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Введение

В эпоху раннего железа и средневековья на Урале, Прикамье – на территории Пермского края появилась богатая и разнообразная художественная пластика. Изображения в виде объемных и плоских фигур отливались из меди, бронзы и серебра.
Среди археологических находок Прикамья и Западной Сибири VI – IX вв. до н.э. наиболее яркими являются изделия в виде зооморфных и антропорморфных фигурок и блях, известных под названиями «шаманских изображений» или «чудских образков». Эти вещи отражают религиозные представления, характеризуют прикладное искусство и литейное дело древнего финно-угорского населения Прикамья, Приуралья, что позволяет выделить их в особый Пермский звериный стиль.
Цель этой работы – попытка осветить вопросы изготовления предметов Пермского звериного стиля.
Существует достаточное количество исследований, посвященных вопросам семантики предметов, относящихся к Пермскому звериному стилю (в большей части, отвечающих на вопрос, -  кто  и зачем изображен). С точки зрения мифологического знания, любой акт творения, а тем более, связанный с изготовлением культовых предметов, должен был повторять универсальный космологически акт. Важно, что предметы Пермского звериного стиля сами могут являться источниками по истории металлургии.

Некоторые теории происхождения культового литья Прикамья.

В дореволюционный период наиболее популярна была точка зрения об иноземном происхождении культового литья Прикамья. Так некоторыми исследователями считалось, что пермский звериный стиль связан с Биармией скандинавских саг. Одновременно распространялось мнение о скифском происхождение пермских древностей. Затем были открыты легенды о Чуди, проживавшей на территории нынешнего Пермского края и оставившей богатства в виде кладов, в том числе  предметов культового литья.
В XIX веке была распространена теория «чистого искусства», где Пермский звериный стиль выступал либо в качестве заимствованного от других «цивилизованных народов» (Греция, Персия, Индия, Китай) либо как результат фантазии и творчества отдельных древних гениальных художников.
В последнее время наиболее признана теория глубокой связи этого искусства с религиозными представлениями народов, населявших территории нынешнего Пермского края.

Техника литья.

Становление и развитие художественного литься в Прикамье в свете схемы развития металлургии.

Художественная металлическая пластика Прикамья I – начало II тыс. до н.э. содержит важнейшую информацию об истории металлургии вообще и уровне ее развития в этом регионе.

В настоящее время имеется общая схема истории металлургии с выделением последовательных периодов развития металлургического производства. Развитие обработки металлов модно условно разделить на четыре стадии:

Первая стадия характеризуется холодной ковкой самородной меди. Известно, что мелкие самородки достаточно легко поддаются холодной ковке, а, вот, более крупные куски уже требуют предварительного обжига.

Первые металлические изделия в истории человечества, конечно же, были кованными.

Вторая стадия – все процессы плавления самородной меди и медьсодержащих руд и примитивнейшая отливка простых изделий в открытых литейных формах.

Третья стадия – создание бронз – искусственных сплавов на основе меди и отливка уже сложных предметов в сложных литейных формах.

Четвертая стадия – металлургия железа.

Исходя из вышеуказанной схемы истории металлургии, бронзолитейное производство Прикамья I тыс. н.э. относится к третьей стадии развития металлургии.

Состав материала (природное сырье и сплавы).

Большая часть художественных изделий изготовлялась из бронзы и меди. Серебряные предметы встречаются крайне редко, а железные – вообще единичны.

В настоящее время  первоначальный цвет металла скрыт патиной зеленого, коричневого и темно-серого цвета. Цветовое разнообразие любой художественной пластики зависит от качественного и количественного состава сплава и первичного природного сырья.

Камские бронзы изначально имели медно-красный, золотистый с красноватым оттенком и золотистый с лимонным оттенком, серебристый, светло-серый и темно-серый цвета.

Состав бронз, из которых изготовлено большинство предметов, относящихся к Пермскому звериному стилю, широко не исследовался, однако единично сделанные качественные анализы показали, что исследованные предметы изготовлены из сплава меди и олова, а незначительные включения других металлов имеют место из-за неполной чистоты исходных материалов. 

В это время на медной основе создавались искусственные сплавы-бронзы. Основной добавкой к медной основе, как уже упоминалось, являлось олово – от 1,4% до 25%, или цинк – от 0,04% до 5,5 %, свинец – от 0,1% до 13%. Бронзы, содержащие 6 – 8 % олова, поддаются ковке. С увеличением содержания олова сплав становится все более хрупким, при содержании олова от 27% и выше рассыпается под ударами молотка. Возвращает вязкость бронзе добавка цинка, которая также понижает температуру плавления.

Техника отливки.

Виды форм.

Предметы художественной металлической пластики выполнены в технике сложного литья. Моделями для отливки могли служить фигурки из воска или дерева. Большинство изделий отлито в закрытых глиняных формах, которые имели более высокие технические показатели, чем отлитые в открытых формах, так как отливка в них остывала медленно и не давала трещин. Чтобы вынуть изделие из закрытой глиняной формы, ее приходилась разбивать. То есть формы были одноразового использования. 

