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HISTORYCZNE RELIKTY W TECHNICE PRODUKCJI FA JA NSU
W POLSCE

1. WSTĘP

Dnia 1 m aja 1741 r. główny m ajster fa rfu m i w  Białej, Juliusz 
G ottlieb S tad tler, złożył swój podpis na  dokum encie, którego fragm ent 
brzm iał następująco: „[...] przyrzekam  i asekuruję się nie tylko na wszel­
ką w pomienionej fabryce robotę pilne i czułe oko mieć, jako to  kręgową, 
toczenie modeluszów, form owanie, w ypalanie, polewę, zapraw ę maitery- 
jałów, odlewanie i sporządzanie form  gypsowych, podług wszelkich m o­
deluszów, k tóre by mi kolwiek podano, ale i sam pilnie wszystko robić, 
uczniów także zeszłemu Antecessorowi m em u Raburgow i podanych, we 
wszystkim, cokolwiek do tej professyi wiedzieć i umieć powinni, a im  
albo jeszcze czego nie pokazano, albo li też dobrze nie pojęli, jako też 
w  zapraw ow aniu i gotowaniu polewy wiernie uform ować i doskonale 
ich douczać.” 1

Od tego czasu wiele założono m anufaktur, a następnie fabryk  fa jan ­
su w Polsce. N iektóre produkow ały przez lat kilkadziesiąt, innych żywot 
był znacznie krótszy. Do naszych czasów przetrw ały  tylko dwa dziew ięt­
nastowieczne zakłady: w Kole i we W łocławku. Technika i technologia 
w ytw arzania nie uległa zasadniczym  zmianom poza zastąpieniem  w czę­
ści p racy  rąk  ludzkich i siły koni napędem  elektrycznym  oraz w prow a­
dzeniem nieco innych recep tu r w składzie glinki i szkliwa.

Na wstępie niniejszego artyku łu  należy zrobić zastrzeżenie: archiw a­
lia i lite ra tu ra  przedm iotu nie są bogate, zabytki, k tóre ocalały w  czasie 
wojen, nie są liczne, a ponadto badania laboratoryjne, dotyczące techn i­
ki w ytw arzania, dopiero teraz zaczynają budzić zainteresow anie chem i­
ków. Być może dzięki nim  właśnie w  przyszłości będziem y mogli dokład-

1 Z. P r z y r e m b e l :  Farfurnie polskie dawne i dzisiejsze. Lwów 1936 s. 42.
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nie określić skład m asy, szkliwa, barw ników , tem pera tu rę  wypału, ziden­
tyfikować wytwórnię.. Tymczasem jest sporo pytań, k tóre pozostają bez 
odpowiedzi, dlatego a rty k u ł ten  nie p retendu je  do w yczerpującego przed­
staw ienia tem atu . Omówienie historii techniki w ytw arzania fajansu  
w Polsce oprzeć można jedynie na dość skrom nych m ateriałach archiw al­
nych oraz z okresu późniejszego bo najczęściej z drugiej połowy XIX 
i początków X X  w. —  na opisach krajoznaw czych, opracow aniach regio­
nalnych itp., k tóre przy  okazji wspom inają o istn iejących na danym  tere­
nie m anufak turach  fajansu. N iestety zaw ierają one skąpe dane, k tórych  
wiarygodność często jest dość wątpliw a, a brak  innych źródeł uniem ożli­
w ia ich w eryfikację. Ponadto przy tego rodzaju opisach inform acje, do­
tyczące techniki i technologii, byw ały zazwyczaj pom ijane z dwóch 
względów. Po pierwsze — braku fachow ej wiedzy autora; po drugie — 
przeświadczenia (zresztą w gruncie rzeczy słusznego), że zbyt specjali­
styczne inform acje n ie  zainteresują czytelnika, do którego kierowano 
książkę czy artyku ł w  czasopiśmie lub gazecie codziennej. Ważne były 
przede wszystkim  produkty  końcowe, ich jakość, asortym ent, zdobienie. 
Trudno się tem u dziwić, skoro-i późniejsze opracowania historyków  sztu­
ki ograniczają się przede wszystkim  do omówienia wyrobów i ich zdob­
nictwa, rzadko rozszerzając tem at o historię w ytw órni, budynki, u rzą­
dzenia, zatrudnienie, rodzaj i wielkość produkcji. W te j sy tuacji należy 
przejrzeć dość obszerną litera tu rę  i wyłowić z n iej wzm ianki1 dotyczące 
technologii w ytw arzania fajansu. N iektóre wiadomości podawane przez 
autorów  są nie do spraw dzenia i dlatego w yjąw szy inform acje budzące 
oczywiste wątpliwości, m uszą być one przyjm ow ane bez sięgania do źró­
deł, k tórych nie znamy, a na których prawdopodobnie opierał się autor, 
często przy opracow aniu innego tem atu . Poza tym  są to  inform acje bar­
dzo rozproszone, niemożliwością jest dotrzeć do w szystkich zwłaszcza że 
istnieje uzasadniona obawa, iż nakład pracy  będzie niew spółm ierny do 
uzyskanych rezultatów . Duże nadzieje można wiązać z opracowaniami 
dotyczącymi historii przem ysłu. O parte na gruntow nych kw erendach 
archiw alnych przynoszą także dane dotyczące fabryk  fajansu  — ich za­
łożenia, wyposażenia w  m aszyny i urządzenia, produkcji, zaopatrzenia 
w surowce, zatrudnienia itp. Do takich zaliczyć można W itolda Kuli: 
Szkice o m anufakturach w Polsce w X V III  w. (W arszawa 1956 r.), gdzie 
autor, m iędzy innymi, omawia m anufakturę  w  Belwederze, oraz nowszą 
pozycję Zbigniewa Kwaśnego: Rozwój przem ysłu  na Górnym  Śląsku  
w pierwszej połowie X I X  w. (Wrocław 1983), w k tórej znajdują się dane 
źródłowe dotyczące fabryk  fajansow ych na tym  terenie. Autorów tych  
problem y zdobienia i poziomu artystycznego in teresu ją  jedynie o tyle,
o ile m ają one w pływ  na zbyt towarów . W przeciw ieństw ie do opraco­
wań dziew iętnastowiecznych czy naw et z początku w ieku XX są one 
oparte na solidnym w arsztacie naukowym . Można mieć nadzieję, że w ła­
śnie tego rodzaju opracowania pozwolą w  przyszłości, przynajm niej czę­
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ściowo, na uzupełnienie skąpych inform acji na tem at przem ysłu fa jan ­
sowego w Polsce. Bardzo cenne są n iektóre zachowane inw entarze m anu­
fak tu r i fab ryk  fajansu. Wspomnieć tu  w ypada przede w szystkim  o a r­
tykule Ju liana  Niecia napisanym  w  1939 r., a opublikow anym  z kom en­
tarzem  Stanisław a G ebetnera w  „B iuletynie H istorii Sztuki” (XIII: 1951 
n r  4); Tadeusza Mańkowskiego: K rólew ska fabryka  farfurow a w B elw e­
derze („Sztuki Piękne VIII: 1932) oraz Dzieje w ytw órn i ceram icznych  
w  G lińsku i Żółkw i („B iuletyn H istorii Sztuki” 1947 n r  34). Szczególnie 
in teresu jący  jest a rtyku ł Zofii K ossakow skiej-Szanajcy: M ateriały do 
dziejów m anu faktur w  Korcu i Horodnicy („B iuletyn H istorii Sztuki 
1966 nr 2). W ykorzystane źródła zostały zaczerpnięte z Inw entarza K o­
reckiego sporządzonego w 1813 r., k tó ry  został odnaleziony w Łańcucie. 
Ponadto nieco m ateriałów  dostarczają opracowania oparte na źródłach 
już teraz niedostępnych. Należy do nich książka G ustaw a Soubise-Bisie- 
ra: O fabrykach ceram iki w  Polsce (W arszawa 1913), k tó ry  w ykorzystał 
archiw alia zgromadzone przez H. Łopacińskiego, obecnie uważane za za­
ginione oraz Zygm unta P rzyrem bla: Farfurnie polskie dawne i dzisiejsze  
(Lwów 1936), k tó ry  przytaczał między innym i in teresujące dane doty­
czące m anufak tury  w Białej i w Sw ierzniu, chociaż zajm ują go przede 
w szystkim  w yroby i ich zdobienie.

Dawna polska lite ra tu ra  nie posiada żadnej pozycji dotyczącej tech­
niki w ytw arzania fajansu. K rótkie inform acje o ceram ice zamieszcza 
Teofil Rybicki w książce: Zasady technologii chem icznej przekazując tre-^ 
ściwe wiadomości „o fabrykacji i Użytkach w ażniejszych produktów  m i­
neralnych” (W arszawa 1846) i Ju lian  Kołaczkowski w  Wiadomościach 
tycząćych się przem ysłu  i sz tuk i w daw nej Polsce (Kraków 1888). N ato­
m iast w yczerpujące prace na ten tem at były w ydaw ane we Francji: 
w  XV III w. poświęcone jedynie porcelanie i garncarstw u, w X IX  w. —  
także fajansowi. Jedyny  w  swoim rodzaju  podręcznik, którego au torem  
był A. Ezogniart, specjalista, w ieloletni kierow nik m anufak tury  w Sèv­
res, zainteresow any nie ty lko  produkcją współczesną, ale h istorią  cera­
m iki od an tyku  poczynając, Traité des arts céramiques ou des poteries  
considérées dans leur histoire, leur pratique et leur teorie (Paris 1844). 
Jego następca w Sèvres, Teodor Deck, w ydał podręcznik poświęcony pro­
dukcji fa jansu  — La Faience (Paris 1887), w k tórym  podał podstaw owy 
skład m asy fajansow ej, a także rozw ażał przyczyny pow staw ania defor­
m acji naczyń, pękania glazury  itp. Można przypuszczać, że pozycje te  byJ 
ły  u nas znane, zwłaszcza, że korzystali z nich z  pewnością zagraniczni 
specjaliści. W Polsce dopiero po 1945 r. w ydano szereg podręczników do­
tyczących technik i w ytw arzania fajansu. M iały one na celu kształcenie 
specjalistów  do produkcji w  fabrykach  ceram icznych. N iestety, nie są one 
poprzedzone naw et krótkim  rysem  historycznym , poświęconym technice 
w ytw arzania. W śród sporej ilości tego rodzaju  pozycji wym ienić należy 
Rudolfa Krzywca: Podstawy technologii ceram iki (Poznań 1950), sk ryp t
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Bogdana Szałwińskiego: Technologia ceram iki szlachetnej i półszlachetnej 
(W arszawa 1950) i E ryka Różewicza: Technika zdobienia ceramicznego 
1958). K rótkim  rysem  w ytw arzania fajansu  poprzedzona jest książka 
M. Jeżow skiej i M. Starzew skiej: Fajans polski (Wrocław 1978) oraz 
niektóre katalogi w ystaw  urządzanych najczęściej w muzeach. Jednak, 
podobnie jak dawniej, autorów, k tó rym i są najczęściej historycy sztuki, 
in teresuje wyrób końcowy, jakim  jest zdobiony przedm iot. Jedynie 
Elżbieta Kowecka skupia od lat swoje zainteresow ania ceram iką na hi­
storii produkcji. Je j książka: W ytw órnie i produkcja ceram iki szlachetnej 
w  regionie sandom iersko-kieleckim  w  X IX  w ieku  (W rocław 1968) zawie­
ra  obszerny przegląd lite ra tu ry  przedm iotu, omówienie najw ażniejszych 
w ytw órni z tego te ren u  oraz stosowaną w nich technologię i organizację 
pracy. Podobnej tem atyce poświęcona jest pozycja tej sam ej autorki: 
Zm iany w  produkcji ceram iki na Kieleccziyźnie w  X IX  w. (Upadek rze­
miosła garncarskiego, tworzenie się w ytw órn i przem ysłow ych  [w:] Z dzie­
jów rzemiosła na Kielecczyźnie  (1973).

Bardzo skąpe wiadomości przekazyw ano na tem at surowców, ich po­
chodzenia oraz, co jest zrozumiałe, proporcji i składu glinki, glazury 
i barw ników . To już bowiem były tajem nice fachowe, od k tórych  nie­
raz zależało istnienie m anufak tu ry  czy potem  niew ielkiej fabryki. Zda­
rzało się, że nie były one przekazane nikomu, jak w przypadku Białej, 
„[...] gdzie śmierć w ytraw nego farfu rn ika  Raburga, którego poczciwy 
Francuz Deshommes nazyw ał w swoim czasie „dyrektorem  fabryk i fa­
jansow ej”, była dużą stra tą  dla fa rfu rn i bialskiej, gdyż Raburg zabrał 
z sobą do grobu liczne tajem nice zawodowe, jak  przyrządzanie glazury, 
um iejętność w ypalania itd .” 2. W 1741 r. dwaj uczniowie, k tórzy  ukoń­
czyli naukę zawodu w Białej, wyjeżdżając złożyli przysięgę, że „[...] 
bywszy i\a nauce w  farfurni. holenderskiej fajansow ej w  mieście Białej, 
a dostawszy się do swego Pana, nie powinni nikomu w robocie sekretów  
wyjawiać, jako to w  palen iu  farfu rek , glazur, w  m alow aniu i innych 
rzeczach” 3. W tej sy tuacji nie ulega wątpliwości, że k ierow nik m anufak­
tu ry  m usiał być dobrym  fachowcem. Mówi zresztą o tym  w yraźnie list 
księcia Józefa Czartoryskiego, napisany w 1803 r. z Korca, do kierow ­
nika m anufak tu ry  w Sèvres, w spraw ie pozyskania dyrektora do prow a­
dzenia dwu fabryk  w  Korcu. Przedstaw iając już istniejącą produkcję
i zatrudnienie powiada: „Obecny dyrektor, k tóry  założył obydwie fab ry ­
ki na koszt Tow arzystw a, przygotow uje sam m ieszaninę m asy zarówno 
dla porcelany, jak i do fajansu, również przygotow uje w  swym  labora­
torium  wszystkie farby  i glazurę. Należałoby więc, by  przyszły dyrektor 
fabryki zajął się tym  również, gdyż jest to praca arkan isty , k tórą to 
nazwę dają tym, k tó rzy  posiedli sztukę w yrabiania porcelany, co ucho­

