затЪ мъ— 
фабрики въ Г ааге , Амстердам!, и Копенгаген!..

Къ концу стол!.т1я возникаетъ начало фарфоровой промыш­
ленности въ окрестностяхъ Карлсбада, где въ силу благо- 
пр1ятныхъ для производства условш —  нахождение лучшей 
фарфоровой глины, полевого шпата, угля, воды —растутъ  фаб­
рика за  фабрикой, образуя н!.мецкш Стаффордширъ.

Въ Италш, въ 1735 году, маркизъ Джинори основалъ фаб­
рику у Флоренцш, которая была приведена въ дЪйств1е техни- 
комъ по фарфору, в'Ьнскимъ химикомъ Вандельгеймомъ и рабо- 
т аетъ  и поныне.

Въ д е л е  производства глиняныхъ изделш, Францёя не по­
следовала примеру Германш, прибегавшей въ конкурренцш не 
совсемъ къ честнымъ пр1емамъ, сманивая и подкупая рабочихъ 
высылая шпюновъ, лишь бы овладеть тайнами фабрикацш. Во 
Францш допытывались этого не путемъ точныхъ изысканш. Правда, 
желанная цель не была вполне достигнута, т ем ъ  не м енее былъ 
созданъ новый продуктъ, фритовый фарфоръ, превооходившш 
разукрашенный фарфоръ полевого ш пата своимъ великолеш емъ 
и содействовавшей лишь возрасташю французской славы.
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О т к р ь т е  Реомюра, реомюровскш фарфоръ, эмалированное 
стекло, не имело практическаго примЪнешя; впоследствш Мо- 
сенъ, изъ Св. Клеруда, наш елъ составъ безъ примеси фарфоро- 
рой глины (каолина), производившш внеш нее впечатлеш е фар­
фора; продукты были названы porcellaine tendre, pate tendre, мяг- 
кш фарфоръ, т акъ  какъ оставляла на немъ черту. Вскоре этимъ 
новымъ о т к р ь т е м ъ  воспользовалась фабрика въ Винцекньи 
(1740 г.), где подъ руководствомъ химиковъ и художниковъ были 
изготовлены произведешя, которыя по своему украш енш  оста­
вили далеко за  собою современные имъ нЪмецюе фарфоровые 
фабрикаты. Въ 1756 г. э та  фабрика была перенесена въ Севръ, 
а въ 1760 г. перешла въ собственность государства. Вскоре 
после о т к р ь т я  во Францш залеж ей фарфоровой глины, началось 
въ ней производство настоящего фарфора; севрсшя фарфоровыя 
издЪл!я стояли во главе  прочихъ.

Севрская мануфактура, переживъ революцюнную эпоху, 
достигла совершенства при БроньярЪ и Салвеша.

Перейдя въ собственность государства, она является  руко­
водительницей французскаго фарфороваго производства; по ко­
личеству изделш ее превосходитъ лишь, Австр1я, изготовляющая, 
главнымъ образомъ, обиходные предметы, по качеству же она 
стоитъ вне  подражашя. Ближе къ настоящему фарфору, чЪмъ 
къ мягкому французскому, стоитъ вырабатываемый въ Англш 
съ 1750 г. мягк1Й натуральный костяной фарфоръ, который от­
личается отъ фаянса лишь примесью костяной золы, обладая 
въ остальномъ всеми недостатками и преимуществами фаянса 
и не имЪя хорошихъ свойствъ неподд'Ьльнаго фарфора.

Теперь остается сказать  еще нисколько словъ о нашей 
русской керамике.

Народамъ, населявшимъ пространство, занимаемое теперь 
Росшей, давно было известно гончарное искусство.

Объ этомъ свидетельствую сь раскопки кургановъ въ раз- 
личныхъ мФстностяхъ Россш, преимущественно въ северной и 
средней ея части, въ  которыхъ находили черепки посуды и не­
редко даже целые горшки, сделанные изъ  черной или красной 
глины. И здел1я эти отличались грубой простотой отделки, являясь 
пишь необходимою принадлежностью домашняго обихода.

На побережьи Чернаго моря, въ  прежнихъ греческихъ ко- 
лошяхъ— было найдено много расписныхъ вазъ, очевидно, гре- 
ческаго происхождешя, хотя возможно, что оне были отчасти и 
местной работы.

Въ Ю еве, при раскопкахъ городищъ и некоторыхъ ста- 
ринныхъ церквей— были обнаружены большихъ разм еровъ  гли­
няные вазы и кирпичики, покрытые орнаментами. П оследи в , 
какъ полагаютъ. работы греческихъ мастеровъ въ Россш.
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Какъ на образцы русскаго гончарнаго производства XII и 
XIII вЪка указываютъ хотя и не совсЬмъ достоверно, нас то н ­
ный лЬпныя изображешя святыхъ въ н-Ькоторыхъ древнихъ собо- 
рахъ городовъ Владим1ра и Новгорода.

Эпоха нашествия татар ъ  не оказала пагубнаго вл!яшя на 
развиНе русскаго гончарнаго производства. О гъ  та та р ъ  pyccKie 

заимствовали npieM bi гончарнаго производства и даже раньше 
западныхъ народовъ познали тайну состава белой эмали. Время 
и способы заимствования въ точности определить трудно, но надо 
думать—■совершились они постепенно, благодаря пугешеств'шмъ 
нашихъ князей въ Орду на поклонеше хану.

Наиболее точными становятся св^д^н'-Я о гончарномь произ­
водств^. съ XVI века, когда соередоточешемь этой дЬятель- 
ности является  Москва. Глазными издЪл1ями были глиняная по­
суда, черепицы для крышъ, изразцы.

Съ появлешемъ въ XVII в е к е  съ  запада мастерозъ, гон­
чарное дЬло досгигаегъ  въ Москве значительнаго разви ^я .  Ц зйт- 
ные изразцы, для архитектурныхъ украшенш зданш, стали отли­
чаться худзж еетзомь отделки. Они покрывались по большей 
части рзлъзфнымь орчаментомь с ь  изображешемъ птицъ, з в е ­
рей и пр., который выдавливались на формахъ и особаго рода 
станкахъ.

Церкви монастыря Нозаго 1еруеалима, построеннаго пат- 
р'.аркэмь Никополь в ь  1555 г.,— иззЬсгяы  богато украшенными 
полизными изразцами. Изразцы и друг'.я глиняныя изделия cj> 
синай окраской носили назваш е ценинныкъ. Нередко все гон­
чарное производство вообще называли цениннымъ дЬломъ.

Рельефные кафели покрыаались зеленой, синей и даже б ! -  
лой полизой, сь  различной оасхразхзй, смогоя по фону того 
или иного цвета, назызаемаго при этомь землей. Б е зъ  рельефа 
стали изготовлять изразцы сь разными нацц.исчми и изображе- 
шями въ исходе XVII века.

После Полтавской битвы П етръ I отпзавилъ  въ Москву 
2 плЬнныкъ ш зедозъ  для устройства зазоца съ  цепью изготов­
ления „голландскикь" изразц овь  съ  синимь рисункомь по б е ­
лому фону. По образцу голландскихъ изготовлялись изразцы и 
въ XVIII в Ъ к Ц

Изъ сохранившейся посуды XVII и начала XVItl вЬка по­
падаются, хотя редко, расписные и эмалировалилз въ древне- 
русскомъ стилЬ мисы и поливные жбаны съ рзлъзфнымь орна- 
ментомъ, а также кружки-квасники.

Вь и с х з д |  XVII вЬка стали открываться за» Россш фаян­
совые заводы, изъ  которыхъ самымъ старымъ считается заводъ 

трубочныхъ и цЬнинныхъ и зд !л !й “ Гребенщикова въ Москве.
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Изъ другихъ заводовъ конца XVIII вЪка извЪстенъ ка­
зенный фаянсовый заводь Межигорскаго монастыря, около 
Юева. Кроме посуды довольно высокаго качества, на этомъ за ­
воде выделывали также и фарфоръ о чемъ свидйтельствуютъ 
некоторые бисквитные бюсты съ  клеймомъ завода „Ю евъ“.

Въ П етербурге  были известны, основанные въ 1830 году, 
заводы Поскочина и Гюнтера.

Начало фарфороваго производства въ Россш относится къ 
XVIII веку. Основателемъ перваго частнаго фарфороваго завода 
считается англичанинъ Гарднеръ. 1744-й г. признается годомъ 
основашя Императорскаго фарфороваго завода. Первоначальный 
работы завода производились лишь въ качестве  опытовъ.

Вещи, относящаяся ко времени царствовашя Императрицы 
Елизаветы, въ настоящее время представляютъ собою редкость, 
высоко ценимую любителями. Въ музее  завода хранится ни­
сколько вещей этой эпохи. При Императрице Екатерине фарфо­
ровое производство получило значительное развитее съ основа- 
шемъ спещальной школы для подготовки своихъ художниковъ 
и мастеровъ, изучавшихъ въ ней техничесюе пр1емы и художе­
ственную отделку производствъ. H3fltnin этого времени были 
весьма разнообразны по своей форме и отдЬлкЬ; изготовлялись 
живописные сервизы съ  орнаментами изъ  цвЪтовъ и пейзажей, 
вазы, блюда, группы и бюсты.

Р а с ц в е т а  своей деятельности Императорокш заводъ до- 
стигъ вь  царствоваш е Николая I. Зтараш ями управляющаго ка- 
бинетомъ Его Величества, графа Перовскаго, техническая и ху­
дожественная сторона производства стала  на высокую степень 
развит1я. Наибольшею известностью по своей красоте  пользова­
лись лепные фарфоровые цветы работы скульптора Иванова. 
Со времени Императора Александра II делаю тся  первыя по­
пытки придать издел1ямъ завода самостоятельный национальный 
характеръ. Въ настоящее время заводъ обладаетъ  всеми тех­
ническими усовершенствовашями.

И зъ  частныхъ фарфэровыхъ заводовъ первымъ, какъ выше 
было уже помянуто, былъ заводъ Гарднера, устроенный въ Мос­
ковской губернш, въ с. Вербилкахъ, Дмитровскаго уезда. Ху­
дожественно исполненный издел!я этого завода не уступали из- 
дел!ямъ мейснеровской фабрики.

Гарднеровскш заводъ явился образцомъ, по которому стали 
съ начала XIX столет1я, открываться въ Россш и друпе част­
ные заводы.

Въ исторш русскаго фарфороваго производства должны 
быть отмечены Гжелевсше заводы, славившиеся производствомъ 
дешевыхъ фарфоровыхъ и фаянсовыхъ вещей крестьянскаго быта

Д еятельность этого производства сохранилась въ ГжелЪ
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и по настоящее время. Гжель находится въ  Московской губер­
нш, на границ е  Богородскаго и Броницкаго уЬздовъ.

Въ 1800 году въ м. Корцы, Волынской губернш, былъ осно- 
в ан ъ  кн. Черторыжскимъ фарфоровый заводъ, отличавшшся ху- 
дожественнымъ совершенствомъ своихъ изделш. Блестящимъ 
разви т1емъ своей деятельности заводъ былъ обязанъ своему ди­
ректору де Мезеру, бывшему воспитаннику технической школы 
въ  Гродно. Заводъ  просуществовалъ до 1830 г. Благодаря богат­
ству залежей глины хорошаго качества и каолина въ Волынской 
губернш, тамъ были основаны мнопе фарфоровые и фаянсовые 
заводы. Заводы были устроены такж е и въ Черниговской гу­
бернш въ мЪстахъ, богатыхъ залежами.

И зъ числа предметовъ, изготовленныхъ здесь , надо о тм е­
тить иконостасъ церкви въ с е л е  Волокитине, работы завода по­
мещика Миклашевскаго. Первымъ по качеству материала и его 
обработке д'олженъ быть признанъ фарфоровый заводъ братьевъ 
Корниловыхъ, основанный въ 1835 году.

Н аиболее крупнымъ русскимъ фабрикантомъ является  М. 
Кузнецовъ. Заводы товарищества его находятся въ  Московской, 
Владим1рской, Ярославской, Тверской губершяхъ и въ городахъ 
Харькове и Р и ге .

Центромъ керамическаго производства признается до сихъ 
поръ м естность  Гжель, богатая разнообразными залежами, хотя 
все возрастающее развит!е производства другихъ местностей 
Россш, вы зы ваетъ  оспариваше последними у Гжеля его первен- 
ствующаго значеш я.



Т Е Х Н И К А  К Е Р А М И К И .

Сырой матер1алъ, потребляемый въ производ- 
C T B ’fe  глиняныхъ издЪл!й.

По своимъ химичвскимъ и физическимъ свойствамъ, сырой 
иатер1алъ, применяемый въ промышленности керамики, можетъ 
оыть подразделенъ на вещества пластичныя и непластичныя.

Къ лервымъ должны быть отнесены все  весьма различные 
сорта глины, которые, какъ известно, представляютъ собою про­

дукты разрушешя полевого шпата и другихъ шпатовыхъ породъ, 
каковыми являются, напр., гранитъ, гнейсъ, порфиръ, трахитъ 
и друпя, существенной составной частью которыхъ служить 
вышеназванный полевой шпатъ. Образование глины происходить 
путемъ выветривашя упомянутой группы минераловъ, то-есть 
химическаго действ1я на нихъ углекислоты и атмосферныхъ 
осадковъ.

Химически чистая глина ( к р е м н и с т а я ) ,  не является, однако, 
продуктомъ перваго разложеш я полевого шпата, а напротивъ 
того, представляетъ  собою результатъ  вполне законченнаго, до- 
е о л ь н о  сложнаго, процесса такого разложешя.

Если процессы этотъ  совершался нормально, то, какъ ска­
зано выше, къ концу последняго мы получимъ чистую по своему 
составу глину, к а о л и н ъ , содержащш къ себе 39 ,7 %  глины 
(гли н озем а) ,  46,4"/,, кремневой кислоты ( к р е м н е з е м а )  и обык­
новенно 13 ,9%  воды (по химической формуле А120 3, 2 S i0 2, Н20). 
Если же процессы выветривашя былъ прерваны почему либо въ 
одной изъ своихъ промеЖуточныхъ стадш, то кремнистые алкали 
не выщелачиваются полностью и лишь частью входятъ въ сос­
тавь глины, вследств1е чего последняя становится более 
плавкой.

Другой, притомъ наиболее частой, причиной нечистоты глины 
въ отношенш ея состава  является  более  или м енее значитель­
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ное количество содержащихся въ ней примесей. B e t  породы 
глины, въ зависимости отъ свойствъ такихъ примесей различ- 
ныхъ веществъ, различаются, конечно, между собою большою 
неоднородностью; тЪмъ не м енее все  онЪ обладаютъ однимъ 
общимъ свойствомъ, заключающимся въ томъ, что он е  обра- 
зуютъ въ соединенш съ водою липкую, способную къ формо- 
ванш , ^ассу.

Б о л ее  грубыя примеси, какъ песокъ, корневые остатки и пр., 
могутъ быть удалены изъ глины путемъ промывки ея; напро- 
тивъ, друпя, минеральныя составныя части, входятъ въ основ­
ную массу въ столь мелкихъ частицахъ и такъ  неразрывно съ 
нею соединяются, что удалеше ихъ не химическимъ п утем ъ— 
невозможно.

По второстепеннымъ составнымъ частямъ, а также по ч*- 
мическимъ и физическимъ свойствамъ, глину дЪлятъ на следу­
ющая 3 группы:

1) неплавкая глина;
2) трудно расплавляемая глина, и
3) плавкая глина.
Къ первой группе относится такъ  называемая ф а р ф о р о в а я  

глина, или каолинъ, которая даже при самой высокой темпера­
туре , достижимой въ настоящее время въ обжигательныхъ пе- 
чахъ, не плавится, а лишь становится въ высшей степени мяг­
кой, образуя собою плотную массу.

Трудно расплавляемой глиной сл^Ьдуетъ считать такой сортъ 
ея, который остается  огнеупорнымъ лишь до н^котораго изв-Ьст- 
наго предела повышешя температуры; подвергнутый же обжигу 
въ предназначенныхъ для этой цели печахъ совершенно видо 
изменяется.

К ъ  этой r p y n n t  относится транспортированный каолинъ, 
фарфоровая глина, содержащая постороння примеси, вследств1е 
чего она становится м енее  огнеупорной, но за  то и более пла­
стичной, а также все  сорта пластичной, въ собственномъ смысла 
этого слова, глины; после обжигашя въ калильномъ жару по­
добная глина принимаетъ белый или желтоватый цветъ .

Къ группе плавкой глины относится большинство изъ нахо- 
димыхъ породъ глины, причемъ оне могутъ быть подразделены на

а) г о р ш е ч н у ю  ( г о н ч а р н у ю )  глину, содержащую значи­
тельное количество ж е л е за  и въ силу этого принимающую, 
после обжига желтый или красный цветъ . Такая глина 
употребляется при производстве гончарныхъ изделш, гор 
шечной посуды,а такж е для кладки простыхъ печей;

б) к и р п и ч н у ю  глину, въ составъ которой входятъ песокъ. 
ж елезо , а часто и известь; сюда относится также с у  ге 
л и г о к ъ  (механическое соединеюе глины и песку), цвет-.
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котораго после обжига получается отъ желтаго до крас- 
наго, включительно;

в) г л и н у ,  которая содержитъ въ  с е б е  известь и ж елезо  въ 
соединенш съ значительнымъ количествомъ песку;

г) м е р г е л ь н у ю  глину (соединеше глины и углекислой 
извести), называемую г л и н и с т  ы м ъ  р у х л я к о м  ъ, если 
въ составе  преобладаетъ глина, и —  и з в е с т к о в ы м ъ  
м е р г е л е м  ъ, при преобладали извести. Эти сорта упот­
ребляются или въ чистомъ виде, или въ см-Ьшенш ихъ 
съ безъизвестковой глиной для изготовлешя горшечной 
посуды или фаянсовыхъ изделш;

д) б о л ю с ъ ,  или п е ч а т н у ю  глину, охру, глину, богатую 
примесью ж елеза , принимающую после обжига чудный 
красный цветъ; этотъ  сортъ идетъ преимущественно на 
изготовлеше т е р р а к о т о в ы х ъ  изделш;

6) в а л я л ь н у ю  глину, содержащую значительное количе­
ство магнезш; она обладаетъ малою пластичностью, и по­
тому применяется лишь въ суконномъ производстве.

Д обы важ е ГЛИН Ы . Отличаясь вообще не глубокимъ залега- 
н1емъ, глина находится большею частью непосредственно подъ 
верхнимъ слоемъ почвы, вследств1е чего она добывается преи­
мущественно открытыми работами, состоящими въ удаленш более 
или м енее толстыхъ наносныхъ пластовъ земли, прикрывающихъ 
льняные слои.

Случается, однако, иногда, что залежи глины расположены 
довольно глубоко; въ этомъ случае глину извлекаютъ подзем­
ными работами, устраивая для этой цели шахты и прорывая 
отъ дна ихъ боковые проходы и камеры, откуда добываютъ ее 
большими глыбами.

Твердые сорта глины, какъ напр., ш и ф е р н а я  глина, добы­
ваются на подоб1е другихъ твердыхъ окаменелостей съ  помощью 
взрывчатыхъ веществъ.

Свойства глины. Въ зависимости отъ ихъ проявлешя, раз 
личаютъ физичесюя и химичесюя свойства глины. Основнымъ 
физическимъ свойствомъ глины является  ея пластичность или 
лепкость, то-есть способность ея образовать въ соединенш съ 
водою лепкую тестоподобную массу, которая легко можетъ фор­
моваться. Пластичность массы зависитъ  исключительно отъ самой 
глины, но никакъ не отъ постороннихъ примесей, и объясняется 
темъ, что глина состоитъ изъ  мелкихъ частицъ, шарообразной 
формы, сцепленныхъ между собою на подоб1е рыбьей икры.

Это свойство глины проявляется въ большей или меньшей 
степени, изменение его зависитъ отъ разм еровъ  этихъ мель- 
чайшихъ частицъ, отъ способа образовашя самой глины, а также 
отъ количества и качества находящихся въ глине примесей, а
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потому различные сорта глины,однородные по своему химичес­
кому составу, могутъ быть весьма различны по своимъ физи- 
ческимъ свойствамъ.

