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К числу весьма распространенны х кустарны х изделий из 
дерева принадлежат бочки, кадки, лоханки, ведра, шайки, крупная  
и мелкая деревянная посуда. Изделия эти известны в России под 
общим названием бочарных или бондарных изделий.

Бондарство составляет в России промысел, развившийся с не
запамятны х времен не только в городах, но и в селениях, причем  
производство ведется как машинны м, так и ручным способами. 
При обоих способах получаются изделия соверш енно одинакового  
достоинства; маш инное производство им еет преимущ ество лишь 
в отношении дешевизны производства, но и бондарь-кустарь, 
занимаю щийся этим м астерством , как  побочным занятием, часто  
весьма удачно конкурирует с м еханическим  производством  
и продает свои изделия не дороже машинных.

Предлагаемая брошюра им еет цель ознакомить любителя, 
занимаю щ егося деревообделочными работами, со способами  
выделки всякого рода бондарных изделий. Производство это не тре
бует больших затрат на материал, в особенности в тех  м естностях, 
где много недорогого леса.

ПРЕДИСЛОВИЕ



КУСТАРНОЕ
ПРОИЗВОДСТВО
БОЧЕК,
КАДОК,
ВВДЕР
и ДРУГОЙ
ДЕРЕВЯННОЙ
ПОСУДЫ

ЗАГОТОВКА и ВЫБОР ДЕРЕВА

Составные части каждой бочки: клепка, днище и обручи.
К л е п к о й ,  или л а д а м и ,  называются длинные и узкие дощечки, 

из которых собираются бока бочки. На обоих концах ладов выреза
ются фальцы, называемые у т о р о м ;  в них входят поперечные 
доски, составляющие д н и щ е .  Обручи служ ат для связи бочек, 
причем м огут быть железны ми или деревянными. В последнем  
случае молодые деревья или ветви их, расколотые пополам во всю 
длину, сгибаются в кр уг.

Бондарь заним ается изготовлением не одних только бочек, 
но и всякой другой посуды, собираемой из ладов и днищ. Такая  
посуда, в большинстве случаев, им еет в сечении форму кр уга  или 
овала и служит для хранения и перевозки жидких, сыпучих и твер
дых тел, а такж е  для других хозяйственны х надобностей -  стирки  
белья, мытья посуды, полоскания и мытья в банях.

В зависимости от назначени/^ деревянная посуда должна удов
летворять следующим требованиям.

1. Бочки и кадки, предназначенные для хранения воды, должны 
быть собраны достаточно плотно, чтобы вода не вытекла из них. 
Порода дерева здесь не играет важной роли, а потому м ож ет быть 
использован хвойный лес, как  самый дешевый.

2. Ведра и кадки для хранения молока и молочных скопов‘ 
приготовляются из липового и можжевельного леса.

3. Бочки для хранения и перевозки растительных и минераль
ных масел кроме прочности должны обладать такж е  и непроницае
мостью для жидкости. Лучшим материалом для этого следует 
признать дуб, хотя употребляется такж е  бук; бочки, собранные

‘ С коп -  запас продуктов (здесь и далее примеч. ред.).
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из бука , м енее прочны для дальней перевозки и дают большую 
утечку жидкости, чем дубовые.

4. Бочки для хранения и перевозки вина, спирта, пива, у ксуса  
должны обладать необходимой прочностью и быть собранными из 
дерева, в котором нет вещ еств, влияющих на химический состав  
налитых жидкостей, а та кж е  изменяющих их цвет, вкус и запах. 
Т аким  требованиям наиболее удовлетворяют некоторые виды 
дуба, содержащ ие весьма малый процент дубильной кислоты, 
к которым относятся герм анский и ам ериканский дуб. Наш русский  
дуб хорош, но не годится для хранения белого вина, которое приоб
ретает от него темны й цвет.

5. Бочки для хранения твердых и сыпучих вещ еств можно из
готовлять из любой породы дерева, так как  в этом случае не тре
буется особенной прочности и безусловной непроницаемости, как  
то необходимо при хранении жидкостей.

Наши кустари-бондари занимаю тся этим ремеслом не одина
ково: одни заготовляю т весь нужный для производства материал  
и собирают посуду сам и; другие же выделывают только набор 
и обручи, предоставляя сам у  сборку посуды особым м астерам . 
Мелкий и простой товар подобного рода почти весь производится 
в селениях, но лучшие и крупные изделия собираются преим ущ ест
венно в городах.

Главные требования к бочарному лесу состоят в том , чтобы 
он не пропускал налитой в бочку жидкости, не изменял состава  
ее и не сообщал ей постороннего запаха и цвета. Для производства  
клепок (ладов) употребляется обыкновенно колотый лес, но не пи
ленный, так как первый отличается большей упругостью, крепостью  
и м енее подвержен короблению, причем сам о раскалы вание идет 
быстрее ручной распиловки. Впрочем, вследствие дороговизны  
хорош его колотого леса, иногда употребляются и пиленые клепки, 
если бочки предназначены для перевозки сыпучих и твердых то
варов. Для хранения жидкостей такие бочки, т. е . собранные из пи
леных дощ ечек, употребляются очень редко, да и то преим ущ ест
венно для густы х жидкостей: нефти, смолы, дегтя, смазочных  
масел и пр. Для уменьш ения пористости таких досок часто по
крывают их внутри каким-либо составом , не действую щ им на 
налитую в бочке жидкость.

Ручная заготовка клепок производится в сам ом  лесу, так как  
свежесрубленное дерево легче колется, не говоря уж е  о том , что 
на л есосеке удобнее выбрать годные деревья, причем ум ень
шаются издержки провоза, так  как щепа и негодные для дела  
обрубки остаются в лесу и м о гут быть употреблены для других  
хозяйственны х надобностей.
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После валки дерева в лесу общепринятыми способам и, т. е. 
топором или пилой, дерево распиливают поперечной пилой на ко
лоды или кряжи, по длине равные приготовляемы м кл епкам . После 
этого дерево очищают от коры и откладывают заболонь*; колоды 
раскалы вают по направлению сердцевинны х лучей, причем по
лученные обрубки обтесывают для придания им равномерной  
толщины и гладкого вида. Для небольших клепок можно раскла
дывать дерево по годичным слоям.

При раскалывании колод и выделке клепок необходимо соблю
дать возможно большую экономию м атериала; чем искуснее бон
дарь, тем  меньш е у него  теряется м атериала в виде щепы.

Хотя форма и размеры бочек и другой деревянной посуды  
бывают различны, смотря по назначению бочки и условиям тех  
стран, в которых приготовляются бочарные доски для клепок  
и днищ, разм ер длины их все ж е колеблется от 2  до 6  футов (от 61 
до 183 с м ). Т аки е  клепки выделываются из колод соответствую щ ей  
толщины, которая должна быть несколько больше двойной ширины 
клепки. Очень широкие клепки вообще м енее хороши, та к  как  
всегда на одном из краев их остается неотделенная часть забо
лони и, кром е того , такие клепки труднее высушить, чем более  
узкие. При раскалы вании не следует упускать  из виду, что сырой 
лес значительно усы хает при просуш ке, а потому необходимо  
делать соответствую щ ую  надбавку на усуш ку как по длине, так  
и по ширине клепок. Надбавка определяется опытным путем  и 
находится в зависимости от породы дерева и степени влажности  
срубленного кряжа.

Что касается размеров кряжей для выделки клепок известной  
длины и ширины, то из опыта известно, что для шестифутовых  
(183  см ) клепок необходимо взять кряж диам етром 2 0 - 2 4  дюйма 
(5 1 -6 1  см ), причем получаются 24  клепки шириной 7 - 8  дюймов 
( 1 8 -2 0 ,5  см ) и толщиной 2 дюйма (5 с м ). Для пятифутовых (152  см ) 
клепок берется кряж диам етром 1 8 - 2 0  дюймов (4 6 -5 1  см ) -  
клепки будут иметь ширину 5 дюймов (13 см ) и толщину 2 дюйма 
(5 см ). Для четырех-  и трехфутовых  (123  и 91,5 см ) клепок м ожет  
быть пригоден кряж диам етром 1 4 - 1 8  дюймов ( 3 5 ,5 -4 6  см ), при
чем полученные клепки будут шириной 4 дюйма (10 см ) и толщиной 
1 ' / 2  дюйма (4  с м ). Для двухфутовых  (61 см ) клепок берут кряж  
диам етром 9 - 1 3  дюймов ( 2 3 - 3 3  см ); ширина клепок будет 3 -  
4 дюйма ( 7 ,5 - 1 0  см ), а толщина З/4 - 1  дюйм ( 2 - 2 ,5  см ).

* Заболонь -  наружны й, менее плотный слой древесины, лежащ ий непосред
ственно под корой.
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Разм етка  кряжа для выделки клепок делается так: торец разде
ляют по окружности отложением радиуса на шесть равных частей  
и, соединив точки на окружности линиями, получают правильный 
ш естиугольник, составленны й из шести треугольников, которые 
по намеченны м линиям откладывают. З атем  каждый обрубок делят 
по направлению радиусов на четыре части, раскладывают и обте
сывают в клепки, наблюдая за тем , чтобы заболонь и сердцевина  
были сняты и сам и клепки получили одинаковую толщину и ширину.

Д оски для днищ приготовляются так же, как клепки; кряжи для 
них, однако, идут более толстые и короткие. Для днищ шестифу
товых (183  см ) клепок берут, например, кряжи диам етром 2 0 -  
30 дюймов ( 7 1 - 7 6  с м ), длиной 3 фута 2 дюйма (97  см ). Ширина 
досок будет 1 фут (30 ,5  см ), толщина же их -  1 1 /2 -2  дюйма 
( 4 - 5  см ).

Мы уж е сказали выше, что размеры клепок и дощ ечек для днищ  
бывают различными.

Для внутреннего потребления в России клепки делают следую
щих размеров:

а) для сорокаведерны х бочек употребляются дубовые клепки  
длиной 3 - 5  футов (9 1 ,5 -1 5 2 ,5  см ), шириной 4 - 7  дюймов ( 1 0 -  
18 см ) и толщиной 1 -1 1 /2  дюйма ( 2 ,5 - 4  см);

б) для кадок изготовляются дубовые клепки длиной 2 - 3  фута 
(61 - 9 1 ,5  см ), шириной 4 - 5  дюймов ( 1 0 - 1 3  см ) и толщиной 2 дюйма 
(5 см ).

в) для небольших бочонков и ведер изготовляются клепки  
из сосны и других пород дерева; длина их -  2 - 3  фута (61 - 9 1 ,5  см ), 
ширина -  5 дюймов (13 см ) и толщина 1 - 1  V 2 дюйма ( 2 ,5 - 4  см ).

Для отправления за границу заготовляются исключительно 
дубовые клепки, длиной 3 - 6  футов (9 1 ,5 -1 8 3  см ), шириной 4 -  
7 дюймов ( 1 0 - 1 8  см ) и толщиной 1 1/ 2 - З  дюйма ( 4 - 7 ,5  см ). Для 
днищ делаются доски длиной 1 V 2 - 3  фута ( 4 6 -9 1 ,5  см ), шириной 
до 5 дюймов (13 см ) и толщиной 1 1 /2 - 3  дюйма ( 4 - 7 ,5  см ).

Счет клепок и дощ ечек для днищ производится копами или 
тысячами с прибавкой некоторого количества узких досок, имею
щих только 2/3 ширины первых. Число клепок в копе бывает больше 
и меньше, смотря по их разм еру. Так, на копу для пип* клепок №1 
идет 64 ш туки, из которых 4 штуки -  на брак (или клепок-оксгоф - 
тов №2 -  120 +  8), а дощ ечек для днищ 360 +  24 и т. д. В Шампани 
бочарные доски продаются особыми м ерам и, называемыми treille, 
причем в этой мере заклю чается определенное число клепок, досок

‘  Пипа -  бочка объемом 480 -  600 л.
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для днищ и обрезков в количестве, достаточном для сборки 50 бо
чек вместимостью  200 литров каждая. Тысячник бочарных досок  
в Бордо заклю чает в себе 1616 досок.

Для бочарных досок выбирают деревья прямослойные, без 
сучьев и, по возм ожности, без узлов; другими словами, берут 
такие деревья, которые легко  раскалы ваются.

Почти все виды деревьев м о гут служить для изготовления  
бочарных досок, но, как мы уж е  упомянули выше, не всякое дерево  
пригодно для бочек, предназначаемы х для хранения жидкостей, так  
как оно м ож ет передать этим жидкостям содержащ иеся в нем  
растворимы е, часто весьма вредные, вещ ества. Такой недостаток  
сущ ествует даже в хороших и в наиболее ценных породах деревьев. 
Те деревья, которые заключают в себе легко  растворяющуюся  
эссенцию, м о гут быть употребляемы  лишь для бочек, предназна
чаемых для хранения сухих товаров.

Дуб -  превосходное дерево для выделки бочек. Не придавая  
дурного привкуса винам, он им еет ещ е то преимущ ество, что 
молодым винам уделяет часть своего  танина. Для бочарных досок 
употребляют прямые стволы здоровых деревьев, которые не об
ладают такой длиной и шириной, чтобы им дать какое-либо иное 
применение. Стараю тся выбирать преим ущ ественно хорошие  
деревья без сучьев; кром е того , необходимо, чтобы они хорошо  
расщеплялись, т. е. чтобы строение их было достаточно прямослой
ное, что облегчает раскалы вание таких деревьев на доски посред
ством резака.

Клепки можно та кж е  выпиливать пилой, но такие клепки значи
тельно хуж е колотых по слоям дерева, так как при выпиловке 
приходится всегда перерезать волокна, что представляет большое 
неудобство, в особенности, если дерево не прямолинейное; в та 
ком случае бочки не будут герметичны  до тех пор, пока дерево  
не пропитается вином и, высохнув, не закупорит поры. Если при
ходится употреблять тако го  рода клепки, то их следует сгибать  
при распиловке, чтобы облегчить последующий труд при сборке  
бочарных изделий.

Бочарные доски, по вы ш есказанному, должны быть без забо
лони; в противном случае они м о гут перекоситься, что м ожет  
служить причиной порчи клепок.

В тех странах, где не растет дуб, его  можно зам енить каким - 
либо другим  деревом, лишь бы оно было твердым, крепким  
и не передавало вину дурного запаха. Т а к , в некоторых странах  
употребляют белую иву и белое шелковичное дерево. Применяют 
такж е  каш тановое дерево и бук. Говорят даже, что вино, налитое
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в бочки из бука, им еет особый приятный запах, однако, это дерево  
скорее, чем какое-либо другое, подтачивается червями, почему его  
и называют скважисты м . Каш тановое дерево, не обладающее  
такими недостаткам и, слиш ком пористо и впитывает в себя жид
кость, в особенности, когда состарится; оно поглощ ает много  
жидкости, прежде чем хорошо промокнет; если бочки предназна
чаются для хранения м асла, как это часто бывает на юге, то их 
днища следует покрывать слоем гипса.