2 Tamże, s. 41.
3 Tamże, s. 43.
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dziło niegdyś za tajem nicę” 4. Dalej mówi, że nowy dyrektor „{...} będzie 
zajm ował się jedynie wszystkim , co dotyczy produkcji i nadzoru nad  
m alarzam i, m odelerem  i palącym i w piecach do porcelany i fa jansu  [...], 
bowiem oprócz niego będzie adm inistrator, k tó ry  zajm ie się w szystkim i 
spraw am i rachunkow ym i oraz dostawą surowców potrzebnych do pro­
dukcji” 5. Pow stające w XV III w. w Polsce m anufak tu ry  dość szybko 
upadały. Przyczyny były różne. Przede w szystkim  zakładano je p rzy  po­
mocy sprow adzonych ceramików zagranicznych; wśród nich zdarzali się 
czasem spry tn i osobnicy, k tórzy poza swoim k rajem  chcieli zrobić k a rie ­
rę, bądź tylko zdobyć pieniądze. Były to zatem , jakbyśm y dzisiaj okre­
ślili, przyczyny personalne — brak  przygotow ania specjalistycznego, nie­
um iejętność organizacji pracy na obcym terenie, naw et trudności poro­
zum ienia się z robotnikam i, k tórym i byli ludzie miejscowi, nieodpowied­
nie surowce. Prawdopodobnie w  m niejszym  lub  w iększym  stopniu 
wszystkie te czynniki m iały wpływ na produkcję fajansu. Spraw ą oczy­
wistą jest, że naw et najlepiej przygotow any kierow nik zakładu m usi 
mieć k ilku dobrych fachowców, bez których nie może być m owy o p ro ­
dukcji na większą skalę. Oprócz prawidłowego ustalenia składu glinki 
i szkliwa trzeba posiadać dobrego m odelarza, projektodaw cę dekoracji, 
odpowiednich palaczy. Jeden  sprowadzony z zagranicy fachowiec nie był 
w stanie przygotować i przeszkolić zespołu ludzi m iejscowych w kró tk im  
czasie, w jakim  zazwyczaj miano ambicję uruchom ić produkcję, zwłasz­
cza, że na obcym dla siebie terenie — w innych niż w k ra ju  w arunkach
— napotykał szereg trudności. Pierw szą z nich stanow iły surowce. 
W XVIII, a także i XIX wieku w ytw órnie fajansu  zakładano najczęściej 
na terenach posiadających bogate tradycje  garncarskie, w pobliżu któ­
rych  znajdow ały się kopalnie gliny.

Zygm unt Przyrem bel mówi, że kiedy księżna A nna Radziwiłłowa, 
mieszkając stale w Białej, zakładała w ytw órnię fajansu, wówczas przed­
staw iono jej „punkta  suplikujące względem fab ryk i farfu rkow ej” , w  k tó­
rych  na początku zaznaczono, że „[...] naprzód garncarzów  tu te jszych  
trzeba w ypytyw ać, gdzie najlepsza glina tu  dokoła się najdzie, żeby ją 
m ajstrow i pokazali” 6.

W ydawało się to logiczne, jednak w praktyce okazywało się, że gli­
na, k tóra była odpowiednia dla w arsztatów  garncarskich, różniących się 
wszak techniką w ytw arzania, skalą produkcji i poziomem technicznym , 
nie zawsze nadaw ała się do produkow ania fa jansu  i w połączeniu z in­
nym i surowcam i wykazywała wiele braków, k tóre obniżały znacznie 
jakość wyrobów polskich, a często naw et całkowicie uniem ożliw iały p ro ­
dukcję. Poza tym  zasoby gliny, które na potrzeby w arsztatów  garncar­

4 J. Ni e ć :  Z dziejów koreckiej manufaktury ceramicznej. „Biuletyn Hi­
storii Sztuki” R 31: 1951 nr 4 s. 181.

5 Tamże, s. 181.
6 Z. P r z y r e m b e l :  dz. cyt. s. 32.
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skich starczyłyby na długie lata, p rzy  wyrobie fajansu  dość szybko się 
w yczerpywały. W ymagało to poszukiw ania nowych złóż, nie zawsze 
zresztą znajdujących się w pobliżu. Rosły koszty w ytw arzania, bowiem 
nie istniał dogodny transport, a sprow adzanie dużych ilości surowca by­
ło kosztowne. Jeśli zdarzało się, że w pobliżu znajdow ały się odpowied­
nie pokłady gliny, to zabiegano o praw o ich eksploatacji, k tóre prowadzi­
ło kosztowne. Jeśli zdarzało się, że w  pobliżu znajdow ały się odpowied- 
ne przytacza E. K ow ecka7. Spraw a odpowiedniego surow ca była nie­
zwykle ważna dla zakładów. Znam ienne w tym  względzie są doświad­
czenia pierw szych m anufak tur polskich, zakładanych przez króla lub 
m agnaterię. O pierały się one przede wszystkim  na dostaw ach surowców 
z k ra ju  i zagranicy nie tylko do w yrobu m asy fajansow ej i szkliwa, ale 
także opału — odpowiedniego do pieców ceram icznych. Switkowski 
w swoim „Pam iętniku H istoryczno-Politycznym ” powiada o fabryce fa­
jansu w  Belwederze, że m iała ona zasadniczą wadę, a mianowicie „[...] 
założona ona była tam , gdzie jej brakow ało dobrego m ateriału , naczynia 
były słabe, odbyt przeto  m ały, a fabryka nie utrzym yw ała się, tylko 
w ielkim , a kosztownym  króla nakładem ” 8. W przypadku Belwederu, 
oczywiście, n ie  była to  jedyna przyczyna upadku m anufaktury . Wiado­
mo np. że konkurencyjna w ytw órnia Bernardiniego i W olffa sprowadza­
ła taklże glinkę do stolicy, a produkcja rozw ijała się pom yślnie i p rzy­
nosiła zyski.

Niewiele wiadomo na tem at pochodzenia surowców, k tó re  zużywały 
nie tylko m anufaktury , ale także niew ielkie fabryki, pow stające dość 
licznie w drugiej połowie XIX  wieku. Najczęściej transportow ano je 
z innych, czasem odległych, terenów  (po przeprow adzeniu linii kolei że­
laznej było to znacznie łatwiejsze).

Pierw sze m anufak tury  fajansow e pow staw ały w budynkach nierzad­
ko przypadkow ych, które można było przystosować do produkcji. Wyko­
rzystyw ano na ten  cel spichrze, zamki, a czasem po p rostu  m urow ane 
czy drew niane budynki gospodarcze lub — w przypadku m niejszych za­
kładów — naw et mieszkalne. Nie było w  owym czasie zbyt ostrych prze­
pisów przeciw pożarowych i  dlatego znane są w ytw órnie usytuowane 
w budynku położonym przy  pierzei rynkow ej 9, szczególnie w  miejsco­
wościach o żywych tradycjach  garncarskich.

Dopiero w X IX  wieku zaczęto projektow ać fabryki tak, aby odpo­
wiednio usytuow ane pomieszczenia ułatw iały  tok produkcji. N iestety pra-

7 E. K o w e c k a :  Wytwórnie i produkcja ceramiki szlachetnej w regionie
sandomierskokieleckim w XIX wieku. Wrocław 1968 s. 64.

8 „Pamiętnik Historyczno-Polityczny” 1783. Cyt. za: W. K u l a :  Fabryka far- 
furowa w Belwederze. Wrocław 1956 s. 304.

9 E. K o w e c k a :  dz. cyt. s. 84:, Z. K o s s a k o w s k a - S z a n a j c a :  Ma­
teriały do dziejów manufaktur w Korcu i Horadnicy na początku XIX w. „Biu­
letyn Historii Sztuki”. R. 28: 1966 nx 2 s. 213.



Historyczne relikty w technice produkcji fajansu w  Polsce 615

wie zupełny b rak  m ateriałów  ikonograficznych nie pozwala i w  tym  
w ypadku na wyczerpujące omówienie problem u, chociaż na  podstaw ie 
zachowanych opisów 10 wiadomo, że pom ieszczenia produkcyjne stano­
wiły: 1) piecownia, 2) glazurownia, 3) szlam ownia, 4) pom ieszczenie m ły­
na, 5) m agazyny surowców (czasem były one składow ane na wolnym  
pow ietrzu, częściej pod dachem  wzniesionym  na  słupach). W w ym ienio­
nych pom ieszczeniach produkcyjnych —  przy  oknach — lokowano w ar­
sz ta ty  garncarskie, stanow iska dekoratorów  fajansu  oraz m odelarzy. 
W większym  zakładzie znajdow ał się kan to r sprzedaży i m agazyn w y­
robów gotowych. Wodę potrzebną do produkcji czerpano ze studni. Na 
teren ie zakładu znajdow ały się zazwyczaj stajn ie, w  których trzym ano  
konie do poruszania k iera tu  służącego do ucierania g liny i do tra n s­
portu.

Jeszcze na początku XIX  w ieku w ykorzystyw ano istniejące lub wzno­
szone budynki drew niane, jedynie budynek z piecam i do w ypalania po­
siadał ściany m urowane.

W drugiej połowie X IX  w. budowano fabryki z cegły, ale nie odzna­
czały się one zbytnią solidnością, nie mówiąc już o walorach estetycz­
nych. W łaściciele, k tórzy je zakładali, m ieli na względzie jedynie zysk, 
a produkcja fajansu, jakkolwiek posiadająca n ieraz znaczne w artości a r­
tystyczne, m usiała być przede w szystkim  opłacalna. B rak zabezpieczenia 
przeciwpożarowego byw ał powodem dość częstych pożarów pociągających 
znaczne stra ty ; z czasem  okazywało się, że lepiej było inwestow ać w b u ­
dowę fab ryk i niż ryzykow ać zniszczenie całości.

2. SUROWCE I URZĄDZENIA DO PRODUKCJI FAJANSU

O wyrobie fajansu  tak  w  1846 r. napisał T. Rybicki:
„Masa na fajans delikatny składa się z gliny fajkow ej, tłustej, b ia­

łej, m niej więcej ogniotrwałej i m ąki krzem iennej lub kw arcow ej w  ilości 
1/5 do gliny przydaw anej. Glina pław i się z wodą sposobami już nam  
wiadomym i dla otrzym ania z niej delikatnej b ry jk i, z drugiej strony  
krzem ień, wpośród kredow isk kopany, w ypala się w  ogniu, gasi w  wo­
dzie zim nej, tłucze, miele na m okro i przydaje się do gęstej b ry jk i gli­
n ianej powyżej. M ieszanina stąd  pow stała w lewa się następnie w  p ły t­
kie panw iaste kotły, poddaje pod wrzenie, a gdy znacznie zagęstnie, w y ­
czerpuje z nich i w lewa w skrzyniaste naczynia gipsowe o grubych su ­
chych ścianach, w  których prędko uzyskuje ciastow atę konsystencyję. 
Z m asy tak  otrzym anej form ują się w alcowate bry ły , k tóre ułożone w po­
k łady  i pozostawione w piwnicach kilkum iesięcznem u gniciu, w ydają

10 R. H a n k o w s k a :  I Biennale Fajansu Włocławskiego. Włocławek 1974,
s. 9.



616 R. Hankowska

zapach am oniakalny, ciem nieją w kolorze i uzyskują znaczny plastycz­
ności stopień” n .

Glina zaliczana jest do surowców plastycznych i stanow i około 55®/« 
m asy fajansow ej. Posiada ona zm ienny skład substancji ilastych, którym i 
są glinokrzem iany uwodnione, kwarc, skalenie, łyszczyki (uwodnione gli­
nokrzem iany potasu, m agnesu, żelaza i innych metali) oraz różne w trą ­
cenia m ineralne. Zasadniczą cechą surowców plastycznych jest zdolność 
poddawania się naciskowi, w rezultacie czego otrzym yw any jest odpo­
wiedni kształt, k tó ry  pozostaje po usunięciu nacisku. Stopień plastycz­
ności jest określany na podstaw ie wielkości skurczu w czasie suszenia 
i w ypalania, siły w iązania i zdolności zatrzym yw ania wody. Składniki 
ilaste um ożliw iają sporządzenie m asy lejnej charakteryzującej się trw a­
łą zawiesiną. Pokłady gliny — w ykorzystyw ane do produkcji ceram i­
ki —  różnią się bardzo swoim składem. N iektóre z nich w ykazują wiele 
wad, w pływ ających na  obniżenie jakości fajansu. Poddawane są one 
w praw dzie procesowi oczyszczania przez szlamowanie, mielenie i m ie­
szanie z innym i surowcam i, jednak te kosztowne nieraz zabiegi nie 
zawsze przynoszą pożądane rezultaty . Dlatego też do produkcji należy 
używać glin odpowiednich, naw et jeśli trzeba je sprowadzać z odległych 
terenów. G liny byw ają tłuste  i chude. Tak jedne, jak i drugie, bez od­
powiednich domieszek, nie nadają się do produkcji. G liny tłuste  w praw ­
dzie tworzą po dodaniu wody masę, k tó rą  można z łatwością formować, 
lecz schną bardzo wolno, łatw o pękają, znacznie się kurczą, ale po w y­
suszeniu są bardzo tw arde i w ytrzym ałe. W ym agają bardzo ostrożnego 
w ypalania przy stopniowym  podnoszeniu tem peratu ry . Dlatego też gli­
ny te schudza się przez dodanie do nich surowców nieplastycznych, ta ­
kich jak piasek kwarcytow y. Gliny chude m niej kurczą się w czasie 
suszenia, łatw o łączą się z wodą, ale w  przeciw ieństw ie do glin tłu ­
stych są kruche i nie tak  w ytrzym ałe. W prawdzie mogą być szybciej 
wypalane, ale po w ypaleniu są porow ate i słabsze. Do glin chudych 
dodaje się gliny tłuste. W ydobywaną z kopalni glinę przygotowywano 
do produkcji fajansu  poddając ją obróbce takiej samej, jaka była sto­
sowana od wieków przez garncarzy. Przede wszystkim  przez pew ien 
czas m agazynowano ją na wolnym  powietrzu. Zm ienne w arunki atm o­
sferyczne — słońce i deszcze latem  oraz mrozy zimą powodowały 
„spulchnienie” gliny i większą jej spoistość. Następnie usuw ano różne­
go rodzaju zanieczyszczenia, jak żwir, drobne kam ienie itp. przez szla­
mowanie. Glinę z m agazynu przewożono dawniej taczkam i do drew nia­
nych kadzi, w których łączono je z wodą, od początku XX w. — wóz­
kam i na szynach do zasypów zwanych betłaczam i. O trzym aną zawiesinę

11 T. R y b i c k i :  Zasady technologii chemicznej obejmujące wiadomości tre­
ściwe zebrane o fabrykacyi i użytkach ważniejszych produktów mineralnych. War­
szawa 1846 s. 13.
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skierowywano do zbiornika z m ieszadłem  grabkow ym , w  k tórym  doda­
wano pozostałe nieilaste składniki m asy fajansow ej — przygotowyw ane 
i rozdrobnione przy pomocy innych urządzeń. Stanowią je: piasek kw ar­
cowy, węglan wapniowy, skalenie, w ęglan barowy. Stopień zm ielenia 
kw arcu ma znaczny w pływ  na jakość m asy fajansow ej, bo pozwala 
do pewnego stopnia korygować współczynnik rozszerzalności cieplnej 
czerepu i w arstw y szkliwa, a co za tym  idzie, eliminować spękanie fa ­
jansu. W ęglan wapniowy ułatw ia reagow anie z krzem ionką, skaleń 
współdziałania w  czasie tw orzenia się fazy ciekłej szkła i u łatw ia pow­
stanie powłoki szkliwa bez spękań. Przyczynia się także do łączenia 
części składowych m asy czerpu oraz zapobiega deform acjom.