Ш арообразные элементы глины, при смФшеши ея съ водою, 
въ силу взаимнаго притяжеш я (молекулярная сила) остаются 
неподвижными и благодаря своей форме могутъ быть приве­
дены въ желаемое положеше. Искусственно составленная глина 
не обладаетъ абсолютно никакой пластичностью и можетъ быть 
легко расплавлена въ обжигательныхъ печахъ, несмотря на то, 
что она совершенно однородна, по своему химическому составу, 
съ чистой натуральной глиной. Отсюда вы текаетъ ,что  ознаком- 
леше съ физическими свойствами глины для промышленности 
керамики практически бываетъ нередко важ нее, нежели знаш е 
химическаго состава употребляемой глины. Шарообразная форма 
мельчайшихъ частицъ глины обусловливаетъ также то жировое 
ощущеше, которое зам ечается  при осязанш последней руками. 
Въ зависимости отъ степени лепкости различаютъ два рода 
глины: ж и р н а я  или п л а с т и ч н а я  глина, при осязанш кото­
рой получается упомянутое жировое ощущеше, и т о щ а я  глина.

Въ тесн ой  связи съ  пластичностью глины находится также 
способность ея къ в о с п р и н я тт  воды. Ж ирная глина трудно раз­
м ягчается  въ воде, а при высыханш —  медленно вы деляетъ  изъ 
себя последнюю; такъ  же трудно размалывать ее въ порошокъ 
и промывать. Тощая глина обнаруживаетъ совершенно противо­
положный свойства.

На ряду съ  пластичностью глины должна быть поставлена 
способность ея къ образованш  при смеш енш  и съ тонко измель­
ченными телами, напр., • пескомъ, меломъ и т. п., однороднаго 
т е ст а ,  не теряя , однако, при этомъ своей лепкости, при условш, 
конечно, ограниченнаго количества такихъ примешиваемыхъ 
веществъ.

Глина, высушенная на воздухе, содержитъ всегда въ себе 
хотя бы незначительное количество воды, такъ  называемую 
гигроскопическую воду. П оследняя испаряется при подогреванш 
глины до 120° Ц., тогда какъ химически связанная съ  глиной 
вода можетъ быть удалена лишь въ калильномъ жару, при 
чемъ получается некоторая усадка (уменьшеше объема) глины 
прюбретающей въ то же время въ  зависимости отъ температурь 
обжигашя и своего состава, большую или меньшую твердость

Ж ирная глина после обжига ея становится обыкновенно 
плотной и твердой; тощая же — остается пористой, какъ и до 
процесса обжига.

Обожженная глина не размягчается въ воде, а измельченная 
въ порошокъ въ этомъ виде и смоченная водою не поддается 
формовке.
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Различные ц в ета  глины въ сыромъ ея виде меняются въ 
значительной степени после обжига.

Въ натуральномъ виде сырая глина встречается весьма р а з - 
нообразныхъ цветовъ: белаго, c tp a ro ,  желтаго, синяго, к р а с н а г о , 
и до чернаго включительно.

Химичесюя свойства глины столь же разнообразный, к ак ъ  и 
физичесюя, находятся въ зависимости отъ свойствъ и коли че­
ства второстепенныхъ составныхъ частей ея.

При чистомъ составе глины, она не растворяется  ни въ 
соляной, ни въ селитренной кислотахъ.

ИзслЪдОВаше И испыташе ГЛИНЫ . Весьма важную задачу въ 
промышленности керамики представляетъ  собою испыташе 
свойствъ и качествъ глины.

Химичесюй анализъ доставляетъ весьма ценныя у к а з а л и  
о большей или меньшей пригодности глины для дела. Т а к ъ  
напр., присутств1е, между прочими составными элементами глины, 
железной или другой металлической окиси даетъ  право судить 
о ц в ете  глины, после обжига ея. Подробный химичесюй а н ал и зъ  
можетъ быть произведенъ, конечно, лишь спещалистомъ-хими- 
комъ.

На практике же важно только количественное разложен! е 
глины, то-есть, механичесюй анализъ  ея составныхъ частэй 
Такое механическое разложеше совершается путемъ процес са 
промывки. Если измельченную глину развести въ сосудё водою, 
то при спокойномъ состоянш последней, более крупныя и т я ­
желый частицы быстро осядаютъ на дно сосуда, т акъ  какъ 
легче преодолеваютъ сопротивлеше воды.

Более мелюя частицы держ атся дольше въ среде воды, по­
степенно располагаясь на поверхности осадившихся крупныхъ 
частицъ, по относительной своей тяжести. На этомъ свойстве 
постепеннаго осаждешя составныхъ частей глины и основы­
вается процессъ промывки ея. Для промывки, которой нередко 
предшествуетъ просеиваш е черезъ сито сырцовой глины для 
удалешя камней, корневыхъ остатковъ и раковинъ, пользуются 
спещально приспособленными приборами, при посредстве кото­
рыхъ возможно определять количество отдельныхъ составныхъ 
частей добытой глины.

Для определеш я пригодности глины, кроме того, поль­
зуются калильнымъ жаромъ, который даетъ  более в е р н ы я  
указашя пирометрическихъ качествъ глины, чем ъ  химическш 
или механичесюй анализъ.

Глину, въ этомъ случае, накаляю тъ совместно съ  р азл и ч ­
ными веществами, поддающимися плавлешю лишь при сравни­
тельно высокихъ(однако, определенныхъ) температурахъ, каковы, 
напр., золото, чугунъ, платина и т. п., причемъ наблюдаютъ з а
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изм’Ьнешями, происходящими въ глине, при плавленш этихъ 
металловъ. Если глина, при вышесказанной температуре, не измЬ- 
няетъ  своей формы, не вспучивается и не становится более 
плотной, то ее признаютъ огнеупорной, разум еется , для испы- 
танныхъ лишь температурь.

Подобное накаливаше глины удобнее всего производить въ 
особенныхъ печахъ, отапливаемыхъ коксомъ или светильнымъ 
газомъ, при помощи раздувальныхъ меховъ, а такж е въ различ- 
ныхъ керамическихъ печахъ.

Если къ слабо огнеупорной глине прибавлять постепенно 
чистой неплавкой глины и силициловом кислоты, пока смесь не 
стан етъ  настолько огнеупорной, какъ и лучшая огнеупорная 
глина, то по количеству прибавленной глины и кислоты можтго 
судить о степени огнеупорности имеющейся глины и выразить ее 
въ процентномъ соотношенш къ нормальной огнеупорной глине. 
ВсЬ проч1я физичесшя свойства глины: пластичность, сцепляе- 
мость, усадка и пр. определяются путемъ практики, такъ  какъ 
никакой анализъ  не даетъ точныхъ указанш этихъ свойствъ глины.

При изготовленш керамическихъ изделш  пластичная, спо­
собная къ формованш, глина, является  существеннымъ MaTepia- 
ломъ; случается, однако, нередко, что глина не обладаетъ 
теми именно свойствами, который необходимы въ ней для той 
или иной цели, въ силу чего является  необходимость въ иЗмЬ- 
ненш натуральныхъ свойствъ добываемыхъ породъ глины. Такое 
искусственное изменеш е свойствъ глины достигается примеши- 
ваш емъ къ ней размельченныхъ въ порошокъ, необходимыхъ для 
производства, минеральныхъ веществъ, не обладающихъ пластич­
ностью и способностью формоваться.

Примешиваемыя вещества служатъ въ этомъ случае  двоякой 
цели:

Во-первыхъ, оне примешиваются для того, чтобы сделать  
глину менее жирной, то-есть уменьшить ея пластичность и 
усадку при обжиге, или же съ целью придашя глине и изго- 
товляемымъ изъ  нея и зд ел1ямъ огнеупорныхъ свойствъ.

Средствами къ удовлетворешю вышесказаннаго служатъ:
С и л и ц и л о в а я  к и с л о т а  (въ форме кварца, кремня или песку); 

г р а ф и т ь  (остъ-индскш, сибирскш), который, въ  виду его доро­
говизны, зам еняется  часто каменноугольнымъ коксомъ или искус- 
ственнымъ графитовымъ углемъ (перегонный уголь), хотя эти 
суррогаты и не даютъ требуемой прочности; и з в е с т ь ,  въ фор­
ме мела или известковаго камня, и, наконецъ, с и л ь н о  о б о ж ­
ж е н н а я  г л и н а ,  размолотая машинами въ порошокъ; такъ  какъ 
однако, обжигъ глины связанъ  съ  значительными реходами, то 
такой порошокъ весьма часто изготовляется изъ  разбитыхъ 
огнеупорныхъ кирпичей, старыхъ муфелей и капсулей и т. п,
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Во-вторыхъ, посторонняя вещества примешиваются къ глине 
въ томъ случае, когда эти вещества сами по себе  или въ со- 
прикосновенш съ  глиной становятся отчасти плавкими и при­
месью своею къ глине обусловливаютъ твердость или плавкость 
ея въ огне; такими примесями служатъ въ керамике обыкно­
венно различный породы полевыхъ шпатовъ.

Вышеназванный примеси являются непластичными вещест­
вами, применяющимися лишь въ качестве  сырого м атер1ала 
въ промышленности керамики; къ нимъ же следуетъ  отнести 
еще матер1алы, служаице для изготовлешя глазури.

Для того, чтобы пористой массе глины придать водонепро­
ницаемость, на поверхность изготовленнаго изъ  глины предмета 
наносятъ слой гладкаго непроницаемаго для воды вещ ества— 
г л а з у р и .  Первоначально, для получешя глазури применяли 
окись олова, затем ъ  стали приготовлять свинцовую глазурь; 
въ  последнее же время къ составу глазури стали примешивать 
борную и фосфорную кислоты, благодаря чему такая глазурь 
по своему составу, уподобилась стеклу.

Обработка и приготовление сырья.

Лишь немнопе сорта глины обладаютъ такими свойствами, 
которыя достаточны для обработки глины непосредственно по 
извлечены ея изъ  земли. Подготовка и измельчеше глины про­
изводится двумя различными способами: по первому способу, 
разбрасываютъ добытую, вымоченную на дожде, глину по воз­
можно большой площади, слоемъ небольшой толщины, и остав- 
ляютъ ее въ такомъ виде на воздухе въ зимнее время, чтобы 
подвергнуть дей ствш  мороза. Содержащаяся въ  порахъ глины 
вода зам ерзаетъ  и, увеличиваясь при этомъ въ объеме, разры- 
ваетъ глину на сравнительно более мелюя части.

Подверженная процессу неоднократнаго вымораживашя и 
оттаивашя, глина распадается въ конце концовъ на хрупюе 
неболыше куски, которые, жадно впитывая въ себя воду, легко 
поддаются, такимъ образомъ, промывке. Другой, более дорогой, 
способъ заклю чается въ томъ, что глина, предварительно р аз ­
дробленная на мелюе куски, разбрасывается такж е на плоской, 
значительныхъ размеровъ, поверхности, подъ дей ств1е летняго  
жара; вследетв1е быстраго высыхашя, глина становится настолько 
хрупкой, что легко можетъ быть измельчена и промыта. Подго­
товительный операцш при обработке глины бываютъ весьма
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разнообразны , въ  зависим ости  отъ  св ой ств ъ  р азли ч н ы хъ  сор- 
т о в ъ  глины. Тощш, песчаный и к ам енисты й  к аолинъ  м ож етъ  
быть очищ енъ  о т ъ  болГ>е крупныхъ прим-Ьсей (камней, корней 
и т. п.) путемъ  просЪиваш я его ч р е зъ  сито.

С о р та  тощ ей глины, вообще, не требую тъ  слож ной  подго­
товки для дальн-Ьйшей очистки ихъ, равно к акъ  и для промывки; 
подготовка же больш ихъ и тв ер д ы х ъ  глыбъ глины, н ап р о ти въ  
того, в ы з ы в а е т ъ  при раздроблении и промывкГ> ихъ весьм а з н а ­
чительный усилия. Въ виду этого, та ю я  бо л ь н ая  глыбы т р е ­
буютъ, обыкновенно, пред вари тельн аго  р ас к ал ы в а ш я  путемъ  вы- 
с т ав л е ш я  ихъ подъ дГйств^е солнца для удалеш я содерж ащ ейся  
въ  нихъ воды.

Измельчеше глины. Глина, п р ед н азн а ч е н н ая  для и зго то вл е ш я  
ф арфоровыхъ прёдм етовъ, к ам енной  посуды и плавленны хъ  и
дЪлш съ  украш еш ям и  изъ  живописи, пред ъ  у п о тр е б л е ш е м ь  ея в ь

Рис. 1.

д-feno, долж на быть разм ельч ен а ,  что производится обы кновенно  
или приспособленными для этой  цЪли дробилками, или глино- 
р^Ьзками. О динъ и зъ  типовъ  глинорГ,зки п р е д с т а в л е н ъ  на  рис. 1. 
С ущ ественною  частью ея яв л я ю т с я  два противополож но в р а ­
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щающихся цилиндрическихъ вала, которые могутъ быть, по ж еланш , 
сближены или удалены одинъ отъ  другого и кроме того нередко 
снабжены выемками, легко задерживающими скользящую по ва- 
ламъ глину. Подобное же устройство существуегъ почти во 
всЬхъ типахъ глинодробилокъ.

Промывка. Для получешя вполне однороднаго состава гли­
няной массы, сырую, измельченную глину, подвергаютъ промывке, 
которая служитъ для удалешя изъ нея не только грубыхъ при­
месей, каковы: крупный песокъ, камни, раковины и т. п., но также 
и мелкихъ песчинокъ. Промывка глины заключается въ разбав- 
леши ея достаточно большимъ количествомъ воды, чтобы полу­
чилась жидкая масса, на подоб1е ила. Въ спокойномъ состоянш 
такой массы, более  крупный и тяж елыя частицы быстро опуска­
ются на дно резервуара, въ которомъ производится промывка, 
между т-Ьмъ какъ чистыя составныя частицы глины держатся 
еще въ воде. Э тотъ мутный растворъ вычерпывается изъ  ре­
зервуара, пропускается чрезъ сито и, по м е р е  надобности, осво­
бождается отъ содержащейся въ немъ воды путемъ испарешя 
последней. Способы промывки глины разнообразятся въ зависи­
мости отъ свойствъ глины и требуемой тщательности промывки ея.

Применяется, напримеръ, съ  этой целью система деревян- 
ныхъ ящиковъ, расположенныхъ последовательно, одинъ н е ­
сколько ниже другого, и сообщенныхъ между собою деревян­
ными же желобками. Примеси, въ этомъ случае, оседаютъ на 
доньяхъ ящиковъ, и чистая глина, разбавленная водой, перели­
вается въ сборный бассейнъ.

Приведемъ еще способъ добывашя и промывки каолина, прак­
тикуемый въ англшскихъ графствахъ Девона Корнваля. Онъ за ­
ключается въ томъ, что въ залежи каолина непосредственно 
проводятъ воду, которая, заполняя вырытыя въ такихъ залеж ахъ  
ямы, силою своего движешя подымаетъ со дна ямы мелюя ча­
стицы глины, оставляя въ тоже время более грубыя изъ нихъ 
внизу, на дне ямы.

Полученный этимъ способомъ глинистый илъ выкачивается 
съ помощью насосовъ въ пласкш бассейнъ значительныхъ разме- 
ровъ на дне котораго оседаютъ и сгущаются частицы каолина; 
после этого, окончательно удаляютъ изъ  глинянаго раствора 
воду путемъ накаливашя его на горячихъ листахъ.

При промывке жирныхъ сортовъ глины, которые, несмотря 
на предварительную просушку, весьма трудно растворяются въ 
воде, часто приходится прибегать къ помощи паровыхъ и водя- 
ныхъ двигателей.

Измельчеше твердыхъ матер1аловъ, входящихъ въ составь 
примЪсеЙ ГЛИН Ы . Т акъ  какъ вещества, примешиваемыя къ глине 
весьма редко встречаются въ природе въ готовомъ, измельчен-
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номъ вид!--, то, до употребления ихъ необходимо предварительно 
изм ельчать .  Единственная  лиш ь п р и м е с ь — м елкш  кварцевый пе- 
сокъ, м о ж ет ъ  п р и м ен ять ся  б е зъ  предварительной  подготовки для 
о б р а зо в а ш я  составовъ ,  идущихъ на  и зго то вл е ш е простыхъ гон- 
чарны хъ  и зд елш , к ак ъ  напр., кирпичъ, горш ечная посуда и пр.

По раздроб ленш , б о л е е  твердый прим еси  должны быть тонко 
разм олоты . В ъ  ц е л я х ъ  бо л е е  легкой обработки, твердыя мине­
ральны й  прим еси : полевой кварцъ ,  кремень, полевой ш патъ  и т. п. 
з а к а ли в аю тс я  предварительно  в м е с т е  съ  углем ъ  (большею частью 
древесны м ъ),  в ъ  небольш ихъ  ш ахтныхъ печахъ, после  чего доста­
точно р аск ал ен н ы е м инералы поливаю тся холодной водой, для 
д ости ж еш я  больш ей хрупкости  ихъ,

Рис. 2.

Машины  для раздроблешя. Н аи б о л ее  употребительной ма­
шиной при раздроб лен щ  прим еш иваем ы хъ  къ гл и н е  минераль- 
н ы х ъ  в е щ е с т в ъ  я в л я е т с я  и зо б р аж ен н ая  на рис. 2. Л итерам и  b и 
с о тм еч ен ы  два ж ернова , вращ аю ццеся на одной общей оси надъ 
о сн о р а ш ем ъ  а. В заим ны м ъ  тр е ш е м ъ  эти хъ  ж ернововъ  произво­
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дится р а з д р о б л е т е  вещ ествъ ,  причемъ приспособленное к ъ  ма- 
шин1ь сито дае т ъ  возм ож ность  получать  частицы ж елаем ой  в е ­
личины. Въ  машинахъ ,  съ  б о л ^ е  слож ны м ъ устройством ъ ,  слу ­
ж ащ ая  о сн ов аж ем ъ  плита  вр а щ ае тся  обыкновенно на своей оси, 
тогда к ак ъ  ж ерн ова  насаж ен ы  на неподвижную горизонтальную  ось.

П р и м к н е т е  м аш инъ  съ  зн а чи тельн ой  силой способствуетъ  
изготовлению изм ельченнаго  материала п ри м есе й  въ  больш омъ 
количествъ .

Т а к ъ  называемый камнедробилки р азм е ль ч аю тъ  тверды е ма- 
тер1алы между двумя ж е л езн ы м и  плитами, и зъ  которы хъ одна 
поставлен а  неподвижно, другая, дв и ж ущ аяся  съ  зн ачительно  
силой, н а ж и м а е т ъ  на первую.

Рацюнальниотъ м ш и н ъ  подобнаго у строй ств а  заклю ч ается  въ  
том ъ , что раздробленный матер1алъ непосредственно у д а л яет ся  
отъ нихъ и, та ки м ъ  образомъ ,  не м Тш а ет ъ  д роб лен ш  бол'Ье' 
крупныхъ сос тавныхъ  частей,  какъ  это часто бы ва е тъ  въ выш е- 
описанныхъ дробилкахъ.  Неудобство  же  ихъ закл ю ч ает ся  въ  томъ, 
что м еталлич есю я раздробляющая плиты ломаю тся весьм а  часто, 
причемъ за д е р ж и в а е тс я  р аб ота  до за м е н ы  ихъ новыми. П о л ь ­
зую тся  такж е вращ аю щ им ися валам и  прочной конструкцш , снаб­
женными выемками, на подоб1е т"Ьхъ, которы е употребляю тся  для 
и зм ель чеш я сырой глины. Bc-fe, выш еприведенны я дробилки дос- 
т а в л я ю т ъ  твердые  м инеральны е материалы п ри м есей  глины въ  
форм-fe мелкаго песка,  зерна котораго- бы ваю тъ  величиною о тъ  
рисоваго до просянаго зерна.

Рис. 3.. Рис. 4.