Дерево для бочарных досок должно быть здоровое, т. е. не 
гнилое, не дряблое, не слизистое и вообще без каких-либо видимых 
недостатков. Кроме того , оно должно быть сухое. Если дерево  
недостаточно высушено, то оно скоро портится и не годится для 
дела в виду того, что весьма усы хает и коробится.

Просуш ка дерева для бочарных изделий лучше всего произво
дится под навесом на открытом воздухе. Такая медленная естес т
венная просуш ка дерева оказы вается на практике более действен
ной, нежели искусственная, более скорой.

Время, необходимое для просуш ки дерева, прежде чем пустить  
его  в дело, зависит от его  плотности, от того, в каком  состоянии  
держали дерево, от способа его  сохранения, а такж е  и от того, 
в каком  состоянии находилось это дерево: было ли оно соверш енно  
в необработанном виде, расколото, или обработано окончательно.

Дерево можно считать просохш им, когда оно достигло той сте 
пени сухости, что м о ж ет считаться гигром етрическим , т. е. будет 
увеличиваться или уменьш аться в весе в зависимости от влаж
ности или сухости атмосферы.

СОХРАНЕНИЕ ДЕРЕВА

Для предупреждения дерева от гниения кром е суш ки м о гут  
служить следующие меры: предупреждение проникания в поры 
высушенного дерева воздуха и сырости, уменьш ение в дереве  
количества способных к загниванию  соков, и, наконец, превращ е
ние этих соков искусственны м образом в такое состояние, при 
котором они не м о гут загнивать.

Первая мера заклю чается в покрытии поверхности дерева раз
личными изолирующими его  от влияния воздуха и влаги составам и, 
вторая -  выщелачивании дерева и, наконец, третья -  пропитывании 
дерева различными хим ическим и вещ ествами.

Прочность индийского дуба, черного дерева, бакаута  и м ногих  
других плотных пород дерева доказана исследованием свойств
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их составны х частей. Т аким  образом, установлено, что они вообще 
изобилуют смолисты ми и маслянисты ми вещ ествам и, которые 
не растворяются в воде и сопротивляются влиянию последней 
а следовательно, предупреждаю т всякое рвзложение. Это обстоя 
тельство подало мысль пропитывать или покрывать-дерево различ 
ными вещ ествами, предполагаемы ми или действительно анти 
септическими (противогнилостны ми), в надежде увеличить проч 
ность дерева, устраняя в течение более или м енее продолжитель  
ного времени различные причины разрушения, KOTopoKiy оно так  
сильно подвержено.

Весьма простой способ увеличения твердости дерева заклю 
чается в том , что пропитанное салом или маслом дерево подвер
гается в течение довольно продолжительного времени действию  
ум еренного  жара, причем кором е значительной прочности оно 
приобретает более блестящий вид.

ЗАГОТОВКА ОБРУЧЕЙ

Обручами называют согнуты е в круг м еталлические или дере
вянные пластинки, служ ащ ие для поддерживания клепок различ
ных, изготовляемы х бондарем, предметов.

М еталлические обручи, конечно, гораздо прочнее деревянных, 
последние же более употребительны в виду их сравнительной 
дешевизны.

Для обручей следует выбирать молодое, прямослойное и гиб
кое дерево. При производстве обыкновенных бочек обручи делаются 
в основном из кленового дерева; для бочек больших размеров  

применяются дуб, вяз и белый бук. Ясень и ореш 
ник дают такж е  хороший обручный материал, тогда  
как береза, тополь и ольха по прочности представ
ляют наим енее удобный материал для вышеназ
ванной цели.

Для приготовления обручей выбирают молодые 
ветви такой толщины и длины, чтобы из каждой  
можно было сделать два обруча. Такую  ветвь рас
щепляют вдоль на две половинки особым инстру
м ентом , называемым щ еп а ль н ы м  к л и н к о м  (рис. 1^  

Щепальный клин состоит из цилиндрической  
ручки из твердого дерева или слоновой кости, один 
конец которой им еет коническую  форму и разделен  
на три либо четыре части, смотря по том у, хотятРис. 1

10



ли расщеплять ивовый прут на две, три или четыре части; верхний  
конец такой ручки разделен бороздками или ж елобкам и, идущими  
от верхней части конуса и теряю щимися в основании, которые 
предназначены для принятия тр ех  или четырех частей ивняка; 
образуемы е ж е ими углы на вершине имеют целью производить  
деление ^етки на прямые линии.

Когда щепальный клин проникает во все части прута, послед
ний надавливают на острие инструм ента, который крепко держат  
в левой руке, и разделение ивняка на части производится совер
шенно правильно до сам ого  конца прута.

Ивняк должен сохранить всю свою кору. Его выносят в погреб  
или держат в каком-либо другом  прохладном м есте . Перед упот
реблением его  мочат в воде в целях придания большей гибкости. 
Чтобы ивняк сохранил кору и цвет после вымачивания в воде, его  
подвергаю т окуриванию  серой в какой-нибудь старой бочке.

В России заготов ка  прутьев для обручей всегда производится  
поздней осенью или в начале зимы; сам и же обручи выделываются 
в избах, чаще всего топором или ножом. Прутья, расколотые пополам, 
складываются в избе, под потолком, на особых перекладинах. 
Когда изба топится, заготовленны е прутья от ж ара и дыма распа
риваются, после чего их снимаю т и сгибаю т на колене; если ж е об
руч настолько толст, что его  нельзя согнуть на колене, то эту опе
рацию производят с помощью железной скобы, вбитой в стену.

Ободы и обручи продаются рядами, с каткам и  и связкам и, 
которые состоят из определенного числа ободов и обручей, изм еня
ющегося в зависимости от размеров обручей и местных требований.

Обручи чанов продаются обы кновенно связкам и (по шесть  
ш тук), назы ваемы ми та кж е  полдюжиной.

Обыкновенные ободы чаще всего  связывают по четыре вм есте, 
один в другой, причем связка такая назы вается р ядо м.  Шесть рядов 
составляют скатку,  т. е . соединение двадцати четырех обручей; 
шесть скато к составляю т стопу, т. е. соединение ста  сорока обру
чей, а семь стоп составляю т тысячу,  содержащ ую , в действитель
ности тысяча восемь обручей. Соединение двух с като к  составляет  
пучок.

Каковы бы ни были размеры обручей, они должны быть покрыты 
корой, не источены червяками и не ломки. В лесу, где изготовляют 
обручи и придают им форму, обыкновенно прикрывают их хворо
стом и щ епкам и для того, чтобы сохранить их гибкость и влажность. 
Т а кж е  и бондарь, как указано выше, должен хранить купленны е  
им обручи в прохладном м есте.
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в некоторы х м естностях деревянные обручи заменяю тся  
железны ми. Употребляемое для этой цели железо им еет свое спе
циальное название „обручного ж ел еза” .

Для больших бочек и чанов используют исключительно ж елез
ные обручи.

Деревянны е обручи иногда заменяю тся

\
 блиндированными обручами (рис. 2 ), в осо

бенности когда бочки приходится посылать 
далеко. Эти обручи прочнее сам их бочек 
и не требую т такой частой починки, как  
деревянные обручи.

Деревянны е обручи соединяются иво- 
[т| выми прутьями. С ущ ествует несколько  

родов ивы, но наиболее пригодной для бо- 
М чарного м астерства считается так называ- 

емая красная, или виноградная, ива.
I  Ежегодно, когда сок начинает подни-

маться в дереве, срезаю т молодые побеги  
/Л Л ?  и составляют из них пучки, связки, кипы -
(Ш /  в каждой по сто пятьдесят ш тук молодых

отпрысков; длина таких пучков составляет  
Рис. 3 от одного до двух метров (рис. 3).

УСТРОЙСТВО МАСТЕРСКОЙ

М астерская бондаря, занимаю щ егося изготовлением бочек, 
чанов и т. п., должна быть достаточно просторна и хорошо осве
щена, так как  для успеш ного проведения работ требуется значи
тельное количество всякого рода станков и приспособлений, 
не говоря уж е  о гром оздкости сам их изделий и необходимости  
иметь всегда достаточный запас леса для просуш ки и подготовки.

Кром е м астерской необходимо иметь ещ е один или несколько  
сараев для склада необработанного м атериала и производства  
таких работ, для которых м астерская  м ож ет оказаться тесной, 
а такж е  кладовую, которую предпочтительно выбирают в подваль
ном помещ ении. В кладовой хранятся обы кновенно корпуса бочек 
без днищ, так как последние вставляются в бочки лишь тогда, 
когда все ко р п уса  бочек собраны . П ом ещ ение для кладовой  
не должно быть сырое, но излишняя сухость, способствую щ ая  
короблению клепок, та кж е  вредна.

Что касается пом ещ ения самой мастерской, то предпочтительно 
устройство ее на первом этаже; оно должно быть не слишком теплое12



и не слиш ком сухое, с окнам и, выходящими на север. Помещ ение  
с окнам и, выодящими на юг, не годится, так  как оно м ожет о ка 
заться слиш ком светлым и ж арким , в особенности летом; рабочие 
будут уставать от сильной жары и яркого света и, кром е того , этот 
свет м ожет вредно действовать на их зрение.

Если невозможно найти пом ещ ение, обращ енного окнами  
на север, то следует искать такое пом ещ ение, которое выходило 
бы на восток или на запад, вообще, такое, которое, будучи доста
точно светлы м, было бы защ ищ ено от непосредственного действия  
солнечных лучей.

Следует всегда помнить, что пом ещ ение для м астерской  
необходимо хорошо отапливать, когда на дворе сыро и холодно, 
чтобы инструменты  не заржавели, а дерево не покрылось пле
сенью, словом, надо следить за тем , чтобы в м астерской была 
постоянная тем пература, так  как это способствует сохранению  
инструментов, которые в противном случае приходится очищать 
от ржавчины, а та кж е  сохранению  материала, поскольку в плохой 
м астерской он м ож ет оказаться соверш енно никуда не годным.

Станки и приспособления. Для производства бочек нужен  
целый набор инструментов, а такж е  специальные станки и приспо
собления, при помощи которых удобно было бы работать. Кроме  
бочарных инструментов бондарю-любителю м о гут понадобиться 
некоторые столярные инструменты , а такж е  слесарно-кузнечны е; 
последние -  для склепывания железны х обручей, загибания ж елез
ных ручек для ведер и пр.

а

Рис. 4
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в городах, где сущ ествую т всякого рода ремесленны е заведе
ния, можно, конечно, всегда достать готовые обручи или заказать  
их, но в деревнях весьма важно ум ение заготовить сам о м у  все  
необходимое для бочарного производства. Небольшой переносной  
горн и необходимые для дела инструменты  обойдутся недорого, 
сам а  ж е  работа очень проста. Бондарь должен ум еть делать нуж 
ные вещи и, следовательно, быть вне зависимости от кузнеца.

Скам ья. Для того , чтобы клепку было удобно держать во время  
обработки бондарным кр уго м , ее  укрепляю т на особом станке, 
назы ваемом скам ьей (рис. 4 ). Такая  скамья не составляет исклю
чительной принадлежности м астерской бондаря, так как  она м ожет  
быть пригодна для столлра-белодеревца. Но судя по той пользе, 
которую она приносит бочарному рем еслу, можно с уверенностью  
сказать, что друг-ие ремесленники заимствовали ее у бондаря. 
Как бы то ни было, этот станок, заменяю щ ий столярный верстак  
и тиски, значительно облегчает работу.

Такую  скамью  изготавливаю т из букового или какого-либо  
другого крепкого  дерева; ширина ее достигает 16 дюймов (41 см ), 
а толщина 5 - 8  дюймов (1 3 -2 0 ,5  с м ). Чтобы рабочему было удоб
нее работать, в скам ье сделаны две выемки е для ног. Станок  
поддерживается четырьмя нож кам и с поперечниками, скреплен
ными болтами со столом и м еж ду собой.

Н а одном конце станка , на расстоянии около 12 дюймов 
(30 ,5  см ) от края, сделано продолговатое отверстие, через которое  
проходит брусок дерева, имеющий иногда форму французской  
прописной буквы J . Этот брусок в  назы вается ры чаг ом ;  он должен  
быть вырезан из середины здорового, нележ алого дерева -  твер
дого, крепкого  и вм есте  с те м  гибкого , например ясеня, вяза или, 
наконец, дуба. Н аверху этого  бруска приделан, в виде венчика, 
скрепленный железом брусочек (из рябинового или какого-либо  
другого  дерева) высотой около 6 дюймов (15 см ), но более широ
кий. Форма этого брусочка а, назы ваемого г оловой ,  м о ж ет быть 
различной, часто даже она составляет часть рычага, который для 
этого обы кновенно отесы вают. Для большей прочности эту голову  
отделывают спереди зубчатой обивкой, которая изготовляется  
или из листового ж ел еза , или из двух толстых железны х проволок, 
скрученны х и сплетенны х вм есте таким  образом, чтобы обра
зовался ряд зубцов. Часто вм есто того  чтобы укрепить этот ряд 
зубцов, на голове стан ка  делают подставки. И ногда такие зубцы 
располагаю т и вверху, и внизу; чаще ж е удовлетворяю тся только 
тем , что делают зубчатку лишь внизу.
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Цель, с которой устраиваю т такую  зубчатку, заклю чается  
в том , чтобы иметь нечто вроде тисков, образуемы х выступом  
и соответствую щ ей подставкой, о которой будет сказано ниже. 
Т аки е  тиски крепко заж им аю т дерево, попавш ее м еж ду зубьями, 
которое в противном случае соскользнуло бы под усилием  стр уга . 
З ам ети м , кстати, что часто встречаются такие седла, у  которых нет 
тисков и бывает достаточно лишь давления, чтобы удержать за
щемленную  доску, как  показано на наш ем рисунке. В этом послед
нем случае нередко зам еняю т деревянный рычаг железны м, пред
ставленны м на рис. 5.

Вверху, под головой, в рычаге, в том  
м есте , где он проходит через стол, прорезано  
отверстие о, через которое проходит креп
кий железны й круглый болт, пропущенный 
сквозь стол. Этот болт удерж ивает рычаг, 
качающийся на нем соверш енно свободно, 
в опущ енном состоянии. Н аконец, внизу 
в рычаге находится отверстие, через которое  
продет железный или деревянный валек р, 
выступающий с каждой стороны на длину, 
достаточную для то го , чтобы рабочий м ог  
поставить ногу.

Подставка (о ней мы говорили выше) -  это крепкая деревянная  
доска с шириной почти такой ж е, как  и скам ья, и толщиной 2 дюйма 
(5 см ). Эта подставка поддерживается снизу другой доской такой  
ж е толщины, поставленной вертикально. Часто такая вертикальная  
доска зам еняется двумя стойкам и или откосны ми подпорками. 
Что касается  наклонной доски, которая собственно и составляет  
подпору, то в ней посередине сделано продолговатое отверстие, 
соответствую щ ее отверстию  в столе, для пропуска рычага. Эта  
подпора опирается на вертикальную  доску, которую иногда и по
кры вает и с которой соединена или вязкой, или крепким и деревян
ными винтами; другой конец этой наклонной доски прикреплен  
к столу стан ка  гвоздями или винтами.

