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Romualda Hankowska
(Wioctawek)

HISTORYCZNE RELIKTY W TECHNICE PRODUKCIJI FAJANSU
W POLSCE

1. WSTEP

Dnia 1 maja 1741 r. gtéwny majster farfumi w Biatej, Juliusz
Gottlieb Stadtler, ztozyt swoéj podpis na dokumencie, ktérego fragment
brzmiat nastepujaco: ,[...] przyrzekam i asekuruje sie nie tylko na wszel-
ka w pomienionej fabryce robote pilne i czute oko mieé, jako to kregowa,
toczenie modeluszéw, formowanie, wypalanie, polewe, zaprawe maitery-
jatobw, odlewanie i sporzadzanie form gypsowych, podiug wszelkich mo-
deluszow, ktore by mi kolwiek podano, ale i sam pilnie wszystko robi¢,
uczniow takze zesztemu Antecessorowi memu Raburgowi podanych, we
wszystkim, cokolwiek do tej professyi wiedzie¢ i umie¢ powinni, a im
albo jeszcze czego nie pokazano, albo li tez dobrze nie pojeli, jako tez
w zaprawowaniu i gotowaniu polewy wiernie uformowac i doskonale
ich douczaé.” 1

Od tego czasu wiele zatozono manufaktur, a nastepnie fabryk fajan-
su w Polsce. Niektére produkowaly przez lat kilkadziesiat, innych zywot
byt znacznie krétszy. Do naszych czaséw przetrwaty tylko dwa dziewiet-
nastowieczne zakilady: w Kole i we Wioctawku. Technika i technologia
wytwarzania nie ulegta zasadniczym zmianom poza zastgpieniem w cze-
§ci pracy ragk ludzkich i sity koni napedem elektrycznym oraz wprowa-
dzeniem nieco innych receptur w sktadzie glinki i szkliwa.

Na wstepie niniejszego artykutu nalezy zrobi¢ zastrzezenie: archiwa-
lia i literatura przedmiotu nie sg bogate, zabytki, ktére ocalaty w czasie
wojen, nie sg liczne, a ponadto badania laboratoryjne, dotyczace techni-
ki wytwarzania, dopiero teraz zaczynaja budzi¢ zainteresowanie chemi-
kéw. By¢é moze dzieki nim witasnie w przysztosci bedziemy mogli doktad-

1Z Przyrembel: Farfurnie polskie dawne i dzisiejsze. Lwéw 1936 s. 42.
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nie okresli¢ sktad masy, szkliwa, barwnikéw, temperature wypatu, ziden-
tyfikowaé wytwoérnie.. Tymczasem jest sporo pytan, ktére pozostajg bez
odpowiedzi, dlatego artykut ten nie pretenduje do wyczerpujacego przed-
stawienia tematu. Omowienie historii techniki wytwarzania fajansu
w Polsce oprzeé mozna jedynie na do$¢ skromnych materiatach archiwal-
nych oraz z okresu po6zniejszego bo najczesciej z drugiej potowy XIX
i poczatkbw XX w. — na opisach krajoznawczych, opracowaniach regio-
nalnych itp., ktére przy okazji wspominajg o istniejagcych na danym tere-
nie manufakturach fajansu. Niestety zawierajg one skape dane, ktérych
wiarygodno$¢ czesto jest dos¢ watpliwa, a brak innych Zrédet uniemozli-
wia ich weryfikacje. Ponadto przy tego rodzaju opisach informacje, do-
tyczace techniki i technologii, bywaly zazwyczaj pomijane z dwéch
wzgledéw. Po pierwsze — braku fachowej wiedzy autora; po drugie —
przeSwiadczenia (zreszta w gruncie rzeczy stusznego), ze zbyt specjali-
styczne informacje nie zainteresujg czytelnika, do ktérego kierowano
ksigzke czy artykut w czasopiSmie lub gazecie codziennej. Wazne byly
przede wszystkim produkty koricowe, ich jako$¢, asortyment, zdobienie.
Trudno sie temu dziwi¢, skoro-i pdZniejsze opracowania historykéw sztu-
ki ograniczajg sie przede wszystkim do omdwienia wyrobéw i ich zdob-
nictwa, rzadko rozszerzajagc temat o historie wytworni, budynki, urza-
dzenia, zatrudnienie, rodzaj i wielko$¢ produkcji. W tej sytuacji nalezy
przejrze¢ doS¢ obszerng literature i wytowi¢ z niej wzmiankildotyczgce
technologii wytwarzania fajansu. Niektére wiadomos$ci podawane przez
autoréw sg nie do sprawdzenia i dlatego wyjawszy informacje budzgce
oczywiste watpliwosci, musza by¢ one przyjmowane bez siegania do Zré-
det, ktérych nie znamy, a na ktérych prawdopodobnie opierat sie autor,
czesto przy opracowaniu innego tematu. Poza tym sg to informacje bar-
dzo rozproszone, niemozliwoscig jest dotrze¢ do wszystkich zwilaszcza ze
istnieje uzasadniona obawa, iz naktad pracy bedzie niewspdétmierny do
uzyskanych rezultatbw. Duze nadzieje mozna wigza¢ z opracowaniami
dotyczacymi historii przemystu. Oparte na gruntownych kwerendach
archiwalnych przynoszg takze dane dotyczgce fabryk fajansu — ich za-
tozenia, wyposazenia w maszyny i urzadzenia, produkcji, zaopatrzenia
w surowce, zatrudnienia itp. Do takich zaliczy¢ mozna Witolda Kuli:
Szkice o manufakturach w Polsce w XVIII w. (Warszawa 1956 r.), gdzie
autor, miedzy innymi, omawia manufakture w Belwederze, oraz nowsza
pozycje Zbigniewa Kwasnego: Rozw6j przemystu na Gornym Slgsku
w pierwszej potowie XI1X w. (Wroctaw 1983), w ktdrej znajdujg sie dane
Zrodtowe dotyczace fabryk fajansowych na tym terenie. Autoréw tych
problemy zdobienia i poziomu artystycznego interesujg jedynie o tyle,
o ile majg one wptyw na zbyt towarow. W przeciwienistwie do opraco-
wan dziewietnastowiecznych czy nawet z poczatku wieku XX sg one
oparte na solidnym warsztacie naukowym. Mozna mie¢ nadzieje, ze wia-
$nie tego rodzaju opracowania pozwola w przysztosci, przynajmniej cze-
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§ciowo, na uzupeinienie skgpych informacji na temat przemystu fajan-
sowego w Polsce. Bardzo cenne sg niektére zachowane inwentarze manu-
faktur i fabryk fajansu. Wspomnie¢ tu wypada przede wszystkim o ar-
tykule Juliana Niecia napisanym w 1939 r., a opublikowanym z komen-
tarzem Stanistawa Gebetnera w ,,Biuletynie Historii Sztuki” (XIII: 1951
nr 4); Tadeusza Mankowskiego: Krolewska fabryka farfurowa w Belwe-
derze (,Sztuki Piekne VIII: 1932) oraz Dzieje wytwdrni ceramicznych
w Glinsku i Zotkwi (,Biuletyn Historii Sztuki” 1947 nr 34). Szczegoélnie
interesujacy jest artykut Zofii Kossakowskiej-Szanajcy: Materialy do
dziejow manufaktur w Korcu i Horodnicy (,,Biuletyn Historii Sztuki
1966 nr 2). Wykorzystane Zrédta zostaty zaczerpniete z Inwentarza Ko-
reckiego sporzgdzonego w 1813 r., ktory zostat odnaleziony w ktanicucie.
Ponadto nieco materiatéw dostarczajg opracowania oparte na Zzrédtach
juz teraz niedostepnych. Nalezy do nich ksigzka Gustawa Soubise-Bisie-
ra; O fabrykach ceramiki w Polsce (Warszawa 1913), ktéry wykorzystat
archiwalia zgromadzone przez H. topacinskiego, obecnie uwazane za za-
ginione oraz Zygmunta Przyrembla: Farfurnie polskie dawne i dzisiejsze
(Lwow 1936), ktéry przytaczat miedzy innymi interesujagce dane doty-
czace manufaktury w Biatej i w Swierzniu, chociaz zajmujg go przede
wszystkim wyroby i ich zdobienie.

Dawna polska literatura nie posiada zadnej pozycji dotyczacej tech-
niki wytwarzania fajansu. Krotkie informacje o ceramice zamieszcza
Teofil Rybicki w ksigzce: Zasady technologii chemicznej przekazujac tre-»
$ciwe wiadomosci ,,0 fabrykacji i Uzytkach wazniejszych produktéw mi-
neralnych” (Warszawa 1846) i Julian Kotaczkowski w Wiadomosciach
tyczaéych sie przemystu i sztuki w dawnej Polsce (Krakow 1888). Nato-
miast wyczerpujace prace na ten temat byly wydawane we Francji:
w XVIIlI w. poswiecone jedynie porcelanie i garncarstwu, w XIX w. —
takze fajansowi. Jedyny w swoim rodzaju podrecznik, ktérego autorem
byt A. Ezogniart, specjalista, wieloletni kierownik manufaktury w Sev-
res, zainteresowany nie tylko produkcjg wspdtczesng, ale historig cera-
miki od antyku poczynajac, Traité des arts céramiques ou des poteries
considérées dans leur histoire, leur pratique et leur teorie (Paris 1844).
Jego nastepca w Sévres, Teodor Deck, wydat podrecznik poSwiecony pro-
dukcji fajansu — La Faience (Paris 1887), w ktérym podat podstawowy
sktad masy fajansowej, a takze rozwazat przyczyny powstawania defor-
macji naczyn, pekania glazury itp. Mozna przypuszczaé, ze pozycje te byl
ty u nas znane, zwiaszcza, ze korzystali z nich z pewnoS$cig zagraniczni
specjalisci. W Polsce dopiero po 1945 r. wydano szereg podrecznikéw do-
tyczacych techniki wytwarzania fajansu. Miaty one na celu ksztatcenie
specjalistow do produkcji w fabrykach ceramicznych. Niestety, nie sg one
poprzedzone nawet krotkim rysem historycznym, poswieconym technice
wytwarzania. Wsrdd sporej ilosci tego rodzaju pozycji wymieni¢ nalezy
Rudolfa Krzywca: Podstawy technologii ceramiki (Poznan 1950), skrypt
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Bogdana Szalwinskiego: Technologia ceramiki szlachetnej i potszlachetnej
(Warszawa 1950) i Eryka Ro6zewicza: Technika zdobienia ceramicznego
1958). Krétkim rysem wytwarzania fajansu poprzedzona jest ksigzka
M. Jezowskiej i M. Starzewskiej: Fajans polski (Wroctaw 1978) oraz
niektore katalogi wystaw urzadzanych najczesciej w muzeach. Jednak,
podobnie jak dawniej, autoréw, ktorymi sa najczesciej historycy sztuki,
interesuje wyrob koncowy, jakim jest zdobiony przedmiot. Jedynie
Elzbieta Kowecka skupia od lat swoje zainteresowania ceramika na hi-
storii produkcji. Jej ksigzka: Wytwdrnie i produkcja ceramiki szlachetnej
w regionie sandomiersko-kieleckim w XIX wieku (Wroctaw 1968) zawie-
ra obszerny przeglad literatury przedmiotu, omowienie najwazniejszych
wytwarni z tego terenu oraz stosowang w nich technologie i organizacje
pracy. Podobnej tematyce posSwiecona jest pozycja tej samej autorki:
Zmiany w produkcji ceramiki na Kieleccziyznie w XI1X w. (Upadek rze-
miosta garncarskiego, tworzenie sie wytworni przemystowych [w:] Z dzie-
jow rzemiosta na KielecczyZznie (1973).

Bardzo skape wiadomosci przekazywano na temat surowcéw, ich po-
chodzenia oraz, co jest zrozumiate, proporcji i sktadu glinki, glazury
i barwnikéw. To juz bowiem byty tajemnice fachowe, od ktérych nie-
raz zalezato istnienie manufaktury czy potem niewielkiej fabryki. Zda-
rzato sie, ze nie byty one przekazane nikomu, jak w przypadku Biatej,
»L.] gdzie Smieré wytrawnego farfurnika Raburga, Kktorego poczciwy
Francuz Deshommes nazywat w swoim czasie , dyrektorem fabryki fa-
jansowej”, byta duza stratg dla farfurni bialskiej, gdyz Raburg zabrat
z sobg do grobu liczne tajemnice zawodowe, jak przyrzadzanie glazury,
umiejetnos¢ wypalania itd.” 2 W 1741 r. dwaj uczniowie, ktorzy ukon-
czyli nauke zawodu w Bialej, wyjezdzajac ztozyli przysiege, ze ,[..]
bywszy i\a nauce w farfurni. holenderskiej fajansowej w miescie Biatej,
a dostawszy sie do swego Pana, nie powinni nikomu w robocie sekretéw
wyjawiaé, jako to w paleniu farfurek, glazur, w malowaniu i innych
rzeczach” 3. W tej sytuacji nie ulega watpliwosci, ze kierownik manufak-
tury musiat by¢ dobrym fachowcem. Méwi zresztg o tym wyraznie list
ksiecia Jozefa Czartoryskiego, napisany w 1803 r. z Korca, do kierow-
nika manufaktury w Sévres, w sprawie pozyskania dyrektora do prowa-
dzenia dwu fabryk w Korcu. Przedstawiajgc juz istniejgcqg produkcje
i zatrudnienie powiada: ,,Obecny dyrektor, ktory zatozyt obydwie fabry-
ki na koszt Towarzystwa, przygotowuje sam mieszanine masy zaréwno
dla porcelany, jak i do fajansu, réwniez przygotowuje w swym labora-
torium wszystkie farby i glazure. Nalezatoby wiec, by przyszty dyrektor
fabryki zajat sie tym réwniez, gdyz jest to praca arkanisty, ktorg to
nazwe dajg tym, ktorzy posiedli sztuke wyrabiania porcelany, co ucho-