Surowce nieilaste do połowy XIX  w., po przew iezieniu do fabryki, 
żarzono w piecach, a następnie gwałtownie ochładzono w zim nej wo­
dzie, dzięki czemu tw arde b ry ły  pękały  ułatw iając dalsze rozdrobnie­
nie surowca: zgniatanie i mielenie. Do m ielenia surowców nieilastych 
oraz surowców do glazury służyły żarna. Były to, wywodzące się z wie­
lowiekowej tradycji dw a kam ienne koła nałożone na  siebie, umieszczone 
w  drew nianej kadzi z dnem z piaskowca. Górna część żaren była w pra­
wiana w  ruch, początkowo ręcznie, przy  pomocy odpowiedniego drąż­
ka, polem  za pośrednictw em  kieratu . Trudno określić dokładnie kiedy 
nastąpiły  te  zmiany. Przypuszczać można, że były  one związane z w iel­
kością zakładu i jego potrzebam i. P rzy  m ałej produkcji praw dopodob­
nie korzystano dość długo z siły rąk  ludzkich 12. E. Kowecka wspom i­
na, że w łaścicielka w ytw órni w Bodzentynie, Kunzlowa, posiadała 
„[...] m łyn do mielenia m asy za pomocą koła trybow ego ręcznego” , po­
nadto „[...] m iała jeszcze 4 m łynki do m ielenia m asy. Były to n a j­
prawdopodobniej urządzenia niewielkie, skoro łączna ich w artość w y­
nosiła 60 złp. Być może były to swojego rodzaju  ręczne żarna, w  k tó­
rych mielono m ateria ły  przeznaczone do glazury” 13. W ydaje się, że róż­
nica polega tu  przede w szystkim  na nazwie. To samo urządzenie nazy­
wano żarnam i lub m łynkam i. R. Krzywiec używa term inu  „m łyn Żar­
nowy”, o k tórym  mówi, że „[...] składa się z kadzi, w  k tórej poziomo 
leżą dwa żarna  jedno na drugim . Górne żarno jest w praw iane w ruch 
obrotowy przy  pomocy drążka. W dnie kadzi znajduje się otwór, k tó rę­
dy wycieka zmielone szkliwo” u . Określenie to sugeruje, że m łyny takie 
współcześnie (to znaczy w  latach pięćdziesiątych) były używane tylko 
do przygotow ania szkliwa. W edług przekazów historycznych do poł. XIX  
wieku te same m łyny służyły do m ielenia surowców na masę fajanso­
wą oraz na szkliwa.

12 Według informacji długoletniego pracownika fabryki Tadeusza Białobrze- 
skiego żarna ręczne używane były we Włocławku do mielenia farb jeszcze w la­
tach pięćdziesiątych naszego stulecia.

13 E. K o w e c k a :  dz. cyt. s. 105.
14 R. K r z y w i e c :  Podstawy technologii ceramiki. Poznań 1950 s. 99.
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Do wstępnego rozkruszania surowców nieilastych służyły m łyny po­
siadające pionowo ustaw ione koła — umieszczone w odpowiednich ka­
dziach z dnam i z piaskowca. W fabryce fajansu  Lewi Sunderlanda 
w Iłży, założonej w  latach  dw udziestych ubiegłego stulecia, znajdo­
wał się m łyn, k tó ry  mieścił się w szopie i składał z k ilku takich m ły­
nów poruszanych za pomocą k iera tu  końskiego. R. Krzywiec urządze­
nia tak ie  nazwał gn io tow nikam i15, L. W inogradow — kołogniotem 16. 
Dwudziestowieczne gniotowniki posiadają płytę granitow ą lub stalowe 
żarna. Do w ału pionowego gniotownika są przym ocowane skrobaczki, 
k tó re  podsuw ają pod żarna m ateriał przeznaczony do mielenia. U rzą­
dzenia te, od początku towarzyszące produkcji fajansu, przetrw ały  do 
dzisiaj i pełnią swoją pierw otną funkcję w fabrykach w  Kole i we 
W łocławku. Dopiero w  XX wieku —  w latach pięćdziesiątych — za­
stosowano kruszarkę szczękową, k tó ra  w stępnie rozdrabnia surowiec 
kierow any do gniotownika. Przygotow ane surowce ilaste i nieilaste 
jeszcze w latach czterdziestych XIX wieku m ieszano z wodą i wlewano 
do płytkich  kotłów oraz gotowano — do m om entu znacznego zagęszcze­
nia m asy. W celu dalszego odwodnienia gliny przelew ano ją do pojem­
ników gipsowych, których grube ścianki w chłaniały wodę pozostawia­
jąc we w nętrzu  rodzaj ciasta. Glinę otrzym aną wyjm owano, formowano 
w bry ły  i składowano przez kilka miesięcy w  piwnicy. Dzięki takiej 
obróbce nabierała ona plastyczności i daw ała się dobrze formować.

Około połowy X IX  wieku technika w ytw arzania fajansu  uległa pew ­
nym  zmianom. Do m ateriałów  nieilastych zastosowano mielenie n a  mo­
kro  w  m łynach kulowych. Były to bębny drew niane, początkowo po­
ruszane ręcznie za pośrednictw em  korby, potem  zastosowano k iera t 
używając jako siły koni lub wołów. Do w yjątków  bowiem można zali­
czyć m łyn wodny na rzece Białce, własność Sunderlanda w I łż y 17 oraz 
wspom niany przez Z. Kwaśnego 18 m łyn poruszany przez w iatr i wodę 
w 1810 r., istn iejący w m anufakturze prószkowskiej n a  Śląsku. W 1821 r. 
rozważano tam  możliwość zainstalowania m aszyny parow ej, k tóra 
w owym czasie była zupełną nowością. W związku z tanim  m ateriałem  
opałowym w okolicy w ydaw ała się ona być bardziej opłacalną niż kie­
ra t, którego praca w ym agała w ydatków  na utrzym anie koni i wołów. 
Koszty te zresztą kształtow ały  się różnie, zależnie od tego, czy właści­
ciel łub dzierżawca m iał praw o do terenów  zasobnych w potrzebną 
paszę.

15 Tamże, s. 97.
16 E. K o w e c k a ,  J. i M. Ł o s i o  wi e ,  L. W i n o g r a d o w :  Polska por­

celana. Wrocław 1975 s. 101.
17 E. K o w e c k a :  dz. cyt. s. 106.
18 Z. K w a ś n y :  Rozwój przemysłu na Górnym Śląsku w pierwszej połowie 

X IX  wieku. Wrocław 1983 s. 80—81.
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Dużym postępem  w  przem yśle było w prow adzenie m aszyn parow ych. 
W polskich fabrykach  ceram icznych zaczęto je stosować w ostatniej 
ćwierci XIX wieku. P rzetrw ały  dość d łu g o -— w  jednej z w łocław ­
skich fab ryk  fajansu  jeszcze po drugiej wojnie św iatow ej była  używ a­
na do poruszania m łynów . N a przełomie X IX  i X X  w ieku zaczęto sto­
sować energię elektryczną. W 1899 r. J. Teichweld i J. A sterblum , w łaś­
ciciele fabryki w łocławskiej, zwrócili się do władz z prośbą o pozwo­
lenie na przeprow adzenie oświetlenia elektrycznego i założenia in sta ­
lacji energetycznej, a jako wykonawcę w skazano firm ę Olszewicza i K er­
na w  W arszawie 19. Jednak  realizacja tego przedsięw zięcia nastąp iła  n ie­
co później, bowiem jeszcze w  1902 r. spraw ozdanie starszego inspektora 
fabrycznego mówi o istniejących w fabryce dwóch kotłach parow ych 
i jednej m aszyny parow ej. Natom iast w  1908 r . było już zainstalow a­
nych pięć silników elektrycznych. Nie wiadomo jednak, które m aszyny 
były za ich pośrednictw em  poruszane. Elektryczność z sieci m iejskiej 
przeprowadzono do tej fabryki dopiero w  latach trzydziestych.

M łyny kulowe początkowo były drew niane i chociaż w  X X  w ieku 
zaczęto już instalow ać m łyny m etalowe, w  fabryce w łocław skiej jeszcze 
po 1945 r. było k ilka drew nianych. M łyny są w ykładane od w ew nątrz 
drobnym i wypalonym i kształtkam i krzem ionkow ym i lub uralitow ym i na 
zaprawie cem entowej i zapełnione tzw. m ielnikam i, k tóre stanow ią 
walce lub kule z dobrze wypalonego uraliitu lub, co jest obecnie- sto­
sowane we W łocławku, niew ielkie krzem ienie. W czasie m ielenia na­
stępuje stopniowe ścieranie m ielników, dlatego raz w  m iesiącu należy 
je uzupełniać. Do tak  przygotowanego m łyna kulowego wprowadza się 
najpierw  wodę przez siatkę z filtrem  z wojłoku lub w aty  szklanej, 
a dopiero potem  rozdrobniony w  gniotow niku kw arc, surowce skalenio­
we i złom biskwitowy. Po zm ieleniu zawartość jednego lub k ilku m ły­
nów kulowych przepuszcza się przez odpowiednie sito  i skierow uje do 
zbiornika z mieszadłem, w którym  łączy się ona z m ateria łem  ilastym . 
Początkowo były to  drew niane kadzie, w  końcu X IX  w ieku budowano 
już specjalne zbiorniki, najczęściej lokowane pod budynkiem  fabrycz­
nym , w  których następu je  wym ieszanie m asy za pomocą m ieszadeł 
śmigłowych lub grabkowych. W trakcie przepom powyw ania m asy z beł- 
taczy i m łynów  kulowych, czasami następu ją  ubytki wody, co w ykazuje 
w  zbiorniku odpowiedni znak — wówczas należy brak i uzupełnić. 
W zbiorniku o pojem ności 13 m 3, p rzy  średnicy 0,75 m, upłynnienie 
7 ton surowca trw a około 6 godzin. Po zakończeniu tego procesu zawie­
sinę, posiadającą około 55'°/o wody, przepom pow uje się do pras f iltra ­
cyjnych, w  k tórych  zawartość wody obniża się do około 20'%>. Są to ko­
m ory utworzone z ram  żeliw nych oddzielanych płótnem  filtracyjnym . 
Pod w pływ em  stopniowo podnoszonego ciśnienia woda z m asy w ycieka

19 R. H a n k o w s k a :  Fajans włocławski. Wrocław — w druku.
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poprzez otworki, k tóre znajdują się w  ram ach. Masę lejną ogrzewa się 
do tem pera tu ry  około 40°C, co obniża jej lepkość i przyśpiesza filtro ­
wanie, k tóre trw a od 2,5 — 4 godz. Po zakończeniu tego procesu o trzy­
m uje się p ły ty  o grubości od 30—40 m m  i wadze około 24 kg. Masa 
ta nie nadaje się jeszcze do produkcji, bowiem poszczególne składniki 
przerabianych surowców nie rozkładają się w  niej jednakowo. Zdarza 
się, że posiada ona w różnych partiach  różną wilgotność, rozw arstw ia się 
itp. Dlatego transportu je  się ją do specjalnego pomieszczenia, gdzie jest 
ona przez około 14 dni dołowana w w arunakch znacznej wilgotności oraz 
co pew ien czas ubijana, co przyczynia się do jej odpowietrzenia, spoi­
stości i podatności na form owanie. P rasy  filtracy jne upowszechniły się 
w fabrykach  polskich na przełomie X IX  i XX wieku. Przed tym  zawie­
sinę pozbawiano wody przez wlewanie jej do worków i odsączanie na­
tu ra lne  lub ugniatanie worków prasą, co przyśpieszało ten  proces. Na­
stępnie w yjętą  glinę składano w przeznaczonych do tego pomieszcze­
niach. Dołowanie, ubijanie, udeptyw anie i prasow anie gliny trw ało kil­
ka miesięcy. W rezultacie uzyskiwała ona właściwości odpowiednie do 
form owania. Metoda t a  nie różniła się od stosow anej od wieków przez 
garncarzy, którzy udeptyw ali glinę nogami usuw ając jednocześnie do­
strzeżone zanieczyszczenia, jak kam yki, patyki itp., bez wprowadzania 
jakichkolw iek udoskonaleń technicznych. Do w yjątków  należy zaliczyć 
jednego z garncarzy w Łążku Ordynackim , k tó ry  na początku XX wie­
ku zakupił ze zlikwidowanej w ytw órni ceram icznej w  Janowie L ubel­
skim walec zastępujący udeptyw anie gliny 20. Dołowanie gliny skrócono, 
kiedy zaczęto stosować prasy, które odpowietrzały i uplastyczniały glinę. 
W ynalezienie p rasy  próżniowej przez A m erykanina —  Raleigha Sta­
le y  a — na przełomie X IX  i XX w ieku uspraw niło przerób m asy cera­
micznej 21. W Polsce, przed pierwszą wojną światową i w  okresie mię­
dzywojennym , instalow ano prasy ślimakowe o działaniu ciągłym. Ła­
dowana glina była przesuw ana w nich za pomocą suwaka do cylindrycz­
nego lub stożkowego kadłuba, w k tórym  obracał się ślimak m ieszają­
cy i zagęszczający glinę. K adłub m iał podwójne ścianki — w ew nętrzna 
posiadała otworki, k tórym i w ypływ ała ciecz, odprowadzana do odbieral­
nika. Pozbawiona wody masa była wytłaczana na zew nątrz przez spe­
cjalny ustn ik  i cięta na odpowiednie kaw ałki przeznaczone do form ow a­
nia. Z czasem prasy ślim akowe zostały zastąpione przez prasy  próżnio­
we (we W łocławku około 1960 r.). W arto podkreślić, że we W łocławku, 
do dzisiaj , wychodzący z prasy  w ałek dzielony jest ręcznie dru tem  na­
ciągniętym  na pałąk —  tak  jak w  ubiegłym  stuleciu. P rzy  nieodpo­