Когд а бочарные доски при помощил стр уга  получат первую  
форму, то рабочий будет обрабатывать их на стан ке , как  изложено  
ниже^ при помощи особого стр уга . Чтобы не возвращ аться более 
к преды дущ ему, мы здесь ж е  поясним, каким  образом собственно  
производится работа на седле.

Рабочий садится на скамью  верхом так, чтобы его  бедра нахо
дились в вы емках е, а ноги опирались на оба конца валика р.  В та 
ком положении он сгиб ает колени и этим движением придвигает

15



к себе валик, вследствие чего брусок в покачивается на своем  
стержне; таким  движением голова а откиды вается от рычага назад. 
Тогд а рабочий берет доску, которую он обрабаты вает, и ставит  
ее на подпорку с. Если доска широка, то ее  кладут посередине  
подставки и тогда, остановленная бруском  в, она не м о ж ет быть 
иначе защ ем лена, как  только концом; если ж е, напротив то го , эта  
доска длинна и узка , то рабочий кладет ее подле рычага так , чтобы 
голова а, образуя вокруг выступ, непременно захватила доску. 
Но, как  бы то ни было, лишь только доска уложена на м есто , рабо
чий вы тягивает ноги и толкает валик перед собой'. Этот толчок 
наклоняет голову вперед от рычага и упирает ее на обрабаты ва
емую  доску. Давление, получаемое доской, способствует том у, 
чтобы зубья тисков захватили доску снизу и крепко удерживали ее. 
Т а к  как подставка наклонена, доска защ ем лена и та кж е  наклонена  
и, кром е того , упирается в живот рабочего, то последний берет 
стр уг и обстругивает дерево, двигая струг к себе. На рабочем  
должен быть толстый кожаны й передник, чтобы избежать ранения  
в тех  случаях, когда соскальзнет стр уг или ослабнет доска. У  
рабочего нет другой опоры, кром е валька; чем более он тянет за 
щ емленное дерево, тем  крепче оно будет защ емляться, причем  
зубья зубчатки сильнее вдавятся в дерево и его  с трудом можно  
будет вырвать оттуда. Если бы случилось, что дерево выскольз
нуло от усиленного действия стр уга , то рабочий м о г бы упасть  
и ушибиться; впрочем бояться этого нечего, в особенности если  
мастеровой привык к этой работе.

Для строгания клепок в некоторы х странах, в особенности  
в Бургундии, бондари употребляю т обы кновенно станок, изобра
женный на рис. 6, Он состоит из крепкой дубовой или буковой  
доски а, наклоненной к полу так, что когда рабочий стоит, то верх
ний конец ее доходит е м у  до груди. Такая  доска с одной стороны
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упирается в землю, а с другой -  укреплена на нож ках в, прочно со
единенны х и наклоненны х как вперед, так и кнаруж и, при этом ста 
нок получает устойчивое положение; ножки укреплены  болтами  
с обоих концов. Подвижной продольный брус с, соединенный шар
ниром с доской а или скрепленны й так, что гибкость позволяет ем у  
двигаться взад-вперед, сверху вниз и снизу вверх, снабжен двойным 
прикрепленны м коленцем , сделанны м из дерева с железны ми  
зубьями или из железа, и скользящим по боковой стороне доски а, 
где имеется для него вы емка; при движении назад он поддержива
ется или деревянным подмы шником, или пластинкой из листового  
ж елеза.

На таком  станке  производится первая обработка клепки по
средством стр уга . Для этого мастеровой становится перед седлом  
и поднимает ногой продольный брус с, вследствие чего откры ва
ются тиски d, кладет клепку плашмя на доску а и упирается ногой  
в конец этого продольного бруса с, плотно устанавливает клепку  
на доске а и начинает работу как обычно. Т аки м  образом, м а с те 
ровой, пользующийся этим станком , работает стоя. Вполне доста
точно поддерживать клепку наж им ом  ноги на продольный брус с, 
так как  мастеровой всей тяжестью  своего тела м о ж ет налечь на 
ту ногу, которой он действует, причем тиски d получают значитель
ную силу.

Седло, или кресло, для обрезания. Этот плотничий станок у ст
роен так, что положенная на него бочка держится весьма крепко  
и с удобством, и м о ж ет быть обрезана, так  как она л егко  повора
чивается на седле.

Во м ногих м астер ски х  этот станок ставят прямо на землю  
(рис. 7 ), поближе к свету  и притом так, чтобы мастеровой м ог

Рис. 7 Рис. 8
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обходить его . Часть этого  станка  а им еет форму ф ранцузской  
буквы Y ; именно в эту часть, назы ваемую  вилкой, кладут бочку; 
вилка должна быть достаточной высоты, чтобы ее  можно было 
глубоко вр1>1ть в землю  и укрепить клиньями; если почва слаба, 
то ее заливают даже цем ентом . Позади этой вилки, на расстоянии, 
несколько м еньш ем  чем длина обыкновенной бочки, вертикально  
врывают в землю деревянный брусок f ,  на который опирается дно 
обрезаемой бочки, а м еж д у вилкой и таким  бруском  помещ аю т ещ е  
один горизонтальный брусок д , предназначаемы й для подержания  
бочки. На бруске  f имеется вы емка, служ ащ ая для принятия закр а
ины дна, которое опирается на этот брусок. Бруски e n d  врыты 
в землю и служ ат для укрепления всего  стан ка , брусок d служ ит  
опорой, брусок е ,  отодвинутый несколько назад, поддерживает  
поставленную  на станок бочку. Последняя укрепляется ещ е проч
нее цепью, оберты ваемой вокруг бочки; один конец цепи плотно 
укрепляется к подпоре, другой -  привязывается к педали, которой  
действует мастеровой.

Такой станок для обрезания м о ж ет сильно видоизменяться  
в своей конструкции, но он постоянно будет иметь форму или вилки 
(в виде буквы Y , как  показано на рис. 7 ), или полумесяца. М ногие  
бондари предпочитают последнюю конструкцию , поскольку такой  
станок можно переносить куда угодно и притом он обладает раз
личными преим ущ ествам и. На рис. 8 показана конструкция станка , 
прим еняем ого прежде.

Теперь в основном упо
требляют станок в виде  
полум есяца или серпа; он 
п о д д е р ж и в а ется  д вум я  
н о ж к а м и , н акл о н ен н ы м и  
кнаруж и, как показано  
на рис. 9. Один конец  
бр уска  А  соединен с по
л ум есяцем , а другой конец  
снизу поддерживается вер
тикальной ножкой. Бочка  
пом ещ ается на этом стан
ке  в полумесяце и на брус

ке  А .  Она загораж ивается на последнем клинышком М ,  который 
можно помещ ать в различных отверстиях, смотря по длине бочки. 
Ввиду такой подвижности клинышка этот станок м о ж ет служить  
для обрезания бочек различной длины.

Рис. 9
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Рис. 10

Чурбан. В некоторы х м естностях  
чурбан назы вается стулом . Он слу
жит бондарю для обтески дерева, 
расколки е го  на клепки и вообще 
предварительной грубой обработки  
клепок. Чурбан бывает различной 
высоты и устраивается так, чтобы 
на нем можно было работать стоя 
и сидя.

Для чурбана берут крепкий, суч
коватый обрубок дерева (дуба или 
вяза), к которому снизу врубают 
четыре прочные ножки, соединенны е  
м еж ду собой перекладинами. В верх
ней части чур б ан а (р и с. 10) вырезаны  
две короткие стойки а й в ,  которые 
сл уж ат упором при обстругивании  
клепок, причем эти последние упира
ются в выступ в.

Если же найдется достаточно  
толстого обрубка дерева, чтобы из
готовить из него чурбан вы шеописан
ного обрубка дерева, чтобы изгото
вить из него чурбан вы шеописанного  
устройства, то е го  можно сделать  
составны м из нескольких более тон
ких обрубков, плотно пригнанных 
друг к другу и связанны х м еж ду собой железны ми обручами или 
бугелям и*.

Нередко применяю т чурбан несколько иного типа (рис. 11). 
У тако го  чурбана имею тся три ножки, сделанны е наискось; под
порка а укрепляется в центре чурбана; сам  ж е чурбан посредством  
двух горизонтальны х поперечий соединен со стойкой в, устроен
ной соверш енно так ж е , как и в обы кновенном чурбане.

На рис. 12 представлено ещ е одно приспособление, необходи
мое при производстве тех  ж е работ. Здесь вм есто вертикального  
чурбана взят тяжелый брус с трем я, а иногда и с четырьмя, нож
кам и , двумя стоякам и и боковой доской, служ ащ ей для опоры 
ребра обстругиваемой клепки. Несколько иначе устроенная стойка в 
показана особо на том ж е рисунке.

Рис., 11

‘  Бугель -  железное кольцо.
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Щ ем ило. Э то т  
инструмент служит 
для зажатия кусков  
дерева, которые 
хотят соединить  
вм есте  и держать  
стиснуты ми, пока  
это необходимо  
бондарю.

Щемило (рис. 13) 
состоит из квад
ратного железного  
прута произволь

ной длины, не более, однако, 6 футов (183  см)^ Верхний конец  
такого  прута согнут в виде крю ка с несколько расширенны м  
плоским концом, назы ваемы м бородкой с. Д ругая  бородка а, кото
рую называют лапкой, устроена таким  образом, что ее  м о ж но дви
гать вверх и вниз по пруту и закреплять с помощью винта Ь в лю
бом м есте  по высоте е го .

Употребление щ емила вполне понятно.
Доски или бруски, которые хотят заж ать, складывают 

предварительно на столе плотно сфугованны ми ребрами  
один рядом с другим , после чего на них накладывают 
щемило неподвижной бородкой или крючком та к , чтобы 
бородка плотно уперлась в ребра сложенны х досок илк  
брусков; затем  придвигают подвижную лапку вплотную  
к внеш нему краю последних и, установив ее  в этом по
ложении, подколачивают молотком и крепко закрепляю т 
винт. Для увеличения крепости сжатия, а  та кж е  для 
предупреждения соскальзывания лапок, на плоской 
поверхности их иногда делают насечку, благодаря ко 
торой усиливается действие сжатия с помощью этого  
инструм ента.

Режущ ие инструменты . К этого рода инструм ентам  
относятся различные пилы и стам ески , соверш енно  
сходные с употребляемы ми при столярных работах.

Для бочарных работ можно ограничиться одной пуч- 
Рис. 13 ковой пилой и ножовкой, а та кж е  несколькими полу

круглы ми и плоскими стам ескам и .

b
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Колющие инструменты . Для бочарного дела необходимо иметь  
несколько инструментов для подтески клепок и досок. При выделке 
лишь простых бочек можно употреблять для этой цели обы кновен
ный топор, заточенный, однако, на одну фаску, причем работа его  
несколько сходна с работой стам ески , т. е. гладкая сторона при
клады вается к дереву, а ф аска остается снаруж и. Более чистые 
работы требую т специальны х инструментов, к рассмотрению  ко
торых и переходим.

К о с а р ь  служ ит для подтесывания досок и для выравнивания 
деревянных обручей. Это вообще очень дорогой инструм ент, так  
как  выделка его  весьм а трудна и требует искусства  опытного куз- 
неца-инструм ентальщ ика.

На рис. 14, 15, 16 и 17 показаны различные <(ормы косаря. 
На первом рисунке изображен косарь орлеанского фасона с руч
кой, на втором -  одно лишь ж елезо косаря, назы ваем ого француз
ским , на третьем -> обыкновенный и на четвертом -  бордоский 
косарь. Орлеанский косарь был первоначально сделан искусны м  
кузнецом  г. Орлеана по имени Гунга; он представляет собой один 
из самы х лучших и удобных образцов. Такой косарь весит обыкно
венно 4 - 4 1 /2  к г , длина е го  острия -  около 12 дюймов (30 ,5  см ), 
ширина -  61/2 дюймов (16 ,5  см ).

Длина рукоятки косаря определя
ется длиной руки рабочего, который 
должен ею действовать. Рукоятку  
эту обыкновенно делают такой длины, 
чтобы большой палец лежал на краю  
трубки, причем , если согнуть руку, 
то конец рукоятки должен быть на 
уровне локтя.

Взяв косарь за рукоятку, следует  
наблюдать за тем , чтобы последняя 
отклонялась наруж у и не находилась  
в одной плоскости с осью инстру
м е н та . Такая  предосторожность  
необходима для того , чтобы рука  не 
терлась о дерево. Кром е того , рукоят
ка для уравновеш ивания веса са 
м ого  инструм ента та кж е  должна быть 
достаточно тяжелой.

Если рабочий хочет подтесать по
перечники для бочки, которые должны  
быть прямые, то он наклоняет н ем 
ного доску к инструм енту и тогда

Рис. 14

Рис. 15

Рис. 16
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Рис. 17

подтесы вает прямо, как  будто  
эта доска соверш енно прямая.

Рабочий держит косарь пра
вой рукой, большой палец кла
дет на конец трубки, конец  
рукоятки опирает на свое пра
вое бедро, правую н огу  отстав
ляет вперед вдоль бочарного сту 

ла, левую руку держит на бочарНой доске, которая одним концом  
касается бруса, а другим  концом доходит до скобки, находящ ейся  
за бочарным стулом , с вы емкой для то го , чтобы получилась необ
ходимая устойчивость.

Косарь -  весьм а необходимый инструм ент бондаря, вслед
ствие чего последний обычно старается выбрать инструм ент воз
можно лучш его качества, притом такой формы, которая облегчала  
бы е м у  работу. Косарь выполняет сложную  работу, так  как он 
придает бочарной доске определенную форму, которая, однако, 
образуется не из прямых линий, а  из едва зам етны х кривых. Сле
довательно, необходимо, чтобы рабочий, прежде чем опустить этот 
тяжелый и острый инструм ент, скруглил узкую  и нетолстую  доску  
так, чтобы она была вогнута , для чего ставит ее и упирает в чурбан. 
Нужно, независимо от данной кривой на ширине, сделать другую  
кривую по длине и, кром е то го , оставить на обоих концах бочарной 
доски намеченны е края, т. е . на каж дом  конце сделать два знака, 
до которых не дотронулся инструм ент. Если бочка хорошо при
гнана, то эти знаки никогда не исчезнут и их можно будет найти  
даже в том случае, когда бочка прослужит некоторое время и будет 
уж е  опорожнена.

Шл я ) ( т ы специально приспособлены для обработки клепок. 
Форма инструм ента бывает не всегд а одинаковой у различных 
мастеров, хотя в общ ем она сходна. Шляхта состоит из несколько  
согнуто го  лезвия топорика и молотка с пройминой^ для ручки. 
Лезвием  инструм ента можно тесать, то гд а как  молоток служ ит  
для выравнивания и подколачивания бочарных досок при пригонке  
последних на м есто во время сборки бочки.