2 Tamze, s. 41
3 Tamze, s. 43.
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dzito niegdy$ za tajemnice” 4. Dalej mdwi, ze nowy dyrektor ,{..} bedzie
zajmowat sie jedynie wszystkim, co dotyczy produkcji i nadzoru nad
malarzami, modelerem i palgcymi w piecach do porcelany i fajansu [...],
bowiem oprocz niego bedzie administrator, ktéry zajmie sie wszystkimi
sprawami rachunkowymi oraz dostawag surowcow potrzebnych do pro-
dukcji” 5. Powstajgce w XVIII w. w Polsce manufaktury do$¢ szybko
upadaty. Przyczyny byly rézne. Przede wszystkim zaktadano je przy po-
mocy sprowadzonych ceramikéw zagranicznych; wsrdd nich zdarzali sie
czasem sprytni osobnicy, ktorzy poza swoim krajem chcieli zrobi¢ karie-
re, badz tylko zdobyé pienigdze. Byly to zatem, jakbysmy dzisiaj okre-
§lili, przyczyny personalne — brak przygotowania specjalistycznego, nie-
umiejetno$¢ organizacji pracy na obcym terenie, nawet trudnosci poro-
zumienia sie z robotnikami, ktérymi byli ludzie miejscowi, nieodpowied-
nie surowce. Prawdopodobnie w mniejszym lub wiekszym stopniu
wszystkie te czynniki miaty wptyw na produkcje fajansu. Sprawg oczy-
wistg jest, ze nawet najlepiej przygotowany kierownik zakladu musi
mie¢ kilku dobrych fachowcow, bez ktérych nie moze by¢ mowy o pro-
dukcji na wiekszg skale. Oprdécz prawidtowego ustalenia sktadu glinki
i szkliwa trzeba posiadaé dobrego modelarza, projektodawce dekoracji,
odpowiednich palaczy. Jeden sprowadzony z zagranicy fachowiec nie byt
w stanie przygotowac i przeszkoli¢ zespotu ludzi miejscowych w krotkim
czasie, w jakim zazwyczaj miano ambicje uruchomié¢ produkcje, zwtasz-
cza, ze na obcym dla siebie terenie — w innych niz w kraju warunkach
— napotykat szereg trudnosci. Pierwszg z nich stanowity surowce.
W XVIII, a takze i XIX wieku wytwdrnie fajansu zaktadano najczesciej
na terenach posiadajgcych bogate tradycje garncarskie, w poblizu kto-
rych znajdowaty sie kopalnie gliny.

Zygmunt Przyrembel moéwi, ze kiedy ksiezna Anna Radziwitowa,
mieszkajac stale w Bialej, zaktadata wytwdrnie fajansu, woéwczas przed-
stawiono jej ,,punkta suplikujgce wzgledem fabryki farfurkowej”, w kto-
rych na poczatku zaznaczono, ze ,[..] naprzéd garncarzéw tutejszych
trzeba wypytywaé, gdzie najlepsza glina tu dokota sie najdzie, zeby ja
majstrowi pokazali” 6.

Wydawato sie to logiczne, jednak w praktyce okazywato sie, ze gli-
na, ktora byta odpowiednia dla warsztatow garncarskich, roéznigcych sie
wszak technikg wytwarzania, skalg produkcji i poziomem technicznym,
nie zawsze nadawata sie do produkowania fajansu i w potgczeniu z in-
nymi surowcami wykazywala wiele brakoéw, ktére obnizaly znacznie
jako$¢ wyrobow polskich, a czesto nawet catkowicie uniemozliwiaty pro-
dukcje. Poza tym zasoby gliny, ktére na potrzeby warsztatébw garncar-

4J. Nieé: Z dziejow koreckiej manufaktury ceramicznej. ,,Biuletyn Hi-
storii Sztuki” R 31: 1951 nr 4 s. 181

5 Tamze, s. 181

6 Z Przyrembel: dz cyt s 32
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skich starczytyby na diugie lata, przy wyrobie fajansu do$¢ szybko sie
wyczerpywalty. Wymagato to poszukiwania nowych ztdéz, nie zawsze
zreszta znajdujacych sie w poblizu. Rosty koszty wytwarzania, bowiem
nie istniat dogodny transport, a sprowadzanie duzych ilosci surowca by-
to kosztowne. Jesli zdarzato sie, ze w poblizu znajdowaty sie odpowied-
nie poktady gliny, to zabiegano o prawo ich eksploatacji, ktére prowadzi-
to kosztowne. Jesli zdarzato sie, ze w poblizu znajdowaty sie odpowied-
ne przytacza E. Kowecka7 Sprawa odpowiedniego surowca byta nie-
zwykle wazna dla zaktadéw. Znamienne w tym wzgledzie sg dos$wiad-
czenia pierwszych manufaktur polskich, zakiadanych przez kréla lub
magnaterie. Opieraty sie one przede wszystkim na dostawach surowcéw
z kraju i zagranicy nie tylko do wyrobu masy fajansowej i szkliwa, ale
takze opalu — odpowiedniego do piecéw ceramicznych. Switkowski
w swoim ,Pamietniku Historyczno-Politycznym” powiada o fabryce fa-
jansu w Belwederze, ze miata ona zasadniczg wade, a mianowicie [...]
zatozona ona byta tam, gdzie jej brakowato dobrego materiatu, naczynia
byty stabe, odbyt przeto maty, a fabryka nie utrzymywata sie, tylko
wielkim, a kosztownym krdla naktadem” 8 W przypadku Belwederu,
oczywiscie, nie byta to jedyna przyczyna upadku manufaktury. Wiado-
mo np. ze konkurencyjna wytwdrnia Bernardiniego i Wolffa sprowadza-
ta taklze glinke do stolicy, a produkcja rozwijata sie pomysSlnie i przy-
nosita zyski.

Niewiele wiadomo na temat pochodzenia surowcéw, ktore zuzywaly
nie tylko manufaktury, ale takze niewielkie fabryki, powstajagce dosé
licznie w drugiej potowie XIX wieku. Najczes$ciej transportowano je
z innych, czasem odlegtych, terendw (po przeprowadzeniu linii kolei ze-
laznej byto to znacznie tatwiejsze).

Pierwsze manufaktury fajansowe powstawaty w budynkach nierzad-
ko przypadkowych, ktére mozna byto przystosowaé do produkcji. Wyko-
rzystywano na ten cel spichrze, zamki, a czasem po prostu murowane
czy drewniane budynki gospodarcze lub — w przypadku mniejszych za-
ktadow — nawet mieszkalne. Nie byto w owym czasie zbyt ostrych prze-
pisbw przeciwpozarowych i dlatego znane sg wytwdrnie usytuowane
w budynku potozonym przy pierzei rynkowej 9, szczeg6lnie w miejsco-
wosciach o zywych tradycjach garncarskich.

Dopiero w XIX wieku zaczeto projektowa¢ fabryki tak, aby odpo-
wiednio usytuowane pomieszczenia utatwiaty tok produkcji. Niestety pra-

7E. Kowecka: Wytwornie i produkcja ceramiki szlachetnej w regionie
sandomierskokieleckim w XI1X wieku. Wroctaw 1968 s. 64.

8 ,,Pamietnik Historyczno-Polityczny” 1783. Cyt. za: W. Kula: Fabryka far-
furowa w Belwederze. Wroctaw 1956 s. 304.

9E. Kowecka: dz. cyt. s. 84:;, Z Kossakowska-Szanajca: Ma-
teriaty do dziejow manufaktur w Korcu i Horadnicy na poczatku XIX w. ,Biu-
letyn Historii Sztuki”. R. 28: 1966 nx 2 s. 213.
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wie zupeitny brak materiatdw ikonograficznych nie pozwala i w tym
wypadku na wyczerpujgce oméwienie problemu, chociaz na podstawie
zachowanych opiséw10 wiadomo, ze pomieszczenia produkcyjne stano-
wity: 1) piecownia, 2) glazurownia, 3) szlamownia, 4) pomieszczenie mty-
na, 5) magazyny surowcéw (czasem byty one skiadowane na wolnhym
powietrzu, czesciej pod dachem wzniesionym na stupach). W wymienio-
nych pomieszczeniach produkcyjnych — przy oknach — lokowano war-
sztaty garncarskie, stanowiska dekoratordw fajansu oraz modelarzy.
W wiekszym zaktadzie znajdowat sie kantor sprzedazy i magazyn wy-
robow gotowych. Wode potrzebng do produkcji czerpano ze studni. Na
terenie zaktadu znajdowaly sie zazwyczaj stajnie, w ktorych trzymano
konie do poruszania kieratu stuzagcego do ucierania gliny i do trans-
portu.

Jeszcze na poczatku XIX wieku wykorzystywano istniejgce lub wzno-
szone budynki drewniane, jedynie budynek z piecami do wypalania po-
siadat Sciany murowane.

W drugiej potowie XIX w. budowano fabryki z cegly, ale nie odzna-
czaly sie one zbytnig solidnoscig, nie moéwiac juz o walorach estetycz-
nych. Wiasciciele, ktorzy je zaktadali, mieli na wzgledzie jedynie zysk,
a produkcja fajansu, jakkolwiek posiadajgca nieraz znaczne wartosci ar-
tystyczne, musiata byé przede wszystkim optacalna. Brak zabezpieczenia
przeciwpozarowego bywat powodem dos¢ czestych pozaréw pociagajacych
znaczne straty; z czasem okazywato sie, ze lepiej byto inwestowa¢ w bu-
dowe fabryki niz ryzykowac zniszczenie catosci.

2. SUROWCE | URZADZENIA DO PRODUKCJI FAJANSU

O wyrobie fajansu tak w 1846 r. napisat T. Rybicki:

»Masa na fajans delikatny sktada sie z gliny fajkowej, ttustej, bia-
tej, mniej wiecej ogniotrwatej i maki krzemiennej lub kwarcowej w ilosSci
1/5 do gliny przydawanej. Glina ptawi sie z wodg sposobami juz nam
wiadomymi dla otrzymania z niej delikatnej bryjki, z drugiej strony
krzemien, wposrod kredowisk kopany, wypala sie w ogniu, gasi w wo-
dzie zimnej, tlucze, miele na mokro i przydaje sie do gestej bryjki gli-
nianej powyzej. Mieszanina stad powstata wlewa sie nastepnie w ptlyt-
kie panwiaste kotty, poddaje pod wrzenie, a gdy znacznie zagestnie, wy-
czerpuje z nich i wlewa w skrzyniaste naczynia gipsowe 0 grubych su-
chych Scianach, w ktérych predko uzyskuje ciastowate konsystencyje.
Z masy tak otrzymanej formujg sie walcowate bryty, ktére utozone w po-
ktady i pozostawione w piwnicach kilkumiesiecznemu gniciu, wydaja

DR Hankowska: | Biennale Fajansu Wioctawskiego. Wioctawek 1974,
s. 9
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zapach amoniakalny, ciemniejg w kolorze i uzyskujag znaczny plastycz-
nosci stopien” n.

Glina zaliczana jest do surowcoéw plastycznych i stanowi okoto 55®/«
masy fajansowej. Posiada ona zmienny skiad substancji ilastych, ktorymi
sq glinokrzemiany uwodnione, kwarc, skalenie, tyszczyki (uwodnione gli-
nokrzemiany potasu, magnesu, Zelaza i innych metali) oraz rézne wtrga-
cenia mineralne. Zasadniczg cechg surowcow plastycznych jest zdolno$é
poddawania sie naciskowi, w rezultacie czego otrzymywany jest odpo-
wiedni ksztatt, ktdéry pozostaje po usunieciu nacisku. Stopien plastycz-
nosci jest okresSlany na podstawie wielkosci skurczu w czasie suszenia
i wypalania, sity wigzania i zdolnosci zatrzymywania wody. Skiadniki
ilaste umozliwiajg sporzadzenie masy lejnej charakteryzujacej sie trwa-
ta zawiesing. Poktady gliny — wykorzystywane do produkcji cerami-
Ki — roznig sie bardzo swoim skiadem. Niektére z nich wykazujg wiele
wad, wptywajagcych na obnizenie jakosci fajansu. Poddawane sg one
wprawdzie procesowi oczyszczania przez szlamowanie, mielenie i mie-
szanie z innymi surowcami, jednak te kosztowne nieraz zabiegi nie
zawsze przynoszg pozadane rezultaty. Dlatego tez do produkcji nalezy
uzywaé glin odpowiednich, nawet jesli trzeba je sprowadza¢ z odlegtych
terenéw. Gliny bywajg ttuste i chude. Tak jedne, jak i drugie, bez od-
powiednich domieszek, nie nadajg sie do produkcji. Gliny tluste wpraw-
dzie tworzg po dodaniu wody mase, ktdrg mozna z tatwoscig formowac,
lecz schng bardzo wolno, tatwo pekaja, znacznie sie kurcza, ale po wy-
suszeniu sg bardzo twarde i wytrzymate. Wymagaja bardzo ostroznego
wypalania przy stopniowym podnoszeniu temperatury. Dlatego tez gli-
ny te schudza sie przez dodanie do nich surowcéw nieplastycznych, ta-
kich jak piasek kwarcytowy. Gliny chude mniej kurczg sie w czasie
suszenia, tatwo tgczg sie z woda, ale w przeciwienstwie do glin thu-
stych sg kruche i nie tak wytrzymate. Wprawdzie mogag by¢ szybciej
wypalane, ale po wypaleniu sg porowate i stabsze. Do glin chudych
dodaje sie gliny tluste. Wydobywang z kopalni gline przygotowywano
do produkcji fajansu poddajac ja obrdbce takiej samej, jaka byta sto-
sowana od wiek6w przez garncarzy. Przede wszystkim przez pewien
czas magazynowano ja na wolnym powietrzu. Zmienne warunki atmo-
sferyczne — stofice i deszcze latem oraz mrozy zimag powodowaty
»Spulchnienie” gliny i wiekszg jej spoistos¢. Nastepnie usuwano rézne-
go rodzaju zanieczyszczenia, jak zwir, drobne kamienie itp. przez szla-
mowanie. Gline z magazynu przewozono dawniej taczkami do drewnia-
nych kadzi, w ktérych lgczono je z wodg, od poczatku XX w. — woz-
kami na szynach do zasypow zwanych bettaczami. Otrzymang zawiesineg

u T. Rybicki: Zasady technologii chemicznej obejmujace wiadomosci tre-
Sciwe zebrane o fabrykacyi i uzytkach wazniejszych produktéw mineralnych. War-
szawa 1846 s. 13.
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skierowywano do zbiornika z mieszadtem grabkowym, w ktérym doda-
wano pozostate nieilaste sktadniki masy fajansowej — przygotowywane
i rozdrobnione przy pomocy innych urzgdzen. Stanowig je: piasek kwar-
cowy, weglan wapniowy, skalenie, weglan barowy. Stopien zmielenia
kwarcu ma znaczny wpltyw na jako$s¢ masy fajansowej, bo pozwala
do pewnego stopnia korygowaé wspétczynnik rozszerzalno$ci cieplnej
czerepu i warstwy szkliwa, a co za tym idzie, eliminowa¢ spekanie fa-
jansu. Weglan wapniowy utatwia reagowanie z krzemionkg, skalen
wspotdziatania w czasie tworzenia sie fazy ciektej szkia i utatwia pow-
stanie powtoki szkliwa bez spekan. Przyczynia sie takze do tgczenia
czesci sktadowych masy czerpu oraz zapobiega deformacjom.