20 E. F r y ś-P i e t r a s z k o w a: Ośrodek garncarski w Łążku Ordynackim.
Wrocław 1973 s. 19.

21 J. D i v i s :  Porcelana Europejska. Warszawa 1984 s. 127.
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wiednim  składzie m asy lub p rzy  użyciu" zanieczyszczonych surowców 
w ystępują w ady obniżające jakość wyrobów. Do najczęściej w ystępu ją­
cych należą brązowe i czarne plam y spowodowane obecnością żelaza 
lub jego związków. Dlatego też masę oczyszcza się w  czasie jej przepły­
wu w drew nianych rynienkach, w  których są umieszczone m agnesy 
przyciągające cząsteczki żelaza. M agnesy te są co pew ien czas oczyszcza­
ne. Domieszki miedzi albo brązu, k tóre dostają się przez starcie u ła­
mków śrub, powodują pow stanie p lam  zielonych, natom iast gips albo 
węgliki krzem u jest przyczyną nakłuć w  w arstw ie szkliwa. A zaitem na 
jakość m asy fajansow ej w pływ ają także zanieczyszczenia przypadkow e, 
które w toku produkcji nie są możliwe do usunięcia. Dlatego też duże 
znaczenie m a w tym  przypadku odpowiedni tran sp o rt surowców oraz 
ich m agazynowanie. W różnych okresach a także w zależności od jakości 
i składu poszczególnych surowców, używ anych do produkcji, skład pro­
centowy m asy fajansow ej bywał różny. Ponadto każda w ytw órnia tra k ­
tow ała spraw y wszelkich recep tur jako tajem nicę zawodową. Dlatego 
też zestawy m as fajansow ych mogą być podane ty lko  jako przybliżone. 
W edług R. K rzy w ca22 m asa fajansow a zaw ierała: gliny właściwej 40— 
55'%; kw arcytu  35— 55'% skalenia 3— 5%; kredy 5— 20%.

A. J. A w gustin ik23 podaje następujący  skład fajansu  skalniowo- 
wapiennego używanego w Polsce; substancje ilaste 55— 65%; kw arc 30— 
40%; skaleń 4—6%; kalcy t do 5%.

Ze względu na skład  m asy używ anej do produkcji dzieli się fajans 
na trzy  grupy: 1. daw ny fajans gliniany — w ytw arzany z gliny i m ielo­
nej, w ypalanej krzem ionki lub kwarcu; 2. fajans w apienny lub m iękki 
typow y dla okresu średniowiecza —  z gliny, w ypalonej krzem ionki 
lub kw arcu i m arglu  bądź kredy; 3. fajans skaleniowy lub tw ardy  (zw. 
steingutem ) — z gliny, krzem ionki lub kw arcu i skalenia, pierw szy raz 
w yprodukow any na początku XVIII wieku. Fajanse dwóch pierw szych 
grup, zaliczane do m iękkich, m ają znaczną porowatość i charak teryzu­
ją się łatw ą nasiąkliwością, dochodzącą do 19—20%. Fajans trzeciej 
g rupy jest tw ardy , ma m niejszą nasiąkliwość bo 9— 12%i.

E. R óżew icz24 dzieli wyroby fajansow e na fajans ilasty, w apienny, 
skaleniowy tw ardy, m ieszany i szamotowy. Do w yrobu naczyń stoło­
wych jest używany fajans wapienny, skaleniowy i m ieszany. Fajans 
ilasty  w ykorzystuje się do produkcji naczyń technicznych, natom iast sza­
motowy do wyrobu dużych rozm iarów wyrobów sanitarnych.

22 R. K r z y  wi e c :  dz. cyt. s. 17.
23 A. J. A w g u s t i n i k :  Ceramika. Warszawa 1£80 s. 339—340.
“  E. R ó ż e w i c z :  Technika zdobienia ceramicznego. Warszawa 1958 s. 20—21.
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3. PRODUKCJA WYROBÓW

Toczenie na hole garncarskim.
Od początku produkcji fajansu  w Polsce jako podstawowego w arszta­

tu, służącego do w yrobu naczyń, używano dwutarczowego koła garn­
carskiego. W ykorzystywano tu  kilkuw iekow e doświadczenia garncar­
skie; i chociaż glina do w yrobu fajansow ych przedm iotów była nieco 
inna, technika w ytw arzania pozostała niezmieniona. Koło z tarczą, osa­
dzoną na osi i połączoną z kołem  zamachowym  w praw ianym  w ruch  
wirowy pchnięciem  stóp, przytw ierdzone jest do ławki, na k tórej sie­
dzi garncarz. Z bryłki gliny przy  pomocy rąk, w czasie ruchu  w irow e­
go koła, w ytacza się naczynie. Pod naciskiem  palców, przy odpowied­
nim ustaw ieniu dłoni garncarz nadaje m u pożądany kształt i odpo­
wiednią grubość ścianek. Podstaw a i przekrój poziomy są zawsze ko­
liste. G lina nie pow inna być zbyt tłusta, bowiem m a ona Wtedy ten ­
dencję do osiadania. Lepsza do toczenia jest glina niezbyt m iałka — 
ziarno grubsze i ostre lepiej u trzym uje się podczas toczenia. Odpo­
wiednią ilość gliny naleiży uformować w kształt jak najbardziej kolisty  
i umieścić na środku tarczy. Unika się w tedy tzw. „rzucania” . Szyb­
kość obrotów dostosowuje każdy garncarz do w łasnych potrzeb. Do w y­
kończenia naczynia używane są m etalow e prym ityw ne narzędzia, któ­
rym i ścina się nadm iar gliny lub nadaje  się odpowiedni kształt brze­
gom. Po ukończeniu toczenia naczynie odcina się od tarczy za pomocą 
zagiętego d ru tu  i odstaw ia do przeschnięcia. Dopiero potem  dokleja się 
uszka lub dziobki, w ykonane z tej sam ej masy. Jako  spoiwa i w ypeł­
niacza używ a się szlam u powstałego z gliny rozrzedzonej wodą. Do to­
czenia talerzy, spodków itp. przedm iotów na większą skalę używa się 
modeli gipsowych. Lico talerza jest form owane na m odelu gipsowym, 
natom iast spód form uje specjalny szablon przym ocowany do ram ienia 
unoszonego do góry w momencie kładzenia krążka gliny i opuszcza­
nego w czasie toczenia. P rzy  masowej produkcji kubków, filiżanek czy 
doniczek stosuje się toczenie w ew nątrz form  gipsowych. Stronę zew­
nętrzną naczynia kształtu je m odel gipsowy, a stronę w ew nętrzną i g ru­
bość ścianek ruchom y szablon zam ontow any na ram ieniu  pionowym, 
które może być podnoszone i opuszczane. W latach pięćdziesiątych na­
szego stulecia zaczęto koła poruszać energią elektryczną, co wprawdzie 
ułatw iało pracę, ale pozbawiało garncarza możliwości dowolnego re ­
gulowania szybkości obrotów. W ostatnich latach do wyrobów masowo 
produkow anych zastosowano półautom aty, k tóre form ują naczynie, 
a obsługujący je pracow nik kładzie jedynie odpowiednią ilość gliny 
i odstawia gotowy przedm iot.

Odciskanie z form y
Do w yrobu niektórych obiektów stosuje się form y w ykonane z gip­

su, gliny palonej lub drew na. Po raz pierw szy zastosował je w  Iłży
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L. Sunderland. E. Kowecka 25 uważa, że przedsiębiorca ten, pochodzący 
z Anglii, s tam tąd  w łaśnie przyw iózł rodzaj p rasy  do w yciskania ozdób, 
k tó ra  była nowością na naszym  terenie. A zatem  można przyjąć, że 
technika ta  była stosow ana już w  pierw szej połowie X IX  w., z biegiem  
lat natom iast rozpowszechniała się coraz bardziej i stopniowo udosko­
nalała. Form y stanow ią negatyw y przedm iotów  o dowolnych kształtach, 
mogą bowiem się składać z k ilku  części. Rozwałkowaną glinę umieszcza 
się w form ie i dokładnie dociska, aby uzyskać jednolitą w arstw ę o ta ­
kiej samej grubości. Jeśli do ukształtow ania przedm iotu potrzeba kil­
ku części, wówczas po w ypełnieniu ich łączy się spojenia wałeczkam i 
m iękkiej gliny. Po w yjęciu form y m ożna jeszcze dokonać retuszu. Ne­
gatyw y pow inny być chłonne, aby wysysać wodę z gliny. Przyśpiesza 
to  nie ty lko tężenie przedm iotu, ale także ułatw ia jego wyjęcie.

Odlewanie w  form ach gipsowych.

Metoda ta  by ła  stosow ana już w  m anufak turach  osiem nasto;, decz- 
nych, jednak dopiero po 1817 r., k iedy została udoskonalona przez 
A. Brogniarta, weszła powszechnie w  użycie. Umożliwia ona w ytw a­
rzanie przedm iotów o dość skom plikowanych kształtach, których w yko­
nanie przy zastosowaniu innych m etod trw ałoby zacznie dłużej. Tech­
nika odlewania w ym aga niewielkiego doświadczenia, bowiem  jest sto­
sunkowo prosta. Masę lejną ze zbiorników z m ieszadłam i grabkow ym i 
skierow uje się do odlewni. Tam  wlewa się ją do form  gipsowych. Wo­
da wsiąka w  ścianki modelu, natom iast w arstw a szlam u przylega do 
ścianek i stopniowo tężeje. K iedy grubość naczynia jest odpowiednia, 
zlewa się resztę szlamu. Ścianki po stężeniu nieco się kurczą i z ła t­
wością można je  w yjąć z form y. Odlewy, składające się z dwóch i w ię­
cej części, posiadają ślady szwów w m iejscach połączenia. Można je 
częściowo zeskrobać nożem i powierzchnię wygładzić gąbką, jednak n ie­
wielkie ślady są widoczne po w ypaleniu naczyń.

Metoda odlewania przedm iotów dość prostych, produkow anych m a­
sowo, nie nastręcza większych trudności, a uspraw nia pracę, dlatego też 
w ykorzystyw ana jest powszechnie w produkcji. Jednak  w tym  celu ko­
nieczne jest wykonanie odpowiednich modeli i form . Służy do tego 
m ateriał w ystępujący w przyrodzie w dużych ilościach —  gips. W swo­
im składzie zaw iera on oprócz różnych domieszek, obniżających jego 
jakość, także wodę krystalizacyjną. Aby w ykorzystać go do odlewów, 
należy pozbawić go wody, co uzyskuje się przez „w ygrzew anie” w od­
powiedniej tem peraturze. Ponieważ zaw iera on grudki, przed użyciem  
trzeba go przesiać. Stosuje się proporcje 2/3 wody i 1/3 gipsu. W sy­

25 E. K o w e c k a :  dz. cyt. s. 116.
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puje się go do wody stopniowo, bez mieszania, bowiem zaw iera on 
sporo powietrza. Po w sypaniu całej ilości, gips należy krótko, ale ener­
gicznie wymieszać. Dość długie m ieszanie jest przyczyną gorszego wią­
zania. Mieszanie w trakcie sypania powoduje pozostanie pow ietrza, k tó ­
re tw orzy bąble na powierzchni form . Podobnie gips nie przesiany, g ru­
boziarnisty powoduje pow stanie dziurek. Modele z takim i brakam i nie 
nadają się do produkcji. Doświadczony m odelarz wie, że proporcje mo­
gą nieco ulegać zmianom — zależnie od rodzaju gipsu i jego właściwości. 
Form y gipsowe, względnie ich częśai, powinny być w ykonane z jedno­
razowo przygotowanego gipsu. Suszyć je należy na wolnym  pow ietrzu 
albo w tem peraturze nie przekraczającej 60°C, bowiem  w przeciwnym  
przypadku tracą odporność mechaniczną, a powierzchnia ich pęka. Usta 
wiać je należy na rów nej pałszczyźnie i zapewnić dostęp tem pera tu ry  
jednakow y ze wszystkich stron aby nie uległy skrzyw ieniu. Modelarz 
p racuje na kole m odelarskim , k tóre od garncarskiego różni się tym, 
że jest silniej zbudowane, posiada większą głowicę i koło zamachowe. 
Koło to jest obudowane tak, aby m odelarz m iał pod ręką narzędzia 
potrzebne m u w czasie pracy. Do w ykończenia modeli używa się z du­
żym powodzeniem w arsztatów  tokarskich. Praw idłow e wykonanie mo­
delu w ym aga znacznych um iejętności doświadczonego fachowca. Nic 
dziwnego, że już w m anufak turach  osiem nastowiecznych bardzo zabie­
gano o dobrego m odelarza, uzależniając od tego w yniki produkcyjne. Po 
w ykonaniu m odelu pokryw a się go szelakiem, zwilża wodą, a następnie 
trzykro tn ie  nasyca roztw orem  m ydła. Zabiegi te  m ają na celu usunię­
cie porowatości i zapobiegają złączeniu się poszczególnych części. Dzięki 
tem u działaniu powierzchnia uzyskuje natłuszczoną w arstw ę, u łatw ia­
jącą zdejm owanie w ykonanych modeli.

Form ę odlewa się w  ten  sposób, że najp ierw  w ykonuje się jej część 
na dno naczynia, a następnie oddzielnie obie połowy. W produkcji 
modele zużywają się dość szybko, dlatego też pozostawia się zawsze 
pierw szy model z form ą — jest to  tzw. form a-m atka, służąca do od­
lew ania form  i modeli roboczych. M odelarze w ykonują nie ty lko  form y 
prostych przedm iotów masowo produkowanych, ale także czasem dość 
trudnych, k tóre w ym agają m ontażu z poszczególnych części opracowy­
w anych oddzielnie.