На рис. 1 8 , 1 9  и 20 изображены три образца шляхты, из которых 
инструм ент на рис. 18 назы вается обыкновенной шляхтой, на 
рис. 19 -  шляхтой-аржантелью  и на рис. 2 0 -ф л а м а н д с ко й  шляхтой.

‘  Проймина -  отверстие.
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Несколько иного образца шляхта представлена на рис. 21. 
Она приспособлена для срубания й подчистки деревянных гвоздей  
и сучков. Длина ж ел езка  этого инструм ента -  около 8  дюймов  
(20 ,5  см ), рукоятки -  12 дюймов (30 ,5  с м ), ширина острия 2 1/2 дюйма 
(6 ,3  см ); конец, образующий молоток, им еет квадратную  форму, 
каждая сторона которого -  около 1 V 4 дюйма (3 ,2  см ).

Весьма понятно, что если бы рукоятка тако го  инструм ента  
была насаж ена наглухо, заточка его  была бы затруднена при о ста 
новке лезвия на поверхности точильного, камня; рукоятка уперлась  
бы в кам ень, не допустив прикосновения фаски к последнем у. Это  
обстоятельство подало мысль сделать ручку съемной, для чего  
сл уж ат замычки с, удерживаемы е вйнтом d, пропущенны м через 
рукоятку и трубку Ь инструм ента. Достаточно отвинтить винт 
и ручка сам а  собою вынется.

Т е с л о  служ ит почти для той же цели, что и шляхты, и даже  
формы рабочих частей этого инструм ента соверш енно одинаковы, 
различаются, однако, лишь отсутствием  у тесла молотка.

На рис. 22 и 23 представлены два образца этого инструм ента, 
наиболее употребительны е в практике бочарного дела.

Строгальны е инструменты . Назначение строгальны х инстру
ментов -  снять с обрабаты ваемой поверхности излишнюю древе
сину в виде более или м енее толсты х струж ек, а сам у  поверхность  
сделать гладкой и ровной. К этого рода инструм ентам  принадле
ж ат различные струги , рубанки, ф уганки и пр., различающиеся  
по внеш нему виду, но сходные по производимой ими работе.

В основу устройства всякого стр огал ь н ого  инструм ента по
ложен нож, которому придают в зависимости от назначения различ
ные формы и положения. Обыкновенным нож ом , как известно, 
можно резать и скоблить, для этого следует придать ем у  опреде
ленное положение относительно обрабаты ваемой поверхности
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Рис. 22 Рис. 23

дерева. То ж е  мы  видим в ножах  
(ж ел езках) строгальны х инструм ен
тов; ножи их, поставленны е относи
тельно обрабаты ваемой поверхности  
в наклонное положение, будут сре
зать волокна дерева, тогда как при 
вертикальном положении они будут 
лишь скоблить дерево.

Всякий строгальны й инструмент  
состоит их двух главных частей: 
стальной п л а с ти н ки -ж е л е зк а  (резца) 

и деревянной колодки. В колодке делается отверстие для выхода 
струж ек и закрепления ж ел езка  при помощи деревянной д о щ еч ки -  
клинуш ка. Нижняя поверхность колодки, или подошва, соприка
сающаяся с обрабаты ваемой поверхностью дерева, м о ж ет быть 
плоская, вогнутая или волнистая в зависим ости от назначения  
строгального инструм ента и формы его  ж ел езка .

Б о ч а р н ы й  р у б а 
н о к  (рис, 24) по своей  
форме представляет  
нечто вроде обы кновен
ного столярного ру
банка, опрокинутого  
вверх подошвой ко
лодки, снабженной че
тырьмя нож кам и, ко
торые сл уж ат для у ста 
новки колодки на полу; 

лезвие ж ел езка  выходит наруж у и вставляется снизу.
И нструм ент этот употребляется для грубой строжки клепок  

и досок для днищ.
В некоторы х м естностях  

для той ж е цели изготовляют 
рубанок не на четырех нож- 
ка х ,а  лиш ьнатрех, и притом  
сам а  колодка стр уга  дела
ется наклонной к горизонту  
(рис. 25) .  Т ако е  различие 
в устано вке колодки рубанка  
не им еет сущ ественного  
значения, и работа на том  
или другом  соверш енно оди-

Рис. 25
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какова: инструм ент остается неподвижны м, тогда как клепка или 
обстругиваем ая доска движутся по подошве к лезвию инстру
м ента.

Колодка, или корпус рубанка, или, по крайней мере, е го  по
дошва делаются из твердого букового либо рябинового дерева  
и должны быть гладким и, без сучьев и других недостатков. Прорезь 
в колодке для помещ ения ж ел езка  не должна быть слиш ком велика, 
чтобы ж елезко  сидело в нем плотно и чтобы с тр уж ка  м огла сво
бодно выходить вниз через то ж е тверстие; укрепление ж елезка , 
как  и в обы кновенном рубанке, производится с помощью клинуш ка, 
которых подколачивается снизу молотком.

Для того , чтобы ж елезко  не подвергалось порче, когда работа  
на нем не производится, а та кж е  во избежание ранения рук, е го  не
обходимо прикрывать кусочком кож и, края которой прибиваются  
к двум дощ ечкам .

С т р у г  -  весьм а необходимый для бондаря инструм ент, со
стоит из ножа, заточенного на две фаски, по концам которого  
приделаны две рукоятки. С труг бывает самы х разнообразны х форм 
и размеров, смотря по работе, которую приходится им выполнять: 
прямой, вогнутый, скругленны й, с хвостом и пр.

На рис. 26 изображен прямой стр уг как  самы й обыкновенный 
и наиболее употребительны й в другмх р ем есл ах для срезания  
излишней древесной массы .

При покупке  этого  инструм ента следует обращ ать внимание  
на наваренное сталью лезвие его; оно должно быть соверш енно  
ровное, без каких-либо изъянов и видимых недостатков. З акал ка  

.должна быть средняя, т. е. не слиш ком твердая и не м ягкая. Точат  
лезвие на точильном кам н е , причем необходимо наблюдать, чтобы 
обе фаски были одинаковы и находились под одним и тем  ж е углом  
наклона к полотну инструм ента.

Вогнутый стр уг, показанны й на рис. 27 , назы вается часто  
кривым стругом  или строгальны м ножом; вогнутость лезвия по
добного инструм ента зависит от диам етра бочки, вследствие чего  
в бочарной м астерско й должно быть несколько таки х  инструм ен
тов с различной вогнутостью  лезвия.

С труг, изображенны й на рис. 28 и имеющий дугообразную  
форму лезвия, назы вается орлеанским стругом  и служ ит для сре
зания вогнуты х м ест. Для обстругивания клепок внутри бочки 
служ ит стр уг, показанны й на рис. 29 . И нструм ент вводят в бочку  
прямой ручкой, а co гн y ta я  остается снаруж и.

С труг с хвостом  (рис. 30) та кж е  служ ит для подчистки бочек 
внутри и для выравнивания соединений клепок. Работа инструментом
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производится так; взяв за ручку стр уг, опускаю т его  вниз бочки 
и затем  ведут им снизу вверх. Ручка делается или железной, 
в форме трубки, или деревянной точеной.

Уторник. И нструм ент этот применяется для вырезания паза при 
укреплении дна бочки или кадки к клепкам . Такой утор должен идти 
по всей окружности на равном расстоянии от торцевых граней  
клепки и должен иметь везде одинаковую глубину.

Уторник (р и с .31 ) состоит из двух частей: колодки А  с закру
гленной подошвой, в которой пом ещ ено железко , и щеки подвиж
ной колодки В, служ ащ ей для направления ж ел езка  параллельно  
краю бочки. Щека В укрепляется поэтому не параллельно, а не
сколько наклонно к с тр угу  А  сообразно наклону торца тела бочки. 
Части уторника А и В м о гут быть сближены и удалены одна от дру
гой с помощью трех винтов а, в, с, связывающих щ еку с колодкой  
стр уга .

В стр уге  А  кром е уторного  
ж ел езка  находится два узких  
резца, служ ащ их для предвари
тельного надрезания края утора, 
уторное же ж елезко  выбирает 
м ассу  дерева м еж ду этими над
резанны ми краями.

Сам о собой разум еется, 
что один и тот же уторник не мо
ж е т служить для вырезания уто
ров в бочках различных д иам ет
ров. С увеличением размеров бочки увеличиваются ширина и гл у
бина утора. Подошва для колодки стр уга , наоборот, должна быть 
более пологой.

И ногда бочки вм есто утора имею т фальц (рис. 32), который 
вы резается б о ч а р н ы м  ф а , л ь ц г о б е л е м ,  изображенны м на 
рис. 33  и 34. Такой струг состоит та кж е  из колодки А  с фальцевой 
и предварительной ж ел езкам и  и щеки В, имею щей то же назначе
ние, что и в вы шеописанном уторном стр уге .

В небольших бочонках и чанах с плоским дном утор вырезают 
особым инструм ентом , называемым г р е б н е м  или у т о р н и к о м  
(рис. 3 5 ). Подобно уторном у стругу , он им еет упорную щ еку и го 
ловку, в которой укреплены  железко или гребень с пирамидальными 
зубьями, несколько напоминаю щ ими зубья пилы; такой гребень, 
однако, вы резает утор весьма нечисто, а потому в лучших утор
никах ж елезко  им еет особый вырез, показанный на рисунке.

5 " 1)
<

□ ЕНЯШШ

Рио. 35
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Сверлильные инструменты . Т аки е  инструменты  для образова
ния в бочарных изделиях цилиндрических или конических отвер
стий. Работа эта тр ебует некоторого опыта в выборе подходящего  
инструм ента в зависим ости от условий сверления. Если ж е по не
обходимости один и тот ж е  инструм ент приходится употреблять  
для различных целей, то в таком  случае нельзя ожидать удовлет
ворительного выполнения работы. При употреблении хорош его  
сверла стенки высверленной дыры получаются соверш енно глад
кими и чистыми, та к  как  сверло реж ет дерево, а не рвет его  во
локна, что м ож ет случиться при употреблении сверла, конструкция  
которого непригодна для подобной работы.

Все сверлящ ие инструменты  можно подразделить на две ос
новные группы: сверла, углубляю щ иеся в дерево сам и собой, 
и сверла, углубляю щ иеся в дерево лишь от большего или меньш его  
наж им а, оказы ваем ого работаю щ им.

Рис. 36

к первой группе сверлильных инструментов принадлежат  
различного рода буравы и вообще сверла с винтами и винтообраз
ным острием , ко второй сверлильные инструменты, не имеющие  
такого  приспособления для л егко го  проникания вглубь просвер
ливаем ого дерева.

Для сверления конических отверстий в бочарных изделиях  
употребляются б у р а в ы ,  показанны е на р и с .3 6 ,3 7 и 3 8 .

На рис. 36 изображено обыкновенный ложечный бурав, на 
рис. 37  -  терочный бурав, на рис. 38  -  спиральный бурав.

Терочный бурав (рис. 37) представляет собой полый внутри  
конус с пробуравленны ми на всей его  поверхности маленькими  
отверстиями в виде терки; этот инструм ент, войдя в дерево реж у
щим концом, производит всерление отверстия на конус перетира
нием волокон в мелкий порошок. Работа идет довольно медленно.
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Рис. 39 Рис. 40

НО зато дерево никогда не 
расколется, как  это часто  
бывает при употреблении  
ложечных буравов.

На рис. 39 изображен  
бурав улучщенной конст
рукции, отличающийся от 
обыкновенных буравов лишь 
тем , что к нем у прибавлена  
часть а в виде усеченного  ко
нуса, желобчатого или тероч
ного.

Все вы шеуказанны е свер
лильные инструменты , од
нако, не всегд а удовлетворяю т осторожны х м астеров, вследст
вие чего придуманы некоторы е улучшения их конструкций. Один 
из таких улучшенны х буравов показан на рис. 40. К ак и все инст
рументы  тако го  рада, он представляет собой конус; в части а 
(составляет V a  всей высоты конуса), гладко обточенной на токар
ном станке , сделана прорезь, в которую вствляется узкая зубчатая  
полоска Ь, укрепленная на м есте  с помощью винта; в части d по
лоска удерж ивается за счет трения, если только она пригнана пра
вильно. Зубчатая полоска м о ж ет быть 
вынута отвинчиванием винта, что быва
ет необходимо, когд а хотят подточить 
режущ ие грани зубцов, хотя такую  под
точку приходится делать редко, та к  как  
зубцы м о гут служить очень долго. Н а
чиная с V s  своей высоты, конус срезан  
так, чтобы образовалась ложковидная  
режущ ая грань, пробуравленная в виде 
терки; вершина же конуса, или конец бу
рава, затачивается винтообразным бу
равчиком.

Бурав этот работает довольно быс
тро и чисто, причем получается вполне 
правильное отверстие.

Б о ч а р н о е  с в е р л о ,  предназна
ченное для образования цилиндрических  
отверстий, показано на рис. 41 . Рабочая 
часть такого  сверла им еет вид опроки
нутого стального стакан а , края кото
рого снабжены  зубцами однообразной  
формы. С такан  насаж ен на стержень

Рис. 41
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и удерживается в вертикальном положении шпонкой Ь. Просверлив  
отверстие концом буравчика с и прорезав затем  зубьями стакан а  
дыру, со стержня буравчика с снимают вырезанный кусочек дерева. 
Это производится посредством особогсг крючка d, показанного
на рисунке отдельно. Ко гд а  хотят освободить стакан от вырезанного

кр у ж ка  дерева, ударяют с л е гка  по колену d '  -  
и круж ок вываливется; затем , чтобы поднять 
обратно крючок, ударяют по концу d " .

Сверло приводится в движение посред
ством ры чага а с деревянными точеными  
ручками, насаж енного  на стержень с медным  
кольцом f. Надавливая на грибок /, можно
поднимать и опускать сверло, вращ аем ое
посредством рукояток.

Разные инструменты . Кром е описанны х  
нами инструм ентов в бочарном м астерстве  
употребляются и другие, к кр атко м у описа
нию которых и перейдем.

В бочарном деле употребляются м о л о т к и  
различных форм в зависимости от рода ра
боты, производимой ими. Обыкновенный бо
чарный молоток (рис. 42) выковывается из 
стали или железа со стальной наваркой в ниж
ней части, имею щей форму прямоугольной  
равносторонней призмы; верхняя плоская  
часть молотка оканчивается прямым закр у г
ленным ребром.

MOJ^OTOK насаж ивается на прочную и вяз
кую рукоятку и заканчивается железны м кли- 
нуш ком . Вес е го  от З/4  до V 2 фунта (от 308  
до 205  г).

Ш а б л о н ы  (рис. 43) -  это вырезки из 
доски, по форме которых заготавливаю тся  
клепки и другие детальные принадлежности  
бочек и чанов. Такие шаблоны приготовляются 
для каждой посуды особо.

