
99

Э КСПОНАТЫ ГОРНОГО МУЗЕЯ Санкт-Петербург­
ского горного университета1 иллюстрируют самые яр­

кие страницы истории Пермского пушечного завода импера­
торской России. Научно-техническое собрание Горного музея 
отражает историю горного дела в целом и историю горных казен­
ных заводов в частности. Образцы Горного музея были своеоб­
разным наглядным пособием. Их передавали в музей с различных 
предприятий, поскольку здесь готовили специалистов для гор­
ных заводов. Заводские экспонаты заключали в себе передовые 
достижения отечественной промышленности. Часть из них бы­
ли переданы с Пермского пушечного завода. В дореволюционной 
России это был казенный завод, который подчинялся Горному 
ведомству. Завод был образован в середине 1860-х гг. в поселке 
Мотовилиха, и основная его задача заключалась в производстве 
нарезных орудий больших калибров для береговой и морской ар­
тиллерии. Пермский пушечный завод в историографии порой на­
зывают во множественном числе — Пермские пушечные заводы, 
поскольку первоначально он состоял из двух заводов — сталепу­
шечного и чугуннопушечного, которые затем объединили. В ис­
тории промышленности Пермские заводы часто именуют «Мо­
товилихинские заводы». Это название перешло к современному 
предприятию.

Построил и оснастил оборудованием Пермский сталепу­
шечный завод, наладил там производство артиллерийского 
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вооружения выпускник Горного института, а впоследствии и его 
директор в 1885–1892 гг. (уже после отставки с Пермского заво­
да) Николай Васильевич Воронцов (1833–1893). Он строил за­
вод по собственным чертежам.

Уже в январе 1864 г. были проведены первые удачные плав­
ки, а в апреле отлиты первые четыре орудийные болванки. Под­
полковник И.  П.  Котляревский, командированный на Урал 
с целью обзора местных заводов и технических новшеств, от­
мечал: «Сталь капитана Воронцова обладает отличными каче­
ствами в инструментах и, будучи совершенно мягкою, связы­
вается в узлы и расплющивается в самые тонкие пластины без 
малейших трещин»2. В Горном музее хранятся стальные стерж­
ни из литой стали от 15 до 30 мм в диаметре, завязанные в узлы 
на разный манер в холодном состоянии. С большой долей ве­
роятности часть этих экспонатов поступила с Пермского стале­
пушечного завода. Таким образом демонстрировалось одно из 
важнейших качеств металла — вязкость, или «мягкость». На­
пример, артиллерийский или ружейный ствол из вязкой стали 
при превышающем норму заряде не даст трещину и не разорвет­
ся, а растянется.

Весной 1865 г. завод получил первый большой заказ от Глав­
ного артиллерийского управления (ГАУ): на 100 орудий 4-фун­
товых и 50 — 12-фунтовых. 27 июля этого же года первая партия 
готовых пушек была торжественно отправлена в столицу3. В это 
же время начались и неудачи: летом и осенью несколько пушек 
взорвались на испытательном полигоне4 и ГАУ прекратило при­
ем пушек с Пермского завода. После сложного периода и ряда 
неудач Воронцову удалось наладить выпуск качественных ору­
дий. Им была усовершенствована технология выплавки стали 
и металлообработки. Воронцов организовал на предприятии ла­
бораторию с новейшим европейским и отечественным оборудо­
ванием, в которой постоянно проводил исследования металла. 
Им также был составлен проект «прокатного станка и сталепуд­
линговых печей»5 и заведено свое пудлинговое производство. 
В начале 1867 г. Пермский завод получил новый наряд от ГАУ 
в 120 орудий6.