Р а зм а л ы в а ш е .  Для этой Ц-Ьли пользую тся  спещ ально  приспо­
собленными мельницами, состоящими, обыкновенно, и зъ  чана, на 
дно котораго опущенъ камень; подъ посл'Ьднимъ р асп олож ен ъ  вра-
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щающшся на вертикальной оси жерновъ. Размалы ваш е происхо­
дить съ прибавлеш емъ воды. Конструкщ'я подобныхъ мельницъ

Рис. 5.

варьируетъ въ зависимости отъ величины ея и ц-Ьли, для которой  
она предназначается. Бол4.е крупный м ельницы приспособлены

Рис. 6.

для пом4>щешя въ нихъ нЪсколькихъ жернововъ, какъ это пока­
зано на рис. 3 и 4.

Цилиндричесюя мельницы состоять изъ желЪзнаго цилиндра,
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выложеннаго внутри соответственными фарфоровыми плитками. 
Цилиндръ наполняется определеннымъ количествомъ стальныхъ 
или бронзовыхъ шаровъ, или же кремневыми камнями, величиною 
съ кулакъ, которые при вращенш цилиндра на горизонтальной 
оси быстро размалываютъ помещенный матер1алъ. Различные 
сорта размалываются большею частью въ сухомъ виде;, полевой 
шпатъ, кварцъ, глазурь и пр.— съ подливашемъ воды.

На рис. 5 представленъ общш видъ такой мельницы, тогда 
какъ на рис. 6 изображенъ р а зр е зъ  ея.

СмЪшеже составны хъ  в е щ е с т в е .  Измельченная и п ро сеян ­
ная глина смешивается съ истолченнымъ и также просеяннымъ 
плавнемъ (песокъ, известь и т. п.).

Для придашя однородности смешиваемой массе, первоначально 
пользовались ручной силой; лошадиная сила находила такж е при- 
менеше въ обработке веществъ, причемъ въ этомъ случае  глина 
мялась съ плавнемъ или непосредственно лошадиными ногами, 
или же приспособленными къ тому приборами, влекомыми ло­
шадями по вымощенной площадке, которую покрывалъ слой 
глины.

Вышеописанные способы не могутъ быть признаны рац!ональ- 
ными и ныне почти повсеместно, для придашя смешиваемой глине 
полной однородности, пользуются спещальными машинами, такъ  на­
зываемыми г л и н о р е з к а м и ,  которыя обыкновенно состоять изъ 
цилиндрическаго сосуда и вала, снабженнаго кривыми ножами; 
мягкая глина, благодаря вращенш  вала, разрезается ,  перем е­
шивается и отъ давлешя уплотняется въ своей массе.

Въ конструкцш различаютъ лежач1я и стояч1я глинорезки. 
На рис. 6 представленъ вертикальный р а зр е зъ  подобной машины 
съ  вертикальною осью; а — изображ аетъ деревянную или ж е л е з ­
ную обшивку, b— вращающшся валъ. с— винтообразные, витые и 
косые ножи, помощью которыхъ разрезается  и выдавливается 
книзу глина, выходящая въ отверст1е f. Придавъ мундштуку f 
соответственное устройство, можно получать выдавливаемую 
глину желаемаго поперечнаго сечеш я такъ, что глинорезка одно­
временно можетъ служить и машиной для формовашя. Л ежачая 
глинорезка им еетъ  подобную же конструкщю, отличаясь лишь 
горизонтально поставленною осью.

П римененш  машинъ этой конструкцш должно быть отдано 
предпочтеше, такъ  какъ оне лучше приспособлены для пользо- 
вашя въ виду того, что глина вводится въ глинорезку посред- 
ствомъ двухъ противоположно-врщаающихся вальцовъ.

Чтобы достигнуть лучшаго смешеш я глины съ прибавляемыми 
примесями, прибега;ртъ къ другому способу обработки веществъ. 
Въ противоположность вышеприведеннымъ с у х и м ъ  способамъ 
обработки, э то тъ  способъ можетъ быть названъ  м о к р ы м ъ
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Весьма  часто глину пр ив од ятъ  въ жидкое состояше ,  чтобы осво­
бодить ее от ъ  изл ишнихъ  примесей.  Такая  глинистая  жидкость  по­
м е щ а е т с я  въ бассейнъ,  где  глина  осТдаетъ  и сгуща ется  на дне .  Н е ­
обходимый для даннаго  производства вещества ,  предва ри тельн о  ис- 
толченныя  мокрымъ способомъ намель ни цах ъ ,  прибавляются  в ъ т о т ъ  
же ба ссейнъ ,  въ  силу чего самое с м е ш е ш е  з н а чи те льн о  ускоряется .

В ъ  сп ещ альн о  устроен ных ъ  а п п а р а т а х ъ  достигается  не только 
полное с м еш е ш е  ве щ ествъ ,  но въ то же время предупреждается 
т а к ж е  осЬ д аш е на дно бо ле е  т я ж е л ы х ъ  частицъ,  каковы: кварцъ ,  
полевой ш п а т ъ  и др., которыя  мнгли бы т а к и н ъ  образомъ  не 
войти въ  с о с та въ  общей массы.

В ы суш иваш е. Хорошо см е ш а н н а я  гл иняная  масса м о ж е т ъ  
п р и м е н я т ь с я  лиш ь для отливки глиняны хъ  изделш;  для форм о­
ваш я же эту  тесто о б р азн у ю  м ассу  необходимо до некоторой  с и 
пени высушить. Для этого жидкую глину п о к е щ а ю т ъ  въ  чаши 
изъ  пористой глины или гипса,  открытый свободному доступу 
воздуха; чаши эти  впит ыва ют ъ  въ  себя влагу  изъ глиняной  жид­
кой массы,  кот ор ая  въ  свою очередь ис п а ря е тс я  тоже  съ по­
верхности  сосуда.  Такой способъ  высушивания,  однако,  дорогъ 
не п р и м ен и м ъ  въ  пр оизводстве  большихъ раз ме ро въ .

Если глина  не слишкомъ жирна,  то и зли ш екъ  воды можно 
уда лять  и зъ  нея п уте мъ  прессования.  С ъ  этой целью глиняную 
массу п о м е щ а ю т ъ  въ  мешк и из ъ  хл оп чатобумажныхъ матери', 
и подвергаютъ д а в л е н ш  пресса.  Л уч ш ее  же высушиваше дости­
гается  при помощи сп е щ ал ь н ы х ъ  машинъ,  т а к ъ  называ емых ъ 
ф и л ь т р о в ы х ъ  п р е с с о в ъ .  Фильтровые прессы с о с т о я т ь  изъ  
системы перегородокъ ,  нез нач ите ль но й  толщины,  но за то ера: 
тельно большей ширины и высоты.  Болыдпя баковыя стен ки  от- 
дъл ьныхъ  перегородокъ обиты войлокомъ,  т а к ъ  что кажда я  пе-

Рис. 7.

регородка образуетъ  собою плоскш цед ильный мешокъ ,  на стън-  
кахъ  котораго соб ирается  вода и зъ  прессуемой глиняной  массы. 
Отъ  15 до 30 подобныхъ перегородокъ помещ ают ся  обыкновенно



31

на одной ж е л е з н о й  подставке:  вы жи маш я же  воды и зъ  войлока 
перегородокъ  производится посредствомъ винтового ворота.  На 
рис. 7 п р ед ст ав л е н ъ  вышеописанный фильтровый прессъ .

По удал енш воды масса  глины п е р е р аб о ты в ае тс я  глинор-Ьз- 
ками для осв обождешя о т ъ  образовавшихся  въ  ней воздушныхъ 
пузырей и, наконецъ ,  по мещ ает ся  въ  сыромъ погребе ,  че м ъ  до­
ст иг а ет ся  полное выде.пеше воды и зъ  общей массы. И зг от ов л ен ­
ная т а ки м ъ  образомъ  г л и ня н ая  масса пригодна для формования.

Ф о р м о в а ы е  гл и н ян ы х ’ь изд-Ьл‘|й.
П од готов лен н ая  выш еописанными способами глина п о сту п ае тъ  

къ  формованию, которое, въ  зависим ости  отъ  св ой ств ъ  обработы- 
ваемой массы,  равно какъ  и отъ  качествъ ,  которы м ъ полнены
уд о в л етв оря ть  изготовляемый изд елш ,  производится различными 
способами.  Такъ,  различаютъ:

А — Формование ручнымъ способомъ;
В —  Формоваше  посредствомъ гончарнаго станка;
С —  Ф ор мо ва ш е  и отл ивк а  при помощи гипсовыхъ формъ,  и 
D —  Форм ова ше  маш иннымъ способомъ.

А и В. Ф о р м о в а н 1 е  р у ч н ы м ъ  с п о с о б о м ъ  и н а  г о н ­
ч а р  н о м ъ  с т а н к е .  Первый изъ  э ти х ъ  способовъ несо мне нн о

Рис. 7.

самый древнш изъ  в с е х ъ  существующихъ;  въ  на с то ящ е е  же 
время онъ м ож ет ъ  быть  при м ен и м ъ  въ  к ера ми ке  лишь при из- 
готовленш молелей.  Р учной способъ  сЬоомовашя былъ  з а м е н е н ъ
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вскоре другимъ, более легкимъ способомъ, при помощи гончар­
наго станка, и з о б р е т е т е  котораго въ древнемъ Египте можетъ 
быть отнесено приблизительно за 2000 л., причемъ конструкщя 
его сохранилась до нашего времени почти безъ измЪненш. Гон­
чарный станокъ служитъ, главнымъ образомъ, для изготовлешя 
сосудовъ съ круглымъ поперечнымъ с-Ьчешемъ и состоитъ изъ 
вертикальной оси С, на верхнюю часть которой навинченъ де­
ревянный или гипсовый кругъ А (рис. 8). Въ нижней части станка, 
почти у основашя его, находится другой, большихъ размЪровъ 
и более значительнаго веса , .кругъ, служащш подставкой для 
ноги и приводимый во вращательное д в и ж е т е  ногою гончара; 
нижнш кругъ этотъ, въ  данномъ случай, исполняетъ ту же роль, 
какъ маховое колесо въ машине, сохраняя равномерность вра- 
щательнаго движешя более или м енее значительное время.

Верхняя часть станка у служитъ гончару столомъ. Гончаръ 
помещ ается у станка такимъ образомъ, чтобы руки его были 
расположены вертикально подъ столикомъ станка, а ноги могли 
достать нижнюю подставку. Для достижешя большей скорости 
вращенш вертикальной оси изыскивали средства къ уменьшенш 
до минимума треш я этой оси, благодаря чему ось устраивалась 
полой внутри и устанавливалась на вертикальный железный 
шпицъ, на подоб1е того, какъ это устроено съ магнитной стр ел ­
кой въ буссоли.

Т акъ  какъ вращеше столика требуетъ тем ъ  не менее з н а ­
чительной затраты  силы, работающаго гончара въ то время, какъ 
внимаше его и усилия при формованш большихъ или сложныхъ 
предметовъ должно быть обращено исключительно на последнее, 
то п р и в е д е те  станка во вращательное д в и ж е т е  производится 
обыкновенно другимъ рабочимъ, помощникомъ гончара. Маховое 
колесо, помещенное въ стороне, при помощи ручки приводится 
въ д в и ж е т е ,  передавая последнее посредствомъ кожанаго ремня 
на ось станка; ножная подставка въ этомъ случае является  к о ­
нечно совершенно излишней. Помощникъ, по м е р е  надобности, 
долженъ увеличивать быстроту вращеш я оси, уменьшать ее или 
совсемъ прюстанавливать.

Ручную силу помощника, сначала въ Англш, а затем ъ  и на 
материке, заменили механическою силою машины; чтобы иметь 
однако возможность и зм ен ять  по желашю скорость движешя 
оси станка, необходимо было прибегнуть къ помощи различ- 
ныхъ вспомогательныхъ механизмовъ. Формоваше на станке про­
изводится большею частью ручнымъ способомъ и применяется 
преимущественно при изготовленш пластичныхъ веществъ, какъ 
напр, горшечныхъ и фаянсовыхъ изделш, р е ж е — каменной по­
суды и фарфора, Нередко при этомъ пользуются также дере­
вянными или металлическими моделями или гипсовыми формами.
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Работа формовашя заклю чается въ следуюкцемъ: помЪстивъ 
въ середине круглаго столика станка комъ глины, соотв’Ьтствую- 
щш величине изготовляемаго предмета, и приведя столикъ въ 
движеше, образуютъ изъ глины шаръ и начинаютъ нажимать 
послЪднш, начиная съ  середины, левой  рукой внаружу, правой 
во внутрь, равномерно и медленно вытягивая въ то же время 
глинянную массу вверхъ; пальцы при этомъ следуетъ  почаще 
смачивать въ воде, чтобы они легче скользили по стен кам ъ  
формируемаго сосуда. Въ зависимости отъ усилеш я давлеш я той 
или другой руки, выжимальный предметъ становится местами 
шире или уже. Сила давлешя и его изм енеш я всецело зависятъ  
отъ работающаго формовщика.

Последств1емъ неудовлетворительно произведенной работы 
являются спирально выступаюиця углублешя и бороздки, обна­
руживающаяся при высушиванш и обжиге изделш.

П осле  высушивашя, неболыше сосуды обрезаю тся проволо­
кой, или в м е с те  съ  отвинченнымъ столикомъ выставляются къ 
высушиванш и дальнейшей обработке.

Для изготовлешя предметовъ равной величине, какъ напр., 
кружекъ и т. п., пользуются такъ  называемою указною мерою 
которая состоитъ изъ  деревяннаго бруска съ подразделешями, 
снабженнаго въ основанш подставкою. Въ прорези бруска дви­
гается вверхъ и внизъ горизонтальная линейка.

Ручной способъ формовашя принадлежитъ къ одной изъ  са- 
мыхъ трудныхъ и важныхъ операцш въ  керамике; онъ трудно 
поддается описанш  и можетъ быть усвоенъ исключительно лишь 
практикой; многое зависитъ конечно отъ  природныхъ дарованш 
рабочаго, въ  особенности при изготовленш изящныхъ художе- 
ственныхъ предметовъ.

С. Ф о р м о в а ш е  и о т л и в к а  п р и  п о м о щи  г и п с о в ы х ъ  фо р мъ .  
Для производства дешевыхъ фабричныхъ изделш  круглой, овальной, 
угловатой и прочихъ формъ, съ  украшешями или безъ таковыхъ, 
пользуются обыкновенно гипсовыми формами. Отливка въ  такихъ 
формахъ, при пользованш следовательно готовыми уже художе­
ственными моделями, не требуетъ художественной подготовки 
рабочаго; напротивъ того, въ этомъ случае преимущество должно 
быть отдано людямъ съ  ремесленной подготовкой, обыкновеннымъ 
формовщикамъ. Изготовлеше самихъ моделей, м атер1аламъ для ко­
торыхъ служ атъ  пластичная глина, гипсъ, воскъ и т. п., составляетъ  
задачу скульптора или моделировщика, который, однако, въ  своей 
композицш такж е не долженъ следовать исключительно полету 
своей фантазш  или считаться только съ современными требоваш- 
ями искусства, а обязанъ при составленш модели сообразоваться 
также съ  особенностями и свойствами глины, которая впоследствш 
будетъ служить матер1аломъ при отливке. С кульпторъвъ  своей ра-
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ботЪ пользуется значительно большей свободой flificTBin, нежели 
моделировщикъ, который не долженъ забывать тЪхъ весьма разно- 
образныхъ побочныхъ свойствъ формовочнаго материала, какъ 
усадка глины, смягчеше глиняной массы при обжигЪ и проч.

Съ моделей снимаютъ гипсовые отливы, которые служатъ 
равнымъ образомъ для производства гипсовыхъ моделей. Эти 
посл%дше покрываются шелаковымъ растворомъ или оливковымъ 
лакомъ, для придашя имъ твердости и прочности необходимой 
для того, чтобы имЪть возможность дЪлать съ нихъ возможно 
большее количество отливовъ, т акъ  называемыхъ гипсовыхъ 
формъ ( н е г а т и в н ы х ъ  фо р мъ ) .  Если желательно получить пред- 
метъ строго опред’Ьленныхъ размЪровъ, то при составленш мо­
дели необходимо принять во внимаше, что гипсъ при отливк-fe и за- 
стыванш  всегда расширяется на ’/н.о своей длины, и что это 
растяж еш е при неоднократныхъ отливахъ увеличивается. При 
изготовленш предметовъ, рЪдко потребляемыхъ, каковы напр» 
предметы роскоши, отливку негативной формы производятъ не­
посредственно съ модели, которая въ этихъ случаяхъ дЬлается 
большею частью изъ  глины. Гипсовыя формы могутъ быть сде­
ланы изъ  одного ц-Ьльнаго куска лишь при изготовленш про- 
стыхъ гладкихъ вещей.

Если же модели снабжены украшешями, им-Ьютъ значитель­
ный рельефъ или, наконецъ, сводчаты или изогнуты, то формы 
должны состоять изъ двухъ и даже н'Ьсколькихъ частей, т. е- 
должны быть составными, чтобы возможно было вынуть изд-Ьл1Я 
изъ  формы безъ  ломки или повреждешя ихъ.

Формы богато изукрашенныхъ моделей, какъ напр., фигуръ, 
группъ и т. п., составляются нередко изъ 40 и до 60 отдЪль- 
ныхъ частей. Пригодность гипса къ формованш глиняныхъ из- 
дЪлш обусловлена легкостью его отливки, а также способностью 
сухого гипса вытягивать влагу изъ мягкой, влажной глины, что 
въ значительной степени способствуетъ отверд'Ьвашю последней. 
Несмотря на всЪ вышеописанныя качества гипса, онъ, хотя и 
съ  трудомъ, все же растворяется  въ водЬ, благодаря чему гип­
совыя формы вскорЪ становятся непригодными къ употреблешю.

ТЪмъ не мен^е, одна и та  же форма можетъ служить для 
приготовлешя отъ 50 до 100, нередко даже до 200 предметовъ.

Операщя формовашя является  наиболее простою при состав­
ныхъ формахъ, какъ это практикуется въ производств^ отдЪ- 
ланныхъ кирпичей, стЪнныхъ плитокъ, изразцовъ, архитектур- 
ныхъ украшенш и т. п. Давлешемъ руки вдавливаютъ мягкую 
тестообразную глиняную массу въ  гипсовую форму, а излишекъ 
ея снимаютъ при помощи простой деревянной линейки.

Формованный предметъ, благодаря потери воды, свободно 
о тстаетъ  отъ  гипса при переворачивали  формы. При крупнозер-
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нистыхъ массахъ, которыя содерж ать въ себе  песокъ и др. по­
добный примеси, ги п с о в ы й  формы легко подвергаются порче, а 
потому въ этихъ случаяхъ предпочитается примЪнеше деревян- 
ныхъ или ж елезны хъ формъ. При изготовленш предметовъ съ  
значительною отделкою, какъ это бы ваетъ  въ фарфоровыхъ 
изд'кшяхъ и въ каменной посуде, операщя формовашя значи­
тельно усложняется. Т акъ  какъ при этомъ въ большинстве слу- 
чаевъ дело идетъ объ изготовленш сосудовъ, иначе говоря, по- 
лыхъ вещей, или же о предметахъ, закрытыхъ со всЪхъ сторонъ, 
каковы напр, фигурки, которыя, для уменьшешя вФса ихъ, д ел а ­
ются большею частью полыми внутри, то и гипсовыя формы 
должны иметь соответственное устройство.

Для получешя равномерности въ толщ ине изготовляемаго 
предмета, берутъ комъ глины и разрезаю тъ  его проволокой на 
параллельные слои или же пользуются машиной съ  двумя вр а­
щающимися вальцами.