Surowce nieilaste do potowy XIX w., po przewiezieniu do fabryki,
zarzono w piecach, a nastepnie gwattownie ochtadzono w zimnej wo-
dzie, dzieki czemu twarde bryty pekaty ulatwiajgc dalsze rozdrobnie-
nie surowca: zgniatanie i mielenie. Do mielenia surowcow nieilastych
oraz surowcéw do glazury stuzyty zarna. Byly to, wywodzace sie z wie-
lowiekowej tradycji dwa kamienne kota natozone na siebie, umieszczone
w drewnianej kadzi z dnem z piaskowca. Gorna cze$¢ zaren byta wpra-
wiana w ruch, poczatkowo recznie, przy pomocy odpowiedniego drgz-
ka, polem za posrednictwem Kkieratu. Trudno okre$li¢ doktadnie kiedy
nastapity te zmiany. Przypuszczaé mozna, ze byly one zwiazane z wiel-
koscig zakladu i jego potrzebami. Przy matej produkcji prawdopodob-
nie korzystano do$¢ diugo z sity ragk ludzkich 12 E. Kowecka wspomi-
na, ze wilascicielka wytwdrni w Bodzentynie, Kunzlowa, posiadata
»[-.] mtyn do mielenia masy za pomocag kota trybowego recznego”, po-
nadto ,[..] miata jeszcze 4 miynki do mielenia masy. Byly to naj-
prawdopodobniej urzadzenia niewielkie, skoro taczna ich warto$¢ wy-
nosita 60 zip. By¢é moze byly to swojego rodzaju reczne zarna, w kto-
rych mielono materiaty przeznaczone do glazury” 13 Wydaje sie, ze réz-
nica polega tu przede wszystkim na nazwie. To samo urzadzenie nazy-
wano zarnami lub miynkami. R. Krzywiec uzywa terminu ,miyn Zar-
nowy”, o ktorym mowi, ze [..] sktada sie z kadzi, w Kktoérej poziomo
leza dwa zarna jedno na drugim. Gdérne zarno jest wprawiane w ruch
obrotowy przy pomocy drazka. W dnie kadzi znajduje sie otwor, ktore-
dy wycieka zmielone szkliwo” u. OkreS$lenie to sugeruje, ze miyny takie
wspoétczesnie (to znaczy w latach pieédziesigtych) byty uzywane tylko
do przygotowania szkliwa. Wedlug przekazow historycznych do pot. XIX
wieku te same miyny stuzylty do mielenia surowcdw na mase fajanso-
wga oraz na szkliwa.

122 Wedtug informacji dtugoletniego pracownika fabryki Tadeusza Biatobrze-
skiego zarna reczne uzywane byty we Wioctawku do mielenia farb jeszcze w la-
tach piec¢dziesigtych naszego stulecia.

BE Kowecka: dz cyt. s. 105

UR. Krzywiec: Podstawy technologii ceramiki. Poznan 1950 s. 99.
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Do wstepnego rozkruszania surowcOow nieilastych stuzyty miyny po-
siadajgce pionowo ustawione kota — umieszczone w odpowiednich ka-
dziach z dnami z piaskowca. W fabryce fajansu Lewi Sunderlanda
w lzy, zalozonej w latach dwudziestych ubiegtego stulecia, znajdo-
wat sie mityn, ktéry mieScit sie w szopie i sktadat z kilku takich mity-
ndéw poruszanych za pomocg kieratu konskiego. R. Krzywiec urzadze-
nia takie nazwat gniotownikamils L. Winogradow — kotogniotem16.
Dwudziestowieczne gniotowniki posiadajag piyte granitowa lub stalowe
zarna. Do walu pionowego gniotownika sg przymocowane skrobaczki,
ktére podsuwajg pod zarna material przeznaczony do mielenia. Urzga-
dzenia te, od poczatku towarzyszace produkcji fajansu, przetrwaty do
dzisiaj i pelnig swojg pierwotng funkcje w fabrykach w Kole i we
Wioctawku. Dopiero w XX wieku — w latach piecédziesigtych — za-
stosowano kruszarke szczekowa, ktdra wstepnie rozdrabnia surowiec
kierowany do gniotownika. Przygotowane surowce ilaste i nieilaste
jeszcze w latach czterdziestych XIX wieku mieszano z wodg i wlewano
do ptytkich kottbw oraz gotowano — do momentu znacznego zageszcze-
nia masy. W celu dalszego odwodnienia gliny przelewano jg do pojem-
nikow gipsowych, ktérych grube $cianki wchtaniaty wode pozostawia-
jac we wnetrzu rodzaj ciasta. Gling otrzymang wyjmowano, formowano
w bryty i sktadowano przez kilka miesiecy w piwnicy. Dzieki takiej
obrébce nabierata ona plastycznosSci i dawala sie dobrze formowac.

Okoto potowy XIX wieku technika wytwarzania fajansu ulegta pew-
nym zmianom. Do materiatdw nieilastych zastosowano mielenie na mo-
kro w miynach kulowych. Byty to bebny drewniane, poczatkowo po-
ruszane recznie za poSrednictwem korby, potem zastosowano Kierat
uzywajac jako sity koni lub wotéw. Do wyjatkdw bowiem mozna zali-
czy¢ miyn wodny na rzece Biatce, witasnos¢ Sunderlanda w Itzy 17 oraz
wspomniany przez Z. Kwasnego 18 miyn poruszany przez wiatr i wode
w 1810 r., istniejacy w manufakturze prészkowskiej na Slasku. W 1821 r.
rozwazano tam mozliwo$¢ zainstalowania maszyny parowej, Kktora
w owym czasie byta zupeitng nowoscig. W zwigzku z tanim materiatem
opatowym w okolicy wydawata sie ona by¢ bardziej optacalng niz kie-
rat, ktérego praca wymagata wydatkow na utrzymanie koni i wotow.
Koszty te zreszta ksztattowaty sie rdznie, zaleznie od tego, czy wiasci-
ciel tub dzierzawca miat prawo do terendéw zasobnych w potrzebng
pasze.

5 Tamze, s. 97.

BE Kowecka, J i M &Losiowie, L Winogradow: Polska por-
celana. Wroctaw 1975 s. 101

7 EE Kowecka: dz cyt. s. 106.

1B8Z Kwas$ny: Rozwdéj przemystu na Gérnym Slasku w pierwszej potowie
X1X wieku. Wroctaw 1983 s. 80—381.
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Duzym postepem w przemysle byto wprowadzenie maszyn parowych.
W polskich fabrykach ceramicznych zaczeto je stosowa¢ w ostatniej
¢wierci XIX wieku. Przetrwaty do$¢ dtugo-— w jednej z wioctaw-
skich fabryk fajansu jeszcze po drugiej wojnie Swiatowej byta uzywa-
na do poruszania mtynéw. Na przetomie XIX i XX wieku zaczeto sto-
sowacé energie elektryczna. W 1899 r. J. Teichweld i J. Asterblum, wtas-
ciciele fabryki wiloctawskiej, zwrocili sie do wiadz z prosbg o pozwo-
lenie na przeprowadzenie oSwietlenia elektrycznego i zalozenia insta-
lacji energetycznej, a jako wykonawce wskazano firme Olszewicza i Ker-
na w Warszawie 19 Jednak realizacja tego przedsiewziecia nastgpita nie-
co pbézniej, bowiem jeszcze w 1902 r. sprawozdanie starszego inspektora
fabrycznego moéwi o istniejacych w fabryce dwoch kotlach parowych
i jednej maszyny parowej. Natomiast w 1908 r. bylo juz zainstalowa-
nych pie¢ silnikow elektrycznych. Nie wiadomo jednak, ktére maszyny
byty za ich posrednictwem poruszane. Elektryczno$¢ z sieci miejskiej
przeprowadzono do tej fabryki dopiero w latach trzydziestych.

Miyny kulowe poczatkowo bytly drewniane i chociaz w XX wieku
zaczeto juz instalowa¢ miyny metalowe, w fabryce wiloctawskiej jeszcze
po 1945 r. byto kilka drewnianych. Miyny sg wyktadane od wewnatrz
drobnymi wypalonymi ksztattkami krzemionkowymi lub uralitowymi na
zaprawie cementowej i zapelnione tzw. mielnikami, ktére stanowig
walce lub kule z dobrze wypalonego uraliitu lub, co jest obecnie- sto-
sowane we Wioctawku, niewielkie krzemienie. W czasie mielenia na-
stepuje stopniowe S$cieranie mielnikéw, dlatego raz w miesigcu nalezy
je uzupetnia¢. Do tak przygotowanego miyna kulowego wprowadza sie
najpierw wode przez siatke z filtrem z wojtoku lub waty szklanej,
a dopiero potem rozdrobniony w gniotowniku kwarc, surowce skalenio-
we i ztom biskwitowy. Po zmieleniu zawarto$¢ jednego lub Kilku mty-
néw kulowych przepuszcza sie przez odpowiednie sito i skierowuje do
zbiornika z mieszadtem, w ktorym taczy sie ona z materiatem ilastym.
Poczatkowo byly to drewniane kadzie, w koncu XIX wieku budowano
juz specjalne zbiorniki, najczesciej lokowane pod budynkiem fabrycz-
nym, w ktérych nastepuje wymieszanie masy za pomocg mieszadet
$migtowych lub grabkowych. W trakcie przepompowywania masy z bet-
taczy i mtynoéw kulowych, czasami nastepujg ubytki wody, co wykazuje
w zbiorniku odpowiedni znak — woOwczas nalezy braki uzupetnic.
W zbiorniku o pojemnosci 13 m3, przy S$rednicy 0,75 m, uptynnienie
7 ton surowca trwa okoto 6 godzin. Po zakohczeniu tego procesu zawie-
sing, posiadajagca okoto 55°0 wody, przepompowuje sie do pras filtra-
cyjnych, w ktérych zawartosé wody obniza sie do okoto 20%>. Sg to ko-
mory utworzone z ram zeliwnych oddzielanych ptétnem filtracyjnym.
Pod wptywem stopniowo podnoszonego cisnienia woda z masy wycieka

BR. Hankowska: Fajans wloctawski. Wroctaw — w druku.
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poprzez otworki, ktére znajduja sie w ramach. Mase lejng ogrzewa sie
do temperatury okoto 40°C, co obniza jej lepkos$¢ i przy$piesza filtro-
wanie, ktére trwa od 2,5— 4 godz. Po zakohczeniu tego procesu otrzy-
muje sie ptyty o grubosci od 30—40 mm i wadze okoto 24 kg. Masa
ta nie nadaje sie jeszcze do produkcji, bowiem poszczeg6lne skiadniki
przerabianych surowcoéw nie rozktadajg sie w niej jednakowo. Zdarza
sie, ze posiada ona w réznych partiach rézng wilgotno$¢, rozwarstwia sie
itp. Dlatego transportuje sie ja do specjalnego pomieszczenia, gdzie jest
ona przez okoto 14 dni dotowana w warunakch znacznej wilgotnosci oraz
co pewien czas ubijana, co przyczynia sie do jej odpowietrzenia, spoi-
stosci i podatnosci na formowanie. Prasy filtracyjne upowszechnity sie
w fabrykach polskich na przetomie XIX i XX wieku. Przed tym zawie-
sine pozbawiano wody przez wlewanie jej do workéw i odsgczanie na-
turalne lub ugniatanie workéw prasg, co przysSpieszato ten proces. Na-
stepnie wyjeta gline skiadano w przeznaczonych do tego pomieszcze-
niach. Dotowanie, ubijanie, udeptywanie i prasowanie gliny trwato Kkil-
ka miesiecy. W rezultacie uzyskiwata ona witasciwosci odpowiednie do
formowania. Metoda ta nie réznita sie od stosowanej od wiekéw przez
garncarzy, ktérzy udeptywali gline nogami usuwajac jednocze$nie do-
strzezone zanieczyszczenia, jak kamyki, patyki itp., bez wprowadzania
jakichkolwiek udoskonalen technicznych. Do wyjatkéw nalezy zaliczy¢
jednego z garncarzy w tagzku Ordynackim, ktéry na poczgtku XX wie-
ku zakupit ze zlikwidowanej wytwdrni ceramicznej w Janowie Lubel-
skim walec zastepujacy udeptywanie gliny 20. Dotowanie gliny skrécono,
kiedy zaczeto stosowaé prasy, ktére odpowietrzaty i uplastyczniaty gline.
Wynalezienie prasy prozniowej przez Amerykanina — Raleigha Sta-
leya — na przetomie XIX i XX wieku usprawnito przer6b masy cera-
micznej 2L W Polsce, przed pierwszg wojng Swiatowg i w okresie mie-
dzywojennym, instalowano prasy S$limakowe o dziataniu ciggtym. ta-
dowana glina byta przesuwana w nich za pomocag suwaka do cylindrycz-
nego lub stozkowego kadtuba, w ktérym obracat sie Slimak mieszaja-
cy i zageszczajacy gline. Kadtub miat podwojne Scianki — wewnetrzna
posiadata otworki, ktorymi wyptywata ciecz, odprowadzana do odbieral-
nika. Pozbawiona wody masa byta wyttaczana na zewnatrz przez spe-
cjalny ustnik i cieta na odpowiednie kawatki przeznaczone do formowa-
nia. Z czasem prasy $limakowe zostaly zastgpione przez prasy proznio-
we (we Wioctawku okoto 1960 r.). Warto podkresli¢, ze we Wioctawku,
do dzisiaj , wychodzacy z prasy watek dzielony jest recznie drutem na-
ciggnietym na patgk — tak jak w ubiegtym stuleciu. Przy nieodpo-