В 1869–1972 гг. успешно прошли опыты с 9-дюймовыми нарез­
ными стальными скрепленными кольцами орудиями береговой 
артиллерии образца 1867 г. Эти орудия были скреплены коль­
цами по методу российского ученого, генерала от артиллерии 
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А. В. Гадолина. Изготовленные таким образом стволы орудий, 
впоследствии получившие название «скрепленных», выдержива­
ли огромные давления пороховых газов. Это дало возможность 
значительно повысить их мощность и увеличить дальнобойность, 
не повышая общего веса системы7. В 1872 г. из Мотовилихи до­
ставили такое орудие в Петербург, где оно прошло испытание на 
Волковом поле — артиллерийском испытательном полигоне. Эта 
пушка в 1874 г. с полигона была передана в Артиллерийский му­
зей (в настоящее время — Военно-исторический музей артил­
лерии, инженерных войск и войск связи), где ее сегодня можно 
видеть в экспозиции. Орудие имеет затвор поршневой системы 
Пермских заводов и установлено на лафете системы С. С. Семе­
нова8. Выставочная этикетка к орудию гласит, что это 9-дюймо­
вая (229-мм) береговая пушка образца 1867 г., изготовленная на 
Пермском сталепушечном заводе в 1871 г. по проекту Н. В. Маи­
евского, имеет дальность стрельбы 6400  м, скорострельность 
1 выстрел в 3 мин., начальная скорость снаряда — 408,8 м/с. Та­
кая пушка, прежде всего, служила для борьбы с броней кораблей. 
Ее бронебойный снаряд на расстоянии одного километра проби­
вал броню толщиной до 203 мм. Орудие выдерживало до 700 вы­
стрелов. Для того времени оно обладало передовыми техноло­
гиями. Многие государства Европы после испытания русской 
9-дюймовой пушки отказались от ранее введенных артиллерий­
ских систем англичанина Армстронга и приняли на вооружение 
русский образец9.

В Горном музее находится модель 9-дюймового орудия берего­
вой артиллерии образца 1867 г. (№ ТХВ-5) в комплекте с моде­
лями чугунных бронебойных снарядов со свинцовой оболочкой 
(№ ТХВ-15/1-5) в масштабе 1:8. Всего в коллекции представле­
ны три модели орудий Пермского пушечного завода. Во время 
Великой Отечественной войны модели сильно пострадали и име­
ют утраты. Их первоначальное качество отражает фотография 
1930-х гг., где они все были представлены в экспозиции одного 
из залов Горного музея (ил. 1). На переднем плане фотографии 
как раз и находится модель описываемой 9-дюймовой береговой 
пушки на лафете Семенова. Модель была изготовлена на Перм­
ском сталепушечном заводе специально для Московской поли­
технической выставки 1872 г., где широко был представлен ар­
тиллерийский отдел. Этот отдел курировал эксперт в области 
артиллерии генерал-лейтенант Николай Ефимович Бранденбург 
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(1839–1903). За деятельное участие в организации выставки он 
был награжден орденом Св. Владимира 4-й степени и в том же го­
ду назначен заведующим Артиллерийским музеем, которым ру­
ководил до конца жизни10. Модель стальной 9-дюймовой пуш­
ки после завершения выставки была передана в Горный музей 
вместе с другим экспонатом выставки — моделью «чугунного 
орудия с лафетом и платформой. 20-дюйм.»11. Это орудие бере­
говой и морской артиллерии Пермского чугунно-пушечного за­
вода в масштабе 1:8 (№ ТХВ-3). Модель чугунной пушки можно 
видеть на заднем плане упомянутой фотографии музейного зала 
1930-х гг. Она находится на лафете, установленном на платфор­
ме, и снабжена краном для подъема ядер. Рядом с пушкой нахо­
дится комплект ядер (№ ТХВ-20/1-4) в том же масштабе. Это 
модель знаменитой Уральской царь-пушки, или Пермской царь-
пушки. У нее своя история.

Ил. 1. «Зал VII. Техническое собрание». На переднем плане — модель 
нарезного скрепленного кольцами 9-дюймового орудия береговой 
артиллерии (№ ТХВ-5); в центре — модель нарезного двуствольного 
120-мм артиллерийского орудия, спроектированного горным инженером 
М. Д. Назаровым (№ ТХВ-6); на заднем плане — модель «Уральской 
царь-пушки», 20-дюймового орудия береговой артиллерии (№ ТХВ-3). 
Фотография 1930-х гг. Горный музей. Фонд истории института