Односторонние или составные литейные формы можно были использовать многократно.

Считается, что отливка предметов Пермского звериного стиля, как оригинальных, так и серийных (бляшки для одежды) производилась в основном в односторонних жестких формах.

Интересно, что в качестве модели нередко использовались готовые металлические изделия. Иногда оттиск получался сдвинутым. Модель оттискивали в комьях глины с обеих сторон, затем обе половины соединяли, обмазывали в местах соединения жидкой глиной, делали литник для заливки металла и полученную таким образом литейную форму просушивали или подвергали обжигу. При подобном способе на новую отливку переходили все дефекты модели – оригинала и добавлялись новые.

Среди изделий встречаются пластины с тождественными изображениями, но сами оливки имеют литники сверху или снизу. Вероятно, готовая оливка служила моделью для последующей. В результате этого процесса рельеф изображения постепенно терял четкость – «заплывал».

Кроме глиняных литейных форм известны и каменные формы. В них негативное изображение вырезалось прямо в камне. В коллекции Эрмитажа имеется одна каменная двустворчатая литейная форма, найденная вместе с металлической отливкой.

Высказывается предположения, что существовали и формы из дерева.

Производство предметов художественной металлической пластики не являлось массовым производством. Исключение, возможно, могут составить бляшки для одежды. Но и в этом случае, наверное, можно говорить только о количестве одинаковых бляшек, необходимых для украшения одежды определенного типа, а не о массовости изготовления и «потоке». Единичные вещи изготовлялись по мере необходимости. Одноразовость индивидуальных отливок подтверждается анализами, фиксирующими различное количественное соотношение компонентов сплавов одинаковых по форме и изображению предметов.

Среди известных бронзовых пластин, относящихся к Пермскому звериному стилю, найденных рядом с древними культовыми местами, встречаются изделия с явными дефектами литья.

Дополнительная обработка готовых изделий.

После отливки металлические изделия имели шероховатую поверхность, покрытую окалиной и достаточно большой литник. На большинстве известных предметов литник спилен и место спила слегка заглажено напильником, а окалина сохранилась лишь в углублениях.

Очистка от окалины, по-видимому, не была связана с жесткой механической обработкой, серьезных следов которой не наблюдается. Высказываются предположения о вторичной, дополнительной обработке уже готовых изделий, тем не менее, большинство отливок в коллекции Пермского краеведческого музея имеют следы механической обработки с лицевой стороны. У многих отливок литника обрублены, литейные швы запилены. Кое-где предпринимались попытки ликвидировать облой. Литейная поверхность на лицевой стороне большинства предметов остругана инструментами типа стамески, имеющими широкую режущую кромку, о чем говорят частые волнообразные поперечные по ходу инструмента бороздки. Существуют образки, которые с лицевой стороны сильно залощены, что свидетельствует об их явной чистке.

Способы получения плоских отливок.

Следы производственных операций на изделиях говорят о двух возможных способах получения плоских отливок.

При первом способе для каждого оригинального образца из деревянной дощечки ножом вырезался аналог изделия – шаблон, с помощью которого в глине получался оттиск лицевой  и оборотной створок форм. На некоторых отливках  просматриваются отпечатки текстуры дерева хвойных или лиственных пород, характерные трещины и заломы на дереве, следы починки шаблонов, следы их обстругивания ножом, перешедшие в глину, а затем и в металл.

Воспроизводящую функцию выполняла лицевая створка, оборотная же осуществляла роль крышки, удерживающей расплав в форме. Во избежание прилипания шаблона к глине при оттиске, он, скорее всего, смачивался водой, однако случаи прилипания все-таки имели место, и это отражалось на чистоте оттискиваемой поверхности, приобретавшей характерную сетчатую структуру.

Там, где перегородки на шаблоне были очень тонкие, при оттиске они соответственно часто трескались. Поврежденные участки чинили, утраты старались восполнить, подклеивали, латали. Следы реставрации фиксировались на последующих оттисках, как на лицевой, так и на оборотной стороне отливок. Исходя из вышесказанного, получается, что для каждой отливки делали персональную форму!

Есть наблюдения, что иногда из-за нехватки металла предмет отливался не полностью. Ошибки исправлялись повторными доливками, С помощью одного шаблона оттискивалась новая форма, в нее вставляли бракованную отливку и осуществляли повторную заливку. Это предположение подкрепляется наличием долитых участков, где металл наплывает с боков на бракованную отливку, что никак не могло произойти, если бы была использована первая оригинальная форма. Это снова подтверждает упомянутый выше тезис об одноразовом использовании глиняных форм.

Литниковая система.

Что касается литниковой системы, скорее всего литниковые каналы подводили к уже оттиснутым шаблонами полостям створок. Чаще всего канал выдавливали в мягкой глине пальцем, реже щепочкой, преимущественно на оборотной створке, чтобы не повредить изображение на лицевой створке.