В зявъ  соответственный пластъ  такой глины, вдавливаютъ 
его, примерно, въ половину формы обыкновенной кружки, по­
мощью сырой губки и выглаживаютъ поверхность его. Равнымъ 
образомъ приготовляется и другая половина формы. Наложешемъ 
другъ на друга обеихъ половинокъ получается соединеше ча­
стей въ целую кружку и лишь по линш соединешя половинокъ 
будетъ зам етен ъ  шовъ. Выступаюиця части, какъ ручки, разу­
крашенный подставки, носы и пр., формуются отдельно, з а т е м ъ  
уже прикрепляются къ самому сосуду. При изготовленш плоской 
посуды: тарелокъ, блюдъ и т. п„ при которой главнымъ усло- 
BieMb является  получеше по возможности гладкой и чистой вну­
тренней поверхности, поступаютъ следующимъ образомъ: гипсо­
вая форма тарелки, на которую плотно нажимаютъ пластъ  глины, 
укрепляется  на столике гончарнаго станка, а соответственно при­
ближенный шаблонъ д аетъ  внеш нее очерташе, в м есте  съ  осно- 
вашемъ предмета.

О т л и в к а .  Достаточно разбавивъ водою глину и получивъ, с л е ­
довательно, растворъ незначительной густоты, на подобш сли- 
вокъ, льютъ его въ  cyxiH, съ толстыми стенками, формы, тщ а­
тельно избегая  при этомъ образоваш я воздушныхъ пузырей.

После более или м енее  долгаго промежутка времени, на 
внутренней с т е н к е  гипсовой формы образуется слой твердой 
глиняной массы, вследств!е потери влаги ея, перешедшей въ 
гипсъ формы. Когда этотъ  слой п рю брететъ  желаемую толщину, 
избытокъ жидкой массы выливается изъ  формы, а образовавше­
муся въ ней твердому наслоенш , путемъ дальнейш аго испарешя 
воды, предоставляютъ затвердевать  до т е х ъ  поръ, пока изготовля­
емый глиняный предметъ дойдетъ до такого состояшя, что его, 
безъ повреждешя можно будетъ извлечь изъ формы. Способъ от ­
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ливки применимъ лишь при тощихъ составахъ фарфоровыхъ и камен- 
ныхъ изделШ, такъ  какъ  жидкое тесто  жирныхъ глинъ должно 
пролежать въ готовой форме весьма продолжительное время, 
пока не образуется, путемъ отложешя изъ  нея, достаточно тол­
стый слой. Т отчасъ  по влитш въ форму, при жирныхъ глинахъ 
образуется водонепроницаемый слой, который прюстановитъ даль­
нейшее впитываше влаги гипсомъ изъ  глины. Способъ отливки, 
продуктивность котораго весьма быстра и дешева, и притомъ 
м енее зависима отъ  ловкости самаго рабочаго, съ  успехомъ 
можноприменить при изготовленш особенно высокихъ, съ тонкими 
горлышками вазъ , фарфоровыхъ трубокъ и т. п., производство 
которыхъ инымъ путемъ сопряжено съ большими затруднешями, 
равно какъ  и при изготовленш предметовъ съ тонкими стенками, 
каковы напр, различный блюдца. Сосуды значительныхъ разме- 
ровъ отливаются обыкновенно подъ действ1емъ сжатаго или, 
что чаще, разреж еннаго  воздуха.

Благодаря примеси растворовъ алкали можно сделать искус­
ственно массы более тощими по составу, и такимъ образомъ 
является  возможность рацюнальной отливки изъ  более жирныхъ 
массъ, какъ напр, фаянса, за  исключешемъ лишь фарфоровыхъ 
и каменныхъ изделш, получать весьма рельефные майоликовые 
предметы роскоши и фигурки. При отливанш все  выступаюиця 
части такж е должны изготовляться отдельно и лишь по окон­
чательной о тделке  приделываться къ  сосуду.

Д. Ф о р м о в а ш е  п о с р е д с т в о м ъ  м а ш и н ъ .  По существу сво­
ему машины, служацця для формовашя глиняныхъ изделш, явля­
ются прессами различныхъ конструкцш. Наибольшимъ примене- 
шемъ пользуется э то тъ  методъ формовашя при производстве 
грубыхъ глиняныхъ предметовъ, какъ напр, обыкновенные кир­
пичи; такимъ же путемъ, едва ли не исключительно, изготов­
ляются такж е глиняныя трубы. Посредствомъ гидравлическихъ 
прессовъ выделываются плиты, которыми выкладываютъ полы и 
облицовываютъ стены; оне изготовляются изъ сухого глинянаго 
порошка, благодаря чему некоторые изъяны, какъ  кривизна и 
т. п., получаюицеся при прессованш мокрой глины, могутъ быть 
избегнуты.

Прессы, служацце для фабрикацш кирпичей и трубъ, весьма 
часто состоятъ  изъ глинорезки и соответственно устроеннаго 
мундштука, т а к ъ  что глина, выходя изъ  машины, легко разре­
зается  соответственно разм ерам ъ  кирпича.

Подобную же конструкцш имею тъ такж е прессы, изготов- 
ляюице изразцы, кровельную черепицу и т. п. некоторы й изъ 
машинъ, изготовляющихъ кирпичи, снабжены железными фор­
мами, въ которыя впрессовывается мокрая глина.
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Для формовашя изящныхъ глиняныхъ изделш, а такж е огне­
упорныхъ капсулей для фабрикацш фарфоровыхъ и каменныхъ 
вещей, пользуются обыкновенно винтовыми прессами, которые 
въ ц'Ьляхъ достижешя большаго давлеш я бываютъ снабжены 
Маховымъ колесомъ.

Модели состоятъ  изъ  стали или бронзы и смазываются жир­
ными маслами или керосиномъ, съ целью воспрепятствовашя 
приставанш къ форме сырой глиняной массы.

Формоваше при помощи прессовъ имФетъ некоторый преиму­
щества наиболее значительнымъ изъ  которыхъ является  деше­
визна производства, а также то обстоятельство, что благодаря 
высокому давленш  получается значительное уплотнеше массы. 
Во всякомъ случае находимъ не безполезнымъ указать  такж е 
и некоторые недостатки этого рода производства, такъ  какъ 
мнопя изд 'ктя ,  изготовленный машиннымъ способомъ далеко, 
уступаютъ по своему качеству предметамъ, обработаннымъ въ 
ручную. Маленьшя вещицы могутъ изготовляться такж е посред­
ствомъ прессовъ съ рычагами, причемъ для работы достаточно 
силы человеческой руки или ноги.

Отделка сформованныхъ предметовъ. Весьма редко издел1я 
могутъ высушиваться и обжигаться непосредственно после фор­
мовашя, почти всегда ихъ следуетъ  подвергнуть предваритель­
ной этимъ операщ ямъ обработке.

Круглые сосуды съ  гладкою поверхностью отделываются на 
станкахъ, подобныхъ тем ъ , которыми пользуются токари, после 
чего полируются рогомъ или каучукомъ. Украшешя наносятся 
на нихъ гравировальными резцами. Спаи, образовавинеся при 
формованш и отливке, соскабливаются ножемъ и смываются 
влажною губкою.

Приставныя части, какъ то: ручки, ножки, а такж е друпя 
выдающаяся части у фигуръ (головы, руки, пальцы и т. п.) от­
делываются особо и въ полувысохшемъ состоянш приклеиваются 
или приделываются при помощи жидкаго раствора изъ  той же 
массы. Въ виду того, что такая  операщя является  наиболее 
трудною, на большихъ фабрикахъ она выполняется спещальными 
рабочими, гарнировщиками.

Высушивание глиняныхъ издЪлж.
Съ поверхности сформованныхъ глиняныхъ изделш  вода, 

выступающая изнутри, вследств1е капиллярности, испаряется 
при сухомъ воздухе; происходитъ это до т е х ъ  поръ, пока издел1я 
не высохнуть окончательно. Въ тесн ой  связи съ высыхашемъ 
находится такж е усадка глиняныхъ предметовъ; последняя со­
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вершается равномерно лишь тогда, когда высушиваше происхо­
дить постепенно и безостановочно.

Слишкомъ быстрая или неравномерно произведенная сушка 
влечетъ  обыкновенно за  собою растрескиваше и искривлеше из­
делш, что зам ечается  преимущественно въ плоской посуде.

Предметы, изготовленные изъ жирныхъ глинъ не такъ  легко 
выделяютъ изъ  себя влагу, какъ  тощ1я глины, а потому и наи­
более подвержены искривлешю.

И здел1я, высушенныя на воздухе, всегда содержатъ въ себе  
незначительное количество гигроскопической воды, какъ и вся­
кое пористое тело , равно какъ и воду, находящуюся въ химиче- 
скомъ соединенш въ составе  глины; такая  вода можетъ быть 
удалена окончательно лишь въ  калильномъ жару.

Обыкновенные глиняные предметы, каковы некоторые кир­
пичи, суш атъ обыкновенно при свободномъ доступе воздуха, пре­
дохраняя ихъ лишь отъ дождя и солнечнаго зноя. При некото- 
рыхъ же сортахъ кирпичной глины, въ виду раскалывашя кир­
пичей, могущаго произойти отъ в е т р а  или зноя, не всегда можно 
пользоваться этимъ естественнымъ способомъ высушивашя, вслед- 
CTBie чего последнее производится въ закрытыхъ помещешяхъ, 
спещально приспособленныхъ сараяхъ. Изящныя глиняныя издел1я 
сушатся обыкновенно безъ  всякихъ искусственныхъ приспосо- 
бленш въ закрытыхъ помещешяхъ, въ которыхъ поддерживается 
постоянное достаточное нагреваш е, при условш обязательнаго 
надзора формовщиковъ и токарей. Подобный родъ занятш является  
въ высшей степени вреднымъ для здоровья рабочихъ, такъ  какъ 
постоянно сырой, теплый и всегда насыщенный минеральной 
пылью воздухъ в ы зы в а е тъ  въ нихъ расположеше къ легочной 
чахотке.

Поэтому, въ новыхъ благоустроенныхъ фабрикахъ имеются 
отдельный отапливаемыя помещешя, где  на особыя полки уста­
навливаются изготовленные предметы; для удалеш я ненасы- 
щеннаго парами воздуха устроены невысоко отъ пола вентиля­
торы. Полное высушиваше изделш  достигается лишь при обжи- 
ганш, которое начинается со слабаго огня. Лишь при последо­
вательно поднятой температуре отъ 120 до 200 грацусовъ по 
Ц ельзш  испаряется безусловно влага, и глиняныя издел1я мо­
гутъ  прожигаться въ самомъ сильномъ огне, безъ всякаго вреда 
качеству предмета.

О б ж  и г а н i е.
цель обжигажя. Обжигаше им еетъ  целью превратить глину 

и матер1алы, содержание ее въ настолько твердое состояше, чтобы
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они, придя въ соприкосновеше съ водою, не размягчались и не 
распадались, или же довести глиняную массу до начала ея плавки, 
причемъ также достигается ея непроницаемость для жидкостей; 
наконецъ, обжигаше весьма часто им^Ьетъ въ виду цель навести 
на поверхность глиняныхъ изделш  стекловидную, часто окра­
шенную въ различные ц в ета  поливу, глазурь. Обжигаше при- 
дэетъ, кромё того, глинянымъ предметамъ значительную долго­
вечность, нередко превосходящую продолжительность службы 
металла и стекла, которые, по ж еланш , могутъ современемъ 
вновь переплавляться. Степень температуры при обжиганш из­
меняется  весьма значительно, въ зависимости отъ свойствъ по­
т р е б л я е м а я  глинянаго M aTepiana , отъ различныхъ способовъ в ы ­
полняемой работы и т. д. Такъ  напр., глиняная посуда при тем­
пературе, необходимой для обжигашя фарфора, расплавилась бы 
въ бурую эмаль, тогда какъ форфоровая масса въ печи, при­
способленной для горшечныхъ изделш, образовала бы не фар­
форъ, а  пористые, ломюе предметы.

К роме уплотнешя и твердости обжигашемъ часто достигается 
изменеш е цвета  обжигаемыхъ изделш, причемъ могутъ быть 
получены желтые, серы е ,  бурокрасные, черные и др. оттенки.

Процессъ обжигашя выполняется различными способами. 
Нередко онъ сопряженъ съ затруднеш ями и съ тратою большого 
количества горючаго M aTepiana, какъ это зам ечается  въ фар- 
форовомъ производстве; часто, однако, онъ ведется самымъ при- 
митивнымъ образомъ, какъ это наблюдается при массовомъ про­
изводстве  о б ы к н о в ен н ая  кирпича.

Обжигательныя печи. Керамичесюя обжигательныя печи раз­
личаются несколькихъ типовъ, въ зависимости ОТЪ изделш, для 
выработки которыхъ он е  служатъ, а также отъ местныхъ условш, 
отъ  б о л ь ш а я  или м е н ь ш а я  навыка рабочихъ, и, наконецъ, 
отъ п о т р е б л я е м а я  сырья и горючаго M aT epiana .  Установить одинъ 
общш типъ ихъ устройства, въ виду вы ш еи злож енн ая , совер­
шенно невозможно. В се  типы обжигательныхъ печей имеютъ, 
тем ъ  не менее, одну общую задачу, заключающуюся въ на- 
каливанш более или м енее  значительнаго помещешя, помещешя 
топки, причемъ этимъ именно оне и отличаются отъ большин­
ства другихъ, употребляемыхъ въ технике нагревательны хъ ап- 
паратовъ, нагреваш е въ которыхъ происходитъ нередко лишь 
на сравнительно небольшомъ пространстве, до значительной тем­
пературы, большей частью при помощи меховъ.

При постоянно возрастающихъ ценахъ  на топливо, въ кон- 
струкщяхъ всехъ  обжигательныхъ печей проводится тенденщя, по 
возможности, рацюнальнаго устройства, т.-е. съ наилучшимъ 
использовашемъ горючаго MaTepiana, иметь возможность зани-
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мяться производствомъ, а потому, если, къ сожалЬнш, не повсюду, 
то все-таки въ весьма многихъ мЬстностяхъ пользуются всЬми 
открыт1ями и изобрЬтешями новейшей техники и науки.

Приверженность къ старинЬ и рутинЬ весьма часто служитъ 
помехой къ введешю рацюнальнаго устройства топки, принося 
этимъ лишь одинъ вредъ всему производству.

Первоначально, большинство печей имЬло прямоугольное сЬ- 
чеше, незначительную высоту и большую сравнительно длину, 
являясь, такимъ образомъ, весьма значительными по размЬрамъ 
въ длину. Неравномерное распредЬлеше теплоты привело, на­
конецъ, къ п р и м Ь н ен т  стоячихъ (вертикальныхъ) печей, которыя 
вскоре стали устраиваться  съ  круглымъ или овальнымъ попе- 
речнымъ сЬчеш емъ, благодаря чему получается значительное 
с б е р е ж е те  топлива, а вслЬдств1е этого уменьшешя верхней поверх­
ности является  гораздо меньшая непроизводительная потеря те ­
плоты отъ  лучеиспускашя. Т акъ  какъ при перюдически-нагрЬ- 
ваемыхъ печахъ нужно было каждый разъ  терять  значительное 
количество тепла, необходимаго для нагрЬвашя стенокъ  печи, 
причемъ, при охлажденш, пропадало много теплоты, которая, въ 
лучшемъ случай, шла на высушиваше сырыхъ издЬлш, мокрыхъ 
глинъ и т. п., то для обжигашя опредЬленныхъ глиняныхъ фа- 
брикатовъ, строятъ обыкновенно печи съ постоянной топкой.

Въ прежшя времена керамичесюя печи строились большею 
частью малыхъ размЬровъ, такъ какъ, благодаря неправильной 
конструкцш, нельзя было достигать равномЬрнаго нагрЬвашя въ 
большихъ печахъ. Теперь же возводятся печи съ гигантскими 
топками, благодаря чему получается с б е р е ж е т е  въ издержкахъ 
постройки и топлива. Въ силу всего этого почти всЬ отрасли 
керамики все болЬе и болЬе становятся  монополью большой про­
мышленности.

КромЬ характеристичной топки всЬмъ керамическимъ печамъ 
является  общимъ такж е самое отоплеше. Устройство печей бу­
детъ  описано въ  слЬдующихъ статьяхь , при спещальномъ раз- 
смотрЬнш отдЬльныхъ разновидностей глиняныхъ издЬлш.

Т  о п л и в о.

1) Дерево. Первоначально дерево было единственнымъ горю- 
чимъ матер1аломъ, потребляемымъ въ керамикЬ, что объясняется 
значительной величиной его пламени, малымъ содержашемъ золы 
и отсутств1емъ сЬрныхъ соединенш. Въ м'Ьстностяхъ, богатыхъ 
лЬсомъ, дрова и понынЬ находятъ широкое примЬнеше въ про- 
изводствЬ горшечныхъ издЬлш, тогда какъ при обжиганш твер-
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дыхъ глиняныхъ предметовъ, какъ напр, фарфоръ и каменная 
посуда, которые требую тъ высокой температуры для обжига, 
почти повсюду этотъ  родъ топлива былъ выт’Ьсненъ другимъ, 
более дешевымъ, а именно, каменнымъ углемъ.

Въ большинства случаевъ потребляю тъ лишь мягкое смо­
листое дерево, которое быстро сгораетъ; р еж е  же пользуются 
буковымъ и дубовымъ деревомъ.

Для достижешя высокой температуры, что требуется, напри- 
мЪръ, при обжиге фарфора, сырое дерево, предназначенное для 
топлива, сначала высушиваютъ въ приспособленныхъ для того 
сушильняхъ. Благодаря незначительному содержашю золы, при 
отопленш нЪтъ надобности применять решетки. П оленья равной 
длины складываются въ- отверстш канала, на подоб1е шахты, въ 
поленницу и поджигаются снизу; въ это время холодный воздухъ 
притекаетъ чрезъ зольникъ и, проникая чрезъ  сложенныя дрова 
и пламя, попадаетъ въ отопляемую камеру. П осле того, какъ 
нижн1Й рядъ дровъ сгораетъ, дрова осядаютъ, и го р Ъ те  начи­
нается въ слЪдующемъ, вышележащемъ ряде. Благодаря откры­
тому доступу воздуха, угли выгораютъ совершенно, т а к ъ  что 
образоваше дыма въ этомъ случай не можетъ иметь места.

2) ТорфЪ. Торфъ, хотя въ р'Ьдкихъ случаяхъ, все же нахо­
дить примЪнеше при обжиганш керамическихъ изделш, такъ  
какъ онъ д аетъ  довольно длинное, горячее пламя, если, конечно, 
при этомъ онъ  достаточно сухъ и не слишксмъ плотенъ. Зн а­
чительное обыкновенно образоваше золы требуетъ  прим-Ьнешя 
железныхъ рйшетокъ (колосниковъ) равно какъ значительное со- 
держаше серы въ торфе дозволяетъ употреблять его въ каче­
стве горючаго матер1ала лишь для обжигашя более грубыхъ 
глиняныхъ предметовъ, каковыми являются: кирпичи, клинкеры 
и т. п.

3) Уголь. Бурый и каменный уголь являются почти исклю- 
чительнымъ топливомъ, въ настоящее время примЪняемымъ въ 
керамической промышленности. Въ зависимости отъ мЪстныхъ 
условш, пользуются бурымъ или каменнымъ углемъ, каждымъ 
въ отдельности, или же, что весьма удобно, и тЬмъ и другимъ 
вместе, благодаря чему недостатки, которые возникаютъ отъ 
применешя того или иного сорта угля, могутъ быть избегнуты. 
Такъ напр., бурый уголь доставляетъ  длинное, но сравнительно 
холодное пламя, тогда какъ каменный уголь наоборотъ при ко- 
роткомъ, местно действующемъ пламени, доставляетъ  значитель­
ное количество теплоты, однако часто при этомъ образуются 
твердые шлаки на реш етке. Бурый и каменный уголь, смешан­
ные вм есте , доставляютъ длинное и горячее пламя, въ  то время 
какъ образоваш е шлаковъ можетъ быть избегнуто благодаря 
порошкообразной зо л е  бураго угля. ТехнолоПя угля настолько
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и звестна , что находимъ возможнымъ ограничиться лишь общимъ 
обзоромъ.

a) б у р ы й  у г о л ь  принадлежитъ къ более поздней геологи 
ческой формацш и пласты его располагаются обыкновенно надъ 
м%ломъ. По выгоранш онъ оставляетъ отъ 25 до 7 5 %  и даже 
более золы и содержитъ въ себе  значительное количество кисло­
рода, водорода и воды, всл,Ьдств1е чего доставляетъ не особенно 
горячее пламя. Н аиболее молодой бурый уголь есть л и г н и т ъ ,  
ископаемое окаменелое дерево. B o n te  древше по происхож дент 
сорта его, которые представляютъ собою переходную степень къ 
каменному углю, им ею тъ  черный цветъ, обнаруживаютъ боль­
шею частью раковистый изломъ или бываютъ пропитаны асфаль­
топодобными смолами; въ керамическомъ производстве они яв ­
ляются наиболее благопр1ятными.

b) к а м е н н ы й  у г о л ь ,  который геологически является более 
древиимъ, чем ъ  меловая формащя, богатъ содержашемъ углеки­
слоты, которая достигаетъ въ немъ до 90— 98% .