103103

Модели артиллерийского вооружения и производственной техники в Горном музее

Еще в августе 1864 г. рядом со сталепушечным заводом про­
извели закладку чугуннопушечного. Строительство завода воз­
главил Г. Л. Грасгоф (с 1871 г. директор Горного департамента). 
Завод строился ради производства крупнокалиберных глад­
коствольных чугунных пушек, поскольку производство сталь­
ных нарезных орудий еще не было налажено. Чугунные пушки 
планировалось отливать по методу Родмана, заимствованно­
му в США12. В 1868 г. была изготовлена опытная 20-дюймовая 
пушка. Она была успешно испытана, произведя 313 выстрелов, 
но в серию не пошла. В это время добились производства каче­
ственных 9-дюймовых стальных нарезных орудий и от гладко­
ствольных отказались. В настоящее время Пермская царь-пушка 
принадлежит Музею истории ПАО «Мотовилихинские заводы» 
и экспонируется около здания музея. Пушка весит 2800 пудов, 
что на 300 пудов тяжелее московской бронзовой Царь-пушки13.

Модели стальной 9-дюймовой и чугунной 20-дюймовой пушек 
представляли на Политехнической выставке два Мотовилихин­
ских завода — сталепушечный и чугуннопушечный. В 1871 г. про­
изошло их слияние в единое предприятие — Пермский пушечный 
завод. Директором был назначен Н. В. Воронцов. Слияние бы­
ло произведено «в том предположении, чтобы в случае приготов­
ления чугунных орудий, одетых стальными кольцами, производ­
ство это не встретило препятствия»14. Главной задачей Пермского 
пушечного завода был выпуск орудий больших калибров. Сталь­
ных отечественных орудий хорошего качества производилось не­
достаточно, и по этой причине ГАУ поставило Горному депар­
таменту задачу организовать на Пермских заводах производство 
чугунных орудий, скрепленных стальными кольцами. Это было 
необходимо для вооружения береговой и морской артиллерии, 
чтобы противостоять броненосцам. Объединенный завод изго­
товлял из чугуна орудия для крепостной артиллерии: 12-фунто­
вые пушки, 24-фунтовые длинные и короткие пушки, 11-дюймо­
вые береговые пушки, 8-дюймовые и 9-дюймовые мортиры15.

Одной из наиболее известных работ Воронцова стало проек­
тирование и строительство 50-тонного парового молота для про­
ковки крупных стальных пушечных болванок в период с 1869 
по 1875 г. Сам молот не сохранился, но в Горном музее нахо­
дится его действующая модель в масштабе 1:12 (№ ТII-95/1) 
(ил. 2). В настоящее время эта модель признана памятником на­
уки и техники 1-й категории. Она была изготовлена на Пермском 
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сталепушечном заводе и экспонировалась на Венской всемирной 
промышленной выставке в 1873 г. За нее Пермский пушечный за­
вод был награжден в Вене «медалью заслуг», а Н. В. Воронцов за 
выдающееся изобретение — «медалью сотрудничества»16. Вместе 
с моделью на выставке был представлен чертеж молота. После за­
крытия выставки модель молота была передана в Горный музей17. 
В музее также находится «Чертеж общего расположения 50-тон­
ного парового молота, устроенного на Пермских заводах Горным 
Инженером Воронцовым» (№ ТV-22), приобретенный профес­
сором Горного института И. А. Тиме в 1874 г. для «Музеума ин­
ститута»18.

Воронцову, прежде чем монтировать молот, необходимо бы­
ло установить стул, или шабот, который принимал на себя ос­
новную силу удара молота. Современники называли эпохальным 
событием в горнозаводском деле изготовление самой круп­
ной в истории литейного дела отливки — 620-тонного чугунно­
го шабота Пермского молота19. Для размещения формы понадо­
бился кессон глубиной 40 м, дно его располагалось на 25 м ниже 
уровня воды в реке Каме. Колоссальные трудности были связа­
ны с устранением воздействия грунтовых вод и плывунов. Для 

Ил. 2. 50-тонный молот конструкции Н. В. Воронцова. Модель. 
184 × 156 × 90 см. Масштаб 1:12. Пермские пушечные заводы. 1873 г. 
Горный музей. № ТII-95/1
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заливки формы потребовалось почти 650 т чугуна, почти суточ­
ная выплавка крупной доменной печи. Около формы был по­
строен специальный металлургический цех для производства 
чугуна. Отливка проводилась 26 января 1873 г. из 14 вагранок 
одновременно четырьмя плавками с перерывами в общей слож­
ности в течение 27 часов при участии 700 рабочих20. Внутри ли­
тейной формы перед заливкой был отслужен молебен с участи­
ем хора певчих и начальствующих лиц21. Остывание шабота шло 
медленно. 24 февраля 1873 г. температура чугуна в форме достиг­
ла 700 °C, 26 марта — больше 300 °C, и только 7 октября стул осво­
бодили от формы, перевернули и установили на место22.