Литники на предметах довольно тонкие, до 2 см длиной. Резервного металла, находившегося в этих литниках, очень часто не хватало для обеспечения нормального литникового давления, что, конечно же, сказывалось на четкости изображения со стороны литников. Именно по этому признаку можно точно зафиксировать местоположение литников даже в тех случаях, когда они срублены или тщательно запилены.

Способы изготовления оборотных створок составных форм.

Древнее прикамское литейное производство  отличается большим разнообразием вариаций именно в способах изготовления оборотных створок составных форм. В эти процессы полностью вписывается прием изготовления оборотной створки с помощью восковой модели: в горизонтально расположенную лицевую створку заливался расплавленный воск. По мере застывания воска происходила его усадка, в результате чего прогибалась оборотная стороны модели. Если надо было изготовить петли или ушки, они моделировались уже ручным способом, В дальнейшем, не вынимая модель из лицевой створки, литейщик изготовлял оборотную створку, на которой дублировалась прогнутая поверхность модели. 

Таким образом, единственное предназначение восковой модели – обеспечение возможности изготовления оборотной створки.

Применение восковой модели в качестве посредника для изготовления оборотной створки подтверждается также различиями в толщине и конфигурации оборотной поверхности одинаковых отливок, причиной этого является свободная, не дозированная заливка воска в открытую форму. В случаях же, когда обе створки оттискивались одним шаблоном, этого не происходило. Серийные отливки имеют одинаковую толщину.

Способ изготовления скульптурных полых изделий.

В предметах Пермского звериного стиля широко представлены серебряные и бронзовые фигурки и подвески. Все они имеют одинаковые технические особенности. Это объемные, ажурные, полые изнутри скульптуры, имеющие литейные швы и обрубленные литники. Иногда литники подводились к основанию фигурок. Внешняя сторона этих отливок имеет следы механической обработки, внутренняя сторона имеет естественную литейную поверхность, такую же, как на плоских предметах, отлитых по восковым моделям. Внешняя поверхность отливок рельефная, внутри же рельеф отсутствует. Четко прослеживается разница в толщине отдельных участков отливок. На выступающих частях толщина больше, тем не менее, общая зависимость верхнего и внутреннего контуров очевидна. Эти данные позволяют реконструировать способ изготовления скульптурных полых рассматриваемых изделий, относящихся к Пермскому звериному стилю.

Эта техническая задача могла быть решена тремя способами, каждый из которых широко практиковался в древнем литейном производстве. Литейщик могут изготовить деревянный образец изделия (без полости) и перевести его в две лицевые глиняные разъемные створки формы. Для полного комплекта еще требовалась третья, внутренняя часть формы (формирующая непосредственно саму полость). Это было сделать не сложно, но, поскольку в данном случае изготовление внешних створок и внутренней полости происходило бы независимо друг от друга, имело бы место полное несоответствие наружного и внутреннего контуров отливки, а это противоречит имеющимся данным. К тому же при таком способе вполне могли бы существовать серийные отливки, а их нет! Каждая скульптурная отливка уникальна.

В те же самые две лицевые створки, сложенные вместе, литейщик мог залить расплавленный воск и через некоторое время, до его полного затвердения, слить остатки (литье на выплеск). Затвердевшая на стенках корочка воска представляла бы полую модель. Заполнив полость глиной модно было бы получить ту самую третью створку. В такой форме по утрачиваемой модели можно было бы отлить полое изделие. Но в этом случае оборотная поверхность отливки должна повторять в негативе, но в более мягком варианте и при одинаковой толщине стенок, рельеф лицевой стороны. При таком способе также имеется возможность изготовления серийных отливок. Но и этот способ явно не подходит под признаки имеющихся древних изделий. 

Остается еще одна возможность изготовления полых отливок, подобных тем, которые относятся к Пермскому звериному стилю. В этом случае литейщик должен вылепить из глины приблизительную модель предполагаемой отливки (внутреннюю часть формы), обмазать ее слоем воска, вырезать на воске все детали изображения и заформовать модель в глину или сделать по восковой модели одну или две лицевые створки. 

Прием изготовления лицевых створок вместо формовки, что и видно на прикамских полых отливках, противоречит логике, но, возможно, это дань некоей традиции… Известно же, что на протяжении длительного периода времени, по крайней мере, с эпохи поздней бронзы, в степях Евразии и к северу от них, литейщики решали эту задачу именно таким способом!

В настоящее время формируется особый интерес к историческому прошлому Пермского края. История выступает как необходимая составная нашей культуры, как источник самопознания и духовного творчества.

В связи с этим Пермский звериный стиль, с одной стороны, выступает как пример глубинных оснований общечеловеческой культуры, а с другой стороны, как «марка пермскости», как художественная система с широкими эстетическими возможностями. Подтверждением этого является использование образов пермского звериного стиля в изобразительном, театральном, литературно - философском творчестве пермских авторов, а также в массовой культуре Пермского края.
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