DE. Frys$-Pietraszkowa: Os$rodek garncarski w +agzku Ordynackim.
Wroctaw 1973 s. 19.
2J. Divis: Porcelana Europejska. Warszawa 1984 s. 127.
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wiednim skfadzie masy lub przy uzyciu" zanieczyszczonych surowcow
wystepujg wady obnizajagce jako$¢ wyroboéw. Do najczesSciej wystepuja-
cych nalezg bragzowe i czarne plamy spowodowane obecnoscig zelaza
lub jego zwigzkéw. Dlatego tez mase oczyszcza sie w czasie jej przepty-
wu w drewnianych rynienkach, w ktérych sg umieszczone magnesy
przyciggajace czasteczki zelaza. Magnesy te sg co pewien czas oczyszcza-
ne. Domieszki miedzi albo brazu, ktére dostajg sie przez starcie uta-
mkow $rub, powodujg powstanie plam zielonych, natomiast gips albo
wegliki krzemu jest przyczyng nakiué¢ w warstwie szkliwa. A zaitem na
jakos¢ masy fajansowej wptywajg takze zanieczyszczenia przypadkowe,
ktére w toku produkcji nie sa mozliwe do usuniecia. Dlatego tez duze
znaczenie ma w tym przypadku odpowiedni transport surowcOw oraz
ich magazynowanie. W réznych okresach a takze w zaleznoS$ci od jakoSci
i skiadu poszczegdinych surowcdédw, uzywanych do produkcji, sktad pro-
centowy masy fajansowej bywat rézny. Ponadto kazda wytwornia trak-
towata sprawy wszelkich receptur jako tajemnice zawodowa. Dlatego
tez zestawy mas fajansowych moga byé podane tylko jako przyblizone.
Wedtug R. Krzywca2 masa fajansowa zawierata: gliny witasciwej 40—
55'%; kwarcytu 35—55'% skalenia 3—5%; kredy 5—20%.

A. J. AwgustinikZ podaje nastepujacy sktad fajansu skalniowo-
wapiennego uzywanego w Polsce; substancje ilaste 55—65%; kwarc 30—
40%; skalen 4—6%; kalcyt do 5%.

Ze wzgledu na skiad masy uzywanej do produkcji dzieli sie fajans
na trzy grupy: 1. dawny fajans gliniany — wytwarzany z gliny i mielo-
nej, wypalanej krzemionki lub kwarcu; 2. fajans wapienny lub miekKki

typowy dla okresu Sredniowiecza — z gliny, wypalonej krzemionki
lub kwarcu i marglu badz kredy; 3. fajans skaleniowy lub twardy (zw.
steingutem) — z gliny, krzemionki lub kwarcu i skalenia, pierwszy raz

wyprodukowany na poczatku XVIIlI wieku. Fajanse dwdch pierwszych
grup, zaliczane do miekkich, maja znaczng porowato$¢ i charakteryzu-
ja sie tatwa nasigkliwos$cig, dochodzacg do 19—20%. Fajans trzeciej
grupy jest twardy, ma mniejszg nasigkliwo$¢ bo 9— 12%i.

E. RézewiczZ dzieli wyroby fajansowe na fajans ilasty, wapienny,
skaleniowy twardy, mieszany i szamotowy. Do wyrobu naczyn stoto-
wych jest uzywany fajans wapienny, skaleniowy i mieszany. Fajans
ilasty wykorzystuje sie do produkcji naczyn technicznych, natomiast sza-
motowy do wyrobu duzych rozmiarow wyrobdéw sanitarnych.

2R Krzy wiec: dz. cyt. s 17.
B A J Awgustinik: Ceramika. Warszawa 1£80 s. 339—340.
“ E. Rézewicz: Technika zdobienia ceramicznego. Warszawa 1958 s. 20—21.
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3. PRODUKCJA WYROBOW

Toczenie na hole garncarskim.

Od poczatku produkcji fajansu w Polsce jako podstawowego warszta-
tu, stuzacego do wyrobu naczyn, uzywano dwutarczowego kota garn-
carskiego. Wykorzystywano tu kilkuwiekowe doswiadczenia garncar-
skie; i chociaz glina do wyrobu fajansowych przedmiotow byta nieco
inna, technika wytwarzania pozostata niezmieniona. Koto z tarczg, osa-
dzong na osi i potaczong z kotem zamachowym wprawianym w ruch
wirowy pchnieciem stép, przytwierdzone jest do tawki, na ktérej sie-
dzi garncarz. Z bryiki gliny przy pomocy ragk, w czasie ruchu wirowe-
go kota, wytacza sie naczynie. Pod naciskiem palcéw, przy odpowied-
nim ustawieniu dtoni garncarz nadaje mu pozadany ksztatt i odpo-
wiednig grubos$¢ Scianek. Podstawa i przekrdj poziomy sa zawsze ko-
liste. Glina nie powinna by¢ zbyt tlusta, bowiem ma ona Wtedy ten-
dencje do osiadania. Lepsza do toczenia jest glina niezbyt miatka —
ziarno grubsze i ostre lepiej utrzymuje sie podczas toczenia. Odpo-
wiednig ilo$¢ gliny naleizy uformowa¢ w ksztatt jak najbardziej kolisty
i umiesci¢ na S$rodku tarczy. Unika sie wtedy tzw. ,rzucania”. Szyb-
ko$¢ obrotow dostosowuje kazdy garncarz do wiasnych potrzeb. Do wy-
koniczenia naczynia uzywane sg metalowe prymitywne narzedzia, kto6-
rymi $cina sie nadmiar gliny lub nadaje sie odpowiedni ksztatt brze-
gom. Po ukonczeniu toczenia naczynie odcina sie od tarczy za pomoca
zagietego drutu i odstawia do przeschniecia. Dopiero potem dokleja sie
uszka lub dziobki, wykonane z tej samej masy. Jako spoiwa i wypet-
niacza uzywa sie szlamu powstatego z gliny rozrzedzonej woda. Do to-
czenia talerzy, spodkow itp. przedmiotow na wiekszg skale uzywa sie
modeli gipsowych. Lico talerza jest formowane na modelu gipsowym,
natomiast sp6d formuje specjalny szablon przymocowany do ramienia
unoszonego do géry w momencie kiadzenia krgzka gliny i opuszcza-
nego w czasie toczenia. Przy masowej produkcji kubkéw, filizanek czy
doniczek stosuje sie toczenie wewnatrz form gipsowych. Strone zew-
netrzng naczynia ksztattuje model gipsowy, a strone wewnetrzng i gru-
bos¢ scianek ruchomy szablon zamontowany na ramieniu pionowym,
ktére moze by¢ podnoszone i opuszczane. W latach pieédziesigtych na-
szego stulecia zaczeto kota porusza¢ energig elektryczng, co wprawdzie
utatwiato prace, ale pozbawiato garncarza mozliwosci dowolnego re-
gulowania szybkosci obrotéw. W ostatnich latach do wyrobéw masowo
produkowanych zastosowano potautomaty, ktére formujg naczynie,
a obstugujacy je pracownik kiadzie jedynie odpowiednig ilos¢ gliny
i odstawia gotowy przedmiot.

Odciskanie z formy

Do wyrobu niektérych obiektow stosuje sie formy wykonane z gip-
su, gliny palonej lub drewna. Po raz pierwszy zastosowat je w lizy
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L. Sunderland. E. Kowecka 25 uwaza, ze przedsiebiorca ten, pochodzacy
z Anglii, stamtad witasnie przywi6zt rodzaj prasy do wyciskania o0zdéb,
ktéra byta nowoscig na naszym terenie. A zatem mozna przyjaé, ze
technika ta byta stosowana juz w pierwszej potowie XIX w., z biegiem
lat natomiast rozpowszechniata sie coraz bardziej i stopniowo udosko-
nalata. Formy stanowiag negatywy przedmiotéw o dowolnych ksztattach,
moga bowiem sie sktada¢ z kilku czesci. Rozwatkowang gline umieszcza
sie w formie i doktadnie dociska, aby uzyska¢ jednolita warstwe o ta-
kiej samej grubosci. Jesli do uksztatltowania przedmiotu potrzeba Kkil-
ku czesci, wéwczas po wypetnieniu ich taczy sie spojenia wateczkami
miekkiej gliny. Po wyjeciu formy mozna jeszcze dokonaé retuszu. Ne-
gatywy powinny by¢ chionne, aby wysysa¢ wode z gliny. Przy$piesza
to nie tylko tezenie przedmiotu, ale takze ufatwia jego wyjecie.

Odlewanie w formach gipsowych.

Metoda ta byta stosowana juz w manufakturach osiemnasto;, decz-
nych, jednak dopiero po 1817 r., kiedy zostata udoskonalona przez
A. Brogniarta, weszta powszechnie w uzycie. Umozliwia ona wytwa-
rzanie przedmiotow o do$¢ skomplikowanych ksztattach, ktérych wyko-
nanie przy zastosowaniu innych metod trwaloby zacznie diuzej. Tech-
nika odlewania wymaga niewielkiego doswiadczenia, bowiem jest sto-
sunkowo prosta. Mase lejna ze zbiornikéw z mieszadtami grabkowymi
skierowuje sie do odlewni. Tam wlewa sie jg do form gipsowych. Wo-
da wsigka w S$cianki modelu, natomiast warstwa szlamu przylega do
$cianek i stopniowo tezeje. Kiedy grubos$é¢ naczynia jest odpowiednia,
zlewa sie reszte szlamu. Scianki po stezeniu nieco sie kurczg i z tat-
woscig mozna je wyja¢ z formy. Odlewy, sktadajgce sie z dwéch i wie-
cej czesci, posiadajg Slady szwéw w miejscach potgczenia. Mozna je
czesciowo zeskrobaé nozem i powierzchnie wygtadzi¢ gabka, jednak nie-
wielkie $lady sg widoczne po wypaleniu naczyn.

Metoda odlewania przedmiotéw dos¢ prostych, produkowanych ma-
sowo, nie nastrecza wiekszych trudnosci, a usprawnia prace, dlatego tez
wykorzystywana jest powszechnie w produkcji. Jednak w tym celu ko-
nieczne jest wykonanie odpowiednich modeli i form. Situzy do tego
materiat wystepujacy w przyrodzie w duzych iloSciach — gips. W swo-
im skiadzie zawiera on oprocz réznych domieszek, obnizajacych jego
jakos¢, takze wode krystalizacyjng. Aby wykorzystaé go do odlewow,
nalezy pozbawi¢ go wody, co uzyskuje sie przez ,wygrzewanie” w od-
powiedniej temperaturze. Poniewaz zawiera on grudki, przed uzyciem
trzeba go przesiaC. Stosuje sie proporcje 2/3 wody i 1/3 gipsu. Wsy-

5 E. Kowecka: dz cyt. s. 116.
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puje sie go do wody stopniowo, bez mieszania, bowiem zawiera on
sporo powietrza. Po wsypaniu catej ilosci, gips nalezy krétko, ale ener-
gicznie wymieszaé. Dos¢ diugie mieszanie jest przyczyng gorszego wig-
zania. Mieszanie w trakcie sypania powoduje pozostanie powietrza, kto-
re tworzy bable na powierzchni form. Podobnie gips nie przesiany, gru-
boziarnisty powoduje powstanie dziurek. Modele z takimi brakami nie
nadaja sie do produkcji. Doswiadczony modelarz wie, ze proporcje mo-
ga nieco ulega¢é zmianom — zaleznie od rodzaju gipsu i jego wasciwosci.
Formy gipsowe, wzglednie ich cze$ai, powinny by¢é wykonane z jedno-
razowo przygotowanego gipsu. Suszy¢ je nalezy na wolnym powietrzu
albo w temperaturze nie przekraczajacej 60°C, bowiem w przeciwnym
przypadku tracg odporno$¢ mechaniczng, a powierzchnia ich peka. Usta
wia¢ je nalezy na réwnej patszczyznie i zapewni¢ dostep temperatury
jednakowy ze wszystkich stron aby nie ulegty skrzywieniu. Modelarz
pracuje na kole modelarskim, ktére od garncarskiego rdzni sie tym,
ze jest silniej zbudowane, posiada wiekszg gtowice i koto zamachowe.
Koto to jest obudowane tak, aby modelarz miat pod reka narzedzia
potrzebne mu w czasie pracy. Do wykornczenia modeli uzywa sie z du-
zym powodzeniem warsztatow tokarskich. Prawidlowe wykonanie mo-
delu wymaga znacznych umiejetnosci doswiadczonego fachowca. Nic
dziwnego, ze juz w manufakturach osiemnastowiecznych bardzo zabie-
gano o dobrego modelarza, uzalezniajgc od tego wyniki produkcyjne. Po
wykonaniu modelu pokrywa sie go szelakiem, zwilza wodg, a nastepnie
trzykrotnie nasyca roztworem mydta. Zabiegi te majg na celu usunie-
cie porowatosci i zapobiegajg ztagczeniu sie poszczegblnych czesci. Dzieki
temu dziataniu powierzchnia uzyskuje nattuszczong warstwe, utatwia-
jaca zdejmowanie wykonanych modeli.

Forme odlewa sie w ten sposéb, ze najpierw wykonuje sie jej czes¢
na dno naczynia, a nastepnie oddzielnie obie potowy. W produkcji
modele zuzywajg sie do$¢ szybko, dlatego tez pozostawia sie zawsze
pierwszy model z formg — jest to tzw. forma-matka, stuzaca do od-
lewania form i modeli roboczych. Modelarze wykonujg nie tylko formy
prostych przedmiotébw masowo produkowanych, ale takze czasem dos¢
trudnych, ktére wymagaja montazu z poszczeg6lnych czesci opracowy-
wanych oddzielnie.