По различш  химическихъ и физическихъ свойствъ существуетъ 
несколько группъ каменнаго угля, изъ  которыхъ однако лишь 
ТОЩ1Й песчаный уголь, благодаря своему длинному, горячему 
пламени, находитъ наиболее частое применеше въ керамике, 
тогда какъ друпе, более жирные по составу, сорта, доставляя 
короткое пламя и оставляя при выгоранш много кокса и шла- 
ковъ, являются мало пригодными для нашей цели. Керамическая 
промышленность требуетъ  применешя угля, дающаго длинное 
пламя: такъ , при нагреванш  большихъ печей пламя должно про­
стираться  на разстояш е отъ  6 до 8 метровъ. Вледств1'е содер- 
ж аш я золы и богатства углеродомъ при потребленш каменнаго 
или бураго угля является  необходимымъ применять огневыя при- 
способлешя, снабженныя железными решетками. Чаще всего 
применяется  такое устройство: ж елезны я полосы изготовляются 
и укладываются въ топке  такимъ образомъ, чтобы между оди­
ночными полосками открывали свободный доступъ проникновенш 
воздуха к ъ  горючему M a T e p ia n y ,  лежащему на этихъ полосахъ. 
Разм еры  такихъ промежутковъ варьируютъ въ зависимости отъ 
свойствъ топлива; слишкомъ болыше размеры ихъ могутъ слу­
жить причиной напрасной потери угля, такъ  какъ вм есте  съ 
образовавшейся золой въ зольникъ сквозь перегородки можетъ 
попасть и непрогоревшш еще уголь. Для достижешя наиболь­
шей длины полосъ, для наибольшаго доступа воздуха и удобствъ 
для чистки полосъ, применяютъ такъ  называемый висяч1я р е ­
шетки, состояния изъ  отдельныхъ полосъ, концы которыхъ з а ­
гнуты въ крючки прикрепляемыя къ перекладной ш танге подъ 
уклономъ отъ 15 до 25 градусовъ къ  о с н о в а н т .
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СлЪдуетъ упомянуть также о нагрЪвательныхъ аппаратахъ,. 
лрименяемыхъ при отопленш газомъ, которые не находятся въ 
непосредственной связи съ  печами. Ж елЪзныя реш етки приме­
няются и въ этомъ случае, но только при помощи клапановъ 
можно уменьшать, по желашю, доступъ къ  нимъ воздуха; во 
всякомъ случае, однако минимальнымъ количествомъ его является  
такое, при которомъ не происходило бы выгораше углерода въ 
углекислоту, а лишь въ окись угля и образоваше углеводорода 
и водорода. Газъ, протекая по закры ты м ъ каналамъ, прогораетъ 
въ собственной камере печи, въ которую для полнаго выгорашя 
открытъ свободный доступъ воздуху. Своеобразно устроенный 
воронки, служацця для положешя выгорающаго угля, з ак р ы в а ­
ются клапанами, предупреждающими проникновеше воздуха.

О химическихъ свойствахъ самаго процесса гореш я, какъ  о 
предмете достаточно известномъ, мы не будемъ говорить.

Пирометре. При производстве глинянныхъ изделш весьма 
важную роль играетъ сохранеше постоянной определенной тем ­
пературы въ печи при обжиганш.

Более  ста л е т ъ  трудились надъ изобретеш емъ удобнаго ин­
струмента для измереш я высокихъ температуръ, т. наз. п и- 
р о м е т р а.

Первый измерительный приборъ этого рода основывается на 
равноверномъ, пропорцюнальномъ теплоте, измененш  объема 
(усадке) при обжиге определенныхъ глинъ. Глиняная палочка 
изъ сырого M aTepiana; длиною въ 100 миллиметровъ им еетъ  при­
мерно при 1000° Ц только 93 милл. (7°/о) усадки, при 1200й 
Ц . — 90 милл., при 1500" Ц.— только 88 милл. По этому, эмпи- 
рическимъ путемъ установленному факту можно, наоборотъ, 
по измеренной усадке глине судить о существующей въ печи 
температуре. На этихъ свойствахъ основывается пирометръ 
глины В е д г в у д а ,  данныя котораго отличаются однако боль­
шою неточностью. Известный благородный металлы и ихъ спла- 
вливашя могутъ также служить для изм ереш я температуры въ 
печи. Т акъ  напр., серебряная проволока при 960° Ц. расплав­
ляется въ шарикъ; золото— при 1075° Ц.; лигатура изъ  50 ча­
стей золота и 50 частей платины— при 1385" Ц.; систая пла­
тина— при 1775° Ц.

Къ неудобствамъ всехъ  этихъ методовъ должна быть отне­
сена значительная цен а  этихъ металловъ, тогда какъ воздуш­
ные термометры, а также электричесюя и оптичесшя пирометры 
представляютъ собою довольно сложные аппараты, которые лишь 
въ рукахъ подготовленнаго спещ алиста даютъ более или м енее 
существенные результаты. Устройство электрическихъ аппара- 
товъ основано на томъ, что электрическое противодейств!е въ
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платиновой проволоке возростаетъ  пропорцюнально температуре 
оптичесюе же приборы основываются на поляризацш света  че- 
р езъ  призму Н и к о л я .

Действительно практически применимый пирометръ, кото,- 
рый т е м ъ  не м енее не показывалъ абсолютной температуры 
открылъ проф. 3  е г е р ъ  въ своихъ, более или менее плав- 
кихъ глазуровыхъ соединенш состоящихъ пироскопахъ такъ  на- 
зываемыхъ конусахъ 3  е г е р а. Благодаря безпрерывному прибав- 
лешю каолина и кварца, верхшя камеры этихъ острыхъ тетраед- 
ныхъ пирамидъ равномерно становятся  более плавкими; благо­
даря же п р и б а в л е н т  борной кислоты —  менее плавкими 
такъ  что две  cepin этихъ пироскоповъ при температурахъ отъ 
960° Ц. до 1700° Ц. и выше плавятся, отчего все  степени теп­
лоты, применяемый въ керамике легко и дешево могутъ быть 
измерены.

На практике подобнаго рода пирометры получили еще весьма 
малое распространеше. Въ большинстве случаевъ, применяюсь 
лично изобретенные методы; въ одномъ случае узнается, что 
печь черезъ-чуръ накалена, такъ  какъ шарикъ, скатанный изъ 
глины, начинаетъ плавиться, въ другомъ случае, что глинянный 
горшокъ обнаруживаетъ известную твердость, въ третьемъ, что 
глазурь, покрывающая сосудъ, даетъ  отражеше и т. п.

О степени температуры нередко судятъ также по свету, ко­
торый прю бретаетъ  внутренность печи.

Кладка ИЗдЪлж ВЪ печи. Глинянныя издел1я укладываются въ 
печи для обжигашя весьма различными способами, такъ  какъ 
само обжигаше различныхъ предметовъ ведется обыкновенно 
разнообразно

Керамичесше предметы, неразборчивые по форме и цвету, 
могутъ складываться безъ  особенныхъ меръ предосторожности 
въ ряды другъ на друга какъ напр., кирпичи и глиняныя трубы.

При тягучихъ массахъ должно быть обращено внимаше на 
значительную усадку, смягчеше, т а к ъ  какъ при высоко постав- 
ленныхъ рядахъ можетъ возникнуть сдавливашя и исправлешя 
нижнихъ предметовъ;

Издел1я, которыя покрыты глазурью, не должны соприкасаться 
между собою, чтобы т е  не вызвали взаимнаго плавлешя. Изящ­
ный глиняныя вещи, чистаго белаго  цвета, должны особыми 
приспособлешями предохраняться отъ непосредственнаго сопри- 
косновешя съ  горючими газами и летучей золой.

Поэтому фарфоровыя и каменныя издел1я помещаются обык­
новенно въ полые цилиндричесше сосуды, кожухи, изъ огне­
упорной глины, причемъ последшя накладываются въ ряды; гла­
зурованные же предметы защищаются глинянными плитами, по­
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ложенными этажами, которые наполняютъ предметами не могу­
щими въ этомъ случай уже соприкасаться между собою.

Обжигаше. Насколько разнообразны конструкцш печей и спо­
собы кладки въ нихъ предметовъ, на столько же различны и 
методы самаго обжигашя, такъ  что описавъ общш пр1емъ, под- 
ходящш для всЪхъ случаевъ, весьма затруднительно.

Глиняныя издЪл1я при обжиганш первоначально подвергаются 
дЪйствш слабаго густодымнаго огня, служащаго для предвари- 
тельнаго нагрЪвашя и полнаго высушивашя еще сыроватыхъ 
предметовъ; лишь постепенно подбавляя количество топлива, 
переходятъ къ сильному огню, дающему уже полный обжигъ.

Процессъ обжигашя длится въ зависимости отъ величины печи 
и рода глиняныхъ изделш отъ  12 до 15 часовъ, продолжается 
однако даже отъ  2 до 3 дней.

Также разнообразно бываетъ время, требуемое для охлажде- 
щя, которое стараются протянуть обыкновенно уменылешемъ 
доступа воздуха, закладывашемъ зольника, насыпныхъ воронокъ 
и т. п.

Важнымъ и характеристичнымъ при обжиганш всЪхъ кера­
мическихъ изд’Ьлш является  последовательное повышеше тем­
пературы, такъ  что, несмотря на существующее быть можетъ 
плохое отоплеше, тЪмъ не м енее является  возможность равно- 
мернаго распределеш я теплоты веществомъ, содержащимъ глину 
Чем ъ ниже температура обжигашя, т е м ъ  труднее выполнить 
это въ совершенстве.

Самый способъ приведешя огня и химичесюя свойства го­
рючаго газа  также бываютъ весьма различны, въ  зависимости 
отъ состава глиняной массы.

Услов1я тяги при обжиганш равнымъ образомь имеютъ весь­
ма большое значеше.

Слишкомъ сильная тяга  и слишкомъ открытый доступъ воз­
духу вызываетъ короткое, горячее, местно действующее пламя 
на подоб1е языковъ, которое весьма скоро обжигаетъ находя- 
ццяся ближе издел1я, тогда какъ более отдаленный подверга­
ются обжигу еще весьма слабо. Закрытый малый притокъ, вое- 
духа образуетъ длинное, богатое, однако, дымомъ и копотью 
пламя, вредно действующее на обжигаемые предметы. Открытый, 
но бережливо пользуемый, притокъ воздуха представляетъ  пре­
красное средство для изм ен еш я по желашю или надобности 
свойства горючаго газа; долженъ ли онъ гореть  съ избыткомъ 
или недостаткомъ кислорода.

Легко, однако, могутъ возникнуть крайности, которыя, при 
воздухе съ  избыткомъ кислорода, а такж е наоборотъ, съ  недо­
статкомъ его, обусловливаютъ потерю топлива, въ первомъ слу­
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ч ае ,  благодаря ненужному нагрЪванш не причастной къ обжи- 
ган ш  части воздуха, во второмъ же BcniflCTBie потери содер­
ж а щ а я  кислородъ газа, оставшагося не выгорЪвшимъ.

Нанесение глазури на глиняныя издЫия.

ЦЬль глазуровки. Блестящ ая, стекловидная масса, которою 
покрываютъ различный глиняныя издЪл1Я, называется глазурью; 
э та  последняя, по составу своему, представляетъ стекло. По- 
крыван1е глазурью имЬетъ целью сделать  матовую или шере- 
ховатую поверхность и зд ел ш —блестящею и непроницаемою для 
газовъ и жидкостей (какъ это требуется въ горшечной посуде), 
увеличить затЪмъ противодЪйств1е химическимъ воздййств1ямъ 
(каменная посуда) или, наконецъ, придать глинянымъ предме- 
тамъ изящный зидъ и скрыть часто некрасивую окраску глиня­
ной вещи (въ фаянсе, майолике и изразце).

Не только разнообраз1е отдЪльныхъ керамическихъ предме­
товъ, но также и мЪстныя услов!я фабрикацш, равно какъ тре- 
бовашя, предъявляемый къ издЪл1ямъ, обусловливаютъ Измене- 
Hie состава этихъ стекловидныхъ веществъ, даже въ примЪненш 
ихъ къ одной и той же категорш предметовъ.

Насколько разнообразна масса, входящая въ составъ о тдель­
н а я  вида, настолько же изменчивы и глазуревыя смешения и 
ихъ химичесюя и физичесюя свойства.

дележ е глазури. По своему составу глазурь, потребляемая 
для глиняныхъ изделш, подразделяется  на следуюцця группы:

1). С в и н ц о в а я  г л а з у р ь ,  которая представляетъ  собою 
настоящ ее стекло и содержитъ свинцовую окись, силицыловую 
кислоту, а также д р у п я  различный примеси. По степени плав­
кости, по способу изготовлешя и по внешнему виду ее можно 
подразделить на:

а) глазурь, содержащую землисто-свинцовыя окиси; непроз­
рачная глазурь для обыкновенной и горшечной посуды и дру- 
гихъ простыхъ гончарныхъ изделш, которая состоитъ изъ свин­
цовой окиси и глины, р еж е  полевого шпата.

в) глазурь, содержащая свинцовую, силициловую и борную 
кислоты, или прозрачная глазурь для горшечной посуды более 
высокихъ сортовъ, съ  примесью борной кислоты для каменной 
посуды и фарфора. Она окрашивается нередко известными оки­
сями металловъ въ качестве  майоликовой глазури.
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с) глазурь, которая содержитъ окиси свинца и олоЕа, такъ  
называемая э м а л ь ,  непрозрачная глазурь, им'Ьетъ составъ, 
подобный стекловидной глазури; содержащей свинцовую и бор­
ную кислоты; непрозрачность же ея обусловливается содержа- 
шемъ окиси олова. Весьма часто эта  глазурь окрашивается оки­
сями тяж елыхъ металловъ.

2). Г л а з у р ь ,  н е  с о д е р ж а щ а я  в ъ  с в и н ц а .
а) щелочная глазурь, которая состоитъ изъ силициловыхъ 

щелочей и применяется  въ каменныхъ издел1яхъ. Т акъ  какъ 
она наносится на поверхности предметовъ въ калильномъ жару 
подъ действ1емъ паровъ воды и поваренной соли, то ее часто 
называютъ соляной глазурью.

в) землисто-щелочная глазурь, которая состоитъ изъ  сили- 
циловой кислоты, землистой глины, землистыхъ и другихъ ще­
лочей, наносится на твердый фарфоръ и каменную посуду.

Свойства глазури. Переменчивый составъ различнаго вида 
глазури, о которомъ было упомянуто выше, въ общемъ не за ­
виситъ отъ  произвола рабочаго, а лишь физическихъ и химиче- 
скихъ свойствъ глиняныхъ предметовъ, равно какъ и отъ  тех ъ  
требованш, которыя предъявляются къ глазури.

Общее свойство всехъ  видовъ глазури лишь то, что все  они 
плавки; температура плавлешя варьируетъ отъ калильнаго ж а­
ра до температуры белаго  калешя, а следовательно отъ 600° 
до 1600° Ц.

Глазурь и масса того или иного рода глиняныхъ изделш 
стоятъ  между собою въ тесной связи. Малая огнеупорность и 
плавкость массы не позволяетъ, чтобы хорошую твердую глазурь 
напр, фарфоровую, наносили на малостоющую горшечную посуду. 
Свойство поверхности глиняныхъ предметовъ оказываетъ вл1я- 
Hie на удачное нанесеше глазури; равнымъ образомъ расшире- 
Hie при нагреванш  обеихъ составныхъ веществъ, массы и гла ­
зури, должно быть совершенно одинаково.

Если же этого н е т ъ  и глазурь увеличивается или уменьшается 
въ своихъ разм ерахъ  быстрее, чем ъ  самый предметъ, то при 
охлажденш въ глазуревой оболочке, оказавшейся черезчуръ ма­
лой, образуются расщелины. Глазурь въ этомъ случае  будетъ 
вся испещрена трещинами. Ч резъ эти расщелины, на подоб1е 
волосковъ, портящихъ общее впечатлеш е, проступаетъ въ по- 
ристыхъ сосудахъ жидкость, что обусловливаетъ преждевремен­
ную порчу всего предмета. Наоборотъ, слишкомъ большое на- 
слоеше глазури начинаетъ шелушиться и отпадать, отделяются 
канты, или предметъ распадается окончательно.

Облагороживающее, но и разрушительное действ1е огня, об­
жигаше, которому должны подвергнуться все  глазурованные
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предметы для того, чтобы расплавить глазурь, обусловливаем  
въ фабрикацш весьма много ошибокъ. При слишкомъ низкой 
температуре глазури остаются шероховатыми, невзрачными или 
покрытыми пузырями, при слишкомъ же высокой температуре 
он е  слишкомъ разжижаю тся и стекаютъ съ  предмета. Содержи- 
мыя легко редуцируюиця о к и си  металловъ, какъ то: окиси свинца 
меди, кобальта, ж ел еза ,  превращаются вновь въ металлы, если ощу­
щ ается недостатокъ кислорода въ горючемъ газе ,  отчего глазури 
совершенно изм'Ьняютъ свою окраску и портятся. Благодаря 
вс-Ьмъ этимъ могущимъ произойти ошибкамъ глазуровашя: при- 
готовлеше глазурей, н а н е с е т е  ихъ и обжигаше— вся эта работа 
должна быть отнесена къ одной изъ  трудн’Ьйшихъ, но въ то же 
время и важн'Ьйшихъ операцш въ керамике. Отъ него весьма 
часто зависитъ главное ycnoeie изящнаго и годнаго къ конкур- 
ренщи фабриката. Полное сл1яше глазури съ  основной массой 
достигается лишь благодаря старательнымъ попыткамъ, такимъ 
образомъ эмпирически опирается на новинке и знанш; теоре­
тически определяемая, принимая въ соображеше химичесюй со­
ставъ , работа въ настоящее время оставляетъ  желать много 
лучшаго.

Изготовлеше глазурей. Составныя части для многихъ гли- 
нянныхъ изделШ смешиваются въ сухомъ виде по весовымъ ча- 
стямъ, и лишь въ редкихъ случаяхъ, для простой горшечной 
посуды, берутся по объемамъ; оне размалываются на спещаль- 
ныхъ мельницахъ, о которыхъ говорилось уже выше, преимуще­
ственно на цилиндрическихъ мельницахъ, съ прибавлешемъ воды 
до получешя совершенно мягкаго на ощупь порошка. По этому 
способу изготовляются глазури для горшечныхъ предметовъ, 
каменной посуды и твердаго фарфора. Глазури, содержащ1я сви- 
нецъ, расплавляются до размалывашя въ компактную стекло­
видную массу, получившую назваш е ф р и т т ы .  Свинцовыя сое- 
динешя, которыя являю тся вредными для здоровья рабочихъ, 
благодаря этому находятся въ связанномъ состоянш и теряютг 
свои ядовитыя свойства. П лавлеш е совершается въ зависимо­
сти отъ вещества или въ огнеупорныхъ капсюляхъ, или вг 
спещально приспособленныхъ печахъ, после чего фритта раз­
дробляется на дробилкахъ и после тонкаго просеиваш я раз^ 
малывается съ  примесью воды на мельницахъ.