17 февраля 1875 г. строительство 50-тонного молота было за­
кончено. Воронцов сразу приступил (без испытаний) к ков­
ке болванок для 11-дюймовой пушки. Болванка вышла весом 
в 400 пудов (6,5 т). Ковка продолжалась всего три часа. Управ­
ление молотом было легко и удобно. Во время ковки, несмотря 
на страшную силу удара, сотрясения были ничтожны. Это гово­
рило о рациональном устройстве фундамента и стула. По словам 
И. А. Тиме, «все сооружение 50-тонного молота представляет со­
бой шедевр механического искусства»23. Тиме также отмечает: 
«При таком относительно невысоком состоянии механического 
дела у нас, Н. В. не задумался соорудить домашними средствами 
50-тонный молот. В то время в Европе существовал, в вид дико­
винки, только один 50-тонный молот на заводе Круппа. Доступ 
в этот завод иностранцам был строго воспрещен, а потому Н. В. 
пришлось разработать проект молота вполне самостоятельно во 
всех деталях. Пермский молот устроен с верхним паром, а следо­
вательно, сила удара его в 2,5 раза превосходит силу удара Круп­
повского молота»24. Молот начал работать в 1875 г., был демон­
тирован в 1923 г. В советское время изображение чудо-молота 
вошло в эмблему Перми.

Еще один экспонат Горного музея рассказывает о модерниза­
ции завода — модель генератора для дров Пермских пушечных 
заводов в масштабе 1:12 (№ ТII-25). Такое устройство служило 
для получения горючего газа из твердого топлива. Представляет 
собой вертикальный генератор с горизонтальной решеткой и тру­
бой, предназначенный для производства генераторного газа су­
хой перегонкой из дров. Состоит из собственно генератора и тру­
бы, создающей тягу. В нижней его части находятся колосниковая 
решетка, зольник и дверка. Засыпка дров производится сверху 
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через прямоугольную 
засыпную коробку, обес­
печивающую изоляцию 
внутреннего простран­
ства генератора. Отток 
газообразных продуктов 
горения осуществляется 
через трубу, отделенную 
от генератора каналом 
с подвижной заслонкой. 
Труба квадратного сече­
ния снабжена съемной 
крышкой и отверстием 
для отвода генераторно­
го газа (ил. 3).

Впервые колошни­
ковые газы доменных 
печей в качестве топ­
лива были примене­
ны в 1811  г. Оберто во 
Франции. В 1830-х  гг. 
появились первые ге­
нераторы — устройства 
для получения газов из твердого топлива, построенные Тома­
сом во Франции и Бишофом в Германии. В середине XIX в. ге­
нераторы получили широкое применение. Их внедрением актив­
но занимались Эбельмен во Франции и Ф. Сименс в Германии. 
В 1870-х гг., когда генераторные газы начали применять в печах 
Сименса–Мартена, они приобрели важное значение в металлур­
гии. Генераторы использовали разные виды твердого топлива: 
кокс, торф, дрова, опилки, хвою и пр. Применялись самодувные 
генераторы (с трубой) и генераторы с дутьем. Во второй поло­
вине XIX в. было разработано много конструкций генераторов. 
Они, как правило, были небольшого размера и размещались ни­
же металлургической печи, в которую доставляли топливо, по не­
сколько штук вместе, имея один общий отводной канал для газа25.