4. PIECE. WYPALANIE WYROBOW

Podstawg prosperowania kazdej wytwdrni byty piece do wypalania
naczyn biskwitowych, naczyn szkliwiowych biatych lub dekorowanych,
piecow do wypalania glazury. Nie zawsze byty to oddzielne piece, nie-
raz wykorzystywano je do réznych celéw i zaleznie od potrzeb regulo-
wano temperature. Piece byty wznoszone z ceglty wypalanej, w czesciach
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bezposrednio stykajacych sie z ogniem, z cegly ogniotrwatej. Piece
w Polsce byly okragte, zwezajace sie ku gorze, z pionowym ciggiem po-
wietrza i, zaleznie od rozmiaréw, posiadaty kilka palenisk. Zasady ich
budowy i funkcjonowania nie zmienity sie (poza zmiang opalu — obec-
nie ulzywa sie wegla i koksu, a nie drewna).

Od rozmiarow manufaktury zalezna byta ilo$¢ piecow. Belweder po-
siadat ich w 1779 r. cztery® z czasem liczba ich wzrosta do oSmiuZ2r.
W Hzy byly trzy piece w 1842 r. 28 w Prészkowie na Slasku w 1810 r.
byty cztery piece do wypalania naczyn glazurowanych, dwa do wypala-
nia naczyn na biskwit, jeden piec do przepalania gliny, dwa piece mu-
flowe 29; Korcu w 1803 r. byly dwa piece do wypalania porcelany, szes¢
do fajansu, w ktorych odbywato sie takze pierwsze wypalanie porcela-
ny30. W Barandéwce w 1797 r. byty cztery piece; w Horodnicy w 1828 r.
siedem piecéw do wypalania fajansu3l fabryka we Wtoctawku w 1873 r.
posiadata trzy piece A zatem ilo$¢ ich byta zalezna od wielkosci ma-
nufaktury czy fabryki i planowanej produkcji.

Rozmiary piecow byty rézne, np. piece w Proszkowie posiadaty $red-
nice 2.2 i wys. 1.6 m, w Bozatz 2 m, wys. 25 m, we Wiloctawku nato-
miast Srednica wynosita 5 m, a wysoko$¢ pieca byta ,,ponad dach pierw-
szego pietra”. Wydaje sie, ze mniejsze piece byty stawiane w budynkach
czesto drewnianych w manufakturach osiemnastowiecznych, natomiast
wraz z rozwojem przemystu fajansowego i przestawieniem sie na ma-
sowa produkcje chodzito o to, aby w stosunkowo dtugo trwajgcym pro-
cesie wypalania uzyska¢ jak najwiecej towaru — a do tego potrzebny
byt piec mozliwie najbardziej pojemny. Piece, co pewien czas, wyma-
gaty remontu i przemurowania. Czesto przy okazji byty one powiek-
szane, jesli — oczywiscie — pomieszczenie, w ktérym sie znajdowaty,
na to pozwalato. We Wioctawku, na poczatku XX wieku, w zwigzku
z powiekszeniem trzech piecow, przesunieto frontowa S$ciane budynku,
w ktérym sie one znajdowaty na wysokoSci parteru i pierwszego pietra.
Sama budowa piecow, nie nastreczata prawdopodobnie wiekszych trud-
nosci. Wydaje sie, ze w tym wypadku zawazyty tradycje garncarskie
i umiejetnosci, ktére, podobnie jak toczenie na kole, mogty by¢ prze-
niesione z powodzeniem do manufaktury. W kazdym razie rzadko spo-

B W. Kula: szkice o manufakturze w Polsce w XVIII w. Warszawa 1956.
W. Fabryka farfurowa w Belwederze, s. 282.

Z7T. Mankowski: Krélewska fabryka farfurowa w Belwederze. ,,Sztuki
Piekne” R. 8 1932 s. 76.

B E. Kowecka: dz. cyt. s. 87.

D Z, Kwasny: dz cyt. s, 80.

0 Z Kossakowsk a-Szanajca: dz cyt. s. 203

8J Kotaczkowski: Wwiadomosci tyczace sie przemystu i sztuki w daw-
nej Polsce. Krakéw 1888 s. 165.

2 R Hankowska: dz cyt. s. 9
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tyka sie zapisy mowigce o tym, ze z powodu wadliwie dziatajgcego pie-
ca czy niewtasciwego wypatu towar posiadat nieodpowiednig jakos¢
badz w og6le nie nadawat sie do sprzedazy. Do wyjatkéw mozna zali-
czy¢ sprawe Wiocha Antoniego da Stesi, ktéry przy koncu XVI w.
miat rozpocza¢ w Krakowie wyrdb majoliki. Niestety mimo sprowadze-
nia fachowcow z Wenecji nie udato sie wyprodukowa¢ przedmiotéw
podobnych do wioskich. Stesi wystepowat o wyréwnanie strat, ktore
poniost i ,[..] Awekudzie zarzucal, ze nie wyrabial majoliki fajenckiej,
tylko toczyt kotem misy i dzbanki jak garncarze, Teduzzi za$ ttumaczyt
sie, ze materiat tutejszy do majolik nie jest stosowany, ze piasek jest za
gruby, mocny, sél mocniejsza nizli s6l zamorska i ogien z drzew tutej-
szych nie tak sposobny jak ogien z wioskiej trzciny” 3. Byé moze nie
zachowaty sie akta dotyczace budowy i uzytkowania piecow, badz tez
Zagadnienia te dotychczas pomijano, koncentrujagc sie na omawianiu
przede wszystkim koncowego efektu, jakim byta zdobiona ceramika.
Tym bardziej na podkresSlenie zastuguje przytoczona przez Kwasnego
opinia inspekcji technicznej manufaktury prészkowskiej, stwierdzajgca
ze piece proszkowskie byty wadliwie zbudowane, produkowaty ma-
to, a zuzywaty duzo drewna” 3i.

Autor tego zapisu z 1820 r. zaznaczyt, ze w manufakturze w Bozatz
(przedmiescie Raciborza) przy wypalaniu takiej samej partii surowca
zuzywano znacznie mniej drewna. Wydaje mi sie, ze nie chodzito tutaj
o wadliwie zbudowany piec, lecz zbyt mate doswiadczenie palaczy, bo-
wiem nie umieli oni uzyska¢ odpowiedniej temperatury i czasem trzeba
byto powtarza¢ ten sam wypat jeszcze raz. Kontrolujacy musiat zwrécié
uwage na to, gdyz podkreslit, ze inne manufaktury utrzymuja jedynie
przez 6—12 godzin staby ogien, a nastepnie przez 12 godzin — mocny.

Piece byty opalane drewnem, ktérego zuzywano znaczne ilosci, a ce-
na jego, ze wzgledu przede wszystkim na transport, pochtaniata znacz-
ne kwoty. Znamienna jest wzmianka o produkcji manufaktury w Korcu
dotyczagca opatu: ,Sazen drzewa dostarczonego do Korca kosztuje do
jednego dukata holenderskiego, ale poniewaz zuzycie drzewa w mieScie
jest bardzo duze, a lasy odlegte o trzy mile, bytoby witasciwe zaloze-
nie fabryki fajansu posiadajacej wiekszg ilos¢ warsztatow i zuzywajacej
wskutek tego wiekszag ilos¢ drewna, we wsi wymienionego ksiecia od-
legtej o trzy mile od Korca, otoczonej lasami, gdzie sazeh drzewa do-
starczonego juz do fabryki kosztuje zaledwie 3 funty francuskie” 3 Uzy-
wane byly rozne gatunki drewna i trudno powiedzieé, czy decydowat
tu Swiadomy dobdr, czy cena zakupu i tatwos$¢ transportu. Wséréd ma-
teriatbw potrzebnych do produkcji w Biatej wymienia sie¢ m. in. ,Drew

B J. Kotaczkowski: dz cyt. s 163
A Z Kwasny: dz cyt. s. 8L
3$ J. Nieé: dz cyt s. 18L
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suchych potowe olszowych i brzozowych, a potowe sosnowych, ktore
wczednie trzeba wozi¢ zeby wyschlty. Wegiel cokolwiek do probowania
w piecu matym” 36 Oczywiscie chodzi tu o wegiel drzewny. W. Kula
wspomina, ze do manufaktury belwederskiej drewno byto dostarczane
przez niejakiego Szanowskiego, ale takze sprowadzane, prawdopodob-
nie drogg wislang, z odlegtych ekonomii kozienieckiej i sandomierskiej.
Zachowane zlecenie mdéwi o stu wozach $Swierczyny. 37 Jednak najczesciej
w materiatach archiwalnych znajdujg sie sumy wydatkowane na opat
bez wyszczegdblnienia jego rodzaju i pochodzenia. Wykonane z masy
fajansowej wyroby wypala sie po raz pierwszy na biskwit w piecu
0 temperaturze 1180—1280°C w celu uzyskania czerepu o odpowiednich
wiasciwosciach technicznych. Mimo suszenia przedmioty te zawieraja
jeszcze okoto 4—6% wody. Aby jg usung, wnetrze pieca nalezy ogrze-
waé stopniowo, gdyz zbyt gwattowne parowanie wody moze spowodo-
waé pekanie wyrobow.

Po raz drugi wypala sie fajanse — pokryte dekoracjg malarska
1 szkliwem — w temperaturze nizszej, bo od 1020—1080°C, bowiem juz
przy tym wygrzaniu pieca nastepuje stopnienie i rozlanie szkliwa.

Ciepto z paleniska winno by¢ réwnomiernie rozprowadzane po ca-
tej komorze pieca, wypetnionej wyrobami przeznaczonymi do wypatu.
Aby uzyska¢ wtasciwg temperature wypatu, konieczny jest nie tylko
odpowiedni materiat opatowy, ale takze przeptyw powietrza, bedacy
warunkiem uzyskania prawidtowej temperatury. Zbyt silny przeptyw
nie pozwoli uzyska¢ odpowiedniego wygrzania pieca, podobnie jak zbyt
maty nie doprowadzi do spalenia takiej ilosci opatu, aby uzyskaé wy-
starczajaco wysokg temperatue.

Konstrukcja pieca byta z biegiem lat doskonalona. Pierwsze piece po-
siadaty prawdopodobnie pionowy kierunek ognia. Obecnie sg stosowa-
ne takze piece o kierunku poziomym i zwrotnym. Grubo$¢ muru pieca
uzalezniona jest od wielkosci i temperatury, ktorg bedzie sie w nim
uzyskiwato. Przy wiekszej grubosci muru nie nastepuje strata ciepta
przez promieniowanie. Poniewaz cegly pod dziataniem temperatury po-
wiekszajag swojg objeto$¢, piece sg wigzane przy pomocy opasek zelaz-
nych lub stalowych, klamer i $rub. W przypadku nieodpowiedniego
zwigzania istnieje niebezpieczeAstwo rozepchniecia pieca. Wewnetrzne
$ciany, ktdére bezposrednio stykajg sie z ogniem, buduje sie z cegtly
ogniotrwatej. Przed przystgpieniem do eksploatacji nowego pieca na-
lezy go najpierw doktadnie wysuszyé, bowiem zawarta w zaprawie pa-
ra wodna moze przyczyni¢ sie do jego zniszczenia. Do zatadunku pie-
ca; 0o ptomieniu otwartym uzywa sie oston szamotowych, tzw. kapsli
o ksztattach prostopadtos$cianu, szescianu i walca, zabezpieczajagcych wy-

3 Z. Przyrembel: dz. cyt. s. 33.
FR. Krzywiec: Podstawy technologii ceramiki. Poznan 1950 s. 17.
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roby przed bezpo$rednim dziataniem promieni oraz przed zanieczyszcze-
niami pytem lotnym. Posiadajg one dna lub tez sg bez dna i uzywane
wtedy bywajg jako nadstawki przy wypalaniu wiekszych przedmiotéw,
ktére nie mieszczg sie w jednej ostonie. Ustawia sie je jeden na dru-
gim, uszczelnia sie watkiem zaprawy szamotowej, co réwniez umacnia
wysoko ustawione kapsle. Ostony te wewnatrz sg pociggniete szkliwem
w celu wyeliminowania chtonnos$ci $cianek. Przy drugim wypale poszcze-
g6lne wyroby musza by¢ od siebie oddzielone, aby nie nastapito skle-
jenie sie poprzez wypalajace sie szkliwo. Po zatadowaniu pieca zamuro-
wuje sie furte. Pozostawia sie tylko wziernik, w ktérym ustawia sie pi-
roskop albo stozek Segera, pozwalajagcy regulowa¢ temperature
w piecu 3.

Wysuszone wyroby fajansowe nalezy w pierwszej fazie wypalania
pozbawié¢ wody, ktéra znajduje sie w ich giebszych warstwach. W tym
celu trzeba rozpocza¢ od wygrzewania pieca od gory, dopiero potem
przenie$¢ ogien do bocznych palenisk. Ten proces trwa od Kkilku do
Kilkunastu godzin — zaleznie od rozmiar6w pieca, a takze wielkosci
i grubosci wypalanych wyrobdw, od gatunku gliny, ktéra zostata uzyta
(thuste gliny wypala sie diuzej). W tej fazie uzywato sie dawniej; drew-
na grubego, ktére nie pali sie zbyt szybko. Do palenia intensywnego
przystepuje sie wtedy, kiedy para wodna przestanie uchodzi¢ z pieca.
Przy prawidlowym wypaleniu nalezy mozliwie szybko uzyska¢ taka
temperature w piecu, w ktorej zaczyna sie topi¢ szkliwo. Uzyskany
z szybkiego spalania opatu zar rozprowadza sie rownomiernie po catym
wnetrzu komory. Nastepuje wiasciwy proces wypalania, ktory jest kon-
trolowany przez wzierniki. Po uzyskaniu wiasciwej temperatury rozgar-
nia sie resztki zaru, popielnik i palenisko zamyka sie (czasem zamuro-
wuje), po pewnym czasie zamyka sie takze wylot komina. Po przestyg-
nieciu pieca odmurowuje sie czes¢ furty. Zbyt szybkie studzenie pieca
powoduje spekanie wyrobdéw.