4. PIECE. WYPALANIE WYROBÓW

Podstaw ą prosperow ania każdej w ytw órni by ły  piece do w ypalania 
naczyń biskwitowych, naczyń szkliwiowych białych lub dekorowanych, 
pieców do w ypalania glazury. Nie zawsze były to oddzielne piece, nie­
raz w ykorzystyw ano je do różnych celów i zależnie od potrzeb regulo­
wano tem peraturę. Piece były wznoszone z cegły w ypalanej, w częściach
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bezpośrednio stykających się z ogniem, z cegły ogniotrw ałej. Piece 
w Polsce były okrągłe, zwężające się ku  górze, z pionowym  ciągiem  po­
w ietrza i, zależnie od rozm iarów, posiadały kilka palenisk. Zasady ich 
budowy i funkcjonow ania nie zm ieniły się (poza zm ianą opału — obec­
nie ulżywa się węgla i koksu, a nie drew na).

Od rozm iarów m anufak tu ry  zależna była ilość pieców. Belw eder po­
siadał ich w  1779 r. c z te ry 26 z czasem liczba ich wzrosła do o śm iu 27. 
W Iłży były  trzy  piece w  1842 r. 28; w  Prószkowie na Śląsku w 1810 r. 
były cztery  piece do w ypalania naczyń glazurow anych, dwa do w ypala­
nia naczyń na biskwit, jeden piec do p rzepalan ia gliny, dwa piece m u­
flowe 29; K orcu w 1803 r. były dwa piece do w ypalania porcelany, sześć 
do fajansu, w  których odbywało się także pierw sze w ypalanie porcela­
n y 30. W Baranówce w 1797 r. by ły  cztery piece; w  Horodnicy w 1828 r. 
siedem  pieców do w ypalania fa ja n s u 31; fabryka we W łocławku w 1873 r. 
posiadała trzy  piece 32. A zatem  ilość ich była zależna od wielkości m a­
n ufak tu ry  czy fabryki i planow anej produkcji.

Rozm iary pieców były różne, np. piece w  Prószkowie posiadały śred­
nicę 2.2 i wys. 1.6 m, w Bozatz 2 m, wys. 2.5 m, we W łocławku nato­
m iast średnica wynosiła 5 m, a wysokość pieca była „ponad dach p ierw ­
szego p ię tra”. W ydaje się, że m niejsze piece były staw iane w budynkach 
często drew nianych w m anufak turach  osiem nastowiecznych, natom iast 
w raz z rozw ojem  przem ysłu fajansowego i przestaw ieniem  się na m a­
sową produkcję chodziło o to, aby w stosunkowo długo trw ającym  pro­
cesie w ypalania uzyskać jak najw ięcej tow aru  — a do tego potrzebny 
był piec możliwie najbardziej pojem ny. Piece, co pew ien czas, w ym a­
gały rem ontu  i przem urow ania. Często przy okazji były one powięk­
szane, jeśli — oczywiście —  pomieszczenie, w k tó rym  się znajdow ały, 
na to  pozwalało. We W łocławku, na początku X X  wieku, w  związku 
z powiększeniem trzech  pieców, przesunięto  frontow ą ścianę budynku, 
w k tórym  się one znajdow ały na wysokości p a rte ru  i pierwszego piętra. 
Sam a budowa pieców, nie nastręczała praw dopodobnie większych tru d ­
ności. W ydaje się, że w tym  w ypadku zaważyły tradycje  garncarskie 
i um iejętności, które, podobnie jak toczenie na  kole, mogły być prze­
niesione z powodzeniem do m anufaktury . W każdym  razie rzadko spo­

26 W. Ku l a :  Szkice o manufakturze w Polsce w XVIII w. Warszawa 1956. 
W: Fabryka farfurowa w Belwederze, s. 282.

27 T. M a ń k o w s k i :  Królewska fabryka farfurowa w Belwederze. „Sztuki 
Piękne” R. 8: 1932 s. 76.

28 E. K o w e c k a :  dz. cyt. s. 87.
29 Z„ K w a ś n y :  dz. cyt. s, 80.
so Z. K o s s a k o w s k  a-S z a n a j c a: dz. cyt. s. 203.
81 J. K o ł a c z k o w s k i :  Wiadomości tyczące się przemysłu i sztuki w daw­

nej Polsce. Kraków 1888 s. 165.
32 R. H a n k o w s k a :  dz. cyt. s. 9.
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tyka  się zapisy mówiące o tym , że z powodu wadliw ie działającego pie­
ca czy niewłaściwego w ypału  tow ar posiadał nieodpowiednią jakość 
bądź w ogóle nie nadaw ał się do sprzedaży. Do w yjątków  można zali­
czyć spraw ę W łocha Antoniego da Stesi, k tó ry  p rzy  końcu XVI w. 
m iał rozpocząć w  Krakowie w yrób m ajoliki. N iestety mimo sprowadze­
nia fachowców z W enecji nie udało się wyprodukować przedm iotów 
podobnych do włoskich. Stesi w ystępow ał o w yrów nanie stra t, k tóre 
poniósł i „[...] Awekudzie zarzucał, że nie w yrabiał m ajoliki fajęnckiej, 
ty lko toczył kołem m isy i dzbanki jak garncarze, Teduzzi zaś tłum aczył 
się, że m ateria ł tu te jszy  do m ajolik nie jest stosowany, że piasek jes t za 
gruby, mocny, sól mocniejsza niźli sól zam orska i ogień z drzew tu te j­
szych nie tak  sposobny jak  ogień z włoskiej trzciny” 33. Być może nie 
zachowały się ak ta  dotyczące budowy i użytkow ania pieców, bądź też 
Zagadnienia te dotychczas pomijano, koncentrując się na  om awianiu 
przede wszystkim  końcowego efektu, jakim  była zdobiona ceram ika. 
Tym  bardziej na podkreślenie zasługuje przytoczona przez Kwaśnego 
opinia inspekcji technicznej m anufak tury  prószkowskiej, stw ierdzająca 
że piece prószkowskie były w adliw ie zbudowane, produkow ały m a­
ło, a zużywały dużo d rew na” 3i.

A utor tego zapisu z 1820 r. zaznaczył, że w m anufakturze w Bozatz 
(przedmieście Raciborza) przy  w ypalaniu tak ie j samej partii surowca 
zużywano znacznie m niej drew na. W ydaje m i się, że nie chodziło tu ta j
o wadliw ie zbudow any piec, lecz zbyt m ałe doświadczenie palaczy, bo­
wiem nie um ieli oni uzyskać odpowiedniej tem pera tu ry  i czasem trzeba 
było pow tarzać ten  sam  w ypał jeszcze raz. K ontrolujący m usiał zwrócić 
uwagę na to, gdyż podkreślił, że inne m anufak tu ry  u trzym ują jedynie 
przez 6— 12 godzin słaby ogień, a następnie przez 12 godzin — mocny.

Piece by ły  opalane drew nem , którego zużywano znaczne ilości, a ce­
na jego, ze względu przede w szystkim  na transport, pochłaniała znacz­
ne kwoty. Znam ienna jest w zm ianka o produkcji m anufak tury  w Korcu 
dotycząca opału: „Sążeń drzew a dostarczonego do Korca kosztuje do 
jednego dukata holenderskiego, ale ponieważ zużycie drzew a w mieście 
jest bardzo duże, a lasy odległe o trzy  mile, byłoby właściwe założe­
nie fabryk i fajansu  posiadającej większą ilość w arsztatów  i zużyw ającej 
w skutek tego większą ilość drew na, we wsi wym ienionego księcia od­
ległej o trzy  mile od Korca, otoczonej lasami, gdzie sążeń drzew a do­
starczonego już do fabryki kosztuje zaledwie 3 fun ty  francuskie” 36 Uży­
w ane były różne gatunki drew na i tru d n o  powiedzieć, czy decydował 
tu  świadomy dobór, czy cena zakupu i łatwość transportu . W śród m a­
teriałów  potrzebnych do produkcji w  Białej w ym ienia się m. in. „Drew

33 J. K o ł a c z k o w s k i :  dz. cyt. s. 163.
34 Z. K w a ś n y :  dz. cyt. s. 81.
35 J. Ni e ć :  dz. cyt. s. 181.
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suchych połowę olszowych i brzozowych, a połowę sosnowych, k tóre 
wcześnie trzeba wozić żeby wyschły. W ęgiel cokolwiek do probow ania 
w  piecu m ałym ” 36. Oczywiście chodzi tu  o węgiel drzew ny. W. K ula 
wspomina, że do m anufak tu ry  belw ederskiej drew no było dostarczane 
przez niejakiego Szanowskiego, ale także sprow adzane, praw dopodob­
nie drogą w iślaną, z odległych ekonomii kozienieckiej i sandom ierskiej. 
Zachowane zlecenie mówi o stu  wozach świerczyny. 37 Jednak  najczęściej 
w  m ateriałach archiw alnych znajdują się sum y w ydatkow ane na opał 
bez w yszczególnienia jego rodzaju i pochodzenia. W ykonane z m asy 
fajansow ej w yroby w ypala się po raz pierw szy na biskw it w  piecu
0 tem peraturze 1180— 1280°C w celu uzyskania czerepu o odpowiednich 
właściwościach technicznych. Mimo suszenia przedm ioty  te zaw ierają 
jeszcze około 4—6%  wody. A by ją usunąć, w nętrze pieca należy ogrze­
wać stopniowo, gdyż zbyt gwałtowne parow anie wody może spowodo­
wać pękanie wyrobów.

Po raz drugi w ypala się fajanse — pokry te  dekoracją m alarską
1 szkliwem —  w  tem peraturze niższej, bo od 1020— 1080°C, bowiem  już 
przy  tym  w ygrzaniu pieca następuje stopnienie i rozlanie szkliwa.

Ciepło z paleniska w inno być rów nom iernie rozprow adzane po ca­
łej komorze pieca, w ypełnionej w yrobam i przeznaczonym i do w ypału. 
Aby uzyskać właściwą tem peraturę  w ypału, konieczny jest nie ty lko 
odpowiedni m ateria ł opałowy, ale także przepływ  pow ietrza, będący 
w arunkiem  uzyskania praw idłow ej tem pera tu ry . Zbyt silny  przepływ  
nie pozwoli uzyskać odpowiedniego w ygrzania pieca, podobnie jak  zbyt 
m ały nie doprowadzi do spalenia tak iej ilości opału, aby uzyskać w y­
starczająco wysoką tem peratuę.

K onstrukcja pieca była z biegiem lat doskonalona. Pierw sze piece po­
siadały praw dopodobnie pionowy k ierunek  ognia. Obecnie są stosowa­
ne także piece o k ierunku  poziomym i zw rotnym . Grubość m uru  pieca 
uzależniona jest od wielkości i tem pera tu ry , k tó rą  będzie się w  nim  
uzyskiwało. P rzy  większej grubości m uru  nie następuje  s tra ta  ciepła 
przez prom ieniow anie. Ponieważ cegły pod działaniem  tem pera tu ry  po­
większają swoją objętość, piece są wiązane przy pomocy opasek żelaz­
nych lub stalowych, k lam er i śrub. W przypadku  nieodpowiedniego 
związania istn ieje  niebezpieczeństwo rozepchnięcia pieca. W ew nętrzne 
ściany, k tó re  bezpośrednio stykają się z ogniem, buduje  się z cegły 
ogniotrwałej. P rzed przystąpieniem  do eksploatacji nowego pieca na­
leży go najp ierw  dokładnie wysuszyć, bowiem  zaw arta  w  zapraw ie p a ­
ra  wodna może przyczynić się do jego zniszczenia. Do załadunku p ie­
ca; o płom ieniu o tw artym  używa się osłon szamotowych, tzw. kapsli
o kształtach prostopadłościanu, sześcianu i walca, zabezpieczających w y­

36 Z. Przyrembel: dz. cyt. s. 33.
37 R. K r ż y w i e c :  Podstawy technologii ceramiki. Poznań 1950 s. 17.



628 R. Hankowska

roby przed bezpośrednim  działaniem  prom ieni oraz przed zanieczyszcze­
niam i pyłem  lotnym . Posiadają one dna lub też są bez dna i używane 
wtedy byw ają jako nadstaw ki przy w ypalaniu większych przedmiotów, 
k tóre nie mieszczą się w jednej osłonie. Ustaw ia się je jeden na d ru ­
gim, uszczelnia się w ałkiem  zapraw y szam otowej, co również um acnia 
wysoko ustaw ione kapsle. Osłony te w ew nątrz są pociągnięte szkliwem 
w celu wyelim inow ania chłonności ścianek. P rzy  drugim  wypale poszcze­
gólne w yroby muszą być od siebie oddzielone, aby nie nastąpiło skle­
jenie się poprzez w ypalające się szkliwo. Po załadowaniu pieca zam uro- 
w uje się fu rtę . Pozostawia się tylko wziernik, w k tórym  ustaw ia się pi- 
roskop albo stożek Segera, pozw alający regulować tem peratu rę  
w piecu 38.

W ysuszone w yroby fajansow e należy w pierwszej fazie w ypalania 
pozbawić wody, k tó ra  znajduje się w ich głębszych w arstw ach. W tym  
celu trzeba rozpocząć od w ygrzew ania pieca od góry, dopiero potem  
przenieść ogień do bocznych palenisk. Ten proces trw a od kilku do 
k ilkunastu  godzin — zależnie od rozm iarów  pieca, a także wielkości
i grubości w ypalanych wyrobów, od gatunku gliny, k tó ra  została użyta 
(tłuste gliny w ypala się dłużej). W tej fazie używało się dawniej; drew ­
na grubego, k tóre nie pali się zbyt szybko. Do palenia intensywnego 
przystępuje się w tedy, kiedy para wodna przestanie uchodzić z pieca. 
P rzy  praw idłow ym  w ypaleniu należy możliwie szybko uzyskać taką 
tem pera tu rę  w  piecu, w k tórej zaczyna się topić szkliwo. Uzyskany 
z szybkiego spalania opału żar rozprowadza się rów nom iernie po całym  
w nętrzu komory. N astępuje właściwy proces w ypalania, k tóry  jest kon­
trolow any przeż w zierniki. Po uzyskaniu właściwej tem pera tu ry  rozgar­
nia się resztki żaru, popielnik i palenisko zam yka się (czasem zam uro- 
wuje), po pew nym  czasie zam yka się także w ylot komina. Po przestyg- 
nięciu pieca odm urow uje się część fu rty . Zbyt szybkie studzenie pieca 
powoduje spękanie wyrobów.