О б р у ч и  р а б о ч и е  (рис. 44) сл уж ат для 
предварительного связывания клепок, собран
ных и пригнанных для образования тела  
бочки; их требуется всегда в большом коли
честве и различных диам етров. Т аки е  обручи 

Рис. 44 п ри го то вл яю тся  сл ед ую щ и м  о б р азо м :

Рис. 42

Рис. 43
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требуемой ширины и толщины обручное железо накаливается  
и сворачивается в кольцо диам етром , нем ного меньшиКл диам етра  
приготовляемого обруча. З атем  кольцо это в накаленном состоя
нии обж имается вокруг формы, имеющей вид ступенчатого шкива  
с наклонными стенкам и; на такой форме удобно обжимать обручи 
различных диам етров, причем обруч принимает несколько кони
ческую  форму, что необходимо для плотного прилегания его  
к телу бочки.

З а т я ж к и  служ ат для стягивания клепок тела бочки после 
того , как на него надет рабочий обруч.

Сущ ествую т два рода затяж ек; с винтом для стягивания чанов 
и с воротом -  для бочек.

На рис. 45 изображена затяж ка  для чанов^ состоящая из рамы а, 
в вертикальные стойки которой врезан поперечник Ь, поднимаемы й  
и опускаемы й с помощью винта с. Поперечник снабжен веревкой с/, 
охватывающей концы стягиваем ы х клепок. Эти концы необходимо  
стягивать настолько сильно, чтобы они сходились почти вплотную  
и чтобы можно было надеть второй головной обруч. Д ругой образец  
затяж ки, служ ащ ей для той ж е цели, показан на рис. 46.

З атяж ка  с воротом устраивается несколько проще, как это 
видно из рис. 47 . Ворот Ь, вставленный концами в отверстия рамы  
d, вращ ается при помощи а н ш п у га '. Один конец веревки а у кр е 
плен в рам е, другой -  наматы вается воротом.

n  -n - ,

Рис. 45 Рис. 46

Для больших бочек необходимы две и даже три подобные 
затяж ки.

Н а б о й к и  сл уж ат вспомогательным инструментом при набивке  
обручей на тело бочки или чана. Н абойкам  придают форму тупого  
клина, в нижней части (подош ве) которого им еется неглубокая

А нш пуг -  рычаг.
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канавка: верхняя ж е часть -  четырех- или восьмигранная -  закан 
чивается сл егка  закругленной торцевой плоскостью.

Набойки бывают железны е или деревянные, смотря по том у, 
для каких обручей они предназначены .

На рис. 48 представлено несколько различных образцов набоек  
для бочек и чанов. Образцы А, В, D, Е и F  -  железны е набойки  
со стальной'наваркой подошвы, образец С -  набойка для чанов, 
в которой имеется отверстие для помещ ения деревянной ручки, 
наконец, образец G -  набойка или, вернее, обж им ка для обжимания  
головки заклепок при склепы вании железны х обручей.

К л е щ и  н а к и д н ы е  служ ат для отгибания и стягивания  
концов клепок при набивке на последние обручей и вставке днищ.

в в

J IZI
fа

Рис. 48

W .

Обыкновенные клещи (рис. 49) -  это деревянный брусок, один 
конец которого закруглен и служ ит рукояткой, другой -  плоский; 
с укрепленной на нем железной пластинкои Ь. В бруске, на поло
вине е го  длины, имеется вы емка, в которую входит кольцо ж ел ез
ного крю ка а; форма свободного конца этого крю ка показана  
на рисунке.

Т аки е  клещи употребляются преим ущ ественно при производ
стве бочек; для чанов ж е удобнее применять клещи, показанны е  
на рис. 50. Здесь откидной крюк соединен с металлической труб
кой, в которую вставляется длинная ручка инструм ента. Размер
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сам их клещ ей значительно меньш е вышеописанных, и устройство  
их прочнее.

На рис. 51 представлены  клещи улучшенной конструкции для 
бочек. Конец а сделан из крепкого  дерева (наприм ер, вяза или 
дуба) и выточен на токарном станке; деталь с -  головка, обитая 
ж елезом , d -  металлическая оправа с затычкой е, f -  крюк.

О

Рис. 51

Stif

Рис. 52 Рис. 53

11

Рис. 55

М у ш к е л ь  (рис. 52) -  ручная колотуш ка с длинной и гибкой  
ручкой. Мушкель служ ит для выравнивания досок днища, которые  
или слиш ком углубились в утор, или вышли из него.

К о н о п а т к а  -  инструм ент, служащ ий для проконопатки  
бочарных досок и вообще всех скваж ин, которые м о гут оказаться  
в стен ках  бочки.

И ногда этот инструм ент бывает похож на нож с короткой  
железной ручкой^ но удобнее всего  придавать е м у  форму, показан
ную на рис. 53.

Ж е л е з н а я  с к о б а  (рис. 54 ) м о ж ет иметь весьма различные 
применения при сборке бочек; главным образом, однако, она  
служ ит для установки на м есто днищ бочек. Скоба эта выковыва
ется из квадратного ж елезного  прута шириной 15 и толщиной  
10 миллиметров; длина скобы 6 - 7  дюймов ( 1 5 - 1 8  с м ). В изгибах  
железо сплющено и на концах образует фаски; нижний изгиб  
на два лезвия, верхний -  на одно, а  части Ь им еется утолщ ение, 
по которому при заправке днища можно ударять молотком; конец с 
в случае необходимости м ож ет служить конопаткой.
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Р е з е ц  (рис. 55) служ ит для срезания деревянных гвоздей  
и прочистки отверстий. Работающая часть этого инструм ента  
им еет форму клина.

Р е з е ц  д л я  м е т к и  б о ч е к  (рис. 5 & ) - - инструм ент, которым  
бондарь пом ечает собранные им бочки и чаны.

И скусство  м астерового  заключается главным образом в том, 
чтобы сум еть разнообразить всевозможны е знаки, цифры и буквы. 
С ам  инструм ент состоит из наваренного сталью резца формы, 
показанной на рисунке, и из деревянной, сравнительно длинной 
ручки, чтобы удобно было держать ее в руках . С помощью тако го  
инструм ента можно вырезать не только прямые линии, но такж е  
и различные кривые.

Вместо такого  резца некоторы е бондари делают пометки  
железом , которое первоначально сильно нагреваю т, а затем  им 
помечают днища бочек. Эта систем а  весьма употребительна даже  
в больших м астерских.

Р е з е ц  в ы е м о ч н ы й  употребляется для вырезания выемок 
на обручах до соединения их с ивовыми побегам и. Употребление  
его  схож е с обыкновенным резцом или кривым ножом, но ввиду 
удобства его  предпочитают последним. Э том у инструм енту при
дают различные формы; одна из них показана на рис. 57.

Рис. 56

Рио. 57

Предохранительны е ободы или обручи ~  железны е круги , со
ставленны е из подвижных частей а, Ь, с, d, которые крепко со
единяются посредством одной или нескольких га е к  е. Эти пре
дохранительные круги  сл уж ат для врем енного скрепления бочек, 
недостаточно прочных, которые идут в починку или перевозятся

34



на дальнее расстояние. На рис. 58 изображен такой круг, там  же  
изображен и ключ f, служащ ий для свинчивания или развинчивания  
гайки е.

ВЫДЕЛКА БОЧЕК

О бработка клепок. Клепки (лады), как мы уж е  знаем , бывают 
тесаны е, или колотые, и пиленые. Первые из них, колотые, всегда  
значительно лучше пиленых, заготовленны х притом машинным  
способом.

Клепки, предназначенные для сборки бочек, должны быть 
совершенно сухим и, иначе в выделанных бочках они будут коро
биться, усы хать и, следовательно, пропускать через швы налитую  
в бочки жидкость.

Простейший способ искусственной суш ки, который часто при
меняется в небольших м астерских, состоит в том , что, обтесав  
дерево до размеров и формы, близко подходящих к разм ерам  
и форме требуем ого  изделия, торцы его  заклеиваю т бум агой  
на столярном клее, после чего кладут на ж арко истопленную  
русскую  печь или в другое какое-либо ж аркое м есто и оставляют 
там на один день, перекидывая часто нижние куски  наверх и на
оборот. При такой суш ке дерево почти никогда не портится и высу
шивается весьма быстро.

Достаточно просушенны е клепки и доски для днищ поступаю т 
затем  в обработку, которая состоит в обтеске, строж ке и обре
зании досок для придания им той формы и вида, которые требуются  
для сборки бочек.

Грубо выделанные клепки, заготовленны е обыкновенно на не
сколько сантим етров длиннее вполне готовых клепок, предвари
тельно укорачиваю тся на обоих концах лучковой пилой до тр ебуе
мой точной длины их. Что же касается бочек с вогнуты м дном, то 
для таких бочек клепки предварительно не укорачиваю тся, но об- 
резаюГся впоследствии, когда бочка собрана, связана обручами  
и линия выпуклости дна намечена.

После укорачивания приступаю т к обработке внешней и внут
ренней сторон клепок, что составляет весьма важную работу  
в бочарном производстве. Такая отделка производится различно, 
но имеет конечной целью придать клепкам  вполне определенную  
и точную форму. Сначала выпукло стесы ваю т внешнюю грань  
клепки односторонним топором (т. е. таким , у  которого лезвие  
заточено на одну ф аску), что производится на плахе или толстой
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деревянной колодке; при этом рабочий левой рукой держит клепку, 
опирая ее на плаху, а правой действует топором так, чтобы ф аска 
лезвия была снаружи.

Раскалы вание ведется обыкновенно гк> сердцевидным лучам, 
причем дерево не теряет своей упругости, крепости и, кром е того, 
менее подвержено короблению, чем при распиловке; при изготов
лении ж е пиленных клепок перерезаю тся весьма часто волокна  
дерева, что в значительной степени отраж ается на прочности бо
чек -  способствует проницаемости их стенок для жидкостей. Вот 
почему бочки, выделанные из пиленых клепок, более пригодны  
для хранения сухих и сыпучих товаров, чем жидкостей. Т акие бочки 
в случае необходимости м о гут быть та кж е  употреблены для хра
нения густы х жидкостей, обладающих свойством закупоривать  
поры дерева, причем утечка  их невозм ожна.

Грубая выделка колотых клепок производится обыкновенно 
в лесу ввиду того , что свежесрубленное дерево колется легче  
и лучше, чем просохш ее. Что же касается пиленых клепок, то за
готовка их м ож ет быть произведена во всякое время и в каком  
угодно м есте.

Бочкам придают обы кновенно яйцевидную форму с плоскими  
или нем ного вогнуты ми днищами круглого  или овального попереч
ного сечения. В практическом отношении такая форма бочки пред
ставляет ту  выгоду, что последняя лучше сопротивляется давлению  
жидкости изнутри, а та кж е  толчкам , действую щ им снаруж и. Кроме  
того, дно, представляя собой наименьш ее сечение бочки лучше 
сопротивляется напору жидкости, в особенности если ем у  будет 
придана форма, несколько вогнутая внутрь бочки.

Клепки для бочек вытесываются так, чтобы средняя часть 
каждой из них была шире концов; концы же клепок для более удоб
ного вырезания утора должны быть >1есколько толщ е. Кроме того, 
чтобы бочка в своем поперечном сечении имела форму кр уга  или 
овала, наружной стороне клепки необходимо придать очертание, 
соответствую щ ее д уге  кр у га  или овала. Внутренняя поверхность  
бочки м ож ет быть прямая или несколько вогнутая. В первом слу
чае внутреннее поперечное сечение бочки будет представлять вид 
м ногоугольника, во втором -  кр уга  или овала.

При обтеске клепок не следует наносить слиш ком частые 
и сильные удары топором и откалывать сразу большую щ епу, так  
как  при этом по неосторожности можно отколоть древесины  
больше того, чем следует, и вообще испортить клепку. Чем тверже  
порода дерева, тем  труднее идет работа обтески; даже одна и та  же  
порода дерева оказывает неодинаковое сопротивление стесыванию,
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что зависит от степени сухости и сырости дерева и строения во
локон его: прямослойное дерево стесы вается легче свил еватого ', 
сырое легче сухого .

Непосредственно после обтески клепок приступаю т к стро га 
нию их. Работа эта производится такж е  весьма различно в разных 
м астерских.

Чаще всего такая строж ка производится на чурбане, показан
ном на рис. 12. Бондарь кладет клепку на чурбан, опирая ее на 
стойки, которые препятствую т сдвиганию с м еста  доски при 
строж ке, для большего удобства строжки тонких клепок под них 
можно подложить доску достаточной ширины и длины таким  обра
зом, чтобы клепка лежала на доске всей своей поверхностью . С ам а  
строж ка производится рубанкам и.

Каждая бочка, 
как указано выше, 
делается обы кновен
но более выпуклой 
посередине, чем по 
концам ее; такая вы
пуклость назы вается  
брю хом  бочки. Чтобы 
яснее представить  
себе форму сосуда  
подобного рода, 
можно см отреть на 
него как на усечен
ные конусы, соединен
ные большими своими 
основаниями. В месте  
соединения этих ко
нусов н ахо д ится
брюхо бочки и там  ж е делается отверстие для втулки, поэтому  
каждая отдельная бочарная доска или клепка должны быть шире 
в месте с, чем по концам е и d, как  показано на рис. 59.

Бочку собирают из клепок, расположенны х кругообразно одна 
подле другой, притом так, чтобы стороны этих досок, составляю 
щих тело бочки, были соединены без малейших пром ежутков; 
необходимо такж е , чтобы клепки по своей ширине составляли  
нечто вроде покатости, т. е. чтобы в очертании бочки были две

Рис. 60

Рис. 59

‘ свилеватое дерево -  дерево, древесина которого  им еет сильное изогнутое  
в разны х направлениях расположение волокон.
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поверхности; та, которая образует внутреннюю поверхность, 
должна служить такж е  и наружной. Для то го , чтобы сделать это 
правильно и урегулировать направление покатостей, стоит лишь 
представить себе клепки, расположенны е кругообразно одни подле 
других (рис. 6 0 ). С ам о собой понятно, что для принятия такой  
формы необходимо, чтобы покатость каждой отдельной клепки  
была сделана по радиусу, направленному от центра бочки а к 
внешней поверхности с. Не по одному лишь этому направлению  
должен, однако, бондарь регулировать покатос'ть бочки; необхо
димо та кж е , чтобы клепки плотно соприкасались одна с другой  
и с внутренней стороны. Снаружи линия соприкосновения клепок  
им еет небольшой зазор Ь, видимый на глаз (рис. 61); это делается  
для того , чтобы при стягивании обручами разбухш ие края могли  
сойтись плотно и, следовательно, м еж ду клепкам и не оставалось  
пром еж утков.