Przy wyrobie fajansu uzywane sa takze piece muflowe — najczes-
ciej do trzeciego wypatu (ztoto lub farby naszkliwne). Nie potrzebuja
one oston, bowiem wyroby ceramiczne umieszczone w komorze ognio-
trwatej wykonanej z ptyt szamotowych — nie sg poddawane bezposred-
niemu dziataniu ognia. Zatadunek pieca muflowego dokonuje sie po
zbudowaniu odpowiedniego zabezpieczenia z filarkéw i potek, na kto-
rych ustawia sie przeznaczone do wypalania przedmioty. Po zatadowa-
niu pieca zamurowuje sie otwoOr przez ktory nastepowat zatadunek, po-
zostawiajagc wziernik. W odlegtosci kilku centymetréw od $ciany, zamy-

K] Piroskop albo stozek Segera stuzy do oznaczania temperatury od 600°
2000°C; Stozki sg wykonane z mieszaniny materiatdbw ogniotrwatych i ulegajag
znieksztatceniu w okres$lonej temperaturze. Maja ksztatt wydtuzonego S$cietego
ostrostupa o wys. ok. 6 cm o tréjkatnej podstawie, ktérej bok wynosi ok. 15 cm.

do
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kajacej piec, buduje sie druga Scianke, ktéra oddziela komore ognio-
wa, a jednocze$nie tworzy sie szczeline, ktorg przeptywajg ptomienie
ogrzewajace piec. Piece te posiadajg odpowiednie wyloty skierowane do
kanatéw ogniowych, odprowadzajgce pozostate podczas wypalania pary
terpentyny, olejkéw, balsamu lub tym podobnych skitadnikéw uzytych
do przygotowania barwnikéw naszkliwnyeh.

Do wypalania fajansu nie uzywano w zasadzie, piecéw z poziomym
ciggiem ognia ani piecow ze zwrotnym ptomieniem. Eudowana obecnie
nowoczesna fabryka fajansu we Wioctawku bedzie posiadata piece tune-
lowe, w ktérych proces wypalania zostanie w duzym stopniu zmechani-
zowany.

5. SZKLIWIENIE

Kazdy przedmiot fajansowy pokryty jest cienkg warstwg szkliwa,
ktérego grubo$¢ wynosi od 0,1 do 0,3 mm. Szkliwo utwardza powierzch-
nie  wyrobu, zmniejsza lub catkowicie eliminuje nasiakliwo$¢
czerepu, zwieksza wytrzymato$¢ mechaniczng na $cieranie, uderzenia itp.
Ponadto utrwala dekoracje wykonang farbami, podnosi walory estetycz-
ne wyrobéw fajansowych, przyczynia sie do spotegowania ich jaskra-
wosci i przejrzystosci.

W 1846 r. Teofil Rybicki, opisujagc technologie wytwarzania fajansu,
informowat, ze wyroby raz wypalone sg ,[..] biate, matowe, ziemiste,
nalezy wiec jeszcze pokry¢ ich powierzchnie polewa szklista, bezbarw-
ng i przezroczystyg. Sktada sie ona z mieszaniny maki kwarcowej, minii,
feldspatu, saletry, proszku szkta ciezkiego i nieco gliny biatej, fajkowej,
materyjaty te drobno roztarte razem, poddajg sie pod wzajemne prazenie
w piecach ptomienistych, nastepnie masa stad powstata tlucze drobno
i miele z wodg w zarnach garncarskich. [..] Miesza sie ona z wielka
iloScia wody, a w takowej przez nurzanie pokrywajg naczynia prosz-
kiem polewy, podobniez, jak o tem byto przy porcelanie. Z kolei usta-
wiajg sie one znowu w kacetach i wypalajg powtdérnie w piecach dia
stopienia polewy, temperatura na ten cel potrzebna wynosi od 30 do
50° wedzwuda, drugi wiec ogien jest w tym przypadku stabszy od
pierwszego, przeciwnie jak dla wyrobéw porcelanowych” 3t

Od tego czasu niewiele sie zmienito w technologii przygotowania
szkliw. Najwazniejsze:surowce, uzywane do ich sporzgdzania, to kwa-
rzec lub kwarc, bedacy zwigzkiem krzemu i tlenu, to kaolin, dzieki kto-
remu nieplastyczne sktadniki szkliwa utrzymujg sie jako zawiesina i nie
osiadajg zbyt szybko po zmieszaniu z wodg, to tlenek glinu, ktéry pod-

P T, Rybicki: dz cyt. s 3L
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nosi temperature topnienia szkliwa i zmienia og6lny wspoétczynnik roz-
szerzalnosci i kurczliwos$ci, ponadto glejta, minia, kreda, tlenek cynku,
tlenek magnezu, skaleri potasowy i inne. Wymienione surowce — dzieki
réznorodnym zestawom — tworzg odmiany szkliw, ktére rdéznig sie wy-
gladem zewnetrznym oraz posiadajg swoiste wiasciwosci techniczne.
Stosowane szkliwa moga by¢ surowe lub przetapiane. Szskliwa su-
rowe powstajg poprzez zmieszanie skitadnikéw, ktdére nie rozpuszczaja
sie w wodzie, lecz tworzg zawiesine. W tym celu sg one przesiewane
przez sita odpowiedniej gestosci, wazone, aby zachowa¢ zgodne z re-
ceptag dla danego szkliwa proporcje, i mielone na mokro. Dawniej stu-
zyty do tego zarna, obecnie miyny kulowe. Od stopnia doktadnosci zmie-
lenia, ktére odbywa sie na zasadzie S$cierania, zalezag witasciwosci tech-
niczne — czasteczki winny by¢ tak drobne, aby mogly sie utrzymad
w statej zawiesinie. Naktadanie szkliwa na czerp biskwitowy odbywa sie
najczesciej poprzez zanurzenie przedmiotu w zbiorniku ze szkliwem.
Szkliwo nalezy bez przerwy miesza¢, aby na dnie nie osiadaty sktadni-
ki ciezsze. Do tego celu stuzy drewniana topatka z wywierconymi otwor-
kami, przez ktdre szkliwo moze swobodnie przeptywaé. Szkliwa przeta-
piane otrzymuje sie przez zmielenie na sucho odpowiednich skfadni-
kéw i wymieszanie ich ze sobg. Wypalanie odbywa sie w piecach po-
siadajacych specjalne wanny. W gérnej czesci pieca znajduje sie otwor,
przez ktoéry wsypuje sie surowiec, z boku natomiast otwdr, przez kto-
ry wyptywa przetopione szkliwo, jest to tzw. fryta. Surowiec molzna
takze tadowaé¢ do specjalnych kapsli szamotowych, z ktérych po wy-
paleniu wyjmuje sie go jako uformowane bryty lub tez wypala¢ w ty-
glach z otworem wyciekowym. Przetopione szkliwo wycieka do zbhior-
nikéw z woda i gwattownie sie ochtadza. W tym stanie nie tworzy
ono zwartej, twardej masy ale daje sie tatwo rozbi¢ w specjalnych
mozdzierzach, obecnie poruszanych mechanicznie, lub zemle¢ w miy-
nach kulowych. W przeciwienstwie do szkliw surowych szkliwa przeta-
piane odznaczajg sie tadnym potyskiem, nie powodujg rozptywania sie
dekoracji malarskiej oraz rzadziej tworzg wloskowate spekania. Do fry-
ty (tzn. juz przetopionego szkliwa) mozna dodawaé inne skidniki (np.
tlenki barwigce) lub tez miesza¢ ze sobg szkliwa o réznym sktadzie.
Wyroby do szkliwienia czy$ci sie z kurzu lub innych niepozgdanych
naleciatosci. Przed wypalaniem usuwa sie szkliwo z miejsc takich jak
podstawy naczyé¢ lub nézki, w celu unikniecia przywarcia do ostony
w czasie wypalania. Do tego celu uzywa sie mokrej gabki lub tez nad-
miar zeskrobuje sie nozykiem. Bardzo wazne jest uzyskanie dobrego
szkliwa, ktore bedzie posiadato mozliwie najmniej brakéw obnizaja-
cych warto$¢ przedmiotu. Zalezy to od wieliu czynnikéw, a przede
wszystkim od odpowiedniego sktadu chemicznego, prawidtowego wypatu
i powolnego studzenia. Szkliwa posiadaja caly szereg wad, ktore wpty-
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wajg na poziom techniczny i artystyczny wyrobow. Do najczesciej spo-
tykanych nalezg40:

1. Luszczenie sie, ktére powstaje juz po wypaleniu fajansu, w cza-
sie stygniecia wyrobéw. Bywa tak, ze czerp kurczy sie w znacznie
wiekszym stopniu niz warstwa glazury, co spowodowane jest duzg
zawartoscig tlenku glinu i kwarcu w stosunku do skiadu czerepu.

2. Czasami wyréb jest pokryty jakby niewielkimi dziureczkami
w szkliwie. Moga one powsta¢c w czasie zbyt szybkiego studzenia. Na
skutek bardzo szybkiego podnoszenia temperatury wypatu na powierz-
ni szkliwa powstajg drobne pecherzyki, ktére po peknieciu tworzg ma-
te dziureczki.

3. Jesli szkliwo w skiadzie swoim bedzie zawieraé zibyt duzo kaoli-
nu, wowczas w czasie wypatu nastapi jego zbieganie sie, w wyniku kto-
rego przedmiot nie bedzie catkowicie poszkliwiony. Podobnie sie dzieje
w przypadku szkliwienia czerepu zbyt chtonnego lub porowatego.

4. JeSli szkliwo zawiera zwigzki siarki, wéwczas wydzielajg sie one
w czasie wypatu i powodujg powstanie na powierzchni niewielkich
pecherzykoéw.

5. Do$¢ czesto wystepujg na szkliwie tzW. spekania witoskowate. By-
wajg one do$¢ drobne, przypominajagce tuske rybig Ilub tez siatke
0 mniejszych lub wiekszych oczkach, czasami natomiast tworzg dtugie
proste lub tamane rysy. Przyczyng powstawania tych spekan jest réz-
ny sktad szkliwa, ktore kurczy sie silniej niz czerep. ROznice te w cza-
sie wypalania silniej oddziatywujg na siebie, doprowadzajac do utwo-
rzenia warstwy posredniej, ktéra przyczynig sie do wyréwnywania na-
prezen termicznych miedzy szkliwem i czerepem. Spekania wloskowa-
te moga powsta¢ przy szybkim studzeniu wyrobdw (wspoétczynnik roz-
szerzalnoSci cieplnej szkliwa szybko studzonego jest mniejszy) lub tez
wtedy, kiedy nie osiggneto sie odpowiedniej temperatury w czasie
ostrego wypadku. Zdarza sie tez, ze spekania powstajg dopiero po pew-
nym czasie mimo zastosowania prawidtowej technologii. Jest to typowa
cecha starego fajansu, ktéra S$wiadczy o historii obiektu, bowiem war-
stwa szkliwa nie stanowi przegrody dla gazéw i pary wodnej, prze-
nikajagcych az do porowatego czerepu fajansowego i powodujacych po-
wolne jego pecznienie, co przyczynia sie do rozrywania powtoki szkli-
wa, ktore pokrywa sie siatkg spekan. Na powstawanie narysu ma tak-
ze wptyw grubos$é warstwy potozonego szkliwa. Grubsza warstwa tat-
wiej tworzy spekania niz ciensza. Zabiegi, ktore stosuje sie w celu
uzyskania wyrobu bez wad, polegaja na zmianie receptury szkliwa
1 glinki, czasem wystarczy odpowiednio uregulowa¢ temperature wy-

HR Krzywiec: dz cyt. s 63—65 B. Szalwinskt: Masy farby i szkli-
roa ceramiczne. Warszawa 1950 t. 2 s. 3L
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patu. Wiadomo, ze reakcje chemiczne przebiegaja lepiej, kiedy wyroby
fajansowe sg wypalane w duzych piecach, w ktérych wypalanie i stu-
dzenie trwa diuzej niz w matych piecach. Stad wniosek, ze przediuzenie
procesu wypalania moze wptyngé korzystnie na efekt koncowy. Do
wyrobu fajansu uzytkowego uzywano przede wszystkim szkliw przezro-
czystych. Niekiedy bywaty one zabarwione, co uzyskiwano dzieki wpro-
wadzeniu tlenkéw metali: kobaltu, miedzi, manganu, zelaza, antymonu,
cyny, chromu, niklu, uranu. Uzycie tych tlenkéw wymaga doswiadcze-
nia, poniewaz zaleznie od skitadu szkliwa dajg one rdzne zabarwienie.
Duze znaczenie posiada takze atmosfera pieca, ktéra moze by¢ utlenia-
jaca lub redukujaca. Kolorowe szkliwa kryjace byly uzywane na po-
czatku XX w. do zdobienia wyrobow secesyjnych.

6. TECHNIKI ZDOBNICZE

Do zdobienia fajansu uzywa sie specjalnych farb ceramicznych. Sa
to sole i tlenki miedzi, manganu, kobaltu, zelaza, chromu, antymonu
ztota, niklu i inne, ktére z kwarcem i tlenkiem glinu tworza na masach
ceramicznych przy odpowiednim wypale barwione zwigzki.4l Do fa-
jansu uzytkowego stosowano gtéwnie farby podszkliwne, ktére otrzy-
muje sie przez doktadne zmielenie surowcow, wymieszanie sktadnikéw
farb i wypalanie w temperaturze 1100 do 1250°. Po wypaleniu miele sie
je w miynach kulowych i kilkakrotnie przemywa wodg. Po wysusze-
niu dodaje sie do nich 5 do 20% szkliwa i jeszcze raz miele w mty-
nach kulowych. Farby podszkliwne przed zastosowaniem do dekoracji
rozciera sie na ptytce szklanej, dodaje wody i nieco gumy arabskiej,
gliceryny lub dekstryny, aby zabezpieczy¢ je przed S$cieraniem w cza-
sie szkliwienia. Barwnik moze ulec rozptynieciu takze w czasie wypa-
lania. Przyczyna tego bywa nadmierna zawarto$¢ topnika w farbie badz
nadmiar topnikéw w szkliwie. Wady takie, jak burzenie sie i tworze-
nie pecherzykéw farby podszkliwnej, moga takze powstaé przy zastoso-
waniu poprawnej receptury, ale w czasie nieodpowiedniego wypatu.
Nastepuje wtedy zanieczyszczenie szkliwa niebieskimi kropeczkami —
sg to rozpuszczone przez tlenek otowiowy — zawarty w szkliwie —
farby chromowe. Roéwniez czyste tlenki kobaltu przyjmujg tlen z po-
wietrza, ktéry nastepnie wydzielajg przy wzroscie temperatury. W cza-
sie tego procesu powstaja drobne pecherzyki; pekajac, moga one za-
proszyé biate szkliwo drobnymi niebieskimi kropeczkami. Aby tego
uniknaé, do tlenku kobaltu dodaje sie inne domieszki.