На Пермском заводе использовались самодувные генерато­
ры для дров. Ими на заводе были оборудованы печи Сименса–
Мартена, работающие на горючем газе. Первая такая печь бы­
ла запущена в 1875 г.26 Модель генератора для дров Пермских 

Ил. 3. Генератор для дров Пермских 
пушечных заводов. Модель. 
73 × 50 × 24 см. Масштаб 1:12. Россия. 
1896 г. Горный музей. № ТII-25
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пушечных заводов была заказана для Горного музея мастеру-мо­
дельщику Смирнову и поступила в 1896 г.27 Само наличие такой 
модели в Горном музее является свидетельством того, что подоб­
ное устройство применялось на заводе.

1870-е годы стали периодом расцвета Пермского пушечного за­
вода. Здесь заработал самый мощный в мире 50-тонный паровой 
молот, были построены 10 тигельных печей Сименса и 4 марте­
новские печи. По проекту Воронцова были построены большие 
механические мастерские, где насчитывалось 400 станков и рабо­
тало около 700 человек28. Установка нового оборудования позво­
лила наладить производство 9- и 11-дюймовых стальных пушек. 
Пермский пушечный завод по мощности и оснащенности занял 
одно из первых мест в мире.

В 1900 г. в Горный музей поступила еще одна модель орудия 
Пермского пушечного завода — экспериментальная разработка, 
не пошедшая в производство. Это модель нарезного двустволь­
ного 120-мм артиллерийского орудия в масштабе 1:5 (№ ТХВ‑6). 
Орудие разработано выпускником Горного института Михаилом 
Давидовичем Назаровым. Модель была изготовлена на Перм­
ском пушечном заводе около 1900 г. На упомянутой выше фото­
графии 1930-х гг. она находится между стальной и чугунной пуш­
ками Пермского завода в центре зала. Модель орудия Назарова 
состоит из спаренных стволов, размещенных на вращающейся 
платформе, обеспечивающей круговой обстрел. Она снабжена за­
щитным устройством — броневым щитом. В комплект к орудию 
входят модели двух стальных гильз в том же масштабе. Орудие 
Назарова сохранилось в единственном экземпляре в виде моде­
ли, которая была передана в Горный музей в 1900 г. самим созда­
телем устройства29.

В конце XIX столетия в России и за рубежом учеными ве­
лись работы по созданию скорострельных орудий. Военно-мор­
ской флот нуждался в таких орудиях, поскольку взамен броне­
носцев появились более скоростные и маневренные крейсеры. 
Спаренные системы, состоящие из двух и более стволов, рассма­
тривались как один из вариантов повышения скорострельности. 
Орудие Назарова проектировалось для морской артиллерии. Но 
в России на вооружение морской артиллерии были приняты дру­
гие типы скорострельных орудий. С 1898 г. Пермский завод при­
ступил к изготовлению французских скорострельных пушек Ка­
нэ с лафетом для крепостной и морской артиллерии30. Наличие 
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модели орудия Назарова, созданной на Пермском пушечном за­
воде, говорит о том, что здесь велась работа по созданию оте­
чественной скорострельной системы. О биографии М. Д. На­
зарова вышла достаточно подробная публикация в 2018 г.31, но 
в ней не упоминается о его орудии. В 1890 г. Михаил Давидо­
вич закончил обучение в Горном институте по I разряду и полу­
чил звание горного инженера. После окончания учебы работал 
на Пермском пушечном заводе, где занимал руководящие долж­
ности, в том числе заведующего орудийной и снарядной фабри­
ками. Он работал при директорстве Н. Г. Славянова (1891–1897) 
и С.  А.  Строльмана (1897–1913). Назаров уволился с завода 
в 1905 г. и с января того же года стал работать на Путиловском 
заводе в Санкт-Петербурге в должности помощника директора. 
13 февраля 1906 г. Михаилу Давидовичу во время террористиче­
ского акта на Путиловском заводе было нанесено смертельное ра­
нение, и вскоре он скончался32. Находящаяся в Горном музее мо­
дель — единственная известная разработка М. Д. Назарова. Свое 
орудие горный инженер создавал на заре возникновения спарен­
ных систем, и поэтому оно исторически уникально.

Модели орудий и оборудования, хранящиеся в Горном музее, 
являются вещественными памятниками инженерных разработок 
и производственного процесса на Пермском пушечном заводе. 
Сегодня они имеют большое культурно-историческое значение.
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