Przy  wyrobie fajansu  używane są także piece muflowe — najczęś­
ciej do trzeciego w ypału (złoto lub farby  naszkliwne). Nie potrzebują 
one osłon, bowiem  w yroby ceram iczne umieszczone w komorze ognio­
trw ałej w ykonanej z p ły t szamotowych — nie są poddawane bezpośred­
niem u działaniu ognia. Załadunek pieca muflowego dokonuje się po 
zbudowaniu odpowiedniego zabezpieczenia z filarków  i półek, na  k tó­
rych ustaw ia się przeznaczone do w ypalania przedm ioty. Po załadowa­
niu pieca zam urow uje się otwór przez k tóry  następow ał załadunek, po­
zostawiając wziernik. W odległości k ilku  centym etrów  od ściany, zam y­

38 Piroskop albo stożek Segera służy do oznaczania temperatury od 600° do 
2000°C; Stożki są wykonane z mieszaniny materiałów ogniotrwałych i ulegają 
zniekształceniu w określonej temperaturze. Mają kształt wydłużonego ściętego 
ostrosłupa o wys. ok. 6 cm o trójkątnej podstawie, której bok wynosi ok. 1,5 cm.
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kającej piec, buduje się drugą ściankę, k tó ra  oddziela komorę ognio­
wą, a jednocześnie tw orzy się szczelinę, k tó rą  p rzepływ ają  płomienie 
ogrzewające piec. Piece te posiadają odpowiednie w yloty skierow ane do 
kanałów  ogniowych, odprowadzające pozostałe podczas w ypalania pary  
terpentyny, olejków, balsam u lub tym  podobnych składników  użytych 
do przygotow ania barw ników  naszkliwnyeh.

Do w ypalania fajansu  nie używano w zasadzie, pieców z poziomym 
ciągiem ognia ani pieców ze zw rotnym  płomieniem. Eudow ana obecnie 
nowoczesna fabryka fajansu  we W łocławku będzie posiadała piece tune­
lowe, w  których proces w ypalania zostanie w  dużym  stopniu zm echani­
zowany.

5. SZKLIWIENIE

Każdy przedm iot fajansow y pokry ty  jest cienką w arstw ą szkliwa, 
którego grubość wynosi od 0,1 do 0,3 mm. Szkliwo u tw ardza powierzch­
nię wyrobu, zmniejsza lub całkowicie elim inuje nasiąkliwość 
czerepu, zwiększa wytrzym ałość m echaniczną na ścieranie, uderzenia itp. 
Ponadto u trw ala dekorację w ykonaną farbam i, podnosi w alory estetycz­
ne wyrobów fajansow ych, przyczynia się do spotęgow ania ich jask ra­
wości i przejrzystości.

W 1846 r. Teofil Rybicki, opisując technologię w ytw arzania fajansu , 
informował, że w yroby raz w ypalone są „[...] białe, m atowe, ziemiste, 
należy więc jeszcze pokryć ich powierzchnię polewą szklistą, bezbarw ­
ną i przeźroczystą. Składa się ona z m ieszaniny m ąki kwarcowej, m inii, 
feldspatu, saletry, proszku szkła ciężkiego i nieco gliny białej, fajkow ej, 
m atery jały  te drobno roztarte  razem, poddają się pod w zajem ne prażenie 
w piecach płom ienistych, następnie masa stąd  pow stała tłucze drobno
i miele z wodą w żarnach garncarskich. [...] Miesza się ona z w ielką 
ilością wody, a w takow ej przez nurzanie pokryw ają naczynia prosz­
kiem  polewy, podobnież, jak o tem było p rzy  porcelanie. Z kolei usta­
w iają się one znowu w kacetach i w ypalają pow tórnie w piecach dia 
stopienia polewy, tem pera tu ra  na ten  cel potrzebna wynosi od 30 do 
50° wedżwuda, drugi więc ogień jest w  tym  przypadku słabszy od 
pierwszego, przeciw nie jak dla wyrobów porcelanow ych” 3ft.

Od tego czasu niewiele się zmieniło w  technologii przygotow ania 
szkliw. N ajw ażniejsze: surowce, używane do ich sporządzania, to kw a- 
rzec lub kwarc, będący związkiem krzem u i tlenu, to kaolin, dzięki któ­
rem u nieplastyczne składniki szkliwa u trzym ują się jako zawiesina i nie 
osiadają zbyt szybko po zmieszaniu z wodą, to tlenek glinu, k tó ry  pod­

39 T, R y b i c k i :  dz. cyt. s. 31.
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nosi tem pera tu rę  topnienia szkliwa i zmienia ogólny współczynnik roz­
szerzalności i kurczliwości, ponadto glejta, m inia, kreda, tlenek cynku, 
tlenek magnezu, skaleń potasow y i inne. W ymienione surowce — dzięki 
różnorodnym  zestawom  — tw orzą odm iany szkliw, k tóre różnią się w y­
glądem  zew nętrznym  oraz posiadają swoiste właściwości techniczne.

Stosowane szkliwa mogą być surowe lub przetapiane. Szskliwa su­
rowe pow stają poprzez zmieszanie składników, k tó re  nie rozpuszczają 
się w wodzie, lecz tw orzą zawiesinę. W tym  celu są one przesiew ane 
przez sita  odpowiedniej gęstości, ważone, aby zachować zgodne z re ­
ceptą dla danego szkliwa proporcje, i mielone na mokro. Dawniej słu­
żyły do tego żarna, obecnie m łyny kulowe. Od stopnia dokładności zmie­
lenia, k tóre odbywa się na zasadzie ścierania, zależą właściwości tech­
niczne —  cząsteczki w inny być tak  drobne, aby mogły się utrzym ać 
w stałej zawiesinie. N akładanie szkliwa na czerp biskw itow y odbywa się 
najczęściej poprzez zanurzenie przedm iotu w  zbiorniku ze szkliwem. 
Szkliwo należy bez przerw y mieszać, aby na dnie nie osiadały składni­
ki cięższe. Do tego celu służy drew niana łopatka z wyw ierconym i otw or­
kami, przez k tóre szkliwo może swobodnie przepływ ać. Szkliwa p rzeta­
piane otrzym uje się przez zmielenie na sucho odpowiednich składni­
ków i w ym ieszanie ich ze sobą. W ypalanie odbywa się w  piecach po­
siadających specjalne w anny. W górnej części pieca znajduje się otwór, 
przez k tó ry  w sypuje się surowiec, z boku natom iast otwór, przez któ­
ry  w ypływ a przetopione szkliwo, jest to  tzw. fry ta . Surowiec molżna 
także ładować do specjalnych kapsli szamotowych, z k tórych po w y­
palen iu  w yjm uje się go jako uform owane b ry ły  lub też w ypalać w  ty ­
glach z otworem  wyciekowym. Przetopione szkliwo wycieka do zbior­
ników z wodą i gw ałtow nie się ochładza. W tym  stanie nie tworzy 
ono zw artej, tw ardej m asy ale daje się łatw o rozbić w specjalnych 
moździerzach, obecnie poruszanych m echanicznie, lub zemleć w  m ły­
nach kulowych. W przeciw ieństw ie do szkliw surow ych szkliwa przeta­
piane odznaczają się ładnym  połyskiem, nie powodują rozpływ ania się 
dekoracji m alarskiej oraz rzadziej tw orzą włoskowate spękania. Do fry - 
ty  (tzn. już przetopionego szkliwa) m ożna dodawać inne skłdniki (np. 
tlenki barwiące) lub też mieszać ze sobą szkliwa o różnym  składzie.

W yroby do szkliw ienia czyści się z kurzu  lub innych niepożądanych 
naleciałości. Przed w ypalaniem  usuw a się szkliwo z m iejsc takich jak 
podstaw y naczyć lub nóżki, w  celu uniknięcia przyw arcia do osłony 
w czasie w ypalania. Do tego celu używ a się m okrej gąbki lub też nad­
m iar zeskrobuje się nożykiem. Bardzo ważne jest uzyskanie dobrego 
szkliwa, k tóre będzie posiadało możliwie najm niej braków  obniżają­
cych w artość przedm iotu. Zależy to od  wieliu czynników, a przede 
w szystkim  od odpowiedniego składu chemicznego, praw idłowego w ypału
i powolnego studzenia. Szkliwa posiadają cały szereg wad, k tóre w pły­
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w ają na poziom techniczny i a rtystyczny wyrobów. Do najczęściej spo­
tykanych n a le ż ą 40:

1. Łuszczenie się, które pow staje już po w ypaleniu  fajansu, w cza­
sie stygnięcia wyrobów. Byw a tak , że czerp kurczy  się w znacznie 
większym stopniu niż w arstw a glazury, co spowodowane jest dużą 
zawartością tlenku  glinu i kw arcu w stosunku do sk ładu  czerepu.

2. Czasami w yrób jest pokry ty  jakby  niew ielkim i dziureczkam i 
w szkliwie. Mogą one powstać w  czasie zbyt szybkiego studzenia. Na 
skutek bardzo szybkiego podnoszenia tem pera tu ry  w ypału  na pow ierz- 
ni szkliwa pow stają drobne pęcherzyki, k tóre po pęknięciu tw orzą m a­
łe dziureczki.

3. Jeśli szkliwo w składzie swoim będzie zaw ierać zibyt dużo kaoli­
nu, wówczas w czasie w ypału  nastąpi jego zbieganie się, w w yniku k tó ­
rego przedm iot nie będzie całkowicie poszkliwiony. Podobnie się dzieje 
w przypadku szkliw ienia czerepu zbyt chłonnego lub porowatego.

4. Jeśli szkliwo zaw iera związki siarki, wówczas w ydzielają się one 
w czasie w ypału i pow odują pow stanie na pow ierzchni niew ielkich 
pęcherzyków.

5. Dość często w ystępują na szkliwie tzW. spękania włoskowate. By­
w ają one dość drobne, przypom inające łuskę ryb ią  lub też siatkę
0 m niejszych lub większych oczkach, czasami natom iast tw orzą długie 
proste lub łam ane rysy. Przyczyną pow staw ania tych  spękań jest róż­
ny  skład szkliwa, k tó re  kurczy  się siln iej niż czerep. Różnice te w  cza­
sie w ypalania silniej oddziaływują na siebie, doprowadzając do utwo­
rzenia w arstw y pośredniej, k tó ra  przyczynią się do w yrów nyw ania na­
prężeń term icznych między szkliwem i czerepem. Spękania włoskowa­
te  mogą powstać p rzy  szybkim  studzeniu wyrobów (współczynnik roz­
szerzalności cieplnej szkliwa szybko studzonego jest mniejszy) lub też 
wtedy, kiedy nie osiągnęło się odpowiedniej tem p era tu ry  w  czasie 
ostrego w ypadku. Zdarza się też, że spękania pow stają dopiero po pew ­
nym  czasie m im o zastosowania praw idłow ej technologii. Jest to  typow a 
cecha starego fajansu, k tó ra  świadczy o h isto rii obiektu, bowiem  w ar­
stwa szkliwa nie stanow i przegrody dla gazów i p a ry  wodnej, p rze­
nikających aż do porowatego czerepu fajansowego i powodujących po­
wolne jego pęcznienie, co przyczynia się do rozryw ania powłoki szkli­
wa, k tóre pokryw a się siatką spękań. Na pow staw anie narysu  m a tak ­
że w pływ grubość w arstw y położonego szkliwa. G rubsza w arstw a ła t­
wiej tw orzy spękania niż cieńsza. Zabiegi, k tóre stosuje się w  celu 
uzyskania w yrobu bez wad, polegają na zm ianie recep tu ry  szkliwa
1 glinki, czasem w ystarczy odpowiednio uregulow ać tem pera tu rę  w y­

40 R. K r z y w i e c: dz. cyt. s. 63—65; B. S z a l w i ń s k ł :  Masy farby i szkli-
roa ceramiczne. Warszawa 1950 t. 2 s. 31.
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pału. Wiadomo, że reakcje chemiczne przebiegają lepiej, k iedy w yroby 
fajansow e są w ypalane w dużych piecach, w  których w ypalanie i stu­
dzenie trw a  dłużej niż w m ałych piecach. S tąd  wniosek, że przedłużenie 
procesu w ypalania może wpłynąć korzystnie na efekt końcowy. Do 
w yrobu fajansu  użytkowego używano przede w szystkim  szkliw przezro­
czystych. N iekiedy byw ały one zabarwione, co uzyskiw ano dzięki w pro­
wadzeniu tlenków  m etali: kobaltu, miedzi, m anganu, żelaza, antym onu, 
cyny, chrom u, niklu, uranu . Użycie tych  tlenków  wym aga doświadcze­
nia, ponieważ zależnie od składu szkliwa dają one różne zabarwienie. 
Duże znaczenie posiada także atm osfera pieca, k tó ra  może być u tlen ia­
jąca lub redukująca. Kolorowe szkliwa kry jące były używane na po­
czątku XX w. do zdobienia wyrobów secesyjnych.

6. TECHNIKI ZDOBNICZE

Do zdobienia fajansu  używa się specjalnych farb  ceramicznych. Są 
to sole i tlenki miedzi, m anganu, kobaltu, żelaza, chrom u, antym onu 
złota, n ik lu  i inne, k tóre z kw arcem  i tlenkiem  glinu tw orzą na m asach 
ceram icznych przy  odpowiednim wypale barw ione zw iązki.41 Do fa ­
jansu użytkowego stosowano głównie farby  podszkliwne, k tóre o trzy ­
m uje się przez dokładne zmielenie surowców, wym ieszanie składników 
farb  i w ypalanie w tem peraturze 1100 do 1250°. Po w ypaleniu miele się 
je w m łynach kulowych i kilkakrotnie przem yw a wodą. Po wysusze­
niu dodaje się do nich 5 do 20% szkliwa i jeszcze raz miele w m ły­
nach kulowych. F arby  podszkliwne przed zastosowaniem  do dekoracji 
rozciera się na płytce szklanej, dodaje wody i nieco gum y arabskiej, 
g liceryny lub dekstryny, aby zabezpieczyć je przed ścieraniem  w cza­
sie szkliwienia. B arw nik może ulec rozpłynięciu także w czasie w ypa­
lania. Przyczyną tego bywa nadm ierna zawartość topnika w farbie bądź 
nadm iar topników w szkliwie. W ady takie, jak burzenie się i tw orze­
nie pęcherzyków farby  podszkliwnej, mogą także powstać przy zastoso­
w aniu popraw nej receptury , ale w  czasie nieodpowiedniego wypału. 
N astępuje w tedy zanieczyszczenie szkliwa niebieskim i kropeczkam i — 
są to rozpuszczone przez tlenek ołowiowy — zaw arty  w szkliwie — 
farby  chromowe. Również czyste tlenki kobaltu  przy jm ują tlen  z po­
w ietrza, k tó ry  następnie wydzielają przy  wzroście tem peratu ry . W cza­
sie tego procesu pow stają drobne pęcherzyki; pękając, mogą one za­
prószyć białe szkliwo drobnym i niebieskim i kropeczkami. Aby tego 
uniknąć, do tlenku kobaltu  dodaje się inne domieszki.