Pedzle uzywane do malowania sg wykonywane z witosia sobolowego,
wielbtgdziego lub borsuczego. Bywajg okragte, ptaskie, skosnie przycie-

4 Z Kwasny: dz. cyt. s. 123
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te. Od umiejetnosci operowania pedzlem zalezy grubos$¢ linii oraz in-
tensywno$¢ kiadzionego koloru. Farby nanosi sie na wypalony czerep
biskwitowy, a nastepnie szkliwi sie i wypala po raz drugi. Dzieki temu
uzyskuja one zywa barwe, sg ponadto odporne na $cieranie, zmywanie
itp. zniszczenia. Sa r6zne sposoby zdobienia fajansu:

Malowanie reczne

Od poczatku wytwarzania fajansu byto stosowane i najbardziej ce-
nione malowanie reczne fajansu. Wymaga ono nie tylko uzdolnien arty-
stycznych, ale takze dobrego opanowania warsztatu. Skitada sie na to
kilka przyczyn. Przede wszystkim farby kiadzione na porowaty czerep
biskwitowy bardzo szybko wsigkajg w chitonne podioze, co uniemozliwia
wprowadzenie jakichkolwiek poprawek. Kolory przed wypaleniem po-
siadajg inne zabarwienie i operowanie paleta barwng wymaga pewnej
wyobrazni, ponadto trzeba wiedzie¢, ze tlenki metali r6znie reaguja na
temperature wypatu. | tak powszechnie stosowany kolor niebieski zy-
skuje na intensywnosci podczas wypalania, a zbyt grubo potozona war-
stwa wypala sie na ciemny granat, zblizony czasem do czerni. A za-
tem uzyskanie jasnego biekitu wymaga lekkoSci i wprawy w postugi-
waniu sie pedzlem. Jest takze trudno uzyska¢ kolor jasnor6zowy, bo-
wiem — podobnie jak przy niebieskim — potozenie do$¢ grubej war-
stwy powoduje uzyskanie intensywnego zabarwienia. Nie nastreczaja
natomiast wiekszych trudnosci farby brazowe i zielona. Przez miesza-
nie barwnikéw podstawowych uzyskuje sie kolory posrednie, jak szary,
fioletowy, pomaranczowy, rézne odcienie zieleni. Jednak gama farb pod-
szkliwnych jest ograniczona. Przyczyne stanowi z jednej strony znacz-
ny koszt niektérych tlenkéw metali, z drugiej natomiast fakt, ze w wy-
sokiej temperaturze trudno uzyskaé zamierzone efekty.

Reczne malowanie wymagato oprécz wprawy takze wrodzonych zdol-
nosci. Jeszcze do lat sze$cdziesigtych naszego wieku mistrz miat obo-
wiazek nie tylko zajmowac sie dekoracjg, ale réwniez przyucza¢ do za-
wodu — tak jak odbywato sie to w dawnej manufakturze. Do malarni
kierowano mtode robotnice, ktére pod okiem doswiadczonej malarki roz-
poczynaty nauke. Najpierw uczyly sie pojedyhiczych motywoéw na tzw.
»bruku”, tj. na skorupach biskwitowych. Nastepnie, kiedy osiggaty pe-
wien poziom techniczny, wykonywaty tatwiejsze motywy na naczy-
niach przeznaczonych do produkcji, ktére wykanczata , mistrzyni”. Do-
piero po pewnym czasie, ktéry byt uzalezniony od indywidualnych
zdolno$ci, zaczynaly samodzielnie powielaé wzory. Niektore robotnice
nie wyszty nigdy poza poprawne wykonywanie kopii dekoracji. Inne
osiggaty po pewnym czasie taki poziom techniczny, ze operujac taka
sama, jak inne, gama kolorystyczng, dzieki odpowiedniemu pociggnie-
ciu pedzlem, potrafity uzyska¢ rézne odcienie tego samego koloru: od
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nasyconej ciemnej barwy, poprzez jasniejsze jej odcienie, az do nie-
mal laserunkowego pokrycia powierzchni zdobniczej.

Malowane podszkliwnie motywy sga wykonywane szerokimi pociag-
nieciami pedzla. Chtonne podioze uniemozliwia stosowanie zbyt drob-
nych dekoracji, ktére na fajansie bylyby nieczytelne. Dlatego tez nie
stosuje sie prawie wcale malarstwa obrazowego, natomiast drobne efek-
ty uzyskuje sie przy dekoracjach roslinno-kwiatowych.

Czasem reczne malowanie #aczone bywa z innymi technikami jak
szablony, stemple, obwddkowanie.

Szablon

Reczne malowanie fajansu wymagato zatrudnienia dobrych malarzy,
byto pracochtonne i kosztowne, dlatego tez juz w XVIII w. zaczeto
powszechnie stosowac¢ zdobienie przez szablon. W tym celu rysowano
wzory dekoracji, ktére nastepnie przenoszono na cienkg blaszke miedzia-
na, karton lub nattuszczony papier oraz wycinano wzér bardzo cienkim
nozykiem. W przypadku, kiedy wzér sie powtarzal i obiegat caty przed-
miot, wéwczas.wystarczyto wykonaé¢ jeden odcinek, Kktdry nastepnie
wykorzystywato sie fragmentami na catej powierzchni. Je$li zaprojekto-
wana dekoracja byta wielobarwna, nalezalo wykonaé¢ oddzielne szablo-
ny dla poszczeg6lnych koloréw. Po przytozeniu wzoru do powierzchni
biskwitu pociagato sie po pedzlem umoczonym w odpowiedniej farbie
podszkliwnej zawsze w tym samym kierunku. Farba powinna byé nieco
gestsza niz przy malowaniu recznym.

Natrysk

Jest to technika polegajaca na rozpryskiwaniu ptynnej farby za po-
mocg sprezonego powietrza. Metoda ta znana byta dawno (w Chinach do
tego celu stuzyta rurka bambusowa, przez ktdérg ustami wdmuchiwa-
no ptynng farbe), ale do zdobienia fajansu zastosowana zostalta pow-
szechnie dopiero w XX wieku, kiedy wprowadzono specjalne pistolety.
Metoda ta stuzy do pokrycia farbg catej powierzchni, bgdZz jej czesci.
Wykorzystuje sie réwniez do tego celu szablony z odpowiednimi wzora-
mi. Farby do natrysku powinny by¢ bardzo doktadnie rozdrobnione.
Niejednokrotnie tgczono technike natrysku z recznym malowaniem. Mia-
fo to miejsce zwilaszcza wtedy, kiedy czerepy biskwitowe bywaty zanie-
czyszczone — umozliwiato to bowiem zakrycie rdzawych plam obniza-
jacych jako$¢ wyrobu.

Obwaddkowanie

Jednym ze sposob6w zdobienia fajansu, stosowanym od potowy
XIX w., najczesciej taczonym z malowaniem recznym lub przez sza-
blon, jest tzw. obwddkowanie. Wykonywane jest ono na specjalnym
krazku malarskim, na ktérym ustawia sie naczynie. Wykonanie paskdw,
stanowigcych czasem zamkniecie dekoracji na brzegu talerza czy miski,
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a czasem wypetniajagcych takze koinierz naczynia, wymaga dos¢ duzej
wprawy. Paski nalezy wykona¢ do$é¢ szybko, bez zatrzymania pedzla, przy
rownomiernym roztozeniu farby, bowiem wszelkie niedoktadno$ci bedg
widoczne po wypaleniu. Zaleznie od grubos$ci pedzla uzyskuje sie paski
0 roznej szerokosci, waskie obwdédki lub cienkie linie. Stosowano je naj-
czeSciej na talerzach i miskach, rzadziej na kubkach i dzbankach prze-
znaczonych dla odbiorcy wiejskiego.

Stemplowanie

Jest to jedna z najprostszych metod zdobniczych, uzywana od daw-
na, nie tylko zresztag w ceramice. Stemple gumowe stosuje sie do zdo-
bienia podszkliwnego, naszkliwnego oraz do nanoszenia dekoracji wy-
konanej przy uzyciu metali szlachetnych. Czasami kontury wzoru deko-
racji nanosi sie za pomocg stempli, natomiast ptaszczyzne wypeitnia sie
recznie kolorem, co podnosi warto$¢ dekoracji. Dekoracja przy pomocy
stempli rozpowszechnita sie szczeg6lnie w XIX w., kiedy rozpoczeto pro-
dukcje fajansu przeznaczong dla szerokich kregéw odbiorcow.

Gabkowanie

Gabkowanie wykonuje sie odpowiednio przycieta gabke kapielowa,
ktorg czasem osadza sie w otworze piora lub w miekkiej rurce plasty-
kowej. Macza sie jg, podobnie jak stempel, w farbie i nanosi na po-
wierzchnie naczynia. W ten sposdb uzyskuje sie kolorowe cetki o nie-
rownomiernym roztozeniu barwnika, bowiem otworki gabki pozostawia-
ja biate plamki. Odpowiednie operowanie gabkg pozwala komponowac
proste motywy zdobnicze: kwiatki, kotka, listki, badz tez pokrywaé farba
cate tto naczynia fajansowego jednym kolorem, na ktdre nastepnie
nanosi sie ornament malowany recznie. Pokrycie fajansu wioctawskiego
w latach dwudziestych kolorem kremowym przypominato fajanse an-
gielskie, posiadajgce zditawe zabarwienie czerepu. Gabkowanie byto
uzupetnieniem malowania recznego.

Druk ceramiczny

Druk ceramiczny jest to technika wywodzaca sie z miedziorytu —
stosowana powszechnie w grafice od XV w. Do zdobienia ceramiki uzyta
zostata po raz pierwszy w XVIII w. Wiadomo, Ze juz pod koniec dru-
giego dziesieciolecia XI1X w. produkowano w Prészkowie na Slasku wy-
roby z nadrukiem sztychéw miedzianych. Modele i rysunki dostarczane
byty przez prof. Karola Bacha z Wroctawia. Produkcja stata na dobrym
poziomie. Nie korzystano wytgcznie z wzordw obcych, ale wysytano tak-
ze pracownikéw wtasnych na szkolenie do innych wytwérni. | tak jeden
z pracownikéw byt w berlinskiej manufakturze, aby zapoznaé sie z ob-
rébka masy fajansowej; innego wystano do Bistritz na Wegry, gdzie
miat sie naauczy¢ techniki wykonywania nadrukéw miedzianych. W tym
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samym celu wystano pracownika do Bystrzycy na Morawach 2. E. Ke-
wecka uwaza, ze technike nadrukéw miedziorytniczych wprowadzono po
raz pierwszy w Cmielowie43 W kazdym razie stosowano jg znacznie
wczesniej, niz przed 1857 r., jak podat G. Soubise-Bisier. Informacje na
ten temat zamieszczono w ,Pamietniku Rolniczo-Technologicznym’
w roku 1834 41 Mowa jest tam o przenoszeniu ,kopersztychow’, stoso-
wanych do ilustrowania ksigzek, na fajans. W 1846 r. pisze o tym T. Ry-
bicki 45

»Przy opisie roboty fajansu delikathego zastugujag na wzmianke ry-
ciny, czarne i innych koloréw, dajace sie czesto spostrzega¢ na wyro-
bach z tego materyjatu wykonczonych. Powstajag one z mieszaniny cza-
stek polewy z niedokwasem 2ira zelaza i magnezu, gdy majg by¢ czarne,
w razie uzycia za farbnik smalty, wyjdg niebieskie, itd., podobnie, jak to
byto przy kolorach emalii. Farby te miatko roztarte mieszajg sie z ole-
jem zageszczonym na ogniu do konsystencji miodu prasznego. Wszystko
razem uciera sie na kamieniu w mase drukarskg, ktorg powlekane sg
tafle stalowe lub miedziane rytowane wkleste, nastepnie powierzchnia
ich ociera sie tak, aby farbe zostawié¢ tylko w szparach zaryséw, tako-
wemi taflami drukuje sie papier cienki nieklejony, i tenze zwilgocony
wodg, strong $wiezo wytloczong przylepia na powierzchni naczynia raz
wypalonego, do ktérej przylega. Gdy wyschnie, rysunek olejny przyle-
piony do powierzchni glinianej stezeje, wilgoci sie papier z tylnej strony
wodag powtdrnie, odejmuje z niej, pozostaje za$ po nim rysunek przy-
warty do naczynia. W dalszym ciggu wyroby gliniane wypalajg sie
w stabym ogniu, aby czastki olejne rysunku zniweczyé, bez tej ostroz-
nosci nie chwycitaby sie polewa w miejscach rysunku odbitego jako ttu-
stych".

W 1820 r. Anglik — Karol lleath — zamiast ptytki miedzianej uzyt
ptytki Stalowej, ktorg pokryt cienka warstwg wosku i rylcem nanosit
zaprojektowany rysunek. Nastepnie poddawat dziataniu kwasu, ktory
trawit tylko miejsca nie pokryte woskiem. Przez odpowiednie trawienie
mozna uzyskaé¢ duzg roznorodnos¢ linii, dzieki czemu stalodruki przypo-
minajg reczne malowanie. Wzér z ptytki metalowej zostaje odbity na
bibutce zabezpieczonej warstwg papieru, nastepnie kiadzie sie go na
powierzchnie, ktdéra ma by¢ dekorowana, zwilza gabka i utrwala wal-
kiem gumowym. Papier zabezpieczajacy ostroznie sie usuwa. W drugiej
potowie XIX wieku stalodruki wprowadzity prawie wszystkie fabryki
fajansu jako jeden z rodzajéw dekoracji.