Способъ фритты применяется всегда, когда глазури содер­
ж а т ь  вещества, растворимыя въ воде, какъ напр, бура, соли, 
сода и пр. Последшя остекляются при способе фритты и ста­
новятся нерастворимыми. При производстве цветныхъ глазурей 
этотъ  способъ и м еетъ  то преимущество, что окиси, определя- 
юиця цветъ , благодаря растворенш , распределяю тся въ высшей 
степени равномерно.
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Фриттовыя глазури находятъ прим^неше при изготовленш 
каменной посуды, костяного фарфора, фаянсовыхъ предметовъ 
и проч.

Нанесете глазурей — глазуроваже. Глиняные предметы 
берутся предъ глазуровашемъ или сырыми, какъ напр, кирпичъ, 
обыкновенная горшечная посуда, печныя кафли и т. д., или же 
прокаленными, причемъ предметъ обладаетъ уже достаточною 
для глазуровашя прочностью, что применяется при твердомъ 
фарфоре и изящной горшечной посуде, или же, наконецъ, со ­
вершенно обожженными; при каменной посуде-, костяномъ фар­
форе и пр.

Разнообразный свойства глиняныхъ предметовъ, точно также 
какъ и различие въ форме и м анере украшенш, —все это тре- 
буетъ разнообразныхъ методовъ глазуровашя, которые все, 
однако, преследуютъ одну общую цель: покрыть предметы по 
возможности равномернымъ слоемъ изящно окрашенной глазури 
чтобы эта последняя при обжиге могла расплавиться въ ровный 
гладю'й налетъ.

1) Н а н е с е ш е  г л а з у р и с п о с о б о м ъ  п о г р у ж е ш я ,  выполняет­
ся Чаще всего, причемъ гредметъ, предназначенный къ глазурова- 
шю, погружается въ сосудъ съ водою, въ которой размеш ана въ 
определенномъ растворе измельченная глазурь; предметъ дер­
жится въ сосуде несколько секундъ, причемъ пористый гли­
няный предметъ впитываетъ въ себя растворенную глазурь, и 
тонкш налетъ  сухой глазури осядаетъ  на поверхности его. 
Этотъ методъ применяется при обожженныхъ издел!яхъ, какъ 
напр.; фарфоръ, каменная посуда, плавленныя вещи и т. п. 
Сырые и лишь высушенные на воздухе предметы должны со­
стоять изъ  очень жирной и твердой глины, иначе они при по- 
груженш совершенно размягчаются и искажаются въ форме. 
Сырыя издел1я кроются глазурью для экономш расходовъ при 
обжиге. Чтобы мелко истолченная глазурь не счищалась и дер­
жалась твердо, къ раствору глазури слёдуетъ  прибавлять клей- 
юя вещества.

2) Г л а з у р о в а ш е  п о с р е д с т в о м ъ  п о л и в а ш я .  Предметы бо­
лее крупные по своимъ разм ерам ъ, съ  которыми трудно обра­
щаться, какъ напр, печные карнизы, глиняныя трубы и т. п, 
или вещи, покрываемый глазурью лишь съ одной стороны, какъ 
напр, изразцы, кирпичи, кроются глазурью поливашемъ пред­
мета последнею, размешанной въ воде.

3) Г л а з у р о в а ш е  к и с ь ю.  Глазурь наносится такж е при по­
мощи кисти, при изукрашиванш предмета въ разноцветный пе- 
стрыя краски (напр., при цветныхъ майоликахъ).

Для лучшаго наведешя глазури-кистью и для равномернаго 
приставашя ея къ предметамъ, къ ней примешичаютъ въ та
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кихъ случаяхъ гумми, крахмальную камедь или глицеринъ. Пред­
меты, глазурованные погружешемъ, имЪютъ на мЪстахъ, за  ко­
торыя pa6onie при глазурованш держали пальцами, всегда не- 
глазурованныя точки: острые края и канты также бываютъ часто 
вне  глазури. Въ подобныхъ случаяхъ все таки цриходится при­
б егать  къ помощи кисти.

4) Г л а з у р о в а ш е  п о с р е д с т в о м ъ  о п ы л е ш я  выполняется 
весьма редко предметовъ истолченною глазурью. Тонкш ломкшфар- 
форъ или не прожженная живопись не переноситъ. погружешя 
предмета въ жидкш составъ глазури, а потому такой предметъ 
долженъ быть опыленъ мелко истолченной глазурью, покрываю­
щею его налетомъ.

О б ж и г а ш е  г л а з у р е й .  Относительно обжигашя или плавки 
глазурей нельзя сказать ничего общаго. Насколько разнообразны 
составы самыхъ глазурей, настолько же переменчива и темпе­
ратура ихъ плавлешя. Во всехъ, однако, случаяхъ необходимо 
обращать внимаше не только на плавимую глазурь, но также 
и на основную массу, такъ  какъ последняя иногда должна об­
жигаться одновременно, какъ и при 'гвердомъ фарфоре.

Керамичесше краски.

Кврамичесюя краски имею тъ составъ, подобный глазурямъ, 
если оне содерж атъ такж е силикаты, или окрашивакпщя окиси 
металловъ. О не закрепляю тся на глиняныхъ издел1яхъ, какъ и 
глазури въ калильномъ жару. Составъ ихъ варьируетъ въ зави­
симости отъ состава глиняныхъ предметовъ и отъ декоративнаго 
метода.

Гончарное производство.
Производство простого фаянса.

Характеристика. Масса обыкновеннаго фаянса, называемаго 
майоликой или простой каменной посудой, состоитъ изъ  глинъ 
более или менее темной окраски. Э тотъ  темный ц в етъ  издел!я 
покрывается обыкновенно свинцовою, непрозрачною белою гла­
зурью, называемою эмалью. Фаянсовые предметы требуютъ при 
своемъ изготовленш всегда двукратнаго обжигашя, причемъ пер­
вый разъ  безъ  глазури—более сильнаго; второй разъ  съ гла­
зурью —слабее.
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Открытие фаянса  относится къ  тому времени, когда китайскш 
фарфоръ былъ изв'Ьстенъ въ Европе, но изготовлять его въ то 
время еще не умели. Подражатели его старались окраской и 
блескомъ фаянса приблизиться по возможности къ настоящему 
фарфору. Температура обжигашя фаянса выше той, которая при­
нимается при этомъ для горшечной посуды, вслЪдств1е чего и 
изд%л1я изъ него менее пористы и звонки, но за  то и м енее 
пригодны для кухоннаго обихода, служ атъ же преимущественно 
для столовыхъ сервизовъ или предметовъ роскоши. Значитель­
ное различ1е химическихъ и физическихъ свойствъ, существую­
щее въ основной массе и глазури обусловливаетъ собою мнопе 
недостатки фаянса. Къ посл'Ьднимъ принадлеж атъ въ особен­
ности скорое раскаливаш е глазури, образоваше трещинъ и от- 
падеше глазуреваго налета слоями.

Къ этому отделу фаянсовыхъ изделш  могутъ быть отнесены 
древнья итальянсшя майолики, некоторый испансшя и француз­
о в  и здел1Я и, въ особенности, продукты фаянсоваго производ­
ства г. Д е л ь ф т а.

Фаянсовая масса. Для изготовлешя фаянсовыхъ предметовъ 
берется свободная отъ примеси песку глина или, если таковая 
содержитъ песокъ или камешки, подвергаютъ ее промывке. Плав­
немъ въ этомъ случай служитъ мелкш кварцевый песокъ, 
известь— въ форме мела, известковый мергель и пр. Р едко  глина 
въ одной породе соединяетъ все  качества,, необходимый для 
удачной фабрикацш, а потому приходится прибегать къ см’Ьшешю 
нЪсколькихъ сортовъ ея, чтобы получить удовлетворительные 
результаты. Примесь извести къ глиняной массе весьма важна, 
такъ  какъ она предохраняетъ глазурь отъ образоваш я трещинъ. 
Глина, которая не содержитъ извести, хотя й принимаетъ срав­
нительно легко глазурь, но по охлажденш въ предметахъ бы- 
ваетъ  испещрена сетью трещинъ. Составъ массы бываетъ обык­
новенно не постояннымъ и видоизменяется въ зависимости 
отъ местныхъ условш, причемъ каждый фабрикантъ им ^етъ  свои 
рецепты изготовлешя, обусловленные разнообраз1емъ сырья. Су­
хая глина раздробляется и размеш ивается  съ большимъ коли- 
чествомъ воды, до получешя жидкой мути. Эта  муть сливается 
и отстаивается, съ  целью осаждешя более грубыхъ частицъ на 
дно; это же можетъ быть достигнуто просеивашемъ.

З а т е м ъ  прибавляются размолотыя примеси, плавень, после 
чего уже масса подготовляется къ процессу формовашя высу- 
шивашемъ въ пористыхъ или гипсовыхъ сосудахъ на открытомъ 
воздухе или же въ муравленныхъ бассейнахъ при помощи ис­
кусственна™ нагреваш я, пока не сделается  годной къ формо- 
ванш. Наконецъ, масса сбивается и изъ  нея формуются
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шары, которые въ предупреждеше отъ  гшеш я сохраняются до 
надобности въ погребахъ.

Формоваше Простые сорта фаянсовыхъ изделш формуются 
на стан ке  ручнымъ способомъ. При изготовленш же лучшихъ 
сортовъ пользуются готовыми формами. Иногда сформованные 
предметы поливаются б'Ьлымъ или цв'Ьтнымъ веществомъ. После 
того они высушиваются совершений на открытомъ воздухе и 
подвергаются затЪмъ обжигу, отчего посуда становится прочной 
и звонкой, не будучи пористой.

Глазурь ДЛЯ фаянса. Главное внимаше въ производстве 
фаянсовыхъ изделш должно быть обращено на изготовлеше гла­
зурей, т акъ  какъ отъ  нихъ более всего зависитъ качество из- 
готовленнаго предмета. ВсЬ составныя части глазури плавятся 
въ глиняныхъ сосудахъ или капсуляхъ до стекловиднаго состава, 
фритты, который, будучи истолченъ въ мелкш порошокъ, нано­
сится при второмъ обжиге на поверхность посуды. Хотя этотъ  
способъ и является  весьма дорогимъ, онъ даетъ  однако очень 
красивыя и равномерный глазури и предупреждаетъ мнопе не­
достатки, которые им'Ьютъ место при нанесенш глазури не въ 
плавленномъ виде, а въ сыромъ. Фаянсовыя глазури состоятъ 
изъ  свинцовой окиси, песку, соды, поваренной соли и окиси 
олова; последняя изъ составныхъ частей глазури обусловливаегъ 
непроницаемость ея. Р ’Ьже содерж атъ он е  дорогую буру. Для 
окрашивашя глазурей къ нимъ прибавляютъ слЪдуюцця окиси 
и красяцця вещества: окись кобальта— для синяго цвета, медную 
окись— для зеленаго  цвета , окись ж е л е за  или сурьмы— для жел- 
таго, бураго ж ел езн я к а— буро-ф!олетоваго цвета.

Растолченный глазуревыя вещества просеиваются и разма­
лываются съ  примесью воды на мельницахъ. Полученную массу 
разбавляю тъ по м ер е  надобности водою и наносятъ на пред­
меты способомъ погружешя.

Обжигательныя печи.. Печи для обжигашя фаянса применя­
ются съ квадратнымъ или круглымъ поперечнымъ сечешемъ. 
Круглыя печи состоятъ  изъ  свода и огнеупорныхъ с т ен ъ  обра- 
зующихъ камеру обжигашя. Отъ 7 до 9 топокъ съ решетками 
доставляю тъ газы, частью непосредственно подымающиеся въ 
печь, частью ж е— въ каналъ, подъ золовникомъ ея, помещаю­
щемся въ  середине печи. Газы, Еыходяцце изъ  него принимаются 
дымовою обшивкою, окружающею печь и выводятся въ трубу, 
которая устроена надъ этою обшивкою. Съ большимъ удобствомъ 
применяются такж е печи, отапливаемыя сверху. Печи съ газовымъ 
отоплек:емъ и муфельныя печи и въ настоящее время ещё не 
находятъ себе  обширнаго применеш я въ фаянсовомъ производ­
с тв е .
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Обжигашд Н агреваш е распределено неравномерно даже и 
въ круглыхъ печахъ; наиболее интенсивнымъ является  оно у 
отверстш притока газа. Этимъ обстоятельствомъ пользуются фа­
бриканты, ставя  на местахъ  наибольшаго нагреваш я издел1я, 
покрытыя глазурью, тогда какъ въ верхнихъ частяхъ камеры 
ставится обжигаемая посуда. Оба обжигашя такимъ образомъ 
выполняются одновременно.

Для предохранешя обжигаемыхъ глазурованныхъ предметовъ 
отъ непосредственнаго действ1я пламени, ихъ помещаютъ въ 
огнеупорный капсули. Внутреншя стороны этихъ капсулей по­
крыты также глазурью. Отдельный капсули ставятся  одна на 
другую, образуя такимъ образомъ колонны поднимаючйяся до по­
ловины камеры. Верхшя капсули покрываются соответствующею 
крышкою изъ  огнеупорной глины. На эту  платформу устанавли­
ваются предметы, предназначенные къ  обжигу тоже рядами до 
заполнеш я самаго свода.

Некоторый издел1я по совершенш обжига покрываются укра- 
шешями изъ  красокъ.

Украшешя. Фаянсъ раскрашивается весьма часто красками, 
имеющими составъ, подобный белой глазури. Эти краски должны 
однако подвергаться более низкой плавильной температуре, иначе 
глазурь, составляющая нижнее наслоеше, размягчится и на живо­
писи отъ взаимнаго сплавлешя глазури съ красками получатся 
искаженный очерташя. Эти глазуревыя краски въ большинстве 
случаевъ плавятся въ фаянсовыхъ печахъ, реж е применяются 
муфельныя печи.

Крашенныя глазури наносятся на сырой предметъ способомъ 
погружешя или же помощью кисти. Н анесеш емъ различныхъ кра­
сокъ и путемъ ихъ смешивашя достигаются красивые эффекты.

Предметы могутъ украшаться живописью и до обжигашя, 
такъ  что краски могутъ плавиться вм есте  съ  глазурями, при­
чемъ способъ этотъ  и звестен ъ  въ живописи подъ назваш емъ 
„sur c ru “; онъ даетъ  своеобразныя, гармоничный сочеташя кра- 
секъ.

Самостоятельный способъ фаянсоваго производства состав- 
ляетъ  современная имитащя древнихъ майоликъ и фаянса, кото­
рые украшаются въ такихъ случаяхъ известными красками: си­
нею, оранжево-желтою и буро-фюлетовою.

Недостатки и особенности старой техники также находятъ 
возможное подражаше.
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Производство бисквитнаго и глазурованнаго 
Фарфора.

Основными признаками фарфора служ атъ  б'Ьлый цвЪтъ его 
и плотный стеклоподобный изломъ. ГлавнЪйшш же признакъ 
фарфора заключается въ его прозрачности, въ свойств^., не бу­
дучи совершенно прозрачнымъ, пропускать сквозь себя свЪтовые 
лучи настолько, что при сравнительно толстыхъ краяхъ блюдеч­
ка можно напр. видЪть насквозь въ неясныхъ очерташяхъ пальцы 
руки, приложенные къ другой сторон-fe, если смотрЪть противъ 
всЪта во внутръ блюдца. Bcfe друпе сорта глиняныгъ изд-Ьлш 
не обладз.ютъ этимъ свойствомъ. Такимъ образомъ, фарфоръ 
отличается отъ самыхъ изящныхъ и тонкихъ сортовъ фарфоро­
подобной каменной посуды своею прозрачностью и твердостью.

Фарфоръ неглазурованный назы вается  бисквитнымъ; покрытый 
же глазурью— изв’Ьстенъ подъ общимъ назваш ем ъ фарфора. По 
составу основной массы и глазурей, а такж е по способу изго­
товлешя, различаютъ: настоящш твердый фарфоръ, мягкш ан­
глшскш или костяной фарфоръ и мягкш искусственный француз- 
скш или фриттовый фарфоръ.

Работы по производству глазурованнаго и бисквитнаго фар­
фора ведутся совершенно одинаково.

Производство твердаго ФарФора.

Характеристика. Твердый фарфоръ имЪетъ молочную белизну; 
фарфоровый предметъ обнаруживаетъ стекловидный раковистый 
изломъ; прозрачность, въ зависимости отъ толщины предмета 
и качества фабриката, бол-fee или мен-fee зам-Ьтна. Благодаря своей 
твердой неперем-Ьняющейся глазури предметъ изъ твердаго 
фарфора является наибол-fee пригоднымъ для пользовашя въ 
качеств-fe лабораторныхъ приборовъ для химиковъ и вообще для 
химической промышленности; ими съ  усп-Ьхомъ можно пользо­
ваться  въ качеств-fe столовой посуды, такъ  какъ они, подобно 
каменной посуд-fe, не получаютъ царапинъ отъ прикосновешя 
стальныхъ ножей и вилокъ.

Основная масса и глазури фарфора, благодаря сходству 
обнаруживаютъ одн-fe и т -fe же услов1я расширешя при нагр-Ьванш,
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а потому при фарфоровыхъ изд%л!яхъ совершенно исключена 
возможность растрескивашя предмета, что составляетъ  основной 
недостатокъ даже наиболее изящной каменной посуды. Твердый 
фарфоръ можетъ затЪмъ противостоять самымъ быстрымъ коле- 
башямъ температуры, такъ  что возможно разведеше огня непо­
средственно подъ посудой. Цв'Ьтъ, блескъ, твердость, неизме­
няемость состава и прозрачность ставятъ  и зд ел 1Я изъ твердаго 
фарфора выше всЪхъ глиняныхъ предметовъ и д%лаютъ его 
наиболее ценнымъ продуктомъ керамической промышленности.

Въ настоящее время фарфоровые обиходные предметы, благодаря 
своей дешевизне, обусловленной успехомъ и развит1емъ произ­
водства, мало по малу вытесняю тъ изъ домашняго употреблешя 
весьма распространенную фаянсовую и каменную посуду.

Основная масса. Каолинъ или фарфоровая глина, представ- 
ляющш собою высшш сортъ глины, составляетъ  главную состав­
ную часть фарфора.

Т акъ  какъ каолинъ самъ по себе неплавкш и огнеупорный 
матер1алъ, то въ качестве  плавня къ нему примешиваютъ 
обыкновенно полевой шпатъ, который при высокой температуре 
расплавляется  въ эмалевидное стекло и сл еп л яетъ  отдельный 
неплавюя частицы каолина въ твердую, на половину расплавлен­
ную, стекловидную массу. Сорта фарфоровой глины имею тъ 
весьма различный составъ: т акъ  напр., французскш каолинъ уже 
въ природе содержитъ въ себе  такое количество полевого шпата, 
что для образоваш я фарфоровой массы достаточно примеси од- 
наго кварца.

Къ сортамъ глины, богатымъ кварцемъ, примешиваютъ, нао- 
боротъ, одного полевого шпата и т. д. Прибавлеше примесей 
должно быть произведено однако въ определенныхъ разм ерахъ , 
такъ  какъ иначе можетъ получиться масса совершенно не плас­
тичная и не годная следовательно къ ф о р м о ван т .

Изящная столовая посуда, цветы и предметы роскоши должны 
быть по возможности прозрачными, тогда какъ отъ сосудовъ, 
предназначенныхъ для химическихъ процессовъ, этого свойства 
фарфора совершенно не требуется; въ  этомъ случае онъ долженъ 
лишь обнаруживать достаточное противодейств1е химическому 
вл1яшю и обладать достаточною огнеупорностью. Въ силу всего 
этого нельзя конечно дать общаго для всехъ  случаевъ рецепта 
■изготовлешя фарфора.

Изготовлеше массы. Каолинъ, который почти всегда содер­
житъ въ себе половину кварцеваго и полевошпатоваго песку, 
долженъ прежде всего подвергнуться операщи промывки.