Pędzle używane do m alowania są wykonyw ane z włosia sobolowego, 
wielbłądziego lub borsuczego. Byw ają okrągłe, płaskie, skośnie przycię­

41 Z. K w a ś n y :  dz. cyt. s. 123.
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te. Od um iejętności operowania pędzlem  zależy grubość linii oraz in­
tensywność kładzionego koloru. F arby  nanosi się na w ypalony czerep 
biskwitowy, a następnie szkliwi się i w ypala po raz drugi. Dzięki tem u  
uzyskują one żywą barw ę, są ponadto odporne na ścieranie, zm yw anie 
itp. zniszczenia. Są różne sposoby zdobienia fajansu:

Malowanie ręczne

Od początku w ytw arzania fajansu  było stosowane i najbardziej ce­
nione m alowanie ręczne fajansu. W ymaga ono nie tylko uzdolnień a r ty ­
stycznych, ale także dobrego opanowania w arsztatu . Składa się na  to 
kilka przyczyn. Przede wszystkim  farby  kładzione na porow aty czerep 
biskw itow y bardzo szybko w siąkają w  chłonne podłoże, co uniem ożliwia 
wprowadzenie jakichkolw iek popraw ek. K olory przed w ypaleniem  po­
siadają inne zabarwienie i operow anie paletą  barw ną wym aga pew nej 
wyobraźni, ponadto trzeba wiedzieć, że tlenk i m etali różnie reagują  na 
tem pera tu rę  wypału. I tak  powszechnie stosowany kolor niebieski zy­
skuje na intensywności podczas w ypalania, a zbyt grubo położona w ar­
stwa wypala się na ciem ny granat, zbliżony czasem do czerni. A za­
tem  uzyskanie jasnego b łęk itu  wym aga lekkości i w praw y w posługi­
w aniu się pędzlem. Jest także trudno  uzyskać kolor jasnoróżowy, bo­
wiem — podobnie jak przy niebieskim  — położenie dość grubej w ar­
stw y powoduje uzyskanie intensyw nego zabarw ienia. Nie nastręczają  
natom iast większych trudności farby  brązowe i zielona. Przez m iesza­
nie barw ników  podstawowych uzyskuje się kolory pośrednie, jak szary, 
fioletowy, pom arańczowy, różne odcienie zieleni. Jednak  gama farb  pod- 
szkliwnych jest ograniczona. Przyczynę stanow i z jednej strony znacz­
ny koszt n iektórych tlenków  m etali, z drugiej natom iast fakt, że w  w y­
sokiej tem peraturze trudno uzyskać zamierzone efekty.

Ręczne m alowanie wym agało oprócz w praw y także wrodzonych zdol­
ności. Jeszcze do lat sześćdziesiątych naszego wieku m istrz m iał obo­
wiązek nie ty lko zajmować się dekoracją, ale również przyuczać do za­
wodu — tak  jak  odbywało się to w dawnej m anufakturze. Do m alarn i 
kierowano młode robotnice, k tóre pod okiem doświadczonej m alark i roz­
poczynały naukę. N ajpierw  uczyły się pojedyńczych m otyw ów na tzw . 
„bruku”, tj. na skorupach biskwitowych. Następnie, kiedy osiągały p e ­
w ien poziom techniczny, w ykonyw ały łatw iejsze m otyw y na naczy­
niach przeznaczonych do produkcji, k tóre w ykańczała „m istrzyni” . Do­
piero po pew nym  czasie, k tó ry  był uzależniony od indyw idualnych 
zdolności, zaczynały samodzielnie powielać wzory. N iektóre robotnice 
nie wyszły nigdy poza popraw ne w ykonyw anie kopii dekoracji. Inne 
osiągały po pew nym  czasie tak i poziom techniczny, że operu jąc taką  
samą, jak inne, gamą kolorystyczną, dzięki odpowiedniem u pociągnię­
ciu pędzlem, po trafiły  uzyskać różne odcienie tego sam ego koloru: od
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nasyconej ciem nej barw y, poprzez jaśniejsze jej odcienie, aż do nie­
m al laserunkowego pokrycia pow ierzchni zdobniczej.

M alowane podszkliwnie m otyw y są w ykonyw ane szerokim i pociąg­
nięciam i pędzla. Chłonne podłoże uniemożliwia stosowanie zbyt drob­
nych dekoracji, k tóre na fajansie byłyby nieczytelne. Dlatego też nie 
stosuje się praw ie wcale m alarstw a obrazowego, natom iast drobne efek­
ty  uzyskuje się p rzy  dekoracjach roślinno-kw iatow ych.

Czasem ręczne m alowanie łączone bywa z innym i technikam i jak 
szablony, stem ple, obwódkowanie.

Szablon
Ręczne m alowanie fajansu wym agało zatrudnienia dobrych m alarzy, 

było pracochłonne i kosztowne, dlatego też już w  XV III w. zaczęto 
powszechnie stosować zdobienie przez szablon. W tym  celu  rysowano 
wzory dekoracji, k tóre następnie przenoszono na cienką blaszkę miedzia­
ną, karton  lub natłuszczony papier oraz wycinano wzór bardzo cienkim 
nożykiem. W przypadku, kiedy wzór się pow tarzał i obiegał cały  przed­
miot, w ów czas. w ystarczyło wykonać jeden odcinek, k tóry  następnie 
w ykorzystyw ało się fragm entam i na całej powierzchni. Jeśli zaprojekto­
w ana dekoracja była wielobarwna, należało wykonać oddzielne szablo­
ny dla poszczególnych kolorów. Po przyłożeniu w zoru do powierzchni 
biskw itu pociągało się po pędzlem umoczonym w odpowiedniej farbie 
podszkliwnej zawsze w  tym  sam ym  kierunku. Farba  pow inna być nieco 
gęstsza niż przy m alow aniu ręcznym.

N atrysk
Jest to  technika polegająca na rozpryskiw aniu płynnej farby  za po­

mocą sprężonego pow ietrza. M etoda ta  znana była dawno (w Chinach do 
tego celu służyła ru rk a  bambusowa, przez k tó rą  ustam i wdm uchiw a­
no p łynną farbę), ale do zdobienia fajansu  zastosowana została pow­
szechnie dopiero w XX wieku, kiedy wprowadzono specjalne pistolety. 
Metoda ta  służy do pokrycia farbą  całej powierzchni, bądź jej części. 
W ykorzystuje się również do tego celu szablony z odpowiednimi wzora­
mi. Farby  do n a try sk u  pow inny być bardzo dokładnie rozdrobnione. 
N iejednokrotnie łączono technikę natrysku  z ręcznym  malowaniem. Mia­
ło to  miejsce zwłaszcza w tedy, kiedy czerepy biskwitowe byw ały zanie­
czyszczone — umożliwiało to bowiem zakrycie rdzaw ych plam  obniża­
jących jakość wyrobu.

Obwódkowanie

Jednym  ze sposobów zdobienia fajansu, stosowanym  od połowy 
XIX w., najczęściej łączonym z m alow aniem  ręcznym  lub przez sza­
blon, jest tzw. obwódkowanie. W ykonywane jest ono na specjalnym  
krążku  m alarskim , na którym  ustaw ia się naczynie. W ykonanie pasków, 
stanow iących czasem zamknięcie dekoracji na brzegu talerza czy miski,
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a czasem w ypełniających także kołnierz naczynia, w ym aga dość dużej 
w praw y. Paski należy wykonać dość szybko, bez zatrzym ania  pędzla, p rzy  
rów nom iernym  rozłożeniu farby, bowiem  wszelkie niedokładności będą 
widoczne po w ypaleniu. Zależnie od grubości pędzla uzyskuje się paski
o różnej szerokości, wąskie obwódki lub cienkie linie. Stosowano je n a j­
częściej na talerzach i m iskach, rzadziej na kubkach i dzbankach prze­
znaczonych dla odbiorcy wiejskiego.

Stem plow anie

Jest to jedna z najprostszych m etod zdobniczych, używ ana od daw ­
na, nie ty lko zresztą w  ceramice. Stem ple gumowe stosuje się do zdo­
bienia podszkliwnego, naszkliwnego oraz do nanoszenia dekoracji w y­
konanej p rzy  użyciu m etali szlachetnych. Czasami ko n tu ry  wzoru deko­
racji nanosi się za pomocą stempli, natom iast płaszczyznę w ypełnia się 
ręcznie kolorem , co podnosi w artość dekoracji. D ekoracja p rzy  pomocy 
stem pli rozpowszechniła się szczególnie w X IX  w., k iedy rozpoczęto p ro ­
dukcję fa jansu  przeznaczoną dla szerokich kręgów odbiorców.

Gąbkowanie

Gąbkowanie w ykonuje się odpowiednio przyciętą gąbkę kąpielową, 
k tórą czasem osadza się w  otworze p ióra lub w m iękkiej ru rce  p las ty ­
kowej. Macza się ją, podobnie jak stem pel, w  farb ie  i nanosi na po­
wierzchnię naczynia. W ten  sposób uzyskuje się kolorowe cętki o n ie­
rów nom iernym  rozłożeniu barw nika, bowiem  otw orki gąbki pozostawia­
ją białe plam ki. Odpowiednie operowanie gąbką pozwala komponować 
proste m otyw y zdobnicze: kw iatki, kółka, listki, bądź też pokryw ać farbą 
całe tło  naczynia fajansowego jednym  kolorem , na k tó re  następnie 
nanosi się ornam ent m alow any ręcznie. Pokrycie fa jansu  włocławskiego 
w latach dwudziestych kolorem  krem ow ym  przypom inało fajanse an­
gielskie, posiadające żółtaw e zabarwienie czerepu. Gąbkowanie było 
uzupełnieniem  m alowania ręcznego.

Druk ceram iczny

Druk ceram iczny jest to technika wywodząca się z m iedziorytu —  
stosowana powszechnie w  grafice od XV w. Do zdobienia ceram iki użyta 
została po raz  pierw szy w XVIII w. Wiadomo, że już pod koniec d ru ­
giego dziesięciolecia XIX w. produkowano w  Prószkowie na Śląsku w y­
roby z nadrukiem  sztychów miedzianych. Modele i rysunk i dostarczane 
były przez prof. K arola Bacha z W rocławia. P rodukcja stała  na dobrym  
poziomie. Nie korzystano wyłącznie z wzorów obcych, ale w ysyłano tak ­
że pracow ników w łasnych na szkolenie do innych w ytw órni. I tak  jeden 
z pracow ników był w berlińskiej m anufakturze, aby zapoznać się z ob­
róbką m asy fajansow ej; innego w ysłano do B istritz na W ęgry, gdzie 
m iał się naauczyć techniki wykonyw ania nadruków  m iedzianych. W tym
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samym  celu wysłano pracow nika do Bystrzycy na M orawach ł2. E. Ke- 
wecka uważa, że technikę nadruków  m iedziorytniczych wprowadzono po 
raz pierw szy w Ć m ielow ie43. W każdym  razie stosowano ją znacznie 
wcześniej, niż przed 1857 r., jak podał G. Soubise-Bisier. Inform ację na 
ten tem at zamieszczono w  „Pam iętniku Rolniczo-Technologicznym’ 
w roku 1834 41. Mowa jest tam  o przenoszeniu „kopersztychów ’, stoso­
wanych do ilustrow ania książek, na fajans. W 1846 r. pisze o tym  T. Ry­
bicki 45:

„Przy opisie roboty fajansu delikatnego zasługują na wzm iankę ry ­
ciny, czarne i innych kolorów, dające się często spostrzegać na w yro­
bach z tego m atery ja łu  wykończonych. Pow stają one z m ieszaniny czą­
stek polewy z niedokw asem  2ira żelaza i magnezu, gdy m ają być czarne, 
w razie użycia za farbn ik  sm alty, w yjdą niebieskie, itd., podobnie, jak to 
było przy kolorach emalii. F arby  te m iałko roztarte  m ieszają się z ole­
jem  zagęszczonym na ogniu do konsystencji m iodu prasznego. W szystko 
razem  uciera się na kam ieniu w masę drukarską, k tórą powlekane są 
tafle stalowe lub miedziane rytow ane wklęsłe, następnie pow ierzchnia 
ich ociera się tak, aby farbę zostawić tylko w szparach zarysów, tako- 
wemi taflam i drukuje się papier cienki nieklejony, i tenże zwilgocony 
wodą, stroną świeżo wytłoczoną przylepia na powierzchni naczynia raz 
wypalonego, do k tó re j przylega. Gdy wyschnie, rysunek olejny przyle­
piony do powierzchni glinianej stężeje, wilgoci się papier z ty lnej strony 
wodą powtórnie, odejm uje z niej, pozostaje zaś po nim  rysunek przy­
w arty  do naczynia. W dalszym ciągu w yroby gliniane w ypalają się 
w słabym  ogniu, aby cząstki olejne rysunku zniweczyć, bez tej ostroż­
ności nie chwyciłaby się polewa w m iejscach rysunku  odbitego jako tłu ­
stych".

W 1820 r. Anglik — K arol Ilea th  — zam iast p łytki m iedzianej użył 
p łytki Stalowej, k tó rą  pokrył cienką w arstw ą wosku i rylcem  nanosił 
zaprojektow any rysunek. Następnie poddawał działaniu kwasu, k tó ry  
traw ił tylko m iejsca nie pokryte woskiem. Przez odpowiednie traw ienie 
można uzyskać dużą rożnorodnosć linii, dzięki czem u stalodruki przypo­
m inają ręczne m alowanie. Wzór z p łytki m etalow ej zostaje odbity na 
bibułce zabezpieczonej w arstw ą papieru, następnie kładzie się go na 
powierzchnię, k tóra ma być dekorowana, zwilża gąbką i u trw ala  w ał­
kiem gumowym. P ap ier zabezpieczający ostrożnie się usuwa. W drugiej 
połowie XIX wieku stalodruki wprow adziły praw ie wszystkie fabryki 
fajansu  jako jeden z rodzajów dekoracji.