Для того , чтобы сделать бочку выпуклой в середине, т. е . для 
образования брюха, необходимо скосить соприкасаю щ иеся м ежду  
собой грани клепок по направлению, от середины к концам. Такое  
скаш ивание чаще всего производится на глаз, хотя правильнее  
и безошибочнее сделать это по отм етке  карандаш ом или же по 
следу мела, отбитому ш нуром. Во всяком случае требую тся боль
шая тщ ательность и точность разм етки  и скаш ивания клепок, иначе 
при сборке бочек грани клепки не сойдутся и вызовут много хлопот 
по пригонке их м еж ду собой.

После того как клепка получит более или м енее правильную  
кривизну, приступаю т к обработке ее внутренней стороны. Для 
этого необходимо прежде всего наметить толщину клепки по всей

ее поверхности и в особенности  
ш ейную  линию, т. е. ту линию, до ко
торой концы клепки должны быть 
несколько утолщены. Такая  нам етка  
должна производится весьма тщ а- 

Р ис.62  тельно при помощи особого шаблон-
чика, назы ваемого чертилкой  и изо

браженного на рис. 62. Само очерчивание производится следую
щим образом: грань аЬ накладывают на клепку так, чтобы острие 
с коснулось узкой грани, на которой требуется отметить толщину 
клепки. Затем  чертилку ведут в этом положении вдоль клепки, 
причем острие с нам етит линию толщины клепки. Д ругое острие d 
той ж е чертилки служ ит для нам етки шейной линии, для чего грань  
аЬ прикладывают к торцевой  грани конца клепки.
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С ам о собой понятно, что для различных размеров бочек тол
щина клепок и расстояние от шейной линии до конца клепки должны  
быть различны, а потому чертилок таких в бочарной м астерской  
должно быть столько, сколько различных размеров бочек выделы
вается в ней.

После вычерчивания шейных линий и отм етки  толщины клепки  
излишек дерева м еж ду этими линиями стесы ваю т односторонним  
топором или ж е срезаю т бочарным стругом ; сам у  же клепку в этом  
случае зажим аю т в ти сках  скам ьи.

Бочарным стругом  можно снять как  толсты е, так  и тонкие  
с тр уж 1̂ и, смотря по том у, как будет поставлен клинок (круто или 
почти плоско) к срезы ваемой поверхности дерева. Во всяком слу
чае одним стругом  нельзя придать наружной поверхности клепки  
требуемой чистоты, вследствие чего необходима ещ е последую
щая обработка рубанком и другими инструм ентам и этого типа. Что 
касается отделки внутренней поверхности клепки, то она, не 
будучи видна, делается м енее тщ ательно.

Форма клепок находится в полной зависимости от формы при
готовляемой бочки. Ф угуемы е грани можно стрезать и сфугов|ать 
почти прямо и с незначительны м искривлением; в этом случае  
собранная бочка будет иметь вид двух сложенны х вм есте своими  
основаниями усеченны х конусов! Т аки е  бочки, не говоря уж е  о не
красивой их форме, представляют ещ е то неудобство, что при вязке  
клепок обручами вследствие крутого  изгиба клепки ломаю тся. 
Вот почему значительно лучше придать ф угуемы м граням клепок  
очертание не ломаной линии, а непрерывной кривой, причем форма 
бочки будет красивее и клепки прочнее.

Р азм етку  клепок  
для скаш ивания ее  
концов можно сделать  
обыкновенным цирку
лем или ж е при помощи  
специального шаблона, 
которы м такая  раз- 
м етка  производится  
быстро и правильно.

Д у га  ае (рис. 63) вы резана по внешней кривизне бочки, а пря
мая т е  образует с этой дугой угол, соотвествую щ ей уклону, 
который должна иметь ф угованная плоскость каждой клепки для 
того , чтобы собранная бочка была непроницаема. Т а к , если прило
жить клепки внешней кривизной к д уге  ае, то фугованная плоскость 
должна пойти по прямой ет.  Деления на д уге  ае нанесены  так:
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от точки е откладывают длину еа, равную наибольшей ширине 
клепок выделываемых бочек. З атем  эту длину разделяют на шесть  
равных частей и одно такое деление откладывают от а до п; рас
стояние пе  снова делят на шесть частей и одно такое деление  
откладывают от п до р и т. д. Наконец, полученные деления делят 
ещ е пополам.

Если таким  шаблоном разметить клепки, то на концах каждой  
из них два деления будут уж е , чем в середине, что и требуется для 
точной и правильной разм етки скошенны х краев клепки, при том, 
конечно, условии, что деления на шаблоне нанесены  правильно. 
Можно сделать шаблоны с пятеричным и семиричны м делениями, 
но в первом случае бочки будут коротки и пузаты, а во втором -  
несколько длиннее, чем при шестиричном делении.

После разм етки  клепок в середине и на концах необходимо  
выстрогать их и сфуговать одну с другой.

При ф уговке граней клепки образующая угол грань и верхняя  
покатая плоскость клепки не сфуговываются вплотную, а оста 
ется небольшой зазор, который при стягивании обручами и раз
бухании бочки заполнится сам  собой, т. е. клепки сойдутся вплот
ную. Т аким  образом, внутренняя поверхность клепки будет не
сколько уж е  наружной, вследствие чего бочарныё доски или 
клепки, расположенны е кругообразно, соединятся настолько  
плотно, что не оставят никакого  пром еж утка, через который могла  
бы просочиться жидкость.

Обработка досок для днищ. Доски для днища выбираются более  
толсты е, чем для клепок.

Первая обработка их делается на чурбане обыкновенными  
строгальны ми инструм ентам и, а затем  отдельные дощечки сф уго
вываются на бочарном рубанке (рис, 24 и 25) и тщ ательно подправ
ляются ф уганком.

Если в м астерской бондаря имеется столярный верстак, 
то гораздо удобнее и скорее заготовить доски для дна на таком  
верстаке. Можно даже вы строгать длинную доску и затем  разре
зать ее поперек по м ерке  и полученные отрезки только сфуговать, 
что значительно ускорит работу. З ам ети м , что для сборки дна бочки 
м о гут быть употреблены не только доски разной ширины и длины, 
но даже небольшие отрезки, а потому следует быть бережливы м, 
тем  более, что дуб, чаще всего  употребляемы й для выделки бочек, 
стоит недешево.

С трогание досок для днища начинают с торцов, а затем  пере
ходят к широкой поверхности их, причем чисто вы стругивается  
обы кновенно лишь одна наруж ная сторо на; что ж е ка са е тс я
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внутренней стороны, то ее или вовсе не строгаю т, или ж е строгаю т  
только рубанком для придания ей более или м енее ровной поверх
ности.

В коротких и малых открытых сосудах бочарного производства  
только внутренняя поверхность дна отделывается более тщ а
тельно.

Следует зам етить, что днища в основном представляют собой 
самы е слабые части бочек, так как под давлением жидкости, 
налитой в бочку, они выпираются наружу и м о гут быть даже совер
шенно выдавлены из утора. Для уменьш ения этого недостатка  
плоские днища заменяю тся часто вогнуты ми несколько вовнутрь; 
такие днища значительно лучше сопротивляются давлению жид
кости изнутри наружу, причём сам и днища стремятся лишь к вы
прямлению.

Сборка клепок. Из заготовленны х клепок собирают бочку. 
Сборка клепок состоит в том , что их располагаю т таким  образом, 
чтобы они образовали сосуд вполне определенной формы, требуе
мых разм еров и вм естим ости; клепки связываются обручами, 
а в вырезанные на концах клепок уторы помещ аю тся донья бочек 
или других сосудов. Вся э.та работа, следовательно, распадается  
на несколько отдельных операций: сборку тела бочки, обработку  
концов клепок, вырезание утора и вставку доньев.

Чтобы из отдельных клепок собрать тело бочки, необходимо  
предварительно пригнать их одну к другой или, как выражаются, 
причертить их. Т ако е  причерчивание производится обыкновенно 
циркулем. Сначала определяют на концах каждой клепки среднюю  
линию и отмечаю т ее острием ножки циркуля. После этого отм е
чают середину длины клепки и, поставив здесь острие неподвижной  
ножки циркуля, другим  подвижным острием его  очерчивак)т дугу  
на концах клепки, около ее торцевых граней. Т аки м  образом, 
шейная линия вычерчивается при узких клепких на фугованных  
ребрах клепки, при широких же клепках -  на средней линии.

С а м а  сборка бочки производится следую щим образом: берут  
го л овно й  обруч (так назы вается обруч, служащ ий для стягивания  
клепок по концам бочки) и прикрепляют его  с помощью вилки‘ 
к втулочной  клепке (так  называется клепка, в которой делается  
отверстие, заты каем ое втулкой). Напротив первой клепки при
крепляют тем  же способом вторую, более широкую клепку, называ
емую  о сно в н о й ,  а м еж ду ними, по обеим сторонам и на равных 
расстояниях от первых двух клепок, -  две боковые клепки.

‘  Вилка эта делается та к  же, ка к  прищ епка для белья при просуш ке е го  на ве
ревках {примеч. авт.).
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Весьма понятно, что установив таким  образом первые четыре 
клепки, головной обруч будет держаться на них твердо, как  на 
четырех нож ках, после чего можно приступать к сборке остальных 
клепок в octaвш иxcя пром еж утках  м еж ду главными основными  
клепкам и. После этого снимаю т зажимны е вилки, осаживаю т 
головной обруч книзу, натягиваю т один или два шейных обруча, 
смотря по разм ерам  бочки, а затем  и брюшной обруч.

Предварительная сборка клепок иногда несколько отличается  
от вы шеописанного нами способа.

Берут две клепки и ставят их под углом  для удержания обруча, 
как показано на рис. 64, после чего начинают установку клепок  
по порядку, одну подле другой (рис. 65), заж им ая их во время  
установки вилками, пока не будут установлены и плотно пригнаны  
все клепки, заполняющие обруч.

Рис. 65

Редко, однако, бывает, чтобы заготовленны е заранее клепки  
могли сомкнуться плотно в обруче; почти всегда случается, что или 
остается небольшой пром еж утбк, в который не поместится клепка, 
или же последняя вклады ваемая клепка окажется несколько уж е, 
чем нужно. В этих случаях необходимо или подтесать последнюю  
клепку, т. е . уменьшить ее  ширину, или ж е заменить одну широкую  
клепку двумя узким и, ширина которых будет достаточной для того , 
чтобы заполнить последний пром еж уток в теле бочки.

Необходимо такж е  убедиться в том , что собранные клепки не 
образуют на одном из концов бочки круг, больший, чем на другом , 
что м ож ет иметь м есто при неверном скаш ивании концов клепок. 
Если бы оказ1алась действительно такая неточность, то можно  
вынуть некоторые клепки и переместить концы их; тако е  перем е
щение называется уравниванием. После уравнивания основа про
веряется ширина клепок на концах, а та кж е  измеряется остав
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шийся пром еж уток для вставки последней клепки так, чтобы она  
полностью заполнила пром еж утки на концах тела бочки.

Когда весь обруч заполнен клепкам и вплотную на одном конце  
бочки и на нем надеты шейные обручи (рис. 66), бочку поворачива
ют другим  концом и расходящ иеся верхние концы клепок стя
гивают обвитой вокруг них веревкой при помощи воротка, как по
казано на рис. 67.

Как бы правильно, однако, не были сфугованы клепки, вплот
ную стянуть концы их этим способом невозможно: клепки должны  
получить известный изгиб, а сухое дерево при сильном изгибании  
м ож ет лопнуть.

Для того чтобы сообщить клепкам  необходимую при изгибании  
мягкость, их распариваю т паром или ж е нагреваю т на огне . Второй 
способ наиболее употребителен у кустарей, как более дешевый 
и при соблюдении известных предосторожностей неопасный.

Рис. 66 Рис. 67

Огневой способ состоит в следую щем: клепки перед сборкой  
обильно смачиваю т водой и затем , после установки первых четы
рех клепок, внутрь бочки ставят небольшую жаровню со струж кам и  
или опилками; слабый жар, производимый этим горючим м атери
алом, действуя на сырые клепки, разм ягчает их настолько, что они 
легко  гнутся под напором затяжки и м о гут быть пригнаны совер
шенно плотно одна к другой, вследствие чего бочка получит пра
вильную форму.

Во все время этой работы клепки необходимо выравнивать, 
а сам о затягивание должно производиться довольно сильно, но 
с осторожностью. Чтобы не ломались клепки.

Особенно осторожно следует обращаться при стягивании  
с большими и толстыми клепкам и, трудно поддающимися разм яг
чению; для изгибания таких клепок бывает иногда необходимо  
применять две и даже три затяжки.
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Нагревание огнем  и смачивание клепок изнутри продолжается  
все время до набивки всех шейных обручей; огонь, однако, не дол
жен быть очень сильным, так как от этого клепки м о гут потерять 
свою гибкость и сделаться лом ким и. Впрочем, если такие клепки  
оставить в сыром помещ ении, то они снова впитывают в себя 
атмосферную влагу и приобретают утраченную гибкость.

Сборка весьма больших бочек производится несколько иначе 
по сравнению с бочками среднего и малого разм ера. Для таких  
бочек необходимо иметь железны й натяжной  или рабочий  обруч, 
внешняя окружность которого должна быть равна внутренней  
окружности брюха бочки. В этом случае к первым четырем клепкам  
с внутренней стороны, нем ного ниже середины, прибивают дере
вянные. брусочки, которые и служ ат для поддержки натяжного  
обруча. После этого вставляются промежуточны е клепки и наби
ваются обручи, начиная с брюшного и оканчивая головными. Такой  
порядок для набивки обручей принимается потому, что толстые 
клепки нельзя так сильно согнуть, чтобы можно было сразу надеть 
головной обруч. Кроме того , применение натяжного обруча в этом  
случае оказы ватеся полезным ещ е и в том отношении, что он пре
дохраняет бочку при опрокидывании от перекаш ивания и рассыпки  
клепок.

Отделка концов клепок. Кром е обрезания клепок по одной 
круговой линии эта работа состоит ещ е в выравнивании внутрен
ней концевой поверхности их и обтеске углов на торцевой грани.

Внутренняя поверхность тела бочки, как известно, образует  
м ногогранник со столькими сторонами, сколько клепок было упот
реблено на сборку, так  как пространство, заним аем ое м еж ду  
прямыми доскам и, не м о ж ет дать круглой или цилиндрической 
поверхности, необходимой для того , чтобы утору придать правиль
ную кругообразную  форму. Вот почему необходимо концы эти 
выстрогать и придать им кругообразную  форму на расстоянии  
1 4 - 1 6  сантим етров. Т ако е  скруглениё производится сначала  
простой подтеской, а затем  строганием  рубанком с выпуклой 
подошвой.

Когда эта работа окончена, принимаются за отделку торцевого  
края каждой клепки на обоих ее концах; края эти скаш иваю тся под 
углом  во внутрь бочки. Это делается, во-первых, для того чтобы 
чисто отделанный скошенный край придавал бочке известную  
красу, а во-вторых, -  облегчал обращ ение с бочкой, когда ее нужно  
поднять и поставить на одно из ее днищ. Третья причина необходи
мости такого  скаш ивания заключается в том,, что концы клепок  
будут м енее толстыми и удобнее поддадутся обрезанию.
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Чтобы сделать скошенный край у клепок, бочку следует поло
жить на седло, где она должна стоять твердо и, кром е того , удобно 
поддаваться переворачиванию по мере надобности во время  
работы. Обыкновенно сним ается половина толщины торца, причем  
наружный край остается нетронуты м до обрезки и окончательной  
отделки концов клепок.