L M. Jezewska, M Starzewska: Polski fajans. Ossolineum 1978 s. 26.
B E Kowecka: dz cyt. s 131

4 ,Pamietnik Rolniczo-Technologiczny” 1834.

HT. Rybicki: dz cyt. s. 309
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Technika przedruku litograficznego (kalkomania)

Technika ta znana byta w XVIII w., ale powszechnie weszta d0 zdoD-
nictwa ceramicznego dopiero po 1860 r., kiedy C. A. Pochler wyprodu-
kowat odpowiedni do przedruku litograficznego papier. Produkcja cera-
micznych przedrukéw litograficznych wykorzystuje pewien gatunek
lupka wapiennego, ktory z jednej strony odznacza sie zdolnos$cig tgcze-
nia z tluszczem, a z drugiej strony reaguje na roztwory wodne, co utat-
wia zmywanie uzywanej w tej technice farby drukarskiej. Dzieki temu
kamien litograficzny, w miejscach, ktdre majg przyja¢ kolor,.pokrywa
sie odpowiednio spreparowanym tzw. tuszem litograficznym, od miejsc
pozostatych farba sie oddziela. Ptyta, przeznaczona do przedruku, powin-
na mie¢ odpowiednig twardo$¢, wytrzymatos¢ i podatnos¢ na szlifowa-
nie. Kazdy kolor wymaga oddzielnego kamienia. Na kamienn nanosi sie
zaprojektowany wz6r, a nastepnie poddaje trawieniu tak, aby rysunek
znajdowat sie powyzej wytrawionej powierzchni.

Drukowanie kalki ceramicznej odbywa sie dwoma sposobami: 46

1. Powleka sie rysunek werniksem litograficznym, kladzie sie papier
przedrukowany i odbija pod prasa. Otrzymang w ten sposdb odbitke
pudruje sie farbg ceramiczng, ktéra przylega do werniksu. Miejsca, na
ktére ma by¢ przeniesiony wzdér, pokrywa sie cienkg warstwa kleju lito-
graficznego. Po docis$nieciu i wygtadzeniu przedruku, zwilza sie go gabka
namoczong w wodzie, dzieki czemu oddziela sie papier pozostawiajgc
sam przedruk.

2. Drugi sposob polega na uzyciu farb pokostowych, ktdre rozciera sie
na kamieniu, po czym przy pomocy watka gumowego przenosi sie na
rysunek. Na kamieniu farba zatrzymuje sie tylko na miejscach pokry-
tych tuszem. Nastepnie rysunek przenosi sie za pomocg prasy na papier,
ktory jest powleczony warstewka kleju, reagujgcego na wode. Do druko-
wania nastepnego koloru mozna przystapi¢ dopiero po catkowitym wy-
suszeniu juz odbitego wzoru. Tak przygotowane motywy zdobnicze, zwil-
zone, nanosi sie na naczynie pokryte odpowiednim lakierem i lekko mo-
czy, aby usungé papier. Kalkomanie stosuje sie naszkliwnie, nastepnie
wyroby wypala sie w celu utrwalenia przedruku. Technika ta uzywana
jest powszechnie do dekorowania wyrobéw produkowanych masowo.
Stosowane wzory bywaja wielobarwne do$é réznorodne — od prostych
drobnych motywéw roslinnych czy geometrycznych do bogatych kompo-
zycji na$ladujgcych czasem reczne malowanie. Kalkomania na fajansie
byta i jest stosowana przede wszystkim do wyrobdw uzytkowych, takich
jak serwisy obiadowe i do kawy, naczynia kuchenne, przybory do mycia

H E Rézewicz: dz cyt. s. 316.
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Zdobienie ztotem.

Reczne malowanie na fajansie stosowano juz w XVIII w. Wigzato
sie to jednak z konieczno$cig trzeciego wypatu i pociggato za sobg wiek-
sze koszty przy jednocze$nie mniej trwatej dekoracji. Malowane recznie
naszkliwnie talerze i miski wykonywano zazwyczaj wtedy, kiedy uzy-
wano ztota (chlorek ztota rozpuszczony w olejkach eterycznych lub bal-
samie), ktore nie nadawato sie do wypatu podszkliwnego. Ztotem wyko-
nywano takze obwddkowanie, stosujagc podobnie jak przy farbach kra-
zek obrotowy. Od konica XIX w. — zamiast drogich metali szlachetnych
— stosowano czesto farby lustrowe, ktére otrzymuje sie poprzez zmie-
szanie azotanu srebra, zwigzkéw miedzi, manganu, zelaza z substancja-
mi oleistymi, zawierajacymi zywice. Uzyskiwany kolor nie doréwnuje
btyszczacemu zilotu. Farbe naktada sie na szkliwo cienkim pedzelkiem
w wypadku obwoddkowania, a szerokim pedzlem lub aparatem natrysko-
wym wtedy, kiedy nalezy pokry¢ wieksze powierzchnie. Luster stoso-
wano do dekoracji wyrobow przeznaczonych dla masowego odbiorcy.
Wyp.1nie odbywa sie w atmosferze redukujacej w temperaturze 600—
700°.

7. ZAKONCZENIE

W Polsce produkcja fajansu przetrwata tylko w dwoch fabrykach —
we Wioctawku i w Kole, ktoére znajdujg sie pod dyrekcjg wioctawskich
Zaktadoéw Ceramiki Stotowej. Wytwarza sie w nich fajans wedlug nie-
znacznie zmienionych w stosunku do dziewietnastowiecznych recept
sktadu glinki i szkliw, co jest podyktowane przede wszystkim koniecz-
noscig oparcia sie w mozliwie najwiekszym stopniu na surowcach krajo-
wych. We wspétczesnej produkcji zamieniano natomiast drewno przy
opalaniu piecéw na wegiel i koks, wprowadzono pdtautomaty do wy-
twarzania masowo produkowanych wyrobow oraz prase prézniowg do
przerobu gliny. A zatem — tylko z niewielkimi zmianami — jest ak-
tualny krotki opis produkcji, przeznaczony dla wiadz budowlanych
w zwigzku z projektowang budowg zaktadu w 1873 r., ktdry w polskim
przektadzie z jezyka rosyjskiego brzmi nastepujgco: ,Glina i glinka fa-
jansowa jest kupowana za granicg w Saksonii i stamtgd przywozona do
fabryki. Gline i glinke miele sie we mitynie [..] Poczem [..] oczyszcza
sie od piasku i innych domieszek, stamtad poprzez drewniane rury
spuszcza sie do dalszej przer6bki, do duzej drewnianej kadzi, dodaje sie
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gips i miesza. Nastepnie mase ugniata sie pod prasa w celu potaczenia
doktadnego wszystkich sktadnikéw. W pomieszczeniach (oddzielnych) be-
da pobudowane trzy piece z ogniotrwatej cegty, z kominami, kazdy
z czterema paleniskami, obok ktérych, w dowolnych miejscach znajduja
sie stanowiska do formowania wyrobdw fajansowych z przygotowanej
odpowiednio masy. Po wysuszeniu wyroby te wypalajg sie w ogniood-
pornych ostonach w ciggu 24 godzin, poczerni naczynia szkliwi sie w in-
nym pomieszczeniu i wypala po raz drugi. Je$li trzeba wyroby pomalo-
waé, to nalezy wypali¢ je po raz trzeci w stabym ogniu”i7. W poréwna-
niu ze wspo6icze$nie budowanymi fabrykami ceramiki zaktady we Wio-
ctawku i Kole sg zabytkami techniki. Widoczne jest to szczeg6lnie wy-
raznie w pordéwnaniu z nowoczesnymi urzadzeniami w przemys$le cera-
micznym. Przyktadem moze byé chociazby dazenie do zwiekszenia mocy
miyndéw kulowych lub tez zastgpienia ich przez miyny walcowo-stozko-
we produkowane przez firmy zachodnie. Niemiecka Republika Federalna
produkuje zautomatyzowane zaklady produkcji materiatu sypkiego o wy-
dajnosci 100 ton na dobe, co umozliwia zaopatrywanie wiekszej ilosci
fabryk ceramicznych48 Wprawdzie zagadnienie to wybiega poza ramy
artykutu, ale pozwala uzmystowi¢ rozmiary postepu technicznego, ktéry
nastapit w ostatnim dziesiecioleciu. Na tym tle jakze niewielkie wydaja
sie réznice w produkcji, istniejace pomiedzy osiemnastowiecznymi ma-
nufakturami a przetrwalymi do dzisiaj fabrykami w Kole i we Wio-
ctawku — reliktami ubiegtego stulecia. Dekoracja wyrobow ogranicza
sie w nich dzisiaj do zdobienia recznego w nawigzaniu do tradycyjnych
motywoéw i kolorystyki. Jest .to zatem kontynuacja zdobienia fajansu
z ubiegtego stulecia. Towarzyszy mu od lat nie tylko zrozumienie zna-
czenia tego zjawiska ze strony fachowcow, ale takze duze zainteresowa-
nie szerokich rzesz spoteczenstwa, ktére w Swiecie tasmowej produkcji
przedmiotéw codziennego uzytku, w malowanym recznie fajansie —
przeznaczonym nie tylko do dekoracji, ale petniacym takze funkcje
uzytkowe — dostrzegto piekno rekodzieta, wyraz indywidualnych uzdol-
nien malarek fabrycznych, a przede wszystkim zwigzki z polskg kulturg
narodowa.

Fabryka fajansu we Wioctawku w najblizszych latach rozpocznie
produkcje w nowo budowanym zakladzie. W starej fabryce — zgodnie
z od dawna zapadtymi decyzjami — ma powsta¢ muzeum fajansu, ktére
w starych budynkach pomiesci nie tylko ekspozycje, ale takze demon-
stracje produkcji przy wykorzystaniu dawnych maszyn i urzadzen. Czym

4 R. Hankowska: Fajans...
8 A J Awgustinik: dz cyt. s 367.
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bedzie ta placéwka, pokaze czas. Miejmy nadzieje, ze potrafi potaczyé
skansen z zywym muzeum i czynng manufaktura, stajgc sie dzieki temu
oSrodkiem kultury, speiniajacym roznorodne funkcje.

Recenzent: Jerzy Jasiuk

P. XaHkoscka

NCTOPUYECKVE PEJ/IMKTbI B TEXHUKE ®AAHCOBOIO MPOM3BOACTBA
B MOJIbLLE

Tpaguum npounseoacTBa hasiHca B IMonblue GepyT cBoe Hadano B XVIII Beke u npogon-
XaloTCs B HacTosiLLge Bpewmsi, 6iarofapsi CyLLECTBOBaHMIO 3aBOAOB B I. Browasek w r. Koso,
Ha KOTOPbIX M3rOTOB/SIETCA MOAHbIA M MOMb3YHOLMIACA 6OSIbLUMM CNPOCOM MOTPEGUTENBCKUIA,
pacnucbiBaeMbili BRYUHYH) (hasikc.

VIHTepecHo, YTO B MPOLIECCE MPOU3BOACTBA 3TOr0 (hasiHca CTapbIMM METOAaMM MPOV3BOAUTCS
He TOMbKO YKpaLLeHve n3genunini. bonee NogpobHbIA aHaM3 TEXHOMOMMHECKMX OMepaLyi, BXOASLLMX
B COCTaB MPOW3BOACTBEHHOIO MPOLIECCA, YKa3bIBAET HA MHOIMO PefIMKTOB B COBPEMEHHOI TEXHVIKe
npoun3BoAcTBa (pasiHea.

B cTaTbe coaepKUTCA OBLLMPHBIA 0630p 3TKX TEXHOMOMMYECKUX OMepaumii, ¢ Moaoopa Cbipbst
N COCTaB/IeHNS Macchbl 47181 (hOPMOBKU M3AeNniA MO UX YKpalleHVe pasHbIMA MeTogamn. B 063ope
obpaLL@eTcs BHUMaHMe Ha MeTOAbl U MPOM3BOACTBEHHbIE YCTAHOBKU M MallMHbI, 06r1ajatoLLye
WCTOPMYECKOM reHeaslorveil, B HEKOTOPbIX C/ydasix BeCbMa OTAasIeHHOM B XPOHOMOMMYECKOM
OTHOLLIEHVW.

CneayeT noayepKHyTb, YTO OMUCbIBaEMbIE PE/IMKTbI B TEXHMKE NMPOM3BOACTBA (hasHca B 60/1b-
LUMHCTBE CBOEM O6YC/OB/IEHbI He 3aro3faHWeM B OTHOLLIEHMW TEXHWYECKOTO MPOrpecca, HO uc-
XOAAT 13 (POpMbI 1 XapaKTepa M3aenmii. B 0cOGEHHOCTM 3TO MOXHO OGBSICHWUTb WX YKpaLLIEHUEM
BPYYHYHO, UTO SB/ISETCA peLuatoLLyM (PaKTopoM B MOMY/ISIPHOCTM M CIPOCe Ha 3TN M3AeNms.
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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 Wioctawek and Koto
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. Miyn kulowy. Fot. J. Korpal



Ryc. 4. Masa fajansowa po wyjeciu z pras odpowietrzajacych. Fot. J, Korpal



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



Ryc. 6. Masa fajansowa wychodzaca z prasy prozni-
cowej. Fot. B. Horbaczewski



Ryc. 7. Wyrob talerzy. Fot. J. Korpal



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



Ryc. 9. Wyjecie wazonu fajansowego z formy odle-
whniczej. Fot. J. Korpal



Ryc. 10. Zatadunek pieca. Fot. J. Korpal



Ryc. 11. Rozbijanie furty pieca po zakonhczeniu 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 krazku malarskim.
Fot. J. Swiderski



Ryc. 16. Fragment ekspozycji w Muzeum Ziemi Ku-
jawskiej i Dobrzynskiej we Wioctawku. Na kreden-
sie talerze z Wioctawskiej Fabryki Fajansu.

Fot. J. Swiderski



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

Ryc. 18. Salaterka z fabryki .Keramos” we Woioctawku. Dekoracja malowana
recznie i przez szablon. Ze zbioréw Muzeum we Wioctawku, nr inw. 643. Fot.
J. Swiderski