42 M. J e ż e w s k a ,  M. S t a r z e w s k a :  Polski fajans. Ossolineum 1978 s. 26.
43 E. K o w e c k a :  dz. cyt. s. 131.
44 „Pamiętnik Rolniczo-Technologiczny” 1834.
45 T. R y b i c k i :  dz. cyt. s. 309.
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Technika przedruku  litograficznego (kalkomania)

Technika ta znana była w  XVIII w., ale powszechnie weszła do zdoD- 
nictw a ceram icznego dopiero po 1860 r., k iedy C. A. Pochler w yprodu­
kow ał odpowiedni do przedruku litograficznego papier. P rodukcja cera­
m icznych przedruków  litograficznych w ykorzystuje pewien gatunek 
lupka wapiennego, k tó ry  z jednej strony  odznacza się zdolnością łącze­
n ia z tłuszczem, a z drugiej strony reaguje na roztw ory wodne, co u ła t­
wia zm ywanie używanej w tej technice farby  drukarskiej. Dzięki tem u 
kam ień litograficzny, w miejscach, k tóre m ają przyjąć k o lo r,. pokryw a 
się odpowiednio spreparow anym  tzw. tuszem  litograficznym , od m iejsc 
pozostałych farba się oddziela. P łyta, przeznaczona do przedruku, pow in­
na  mieć odpowiednią twardość, w ytrzym ałość i podatność na szlifowa­
nie. Każdy kolor wym aga oddzielnego kam ienia. Na kam ień nanosi się 
zaprojektow any wzór, a następnie poddaje traw ien iu  tak, aby rysunek 
znajdow ał się powyżej w ytraw ionej powierzchni.

D rukowanie kalki ceram icznej odbywa się dwoma sposobami: 46
1. Pow leka się rysunek w erniksem  litograficznym , kładzie się papier 

przedrukow any i odbija pod prasą. O trzym aną w ten  sposób odbitkę 
pudru je  się farbą ceramiczną, która przylega do w erniksu. Miejsca, na 
k tó re  ma być przeniesiony wzór, pokryw a się cienką w arstw ą k leju  lito­
graficznego. Po dociśnięciu i w ygładzeniu przedruku, zwilża się go gąbką 
namoczoną w wodzie, dzięki czemu oddziela się papier pozostawiając 
sam  przedruk.

2. Drugi sposób polega na użyciu farb  pokostowych, które rozciera się 
na kam ieniu, po czym przy pomocy w ałka gumowego przenosi się na 
rysunek. Na kam ieniu farba zatrzym uje się tylko na m iejscach pokry­
tych  tuszem . Następnie rysunek przenosi się za pomocą prasy  na papier, 
k tó ry  jest powleczony w arstew ką kleju, reagującego na wodę. Do druko­
w ania następnego koloru można przystąpić dopiero po całkow itym  w y­
suszeniu już odbitego wzoru. Tak przygotow ane m otyw y zdobnicze, zwil­
żone, nanosi się na naczynie pokryte odpowiednim lakierem  i lekko mo­
czy, aby usunąć papier. Kalkom anię stosuje się naszkliwnie, następnie 
w yroby w ypala się w celu utrw alenia przedruku. Technika ta  używ ana 
jest powszechnie do dekorowania wyrobów produkow anych masowo. 
Stosowane wzory byw ają wielobarwne dość różnorodne — od prostych 
drobnych motywów roślinnych czy geom etrycznych do bogatych kompo­
zycji naśladujących czasem ręczne m alowanie. K alkom ania na  fajansie 
była i jest stosowana przede wszystkim  do wyrobów użytkowych, takich 
jak serw isy obiadowe i do kawy, naczynia kuchenne, przybory do m ycia

46 E. R ó ż e w i c z :  dz. cyt. s. 316.
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Zdobienie złotem .

Ręczne m alowanie na fajansie stosowano już w  XVIII w. W iązało 
się to jednak z koniecznością trzeciego w ypału i pociągało za sobą w ięk­
sze koszty przy jednocześnie m niej trw ałej dekoracji. M alowane ręcznie 
naszkliwnie talerze i m iski w ykonyw ano zazwyczaj w tedy, kiedy uży­
wano złota (chlorek złota rozpuszczony w olejkach eterycznych lub bal­
samie), k tóre nie nadawało się do w ypału podszkliwnego. Złotem w yko­
nywano także obwódkowanie, stosując podobnie jak  przy  farbach k rą ­
żek obrotowy. Od końca XIX w. — zam iast drogich m etali szlachetnych
— stosowano często farby  lustrowe, k tóre otrzym uje się poprzez zmie­
szanie azotanu srebra, związków miedzi, m anganu, żelaza z substancja­
mi oleistymi, zaw ierającym i żywicę. Uzyskiwany kolor nie dorównuje 
błyszczącemu złotu. Farbę nakłada się na szkliwo cienkim pędzelkiem  
w w ypadku obwódkowania, a szerokim pędzlem  lub aparatem  natrysko­
w ym  wtedy, kiedy należy pokryć większe powierzchnie. L uster stoso­
wano do dekoracji wyrobów przeznaczonych dla masowego odbiorcy. 
W y p . 1 nie odbywa się w atmosferze redukującej w tem peraturze 600— 
700°.

7. ZAKOŃCZENIE

W Polsce produkcja fajansu przetrw ała  ty lko w  dwóch fabrykach — 
we W łocławku i w Kole, k tóre znajdują się pod dyrekcją włocławskich 
Zakładów Ceram iki Stołowej. W ytw arza się w nich fajans według nie­
znacznie zm ienionych w stosunku do dziewiętnastowiecznych recept 
składu glinki i szkliw, co jest podyktow ane przede w szystkim  koniecz­
nością oparcia się w  możliwie najw iększym  stopniu  n a  surowcach k ra jo ­
wych. We współczesnej produkcji zam ieniano natom iast drewno przy  
opalaniu pieców na węgiel i koks, wprowadzono półautom aty do w y­
tw arzania masowo produkow anych wyrobów oraz prasę próżniową do 
przerobu gliny. A zatem  —  tylko z niewielkim i zm ianam i — jest ak­
tualny  k ró tk i opis produkcji, przeznaczony dla władz budowlanych 
w związku z projektow aną budową zakładu w 1873 r., k tó ry  w  polskim  
przekładzie z języka rosyjskiego brzm i następująco: „Glina i glinka fa­
jansowa jest kupow ana za granicą w Saksonii i stam tąd przywożona do 
fabryki. Glinę i glinkę miele się we m łynie [...] Poczem [...] oczyszcza 
się od piasku i innych domieszek, stam tąd  poprzez drew niane ru ry  
spuszcza się do dalszej przeróbki, do dużej drew nianej kadzi, dodaje się
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gips i miesza. N astępnie masę ugniata się pod prasą w celu  połączenia 
dokładnego wszystkich składników. W pomieszczeniach (oddzielnych) bę­
dą pobudowane trzy  piece z ogniotrwałej cegły, z kom inam i, każdy 
z czterem a paleniskam i, obok których, w  dowolnych m iejscach znajdują  
się stanow iska do form ow ania wyrobów fajansow ych z przygotow anej 
odpowiednio masy. Po wysuszeniu w yroby te w ypalają się w ogniood­
pornych osłonach w ciągu 24 godzin, poczerni naczynia szkliwi się w in ­
nym  pom ieszczeniu i w ypala po raz drugi. Jeśli trzeba w yroby pom alo­
wać, to  należy wypalić je po raz trzeci w  słabym  ogniu” i7. W porów na­
niu ze współcześnie budowanym i fabrykam i ceram iki zakłady we Wło­
cław ku i Kole są zabytkam i techniki. Widoczne jest to szczególnie w y­
raźnie w porów naniu z nowoczesnymi urządzeniam i w przem yśle cera­
micznym. Przykładem  może być chociażby dążenie do zwiększenia mocy 
m łynów kulowych lub też zastąpienia ich przez m łyny walcowo-stożko- 
we produkow ane przez firm y zachodnie. N iemiecka R epublika Federalna 
produkuje zautom atyzowane zakłady produkcji m ateria łu  sypkiego o w y­
dajności 100 ton na dobę, co umożliwia zaopatryw anie większej ilości 
fabryk  ceram icznych48. W prawdzie zagadnienie to wybiega poza ram y 
artykułu , ale pozwala uzmysłowić rozm iary postępu technicznego, k tó ry  
nastąpił w  ostatnim  dziesięcioleciu. Na tym  tle  jakże niew ielkie w ydają 
się różnice w  produkcji, istniejące pom iędzy osiem nastowiecznym i m a­
nufak turam i a przetrw ałym i do dzisiaj fabrykam i w Kole i we Wło­
cław ku — relik tam i ubiegłego stulecia. D ekoracja wyrobów ogranicza 
się w nich dzisiaj do zdobienia ręcznego w naw iązaniu do tradycy jnych  
m otywów i kolorystyki. Jest .to  zatem  kontynuacja zdobienia fajansu  
z ubiegłego stulecia. Towarzyszy mu od la t nie ty lko zrozum ienie zna­
czenia tego zjaw iska ze strony fachowców, ale także duże zainteresow a­
nie szerokich rzesz społeczeństwa, k tóre w  świecie taśm owej produkcji 
przedm iotów  codziennego użytku, w  m alow anym  ręcznie fajansie — 
przeznaczonym  nie tylko do dekoracji, ale pełniącym  także funkcje 
użytkow e — dostrzegło piękno rękodzieła, w yraz indyw idualnych uzdol­
nień m alarek fabrycznych, a przede w szystkim  związki z polską k u ltu rą  
narodową.

Fabryka fajansu  we W łocławku w najbliższych latach rozpocznie 
produkcję w nowo budowanym  zakładzie. W sta re j fabryce — zgodnie 
z od dawna zapadłym i decyzjami — ma powstać m uzeum  fajansu, k tóre 
w starych budynkach pomieści nie tylko ekspozycję, ale także demon­
strację produkcji przy w ykorzystaniu daw nych m aszyn i urządzeń. Czym

47 R. H a n k o w s k a :  Fajans...
48 A. J. A w g u s t i n i k :  dz. cyt. s. 367.
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będzie ta placówka, pokaże czas. M iejmy nadzieję, że potrafi połączyć 
skansen z żywym  m uzeum  i czynną m anufakturą, stając się dzięki tem u 
ośrodkiem  ku ltu ry , spełniającym  różnorodne funkcje.

Recenzent: Jerzy Jasiuk

Р. Ханковска

ИСТОРИЧЕСКИЕ РЕЛИКТЫ В ТЕХНИКЕ ФАЯНСОВОГО ПРОИЗВОДСТВА
В ПОЛЬШЕ

Традиции производства фаянса в Польше берут свое начало в XVIII веке и продол­
жаются в настоящее время, благодаря существованию заводов в г. Влоцлавек и г. Коло, 
на которых изготовляется модный и пользующийся большим спросом потребительский, 
расписываемый вручную фаякс.

Интересно, что в процессе производства этого фаянса старыми методами производится 
не только украшение изделий. Более подробный анализ технологических операций, входящих 
в состав производственного процесса, указывает на много реликтов в современной технике 
производства фаянса.

В статье содержится обширный обзор этих технологических операций, с подбора сырья 
и составления массы для формовки изделий по их украшение разными методами. В обзоре 
обращается внимание на методы и производственные установки и машины, обладающие 
исторической генеалогией, в некоторых случаях весьма отдаленной в хронологическом 
отношении.

Следует подчеркнуть, что описываемые реликты в технике производства фаянса в боль­
шинстве своем обусловлены не запозданием в отношении технического прогресса, но ис­
ходят из формы и характера изделий. В особенности это можно объяснить их украшением 
вручную, что является решающим фактором в популярности и спросе на эти изделия.
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THE HISTORICAL RELICTS IN THE TECHNOLOGY 
OF PRODUCING FAIENCE IN POLAND

The tradition of producing faience goes back in Poland to the 18th century 
and is continued also now especially in the factories at Włocławek and Koło 
which produce the fashionable and sought-after applied art faience with hand­
made decorations.

The interesting thing is that in this process of production it is not only 
the adornments that are made after ancient methods. Indeed when we analyse 
its technology we do find in the very production many relicts of the past. The 
article gives a review of these technological operations, starting with the careful 
selection of the material, the very composition of the mass, and ending with the 
different methods of adorning the objects. The author discusses both the methods 
and production equipment which have a historical backround, in some cases 
a very distant one chronologically. It must be stressed that all these relicts 
in the production of faience are not due to the lagging behind the technoolgical 
progress but are preserved because of the very nature of the produced objects, 
of their hand-made decorations. Precisely these qualities make these objects so 
much sought-after now.



Ryc. 2. Młyn kulowy. Fot. J. Korpal



Ryc. 4. Masa fajansowa po wyjęciu z pras odpowietrzających. Fot. J, Korpal



Ryc. 5. Ubijanie masy fajansowej. Fot. J. Korpal



Ryc. 6. Masa fajansowa wychodząca z prasy próżni­
co wej. Fot. B. Horbaczewski



Ryc. 7. Wyrób talerzy. Fot. J. Korpal



Ryc. 8. Przygotowanie masy fajansowej do produkcji
odlewów. Fot. B. Horbaczewski



Ryc. 9. Wyjęcie wazonu fajansowego z formy odle­
wniczej. Fot. J. Korpal



Ryc. 10. Załadunek pieca. Fot. J. Korpal



Ryc. 11. Rozbijanie furty pieca po zakończeniu procesu 
wypalania. Fot. J. Korpal

Ryc. 12. Piece muflowe. Fot. B. Horbaczewski



Ryc. 13. Fragment malarni. Fot. J. Korpal



Ryc. 14. Malarka przy pracy. Fot. J. Swiderski



Ryc. 15. Praca na krążku malarskim. 
Fot. J. Swiderski



Ryc. 16. Fragment ekspozycji w Muzeum Ziemi Ku­
jawskiej i Dobrzyńskiej we Włocławku. Na kreden­

sie talerze z Włocławskiej Fabryki Fajansu.
Fot. J. Świderski



Ryc. 17. Talerzyk z fabryki b-ci Cohn we Włocławku. Dekoracja malowana przez 
szablon i wykonana gąbką. Zbiory Muzeum we Włocławku, nr. inw. 9470. Fot.

J. Swiderski

Ryc. 18. Salaterka z fabryki ..Keramos” we Włocławku. Dekoracja malowana 
ręcznie i przez szablon. Ze zbiorów Muzeum we Włocławku, nr inw. 643. Fot.

J. Swiderski
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