Окончательная обрезка и выравнивание концов клепок произ
водятся в седле. С ам а  же обрезка выполняется пилой и подправ
ляется стругом , пока окружная линия концов бочки не будет сфор
мирована правильно во всех своих частях, так  как  эта точность 
необходима для регулирования вы емки, в которую должно войти 
дно бочки. Малейшая неточность, допущенная при обработке кон
цов бочки, отразится на правильности вставки доньев, а следова
тельно, и достоинстве сборки бочки, которая в таком  случае  
м ож ет давать течь.

Вырезание утора. Для укрепления дна внутри бочки на близком  
расстоянии от концов ее вырезается так называемый уторец. 
Такой утор должен всегда идти по всей окружности бочки на рав
ном расстоянии от торцевых граней клепок в соответствии с ли
нией погружения дна. Утор вырезается с помощью уторного струга, 
изображенного на рис. 31; бочка при этом устанавливается на двух  
балках, с соотвествую щ ими круговы ми вы резками или же в том же  
седле, которое служ ит для обрезания бочки.

Правильно установив бочку и поставив уторник на подлежащ ем  
от края бочки расстоянии, бондарь ведет уторник так , чтобы рабо
чая колодка с железкой производила вы емку известной глубины, 
тогда как другая колодка служ ит только для направления движения  
первой. Сам о собой понятно, что работа эта не требует от бондаря 
большой ловкости, а только силы и внимания, потому что опорная 
колодка, опираясь на отделанный край клепок, препятствует укло
нению струга  от данного е м у  направления по круговой линии. 
Необходимо, однако, при этой работе, наблюдать, чтобы железка  
стр уга  все время была выдвинута на одну и ту  же длину и не более  
той, что необходима для погружения досок дна бочки. Неравном ер
ность глубины выреза утора им еет два неудобства, одинаково  
вредные для бочки: неплотность пригонки дна и ослабление силы 
утора, причем слиш ком глубоко прорезанная клепка м ожет сде
латься слиш ком слабой в этой части и сломаться, что случается  
весьма часто у  неопытных рабочих.

Вставка дна. Дно бочки собирается из нескольких сколоченных  
дощ ечек различной ширины. Если дно сколачивают из четырех 
дощ ечек, то две из них будут главные и два отрезка; из шести  
досок -  две главные, две боковые и два отрезка.
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Доски для днища должны быть хорошо выстроганы и тщ ательно  
сфугованы.

Что касается способа установки на бочки, то здесь м о гут быть 
два случая: 1) когда дно вставляется из отдельных досок; 2) когда  
дно заранее собрано в щиток и, следовательно, должно быть встав
лено без разбора щ итка.

Для того чтобы поставить днище на м есто в том случае, когда  
оно состоит из отдельных досок, снимаю т обручи с того конца  
бочки, в уторе которого необходимо вставить дно. Затем  берут 
первый отрезок и всталяют его , сл егка  раздвинув клепки, которые 
вслед за этим снова подколачивают на м есто деревянным молот
ком , пока отрезок не войдет плотно в утор. После этого вставляют 
остальные доски одну за другой, кром е главной доски, подкола
чивая каждую  из них молотком. Главная доска вставляется послед
ней, что уж е  будет несколько труднее, так  как  рука рабочего  
не м ожет пройти в узкую  щель; тогда заправляют сначала один 
конец доски в. утор, а другой поддерживают рукой, раздвинув  
насколько возможно, ту  клепку, в утор которой этот конец должен  
войти. После этого, выровняв доску, подколачивают клепку так  
чтобы конец доски вошел в утор последней.

Разгибание клепок, в этом случае, делается с помощью откид 
ных клещ ей, а при отсутствии их -  просто рукой другого  рабочего  
Для поддержки досок днища можно пользоваться и другими при 
способлениями по выбору работаю щ его, например железны ми  
крючками наподобие обыкновенной кочерги. Во всяком случае эта  
в сущ ности, весьма простая работа тр ебует лишь некоторой сооб 
разительности, а такж е  ловкости рук работаю щ его.

Когда все доски днища, хотя не на всю глубину утора, но все 
ж е вошли в утор, их сжим аю т затяжкой и подколачивают деревян
ным молотком или м уш кел ем , после чего обручи снова набивают 
на прежнее м есто. Д ругое днище вставляется соверш енно так же, 
как  и первое.

Часто случается при стягивании бочки и набивке обручей после  
вставки дна, что клепки, неплотно сходятся в своих узких боковых 
гранях. Это м ож ет произойти, например, из-за неравномерной  
кривизны круговой линии дна и, наконец, просто из-за попадания  
сора и струж ек в утор. Сам о собой р азум еется, что все эти при
чины легко  обнаружить; устранив их, следует стянуть клепки  
и поставить обручи на место.

Иногда, несмотря на тщ ательность работы, дно бочки все же  
хоть н ем н о го  п р о п ус кае т воду. Д о некоторой  с теп ен и  этот
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недостаток можно предупредить забивкой травы (с и тн и ка ') в 
уторы бочки; если же это не пом ожет, то необходимо переменить  
дно.

Установка дна, сколоченного в щиток, вообще труднее сборки  
его  из отдельных досок. При вставке дна необходимо, чтобы кри
визна дна и толщина гребня были строго согласованы  с кривизной 
утора для того, чтобы дно могло соверш енно плотно войти в утор. 
Как бы то ни было, но вставка первого дна производится быстрее 
и легче, чем второго. После этого туго  натягиваю т все обручи 
и оставляют бочку стоять некоторое время.

До окончательной отделки бочки и набивки других, не рабочих, 
обручей, в теле бочки иногда делают отверстие для втулки, которое  
вырезается во втулочной клепке обыкновенной пёркой’ , вставлен
ной в коловорот, или бочарным буравом. Для получения же четырех- 
угольного или овального отверстия сначала просверливают кр у г
лую дыру, а затем , наметив карандаш ом .овал или четы рехуголь
ник, прорезаю т его  узкой ножовкой, после' чего отверстие выправ
ляют и прочищают рашпилем и напильниками. После этого выстру
гивают втулку, которая должна плотно войти в отверстие и не про
пускать налитую в бочку жидкость.

Для большей прочности дна бочки его  скрепляют нередко по
перечинами. Поперечинами называются доски достаточной ширины 
и толщины, которые уст1анавливаются поперек днища для поддер
жания последнего, а так?ке для того , чтобы воспрепятствовать  
короблению досок, из которых собрано днище.

Поперечины укрепляю тся деревянными гвоздями, вколачива
емы ми в клепки на расстоянии несколько миллиметров от утора.

На обоих концах поперечника а 
(рис. 68) делаются скошенны е края Ь, 
которые служ ат для того , чтобы его  
можно было просунуть в пространство j r = c —  
м еж ду верхней поверхностью дна 
бочки и концами вбитых деревянных 
гвоздей для удержания поперечника Рис. 68
при установке его  на м есто.

Когда поперечник пригнан, то до установки его  намечаю т дыры 
для деревянных гвоздей и высверливают их пёркой или буравом  
по разм еру заготовленны х заранее деревянных гвоздей (нагел ей). 
Такие нагели должны быть достаточной длины, чтобы концами их

‘ С итник -  рогоза, болотная трава.
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можно было закрепить и удержать на м есте поперечину. Нагелям  
придают форму не цилиндрическую, а многогранника или четы рех
гранника, поскольку такие нагели плотнее держатся в отверстиях, 
чем круглы е, которые при усы хании легко^вы скакиваю т. Нагели  
вырезают ножом из дуба или другого весьма твердого дерева, 
причем таких нагелей вбивают на каждом конце по 4 - 5  штук. 
Впрочем, число нагелей бывает неодинаково и зависит от того, 
какая требуется прочность дна, для удержания которого попере
чины предназначены.

Набивка обручей. Число обручей, набиваемы х на бочки, бывает 
неодинаково. Чаще всего количество их равно 14, по четыре обруча 
у каждого утора и по три -  по сторонам брюха бочки. Можно набить 
по три обруча у уторов и, по два в середине, но такая набивка будет 
менее прочна и пригодна лишь для небольших бочонков.

Деревянные обручи поступаю т в бондарную м астерскую  ока
танными в круг, так что бондарю приходится пригонять обруч к дан
ному разм еру -  согнуть или разогнуть его так, чтобы он действи
тельно обнимал тело бочки и удерживал клепки настолько крепко, 
чтобы пазы бочки не пропускали налитую в нее жидкость.

Работа начинается с примерки обруча. Для этого, выбрав обруч 
достаточной длины с прибавкой 8 - 1 0  дюймов (2 0 ,3 -2 5 ,4  см ) 
на вязку обруча, левой рукой прикладывают один конец его  к тому  
м есту тела бочки, на которое он должен быть набит, другой рукой 
затем  постепенно огибаю т обруч по окружности бочки, пока не дой
дут до конца, т. е; до того м еста, где концы обруча должны быть 
сомкнуты . Здесь карандаш ом или шилом отмечаю т середину  
сом кнутого  края, а такж е  и м еста, где надо сделать зарубки для 
вязки в зам ок. Концы эти срезаю т наискось и, отступая на два

пальца, дeлaю t зарубки, которые слу
ж ат для того, чтобы концы обруча охва
тили друг друга, а скосы -  для принятия 
свободных концов обруча (рис. 69). Пос
ле соединения этих концов их зажим аю т  
под обруч.

Прирезка обручей производится или 
gg ножом, или же, при больших и толстых

обручах, каким-либо другим режущ им ин- 
струме*нтом.

Для большей прочности вязки в зам ок обручи нередко обвязы
ваются ещ е ивовыми прутьями, которые должны быть настолько  
тонки и гибки, чтобы при обматывании свободно гнулись, не ло
маясь. Как производить обм отку, мы не будем говорить, ибо это 
слишком простая операция, известйая всяком у, кто видел такие
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обручи; во всяком случае необходимо делать это так, чтобы за 
витки прута ложились плотно один около другого , а концы его  были 
закреплены  достаточно прочно и не могли развалиться при набивке  
и снятии обруча.

Когда обручи подготовлены таким  образом, приступаю т к на
бивке их на предназначенное м есто. Эта работа принадлежит 
к простейш им операциям бочарного производства, хотя и требует  
известного навы ка для того, чтобы обруч охватил тело бочки по кру
говой линии соверш енно правильно, а не косо, так как в последнем  
случае произойдет неравномерное сж атие клепок. Для неопытных 
рабочих можно посоветовать перед набивкой обручей намечать  
карандаш ом линию насадки обруча, более ж е опытные обыкно
венно делают это на глаз в силу привычки и умения владеть ин
струм ентам и , употребляемы ми для этого дела.

Чтобы надеть обруч, концы клепок необходимо стянуть за
тяжкой. Надевать его  следует соверш енно прямо, та к  как оно легче  
охватит тело бочки. Надеть брюшной обруч весьма нетрудно ввиду 
того , что он свободно проходит с концевых обручей, диаметр  
которых мало разнится от внеш него д}(аметра концов бочки.

В этом случае чаще всего  поступаю т так: заправив половину 
окружности обруча, другой конец е го  поддевают крючком отклад- 
ных ключей и, напирая на рычаг, служащ ий ручкой инструм ента, 
притягивают к себе обруч, стараясь надеть е го  так, чтобы ранее  
надетая часть окружности обруча не могла соскользнуть. Это  
делается различными приспособлениями, однако заж им ание  
струбцинками и укрепление гвоздем до половины толщины клепки, 
который потом вынимают, наиболее употребительны.

Когд а вся окружность обруча обхватит тело бочки, дальнейшая  
устано вка или набивка их на предназначенное м есто  делаются при 
помощи набойки и муш келя.

Рабочий, взяв левой рукой набойку, а правой -  муш кель, силь
ными и равномерны ми ударам и по набойке осаж ивает обруч, дви
гаясь в м есте  с инструм ентам и вокруг бочки; при этом обруч будет 
опускаться равномерно до предназначенного для него м еста  бочки. 
Чтобы обруч не скользил по гладком у телу бочки, можно натереть  
его  с внутренней стороны м елом, поступив таким  ж е образом  
и с окружность тела бочки, по цоторой будет двигаться обруч.

Небольшие обручи для бочонков набивают обы кновенно без 
обвязки ивняком, скрепляя лишь концы их в зам ок.

Этот способ более быстрый, хотя и м енее прочный, но ввиду 
того , что такие бочонки м енее подвержены толчкам и ударам  
и вообще с ними обращаются осторожно, м ожно ограничиться  
и этим упрощенны м способом скрепления деревянных обручей.
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Лучшие бочки скрепляются железны ми или медными обручами, 
которые хотя и обходятся значительно дороже деревянных, но зато  
во много раз прочнее последних. Для железны х обручей надо 
иметь в запасе обручное железо и заклепки различных размеров. 
Ширина и толщина обручного ж елеза должны соответствовать  
разм еру бочки или другой посуды бочарного производства. Концы 
обруча соединяют двумя закл епкам и. Инструменты , которые нужно  
иметь при этом , следующие: зубило для обрубания концов обруча, 
пробойник для просекания дыр и железный молоток.

Дыры делаются на расстоянии Vs дюйма (0 ,3  см ) одна от другой  
и на таком  ж е расстоянии от конца. С ам ое пробивание дыр делается  
на наковальне, если железо толсто, или просто на каком-нибудь  
куске  ж ел еза  с дырой.

Круглы»! и плоский конец пробойника выдавливает круглую  
пластиночку из обруча, образуя круглую  дырочку с острыми кра
ями. Обруч наклады вается рукам и на то м есто  тела бочки, где  
он должен быть набит, причем м елом  отмечаю т точки против

пробитых дыр, на другом  
конце обруча; в этих точках
пробивают другие дыры, 
которые должны соединить  
обруч закл епкам и. Уголки  

Рис. 70 обруча отрубаю т зубилом,
как показано на рис. 70; 

затем  обруч склепы вают, причем головки заклепок, образую щиеся  
от ударов молотка по обж им ке, должны быть обращены наружу  
обруча.

ВЫДЕЛКА ЧАНОВ И ДРУГИХ ИЗДЕЛИЙ

Кром е бочек к изделиям бочарного м астерства относятся чаны, 
лохани, деревянные ведра и пр. З атогов ка  клепок и сборка всех  
этих принадлежностей дом аш него  хозяйства производятся по тем  
ж е общим правилам, что и бочек, но эта работа много проще.