Кварцъ и полевой ш патъ должны быть по возможности 
свободны отъ  примеси ж ел еза  и могутъ применяться  в1> дело 
лишь въ мелко истолченомъ виде.
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Такъ какъ эти минералы при своей естественной твердости 
трудно измельчаются, то после промывки помЪщаютъ ихъ въ 
маленькую шахтную печь для прокаливашя, отчего они стано­
вятся  хрупкими и легко поддаются размалы ванш . Только выб­
ранные, чистаго бЪлаго цвета , куски раздробляются дробилками, 
после чего мелко размалываются. Водянистая муть изъ каолина, 
кварца и полевого шпата очищается, смешивается и высуши­
вается  въ прессахъ. Высушенная тестообразная масса проми­
нается  по частямъ глинорезками, до получешя совершенно­
однородной массы и путемъ отлеж иваш я дёлается  более плас­
тичной. С веж ая  масса мало пластична и трудно формуется, а 
поэтому массе даютъ отлеж аться  съ  полгода, после чего, вслед- 
CTBie химическаго процесса разложеш я полевого шпата, масса 
становится более пригодной для обработки.

Формоваше. Формоваше выполняется на гончарномъ станке, 
р е ж е — ручнымъ способомъ, но въ большинстве случаевъ при 
помощи гипсовыхъ формъ и шаблоновъ. Т акъ  какъ фарфоровая 
масса очень тоща, что затрудняетъ  работу, то въ одно и то же 
время напр, можно изготовить гораздо меньшее число тарелокъ 
равной величины изъ  фарфора, чем ъ изъ  другихъ глиняныхъ 
матер^аловъ. Иныя фарфоровыя вещи изготовляются также пу­
темъ отливки въ формы.

Фарфоровые цветы  готовятся ручнымъ способомъ изъ тонкихъ 
п ластовъ  массы. Операцш формовашя заканчиваются всегда 
сглаж иваш емъ спаевъ, прикреплеш емъ ручекъ, головокъ и пр. 
выступающихъ частей; эта  работа выполняется большею частью 
лишь после того, какъ самые предметы почти совершенно 
высохли на воздухе и стали белыми, а не въ полусырыхъ 
состояш яхъ, какъ въ производстве фаянсовой и каменной 
посуды.

Формоваше фарфоровыхъ предметовъ несравненно труднее 
такового другихъ керамическихъ массъ не только изъ-за незна­
чительной пластичности массы, но также и оттого, что при 
этой.работе гораздо чаще вкрадываются ошибки, въ виде нерав­
номерной толщины стен окъ  и т. п.

Высушиваше сырыхъ изделШ происходитъ, главнымъ образомъ, 
во время формовашя. Окончательная сушка законченныхъ и 
сформованныхъ предметовъ совершается при обыкновенной ком­
натной температуре и длится весьма недолгое время, такъ  какъ 
тощая масса изъ каолина сохнетъ гораздо скорее жирныхъ и 
пластичныхъ сортовъ глины.

Предварительный обжигашя. Сухая, очень пористая, тощая 
масса фарфора при погруженш въ глазуревую жидкость можетъ 
впитать въ  себя сразу слишкомъ большое количество воды, 
размягчаясь сильно при этомъ, и можетъ легко распасться.
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BcHtflCTBie этого является  необходимость подвергнуть ф ар­
форовый изд"кшя предварительному слабому обжигу. Обжигатель­
ныя печи, какъ известно, состоятъ  изъ нЪсколькихъ отдЪленш; 
въ верхш’я, которыя им'Ьютъ м енее высокую температуру, 
помЬщаютъ въ капсуляхъ сырые предметы для предварительнаго 
обжигашя. При этомъ необходимо соблюдать вообще большую 
осторожность, т акъ  какъ сырые предметы изъ фарфоровой мас­
сы более  хрупки, ч'Ьмъ издЪл1я изъ  другихъ массъ. После такого 
обжига предметы покрываются глазурью. Въ производстве биск­
вита процессъ предварительнаго обжигашя не требуется и за ­
меняется  окончательнымъ полнымъ обжигомъ.

ФарфороВЫЯ глазури. Глазури по составу своему однородны 
съ  основной массой, и такимъ образомъ состоятъ  изъ  каолина, 
полевого ш пата и кварца. Т акъ  какъ глазури вполне плавятся 
и остекляются, то понятно, что он е  содерж атъ больше плавня: 
полевого шпата; обыкновенно Прибавляютъ такж е известь, въ 
форме гипса, м ела  или известковало камня, съ  целью поднять 
степень плавкости металловъ. Во Францш существуетъ минералъ 
н е г м а т и т ъ ,  дающш безъ всякихъ постороннихъ примесей превос­
ходную для фарфора глазурь, и состоящш приблизительно изъ:

Составныя части глазури смешиваются определенными час­
тями въ сыромъ виде и мелко размалываются на цилиндри- 
ческихъ мельницахъ.

Глазурь наносится способомъ погружешя прокаленнаго пред­
мета на несколько секундъ въ растворъ глазури. Применеше 
красокъ подъ глазуревымъ налетомъ въ твердомъ фарфоре, за  
исключешемъ некоторыхъ красящихъ окисей, почти совершенно 
исключено. Глазуроваше должно выполняться съ большимъ 
зн аш ем ъ  дела, т а к ъ  какъ отъ выполнешя этой работы много 
зависитъ качество изготовленныхъ изделш.

Обжигательныя печи. Обжигательныя печи для фарфора, по 
сравненш  съ  другими керамическими печами, должны удовлетво­
рять более сложнымъ требоваш ямъ, къ которымъ относятся 
способность противостоять самымъ высокимъ технически 
применяемымъ температурамъ, а такж е по возможности равно­
мерное распределеш е теплоты по всей камере печи.

Печи имею тъ различную конструкцш. Топливомъ служитъ 
почти повсеместно уголь. Въ новейшее время кое— где стали 
применять такж е газовое отоплеше, но это пришлось вскоре 
прекратить.

64 частей полевого шпата 
кварца 

каолина.
27

9
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Въ настоящее время строятъ  обыкновенно печи съ однимъ 
отдЪлешемъ, въ которомъ предметы подвергаются предваритель­
ному обжигашю; нижняя камера служитъ для обжигашя гла­
зури.

Применяются- также печи, въ которыхъ обжигаемые предме­
ты занимаютъ целый рчдъ расположенныхъ одна подле другой 
камеръ. Когда обжигаше въ одной камере окончено, съ отопле- 
ш емъ переходятъ въ соседнюю, a r o p io n ie  газы служатъ для 
предварительнаго нагреваш я еще сырого M aT epiana .  При подоб­
ной системе отоплешя расходъ топлива бываетъ незначителенъ, 
печь же пригодна Для непрерывнаго, а следовательно наи­
более рашональнаго производства.

Обжигаше глазури. Фарфоровые предметы обжигаются въ 
капсуляхъ. Последшя изготовляются и зъ  лучшаго огнеупорнаго 
глинянаго M aTepiana, такъ  какъ оне должны выдерживать весь­
ма высокую температуру.

Спещ альная фабрикащя капсуль существуетъ лишь въ Англш, 
у насъ же оне изготовляются каждой фабрикой лишь ддя удов- 
летворешя собственныхъ потребностей.

О тдельныя капсули должны предохраняться отъ дыма и 
непосредственнаго соприкасашя съ горючимъ газомъ. Печь 
вмещ аетъ, въ зависимости отъ ея величины, отъ 40 до 60 ко- 
лонъ  изъ  капсуль.

Капсули прадставляю тъ собою значительный, но неизбежный 
балластъ  въ производстве, расходующш весьма значительное 
количество топлива. Для обжигашя 1000 килограммовъ фарфора 
необходимо отъ 6000 до 8000 килограммовъ капсуль. Заполнен­
ная ими печь закры вается  наглухо и ее начинаютъ отапливать 
сначала небольшимъ огнемъ, что длится около 5 —6 часовъ, 
тогда какъ полный огонь доводитъ температуру печи, до белаго 
калеш я  т.-е. до 1500и— 1600п Ц. чрезъ 10— 15 часовъ, въ зави­
симости отъ свойствъ сырья и состава массы. Весьма важно 
при этомъ, чтобы температура повышалось не порывисто, а 
медленно и постепенно. Усадка фарфоровой массы происходитъ 
не только при высушиванш, но главнымъ образомъ, при обжиге, 
причемъ степень усадки заЕиситъ отъ температуры. Усадка 
фарфора бываетъ  весьма значительна; такъ  напр.: чаша имею­
щая въ поперечномъ сеченш  10 сантиметровъ въ сыромъ виде, 
и зм еряется  после обжига въ сухомъ состоянш лишь едва въ 
8 сантиметровъ. Литые предметы имею тъ наибольшую' усадку; 
меньшую— сформованные, и, наконецъ, самую малую— прессован­
ные. При продолжительномъ недостатке кислорода въ глазури и 
подъ ней осядаетъ  копоть, которая окрашиваетъ фарфоръ въ 
серый, бурый или черный цветъ.
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При слишкомъ большомъ притоке воздуха получается неже­
лательная ж елтая  окраска глазури. B e t  эти вредныя явленгя 
встречаются скорее при отопленш углемъ, чЪмъ при дровахъ. 
Последшя являются при этомъ лучшииъ топливомъ и ХОТЯ O H t  
и вызываютъ значительные расходы, однако съ избыткомъ 
вознаграждаются лучшимъ качествомъ изготовленныхъ пред­
метовъ.

Конецъ обжигашя определяется  по глазурованнымъ пробнымъ 
предметамъ, которые при помощи щипцовъ извлекаю тся изъ  
печи и подвергаются язеледовашю въ этомъ отношенш по ц ве­
ту, блеску и прозрачности. Если пробы имею тъ надлежащш видъ, 
то немедленно прекращаютъ огонь, а для п р е д у п р е ж д а я  слиш­
комъ быстраго охлаждешя замазываю тъ глиною отверст1е топокъ, 
Даже при счастливо выполненномъ обжиге издел1я получаются 
различныхъ качествъ, т а к ъ  какъ лишь малая часть ихъ бываетъ 
безъ всякихъ недостатковъ: оне и составляютъ первый сортъ. 
Большинство предметовъ, однако, идетъ за  второй и третш  сортъ, 
которые и поступаютъ въ оборотъ торговли; иногда, при сорти­
ровке, выделяютъ даже и четвертый сортъ.

Причины, вызываюцця порчу изделш  при обжиге, бываютъ 
весьма разнохарактерны. Часто отъ капсуль отдробляются неволь­
ная частицы и, падая на сосудъ, расплавляются на немъ. Обыч- 
нымъ недостаткомъ бываетъ также п о к р ь т е  копотью или окра- 
шиваше въ желтый ц в е т ъ  Часто съ предмета сходитъ вообще 
гладкая глазурь и обнаж аетъ часть его, или же глазури недос- 
т аетъ  блеска и она выглядитъ шереховатою. Чаще всего в стр е­
чается, однако, неровная усадка, которая служитъ причиной 
искривлешя предмета или даже образоваш я трещинъ на немъ. 
Темныя пятна получаются отъ частицъ ж елеза ,  которыя при 
обработке машинами попадаютъ иногда въ основную массу или 
глазурь. Предметы, подвергнутые слишкомъ слабому обжигу, 
прю бретаютъ трещины въ глазури. Неровность на фигурахъ 
или плоской пос-де , или шероховатости на краяхъ блюдиевъ, 
должны быть чисто сглажены и отполированы.

Для этой цели пользуются спещально приспособленнымъ 
шлифовальнымъ станкомъ, который состоитъ изъ фарфоровой 
массы, содержащей песокъ, и можетъ быть приведенъ въ весь­
ма быстрое вращательное д в и ж е т е .

Разсортированный фарфоръ, въ беломъ виде или украшен­
ный живописью, поступаетъ въ продажу.

Краски ДЛЯ фарфора. Краски для украш ешя фарфора состоятъ  
какъ и все  керамичесюя краски изъ  окисей известны хъ тяжелыхъ 
металловъ и смесей изъ нихъ, т.-е. огнеупорныхъ веществъ и 
легко плавкихъ стеколъ, такъ называемыхъ плавней, которые 
при плавке  оказываютъ то же самое действ1е, что и лакъ,
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закрЪпляющш краски на глиняныхъ предметахъ и придающш 
имъ способность противостоять дЪйствш воды и атмосферныхъ 
явленш.

Число красящихъ окисей не велико, но благодаря комбина- 
щ ямъ смЪшежя отд'Ьльныхъ окисей и солей металловъ можно 
получить почти все  краски, которыми располагаетъ  живопись.

Для получежя краснаго ц вета  применяется окись железа, 
соединеж е свинцовой кислоты съ  золотомъ, такъ  называемымъ 
золотымъ пурпуромъ, въ основе— хромокислая окись свинца.

Для коричневаго ц в е т а — окис ж е л е за  и марганца;
Для желтаго ц в ета  берутся: окиси урана, ж елеза , хромокис­

л ая  окись свинца и бар1я.
Для зеленаго— хро овая окись и окись меди;
Для синяго— окись кобальта;
Для фюлетоваго: золотой пурпуръ, окись ж е л е за  и окись 

марганца.
Для чернаго—окись. крид1я, платины или см еш еж я изъ ка- 

бальтозой и марганцевой окиси.
Въ качестве  плавня применяются стекловидныя вещества, со­

стояния, главнымъ образомъ, изъ свинцовой окиси; затем ъ  изъ 
кварца, буры или борной кислоты и смешиваемыя съ красящими 
веществами и окисями въ такихъ пропорщяхъ, что изготовлен- 
ныя краски въ калильномъ жару начнутъ плавиться н блестя- 
щимъ налетомъ покроютъ поверхность глазури .на фарфоре. Къ 
краскамъ потребляемымъ при живописи на фарфоре относятся 
также такъ  называемый металличесюя краски. Три благород- 
ныхъ металла: золото, серебро и платина выносятъ калильный 
ж аръ  безъ изм ен еж я въ своемъ составе, не окисляясь. Эти 
металлы въ измельченномъ виде смешиваются съ небольшимъ 
количествомъ плавня, просеиваются и переработываются дальше, 
какъ и краски. Металличесюя краски после обжига даютъ ма­
товый блескъ и полируются агатомъ или краснымъ железня- 
комъ.

Т акъ  какъ краски, состоя изъ  измельченныхъ веществъ, не 
обладаютъ при томъ силою сцеплеж я, то, по нанесены  ихъ съ 
помощью воды на поверхность фарфора, оне снова бы отпали 
после высыхажя. Поэтому мелко размолотыя краски смешива­
ются съ  лавендовымъ масломъ, густымъ терпентиннымъ масломъ 
и т. п.; изготовленныя такимъ путемъ краски наносятся на 
предметъ при помощи кисти или переносятся механическимъ 
путемъ. При посредстве гравированной медной пластинки или 
литографическаго пресса краски надавливаются на бумагу, а 
затем ъ , подобно переводной картинке, переносятся на поверх­
ность фарфора. Въ то время, какъ оттиски съ медныхъ плас- 
тинокъ получаются одноцветными и даютъ обыкновенно лишь 
контуры для декорацЫ, которыя уже после этого раскрашива­
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ются вторымъ способомъ весьма дешево можно изготовлять 
разноцветный картины, цветы, гирлянды, м^тки для ресторанной, 
посуды и т. п. Одноцветный картины, написанныя этими крас­
ками, могутъ также переноситься путемъ фотографировашя н а  
фарфоръ и посредствомъ плавки закр еп ляться  на немъ.

Живопись по фарфору требуетъ  большого навыка и обшир- 
ныхъ познанш въ краскахъ, вследств1е чего художественные 
рисунки на фарфоре ц ен ятся  весьма высоко.

Обжигаше красокъ. Обжигаше красокъ на фарфоре выпол­
няется  въ таКъ называемыхъ муфеляхъ; это —  неболыше аппа­
раты для нагревашя, камера которыхъ бываетъ большею частью 
овальнаго или четырехъугольнаго сечеш я. С ъ  одной стороны,, 
открытой для кладки товара, въ топке  вделаны  муфеля та ­
кимъ образомъ, что со всехъ сторонъ ихъ могутъ охватить го- 
pronie газы  и равномерно накалить. Муфеля изготовляются 
обыкновенно изъ  огнеупорной глины и состоятъ или изъ одного 
куска или же сложены изъ  плотно пригнанныхъ кирпичей, при­
чемъ проникновеше горючихъ газовъ внутрь ихъ не возможно.

Живопись на фарфоре должна обжигаться отъ  трехъ до 
четырехъ разъ. Сначала плавятся трудно плавыя краски, затем ъ  
наносятся и обжигаются части рисунка, состояния изъ  более 
плавкихъ красокъ, и наконецъ для третьяго обжига— наносятся 
краски обладаюиця наибольшей степенью плавкости, равно какъ 
и выполняется золочеше.

Подобный способъ украшешя фарфора живописью требуетъ  
большей тщательности въ выполненш и кроме того, требуя 
троекратнаго обжига, стоитъ сравнительно дорого.

Производство мягкаго англ1йскаго костяного 
Фарфора.

Характеристика. Мягкш англшск№ фарфоръ изъ  костяной 
золь:, кроме бели зны  своего цвета , превосходящей даже фар­
форъ, сходенъ съ  последнимъ также прозрачностью изготовлен- 
ныхъ изъ него изделш. По способу изготовлешя и своему со­
ставу онъ сходенъ съ лучшимъ б+лгымъ фаянсомъ. Глазурь его 
весьма мягка, соскабливается ножомъ и большею частью содео- 
житъ свинецъ. С ы ры я  изделия обжигаются предварительно при 
высокой температуре, после же нанесешл глазуои обжигъ 
повторяется, но уже при болЬе низкой температуре.
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Масса мало огнеупорна, плавится въ температуре обжига 
твердаго фарфора въ эмаль и не пригодна для потреблешя въ 
качестве  сосудовъ, нагр-Ьваемыхъ непосредственно подъ огнемъ.

Костяной фарфоръ изготовляется почти исключительно въ 
Англш, где  его предпочитаютъ даже фарфору. Основная масса 
этого фарфора въ общемъ пластична, почему производство изъ 
нея дешевле, чЪмъ изъ  обыкновеннаго фарфора, сосуды же изъ 
костяного фарфора легче страдаютъ отъ  кривизны и искаженш.

Масса. Кроме составныхъ частей твердаго фарфора: каолина, 
кварца, полевого шпата (корнваллшскаго камня) масса англш- 
скаго фарфора содержитъ въ себе костяную золу и весьма 
ч асто —пластичную, белую после обжига, глину, такъ  называемую 
b l u e  c l a y .  Эта последняя глина въ желательной чистоте 
своего состава  находится почти исключительно въ Анпни. Ко­
стяная зола получается изъ костей рогатаго скота, причемъ 
органичесюя вещества удаляются изъ  нея, остаются же лишь 
минеральныя составныя части.

Формоваше И обжигаше. Формоваше аналогично съ  операщей, 
производимой надъ обыкновеннымъ фарфоромъ. Высушенные 
предметы помещаются въ капсулы, причемъ особенно слЪдуетъ 
остерегаться, чтобы при высокой температуре обжига, не про­
изошла порча изделш.

Глазури для костяного фарфора состоятъ  изъ  борной ки­
слоты, свинцовой окиси, салициловой кислоты, полевого шпата, 
мела, поташа, соды и пр.

Т акъ  какъ предметы при этомъ подвергаются довольно силь­
ному обжигу и мало или совершенно не впитываютъ въ себя 
жидкости, то растворъ  измельченной глазури, въ который погру­
жаются сосуды изъ костяного фарфора, долженъ обладать боль­
шею густотою, нежели при глазурованш обыкновенныхъ фар­
форовыхъ изделш. Впрочемъ, бываетъ достаточно весьма тон- 
каго слоя глазури, чтобы получить после обжига красивую зер­
кальную поверхность предмета.

Обжигаше для глазуровашя. Второе обжигаше служитъ для 
глазуровашя и выполняется при более низкой температуре, 
чем ъ  это требуется для перваго обжига.

Издел1я изъ  костяного фарфора украшаются также живо­
писью, золочешемъ, серебрешемъ, платинировашемъ, световыми 
рисунками и теневыми эмалями.

Работа  надъ получешемъ этого фарфора требуетъ, вообще 
говоря, сложныхъ обжигательныхъ процессовъ, .большого навыка 
и ум енья  въ выборе сырыхъ матер1аловъ, а также смешешя 
ихъ въ правильныхъ пропорщяхъ; въ результате ,  т ем ъ  не менее 
почти всегда получается фарфоръ, значительно отличающшся 
отъ  настоящаго костяного.
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Производство мягкаго <Ф>ранцузскаго или <т>рит- 
товаго Фарфора.

Характеристика Т акъ  какъ мягкш ф ран ц узск и  фарфоръ, 
фриттовый фарфоръ p a t e  t e n ' d r e ,  не ик-Ьетъ въ своемъ со- 
ставЪ общей всЪмъ глинянымъ изд,Ьл1ЯМЪ, пластичной глины, 
то издЪл1я изъ  него, собственно говоря, нельзя было бы отне­
сти къ произведешямъ керамики.

Причисляютъ однако его къ посл’Ьднимъ въ виду того, что 
почти всЪ операцш обработки этого фарфора, какъ то: изгото­
влеше основной массы, обжигаше, глазуроваше, декорироваше, 
сходны съ процессомъ фабрикацш обыкновеннаго фарфора, а по 
внешнему своему виду весьма сходны съ фарфоромъ, хотя по 
химическому составу своему фритта является  ни чЪмъ инымъ 
какъ стекломъ.

Кристалловидная, твердая, блестящая глазурь, которая, од­
нако, по сравнешю съ  глазурями твердаго фарфора, можетъ быть 
признана легко плавкой, допускаетъ примЪнеше многихъ рос- 
кошныхъ по цв’Ьтамъ красокъ, и въ этомь отношенш, какъ 
предметы роскоши, фриттовыя изд,Ьл1я превосходятъ таковыя 
изъ фарфора. Мягкш фарфоръ является  также весьма пригод- 
нымъ м атер1аломъ для скульптуры, давая, благодаря своей про­
зрачности, весьма мягюя и тсншя очерташя. Наоборотъ, оби­
ходная посуда не можетъ быть изготовляема изъ  него, такъ 
какъ онъ не въ состоянш выдерживать быстрые и рЪзюе пере­
ходы въ  температур-fe, всл,Ьдств1е чего предметы изъ  фритты 
легко растрескиваются.

Основная масса. Масса состоитъ изъ  фритты, трудно пла- 
вимаго стекла, получаемаго изъ  песка, поваренной соли, соды, 
Квасцовъ, гипса и селитры. Фритта смешивается съ  мЪломъ и 
известковымъ мергелемъ и м-Ьлко размалывается съ примЪсью 
воды. Эта  масса почти совершенно непластична, не способна 
къ формованш, такъ  какъ не содержитъ въ себе  глины. Для 
пластичности къ ней прибавляютъ обыкновенно клей или камедь, 
благодаря чему .она прю бретаетъ  такую силу сцЪплешя, что 
путемъ отливки въ гипсовыя формы изъ  нея могутъ быть изгото­
вляемы толстые сосуды, которымъ после сушки можетъ быть 
приданъ любой фасонъ. О формованш ручнымъ способомъ, на 
станке, въ  этомъ случай не можетъ быть и речи.

Обжигаше. Сформованные предметы подвергаются предвари­
тельному обжигу при высокой температуре. Такъ какъ масса 
сильно размягчена, то необходимо принимать меры предосто­
рожности для предупреждешя порчи, отчего производство полу­
чается весьма дорогимъ. Обжигаше производится въ печахъ для
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фарфора, хотя температура при этомъ должна быть значительно 
ниже, чЪмъ при обжиге фарфоровыхъ предметовъ.

Глазуроваше. Глазурью для французскаго фриттоваго фар­
фора служитъ твердое свинцовое стекло, которое составляется 
изъ  буры и борной кислоты. П лавленная глазурь мелко раз­
малывается и разводится клейкими веществами, чтобы вызвать 
клейкость въ ней и приставаше къ плотно выжженному, не­
пористому составу. Предметы, покрытые поливашемъ глазурью, 
обжигаются вторично въ капсулахъ, при температуре более 
низкой, ч-Ьмъ при первомъ обжиге, въ которой изд̂ лы т’Ьмъ 
не м енее размягчаются и при помощи сложныхъ подпор-окъ и 
подставокъ предохраняются отъ осядашя.

B e t  декоративныя средства, применяемый при костяномъ 
фарфоре, могутъ им еть место и въ разематриваемомъ случае, 
Некоторые тона красокъ выступаютъ на мягкомъ фарфоре съ 
особенною чистотою и яркостью, чего нельзя достигнуть на 
предметахъ керамики, въ собственномъ смысле этого слова.

П Р И Л О Ж Е Н И Е .

Производство Фарфоровыхъ шляпокъ для 
гвоздей.

Ш ляпки фарфоровыхъ гвоздей состоятъ изъ массы, подобной 
фриттовому фарфору. Смешиваютъ полевой шпатъ съ  гипсомъ 
и костяною золою, чтобы придать массе большую плавкость. Къ 
последней прибавляются клейюя вещества, такъ  какъ она, какъ 
p a t e  t e n d r e ,  не обладаетъ  пластичностью. Окрашивается масса 
окисями.

Ш ляпки выделываю тся крепкими ж елезными прессами и 
обжигаются въ муфельныхъ печахъ.

И зъ  массы такого же состава и почти по т ем ъ  же мето- 
дамъ производства изготовляются и искусственные вставные 
зубы.
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Производство печныхъ изразцоБъ.
Характеристика. Производство печныхъ изразцовъ сходно съ 

фабрикашей фаянсовыхъ изделш. Насколько они не кажутся 
массивными и грубыми, изготовлеше ихъ однако гораздо проще 
и легче, ч’Ьмъ производство простого фаянса.

Изразцы должны выдерживать высокую температуру, а такж е 
влажныя измЪнешя ея; что же касается белой глазури, то по­
следняя не должна растрескиваться при накаливали-— услов1я, 
которыя трудно соединить въ фаянсовыхъ предметахъ. Сорта 
белой глины, сделанный более тощими значительной примесью 
известью, превосходно принимаютъ глазурь, но даютъ при этомъ 
изразцы, лопакшцеся при накаливанш. Крупнозернистая, с м е ­
шанная съ плавнемъ, глина легко выдерж иваетъ быстрыя и вы- 
сошя колебашя температуры, но глазури при этомъ шелушатся, 
отпадаютъ и обыкновенно бываютъ испещрены целою сетью 
трещинъ.

Простые сорта изразцовъ, по своему составу и способу из­
готовлешя, относятся къ горшечной посуде; напротивъ того, 
более изящные сорта, подвергаемые двукратному обжигу, должны 
быть причислены къ каменной посуде.

Декоративный средства, цветныя глазури и краски находятъ 
также применеше въ лучшихъ сортахъ изразцовъ.

Основная масса. Идя на встречу требовашямъ, предъявляе- 
мымъ къ печнымъ изразцамъ, на составъ массы и на выборъ 
глины, при изготовленш последнихъ должно быть обращено осо­
бое внимаше. В стречается  иногда глина, которая сама по себе, 
безъ различныхъ смешенш, д аетъ  массу, вполне пригодную для 
выработки изразцовъ.

Въ большинстве же случаевъ, для достижешя благопр1ят- 
наго результата, необходимо смешивать две  и более породъ 
глины.

Большею частью является также необходимость прибавлешя 
мела или известковаго мергеля, такъ  какъ сорта глины, кото­
рые потребляются въ этомъ производстве, содерж атъ мало из­
вести или даже совершенно лишены ея, причемъ на издел1яхъ 
изъ подобной глины образуются трещины.

Плотные сорта глины не переносятъ резкой перемены  въ 
температуре, тогда какъ грубозернистые, смешанные съ  плав­
немъ изъ кварца, издел1я не подвергаются раскалы ванш  и ло- 
пашю при прокаливанш. Въ силу этого сорта глины, предна­
значенные для производства печныхъ изразцовъ, превращаются 
въ более тоице прибавлешемъ различныхъ примесей.

Для более мелкихъ предметовъ применяютъ сорта  глины, 
безъ операцш промывки ихъ; въ большинстве же случаевъ не­
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обходимо промывать ихъ, а полученую муть, предварительно 
перемЪшавъ съ мелко истолченнымъ плавнемъ, высушить искус- 
ственнымъ путемъ.

Масса при помощи рукъ и машинъ разминается и делается  
однородной подобно тому, какъ это производилось въ другихъ 
массахъ фаянса.

Формоваше. Формоваше печныхъ изразцовъ выполняется пре­
имущественно ручнымъ способомъ; тЪмъ не менее применяются 
также и прессы для изразцовъ, которые могутъ зам енять  со­
бою дорого стоющую ручную работу.

Изразцы, изготовленные машиннымъ способомъ, никогда, 
однако, не даютъ равныхъ слоевъ, такъ  что после обжига ихъ 
получается всегда значительное количество брака, образовавша- 
гося отъ полопавшагося и растрескавшагося товара.

Части изразцовъ вырезаются изъ пластовъ глиняной массы, 
а отдельный части изразца соединяются наклеивашемъ при по­
мощи жидкой массы. Для формовашя изразцовъ и карнизовъ съ 
украшешями пользуются всегда гипсовыми формами. Редко от- 
ливаютъ цветные изразцы, чаще же изготовляются печи молоч­
ной белизны, изпюбленныя во многихъ местностяхъ.

Высушиваше изразцовъ должно выполняться въ высшей сте­
пени медленно и осторожно, такъ  какъ искривлеше отъ  неравно­
мерной усадки глиняныхъ предметовъ съ гладкими плоскостями и 
ровными кантами, какъ это бываетъ у печныхъ изразцовъ, про­
является  гораздо чаще, чемъ у круглыхъ сосудовъ, что при 
кладке печей является  большой помехой работе.

После произведенной сушки, края и ровныя поверхности це* 
лыхъ изразцовъ, а также составныхъ частей печи, отделы­
ваются снова при помощи ножа, причемъ выравниваются все  
неровности. Простые изразцы покрываются глазурно и обжи­
гаются въ сыромъ виде безъ предварительнаго обжига, подобно 
горшечной посуде.

Обжигаше совершается въ печахъ для горшечныхъ или фаян­
совыхъ изделш. Прожженные изразцы отделываются на спещаль- 
ныхъ станкахъ, причемъ края ихъ делаются совершенно ров­
ными, одинаковой величины и съ  прямыми углами, съ тою целью, 
чтобы при кладке ихъ не получались неровные швы.

Глазуроваше И обжигаше. Б ел ая ,  непрозрачная эмаль на 
печахъ имеетъ  совершенно тотъ  же составъ, что и на фаян­
совыхъ глазурованныхъ предметахъ. Применяются также цвет- 
ныя прозрачные глазури, т акъ  называемые майоликовые глазури. 
Н а н е с е т е  глазури выполняется большею частью способомъ по- 
ливаш я или погружешя, реж е же посредствомъ намазывашя 
кистью, что приходится производить лишь при пестроокрашен- 
ныхъ печахъ. Б ел ы я  и цветныя глазури обжигаются въ печахъ, 
отапливаемыхъ дровами.



67

При современномъ отопленш бурымъ и каменнымъ углемъ 
подъ непосредственнымъ дЪйств1емъ пламени можно обжигать 
лишь сырые предметы въ первомъ обжиг-fe, тогда какъ глазу ­
рованный изд-Ьл1я предохраняются при помощи капсулъ отъ 
непосредственнаго пламени.

Карнизы и друпя составныя части большихъ разм’Ьровъ, 
которые не могутъ вмещ аться  въ капсула, предохраняются осо­
быми глиняными плитами отъ  летучей золы.

ЦвЪтныя глазурованныя печи, въ особенности тЬ, которыя 
окрашены въ темные цв-Ьта, называются древне-немецким и или 
майоликовыми печами.

Посл-fe обжига съ глазурью, взятые изразцы часто украша­
ются золочешемъ и красками для фарфора въ муфельномъ 
обжиг-fe.

Весьма понятно, что при св-Ьтлыхъ прозрачныхъ глазуряхъ, 
основная масса не должна быть темна, но должна состоять 
изъ св-Ьтлыхъ б'Ьлообжигаемыхъ сортовъ глины.

Въ ц-Ьляхъ экономическаго сбережешя это последнее требо- 
BaHie относительно основной массы изразцовъ обходятъ такимъ 
образомъ, что составляютъ изразцы изъ  двухъ пластовъ, внЬ>- 
шняго— изъ лучшей бЪлой глины и другого— внутренняго, бол-fee 
толстаго— изъ темноцв-Ьтнаго состава, состоящаго изъ глинь 
6onfee тощей.

Производство мозаичныхъ пянтъ.

Характеристика. Плиты, которыми выкладываютъ нер-Ьдко 
полы, тротуары и т. п., обыкновенно темнаго цв-Ьта и имЬ>ютъ 
большею частью настолько плотный изломъ, что ножемъ нельзя 
на нихъ образовать царапины.

ИздЬл1я н-Ькоторыхъ заводовъ получаются однако настолько 
пористыми, то они собственно говоря должны быть причислены 
къ терракотамъ и на открытомъ воздух-fe зимою обнаруживаютъ 
Bcfe недостатки ихъ: лопаются и распадаются. Плиты, служагщя 
для настилки половъ, большею частью имЬютъ четырехъ-шести 
или восьмиугольную форму; верхняя поверхность бываетъ или 
гладкая или снабжена выемками; простые сорта бываютъ одно- 
цвЬтны, лучш!е— раскрашены, причемъ носятъ  назваш е мозаич- 
ныхъ плитъ, которыя, однако, должны отличаться отъ настоя- 
щихъ мозаичныхъ плитъ, составленныхъ изъ цв-Ьтныхъ мелкихъ 
глиняныхъ частей.
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Настояния мозаичныя плиты выполняются въ настоящее 
время на цементе; гЬмъ не менее все  глиняныя плиты, явля­
ющаяся, благодаря гравировка и цветными украшешямъ, иммита- 
щ ей мозаичныхъ плитъ, известны  подъ т'Ьмъ же общимъ наз- 
вашемъ. Краски вдавливаются лишь на нисколько миЛлиметровъ 
въ массу, что даетъ при потреблены дорогихъ окисей металловъ 
большую эконом1Ю. Масса, которая окрашена насквозь, стоила 
бы слишкомъ дорого. Прежде применяли исключительно сорта 
глины, окрашенные уже отъ природы, отчего выборъ въ крас- 
кахъ былъ чрезвычайно ограниченъ.

Въ настоящее время окрашиваютъ только что указаннымъ 
экономическими способомъ сорта глины окисями металловъ, 
благодаря чему можно получать любые оттенки, если только 
масса не обжигается слишкомъ жарко.

Еще нисколько л-Ьтъ тому назадъ фабрикащя плитъ состав­
ляла  спешальность лишь немногихъ заводовъ прирейнскихъ об­
ластей. Въ настоящее время производство ихъ значительно рас­
ширилось, причемъ красота и прочность этихъ предметовъ нашла 
всеобщее признаше и оценку.

Основная масса. Масса состоитъ изъ довольно огнеупорной 
глины, въ составъ которой не входятъ грубый песокъ и кото­
рая должна однако весьма равномерно уменьшаться при обжоге 
въ своемъ объеме, каковое свойство глины вообще замечается  
не очень часто. Поэтому, чтобы сделать глину более тощей, 
къ  ней примешиваютъ кварцъ, а въ качестве  п л а в н я — из­
весть.

Формоваше. Для придашя массе однородности, ее обработы- 
ваютъ глинорезками. Въ прежшя времена пользовались для 
формовашя деревянными формами. На половину cyxie пласты 
вырезаются жестяными шаблонами на абсолютно равныя плиты. 
Теперь пользуются исключительно прессами, которые приво­
дятся въ движеше силою машинъ, 'или же гидравлическими 
прессами. Сухой способъ прессовашя предпочитается передъ 
мокрымъ, такъ  какъ благодаря малой усадки выпрессованныхъ 
изъ сухого глиняного порошка плитъ предупреждается опас­
ность искажешя и искривлешя ихъ. Для получешя цветныхъ 
украшешй обсыпаютъ гладюя стальныя плиты при помощи же- 
стяныхъ шаблоновъ цветными глиняными порошкомъ, а затем ъ  
прессуютъ на него одноцветный глиняный порошокъ основной 
массы. В се  плитки должны иметь по возможности острые кан­
ты, чтобы при укладке он е  не образовали между собою рас- 
щелинъ.

Обжигаше. Обжигаше при газовомъ отопленш и для предо 
хранешя красокъ отъ летучей золы совершается большею ча
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стью въ муфельныхъ печахъ. Для предупреждешя зозможнаго 
искривлешя, горизонтально накладываютъ другъ на друга 8— 12 
плитъ, и даже более, причемъ отъ собственной тяж ести  плитъ 
искривлеше совершенно почти устраняется.

Производство ланированныхъ издЪл1й: сидеро­
лита и терролита.

Характеристика. Эти керамичесюя и з д ^ я  им-Ьютъ темно 
окрашенный наружный видъ и неплотный взломъ. Поверхность 
покрыта лаковыми красками. Поэтому сидеролитовыя и терро- 
литовыя изд"Ьл1Я относятся къ разряду изящныхъ лакирован- 
ныхъ терракотъ. Глина, составляющая массу, должна быть со­
вершенно свободна отъ песку, такъ  какъ большинство изделш 
изъ нея должны иметь острые контуры. Изготовляются пред­
меты совершенно однородно съ терракотами и производство 
ихъ ведется большею частью вм'Ьст'Ь. Хотя эти лакированные 
предметы, всл-Ьдств1е способа ихъ изготовлешя, и не являются 
вполне пригодными въ качестве  обиходныхъ вещей и весьма 
скоро портятся, въ  виду того, что краски не переносятъ высо 
кой температуры, т'Ьмъ не менее, благодаря богатому выбору 
красокъ, легкому формованш изделш, низкой температуре, не­
обходимой для обжига массы, которая д аетъ  моделировщику 
большую свободу въ |*аО®х± является  возможность дешеваго 
производства великолеинылв рдзукрашенныхъ сосудовъ, вазъ 
для цв-Ьтовъ, лампадъ, фигуръ, письменныхъ принадлежностей, 
табакерокъ и многихъ другихъ оезд’Ьлушекъ.

Часто бы ваетъ  весьма трудно распознать сидеролитныя и 
терролитныя изд-Ьл1Я, причемъ является  сомнЪше, отнести ли 
последшя къ крытой глазурью или же блестящимъ твердымъ 
лакомъ. Отличить это, однако, весьма легко, такъ  какъ все  ла- 
ковыя краски легко соскабливаются ножомъ, а при сильномъ 
нагрЪванш издаютъ характерный запахъ жженаго лака.

Краски и способъ ихъ нанесешя. Отлич1е этихъ красокъ 
отъ тЪхъ, которыя применяются при живописи масляными крас­
ками или лакировке, весьма незначительно; въ этомъ случае 
можно пользоваться всеми органическими и минеральными кра­
сящими веществами. Въ зависимости отъ количества и отношешя 
составныхъ частей, краски после сушки получаются матовыми 
или блестящими, Подделанная бронза, золото, серебро, медь и 
др. находятъ такж е применеше при украшенш лакированныхъ 
изделш.



Мелко натертыя, разведенный терпентиннымъ масломъ, крас 
ки посредствомъ кистей и щетокъ различнымъ образомъ нанск 
сятся на обоженные глиняные предметы. Для получен1я ровна- 
го слоя, является  необходимость лакировать издЪл1я несколько1 
разъ. Однако, первый слой лака долженъ быть совершенно су- 
химъ, прежде ч'Ьмъ приступать къ наведешю второго слоя.

Чтобы ускорить медленное высыхаше и предупредить сме- 
шеше основнаго слоя при нанесенш другихъ, предметы поме­
щаются въ муфельныя камеры, которыя нагреваю тся при по­
мощи отоплешя углемъ извне, до 120° Ц., причемъ лакъ  высы- 
хаетъ  быстро, равномерно, и притомъ прочнымъ и твердымъ 
слоемъ. При более высокой температуре лакъ  начинаетъ по­
крываться пузырями. Лакируютъ обыкновенно въ одну краску, 
покрывая канты, рельефы и украшешя бронзою, въ подражаше 
античнымъ металлическимъ предметамъ.