Для сборки небольших чанов употребляются дубовые клепки  
различных разм еров в зависимости от тех разм еров, которые 
желаю т придать сосуду, причем весь материал приготовляется так  
ж е, как  это делается для бочек; так как форма чана, однако, не
сколько приближается к форме кадки, которая представляет боль
шую бочку, разрезанную  пополам у брюха, то в этом случае ум ень
шают ширину досок только на одном конце, а не на обоих, т. е. именно
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в том , который составляет нижнюю часть сосуда. З атем  вырезают 
утор и вставляют дно, как обы кновенно. Концы клепок та кж е  с ка 
шиваются у утора под угл ом , обращенны м вовнутрь; что касается  
верхней части клепок, то концы их делают чаще всего  выпуклыми 
(рис. 71).

Для больших чанов употребляют пиленые клепки. Т аки е  клепки  
имею т ширину от 11 до 16 сантим етров и толщину 2 0 - 2 5  милли
метров; они сл уж ат для выделки чанов вместимостью  от четырех 
до сорока ведер. Но вм есто того чтобы сам ая узкая часть клепки  
была у  днища, как  у  бочек, в некоторых чанах делают ту  часть, 
которая находится у утора, шире, чем верх чана; такой чан называ
ется кибочным (рис. 7 2 ). Такая форма представляет много пре
им ущ еств. Действительно, как только клепки достаточно высохнут, 
можно набивать обручи на чан, не опрокидывая его .

Рис. 72

Для того чтобы вложить днище в утор, употребляют те же при
способления, как это было объяснено нами относительно бочек, 
но так как чаны делаются почти всегда довольно значительных 
размеров, то такая вставка  несколько труднее, чем вставка  дна 
у бочек.

Внутри чана, на верхнем конце клепок, по их окружности, такж е  
делают вы емку около полутора сантим етра глубины для того, 
чтобы в случае необходимости можно было сделать или верхнее  
днище, или крышку для чана.

Чаны очень больших размеров обы кновенно набиваются ж ел ез
ными обручами. Таки е  чаны прочнее тех , которые набиты деревян
ными обручами; случается, однако, нередко, что такие обручи
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ломаю тся, а так как на чан 
набивают нем ного  таких об
ручей, то поломка одного 
из них'влечет за собой утечку  
налитой в чан воды или какой- 
либо другой жидкости.

К м елким  изделиям бо
чарного мастерства относятся 
такие ушаты и ведра. На 
рис. 73  показан небольшой 
уш ат с уш кам и, в которые 
можно продеть палку, чтобы 
легче было носить его  с нали

той жидкостью, а на рис. 74 показано деревянное ведро с ж елез
ной ручкой.

Рис. 73

СБОРКА ОВАЛЬНЫХ БОЧЕК

Форма бочки, как  известно, не всегда бывает круглой, хотя эта 
форма является преобладающей для бочек, предназначенны х как  
м есто в подвалах, бочки делают овальными; кладут их ка  подстав
ках так, чтобы длинная ось овала стояла вертикально.

Овальные бочки бывают двух видов: 1) когда овал концентри- 
чен овалу брюха бочки; 2) когда этот овал геом етрически  подобен 
овалу брюха.

В первом случае суж ение клепок, т. е. онош ение м еж ду наи
большей и наименьш ей шириной клепки к ее длине, в более искрив
ленных частях овала больше, чем в отлогих частях; во втором -  
суж ение делается одинаковы м для всех клепок.

З аготов ка  таких бочек делается по особым ш аблонам, а фу
говка кром ок представляет большие трудности, чем для круглы х  
бочек, так  как  на более закругленны х частях необходимо употреб
лять более узкие клепки, чем на более отлогих частях, причем 
фугованные плоскости должны быть перпендикулярны к соответ
ствую щ им элем ентам  овала.

Сборка клепок для овальных бочек та кж е  во м ногом  отличается  
от сборки круглы х бочек. Она производится или на специально  
заготовленны х для таки х бочек рабочих обручах, или ж е на оваль
ной вязальной форме.
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На обруче или форме отмечаю т зенитны е точки большой 
и малой оси, а та кж е  и другие характерны е точки, по которы м клеп
ка м , на внутренней их стороне, придают форму. В остальном  
сборка овальных бочек сходна с такой же сборкой бочек обыкно
венной круглой формы.

На овальные бочки всегда набивают железны е обручи и число 
последних зависит от разм еров бочки; во всяком случае, их должно 
быть не м енее, чем для круглы х бочек тех ж е разм еров и вм ести
мости.

ПОЧИНКА БОЧЕК

К ак бы хорошо ни была собрана бочка, срок ее службы бывает 
непродолжительный, в особенности в том  случае, когда бочка  
с налитой в нее жидкостью подвергается дальней перевозке или же  
просто часто перекаты вается с м еста  на м есто, опоражнивается  
и наполняется вновь. Во всех этих случаях сотрясение, испытыва
ем ое бочкой, и даже перем ена температуры  (сухость , сырость  
и другие атмосф ерны е влияния) бывают причиной то го , что бочки 
начинают течь в одном м есте  или в нескольких м естах  сразу.

Кром е разбухания бочек и выжимания дна, что, как  мы знаем , 
до некоторой степени можно исправить установкой поперечин, 
часто бывает, что бочка дает течь в какой-нибудь клепке. Если эта  
течь назначительна и происходит от ослабления обруча, то необ
ходимо набить последний покрепче или ж е поставить предохрани
тельный обруч, возм ожно сильнее сжав его . Но когда причиной 
обнаруженной течи является поломка или другой важный недоста
ток клепки, то такую  клепку необходимо зам енить новой.

Т а к  как уторы составляю т сам ую  слабую часть тела бочки, 
потому что вы емка утора отним ает половину толщины клепки и, 
кром е того , концы бочек всегда подвержены толчкам , то клепки  
ломаются преимуш,ественно в этом м есте.

Объясним, как  иногда можно исправить этот недостаток без 
замены  клепок новыми.

Берут отрезок клепки, по толщине и ширине подходящий к ши
рине клепки, отломанную  ж е доску ровно обрезаю т в уторе ножов
кой; затем  делают окошечный край под острым углом  ка к  в клепке, 
так и в наращ иваем ом  отрезке. На;1ожим далее отрезок на конец  
клепки, получим ровную и плотно сомкнутую  поверхность сростка, 
которая после набивки обручей не будет пропускать жидкость, 
а с внутренней стороны будет едва зам етна.
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С ам о собой р азум еется, что такое наращ ивание конца клепки  
должно быть сделано весьм а аккуратно , умелой рукой и м ож ет  
быть допущ ено лишь в исключительном случае, если нет других  
изъянов в бочке и слом ана только одна клепка. Во всех других  
случаях лучше разобрать и собрать бочку вновь, что не займ ет  
м ного времени, а починка будет более прочна.

В том  случае, когда нет никаких поломок бочки, а м еж д у тем  
бочка течет, вследствие неплотной сф уговки клепок, можно до не
которой степени поправить этот недостаток законопачиванием  
пазов в клепках и днище тросником , или ситником . Этот вид тон
кого  тросника весьма распространен в России; из него  делаются  
различные плетения. В бондарном деле он незам ени м , так  как  рас
щелины м еж ду швами клепок и по окружности утора и дна ситника  
закры вает настолько плотно, что даже старая бочка перестает течь.



ПРИЛОЖЕНИЕ *
О пределение объем а бочек

Бочки бывают весьма разнообразной формы как в длину, так  
и в ширину. С ущ еств ует несколько способов приблизительного  
определения объема бочек. Приведем некоторы е из них.

1. Если клепки бочки имею т форму эллипса, то ее  объем бу
дет равен сум м е  объемов трех конусов, имею щих высоту, равную  
высоте бочки; основания двух из этих конусов равны площади 
наибольшего поперечного сечения бочки; основание третьего  ко
нуса равно площади дна бочки.

2. Если высоту бочки обозначить буквой h, диам етр наиболь
ш его сечения бочки -  буквой D, диам етр дна -  буквой d, то объем 
бочки V можно определить по формуле

V = h n { Z D ^ + d ) /1 Z .

3. Измеряю т диам етр наибольшего поперечного сечения бочки 
и диам етр ее дна. Второе число вычитают из первого и к диам етру  
дна прибавляют ^/з полученной разности (если бочка очень вы
пуклая) или Vs этой разности, (если бочка м енее вы пуклая). По
лученное число считают средним диам етром бочки. Квадрат этого  
числа ум нож аю т на коэффициент 0 ,7854  и на высоту бочки. Полу
ченное произведение и будет приблизительным объемом бочки.

Т а к , предположим, что наибольший д иам етр^ бочки равен 
18 дю ймам, диам етр дна -  12 дю ймам. Значит, разность составит  
6 дюймов. Прибавим ^/з этой разности к диам етру дна, получим  
16 дюймов (40 ,6  см ). Это число и примем за средний диаметр  
бочки. Д алее возведем 16 в квадрат: 1 6 -1 6 = 2 5 6 . Ум нож им  это 
число на 0 ,7854 , получим 2 01 ,0624 . Теперь ум н о ж аем  полученный 
результат на высоту бочки (предположим, что высота бочки сос
тавляет 4 ф у та = 4 8  дюймов): 2 0 1 ,0 6 2 4 *4 8 = 9 6 5 1  кубических дюймов 
(или 152 л).

Иногда требуется определить объем жидкости, наполняющей  
лишь часть бочки. В таких случаях поступаю т следую щим образом.

Бочку кладут на бок, т .е . на одну из боковых клепок. На поло
вине ее длины делают небольшое отверстие, через которое про
пускаю т тоненькую , но твердую несгибаюи^уюся палочку. Конец  
палочки должен коснуться врутренней стороны боковой нижней  
клепки, на которой лежит бочка. З атем , вынув палочку, измеряют 
глубину жидкости Н, находят отнош ение этой глубины к диам етру

‘ прилож ение составлено редактором  по khj Энциклопедический словарь/ 
Ф. А . Б рокгауз , И. А . Ефрон. Т.8. СПб., 1891; Большая Энциклопедия: Словарь 
общ едоступны х сведений по .воем  отраслям  знания/ Под ред. С. Н. Ю жакова. 
Т.З. СПб.. 1902.

* 1 дюйм =  2,54 с м , 1 ф ут =  12 дю ймов =  30,48 см .
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поперечного сечения бочки D в том м есте , где определялась гл у
бина жидкости, и полученное отнош ение ум нож аю т на объем всей 
бочки и на особый коэффициент к, который приведен ниже.

H/D к H/D к H/D к H/D  к

1,0 1,000 0,75 0,846 0,5 0,500 0,25 0,184
0,95 0,989 0,7 0,757 0,45 0,433 0,2 0,130
0,9 0,960 0,65 0,697 0,4 0,368 0,15 0,081

0,85 0,919 0,6 0,632 0,35 0,303 0,1 0,040
0,8 0,870 0,55 0,567 0,3 0,243 0,01 0,001

Обработка бочек перед употреблением

В погребном хозяйстве чистота бочки играет весьма важную  
роль. Т а к  называемый древесный вкус вина, делающий его  не
годным к употреблению , происходит от того , что молодое вино 
было влито в бочку без предварительной обработки.

Новая дубовая бочка до наполнения вином должна быть нес
колько раз облита круты м кипятком или (ещ е лучше) выпарена 
паром.

Вино в бочку можно наливать тогда, когда она совсем  не бу
дет иметь древесного запаха.

Бочки некогда не следует ни красить, ни покрывать каким - 
либо лаком или эмалью ни внутри, ни снаруж и.

Если старая бочка долго простояла без вина, необходимо про
извести ее дезинфекцию. В ведре воды растворяют 100 г серной  
кислоты и этим раствором споласкиваю т бочку. З атем  в ведре 
воды распускаю т 400 г извести и этой водой опять споласкиваю т 
бочку. После этого моют бочку горячим раствором соды, потом  
раза два-три споласкиваю т круты м кипятком , оставляют на неко
торое время бочку открытой, споласкиваю т холодной водой, су 
шат на воздухе.

Бондарный промысел в дореволюционной России

Бондарство как кустарны й промысел было очень развито  
в России. Бочарные изделия -  это бочки, бочонки, кадуш ки, ведра, 
ушаты, чаны, лохани, шайки -  самы е необходимы е предметы до
м аш него  обихода, особенно в сельской м естности . Кром е того, 
бочки требовались в винокуренном, пивоваренном, керосиновом, 
сахарном , цем ентном , смоляном, дегтярном производстве.

К 1900 году бондарным промыслом в России было занято  
2 4 0 0 0  крестьянских сем ейств . Центром производства считалась
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Казанская губерния, преим ущ ественно Козьмодемянский уезд, 
где почти половина деревень занималась изготовлением дере
вянной посуды. З атем  следуют Вятская, Тверская , Новгородская, 
Рязанская губернии. На бондарные изделия в этих м естностях  
шел преим ущ ественно еловый лес, хотя посуда из красной сосны  
ценилась дороже. В С п асско м  уезде Рязанской губернии осо
бенно славились иж евские бондари. Здесь выделывали маслянки, 
кадочки, по 5 коп. за ш туку, бочонки по 8 - 1 0  коп., баклажки , все
возможны е лоханки, лукош ки и т.п .

Деревянная посуда, изготовляемая в большом количестве  
в деревне Валтыреве Боровичского уезда Новгородской губер 
нии отличалась особой прочностью и чистотой отделки.

Бочарный промысел был весьма сильно развит в А страхани, 
куда клепки переплавлялись с верховья Волги и других м ест. 
Здесь более 1000 мастеров еж егодно заготовляли разных бочар
ных изделий на сум м у  свыше 1 0 0 0 0 0 0  руб.

В различных м естностях бочарные изделия называли по-раз- 
ном у. Т а к , бочонок в Астрахани назывался бакл аж ка, в Перми -  
баклуш а, в западны х губерниях -  барилка; кадку в разных м естах  
называли фаской, дижей, дижкой; чан -  куфой и кухвой; ш айку -  
ряшкой и рядкой; ведро -  коневкой и коновкой.

Кром е того, в зависимости от специального назначения наз
вания посуды та кж е  различались. Н апример, чан для стирки белья 
назывался балия, для вливания помоев -  цебер, для отбеливания  
холста -  ж л угта  и жлукта; бочка для рыбы назы валась тара (липо
вая, сосновая с еловым днищ ем), полутара, полутарок (вся ли
повая), для смолы -  смолянка, для соли -  солувка (сосновая или 
еловая), лоя дегтя -  ведерца, мазница.

Наконец, некоторы е названия бочарной посуды различались  
по объему и ем ко сти . Это, прежде всего , относилось к бочкам  
и бочонкам: ангал -  45 л; карделька или картелька -  1 2 0 -1 8 0  л; 
радовка -  360 л; л а гун ка , л агуш ка, лагунец , лагунчик, сороковка -  
40 ведр или 480 л.

Размеры и объем бочек строго  зависили от своего  назначе
ния. Т а к , в приволжских губерниях употреблялись бочки: для 
коровьего масла и топленого сала -  емкостью  на 4 0 0 -4 8 0  кг  
этих продуктов: для патоки -  на 1 8 0 -2 0 0  кг; для сахара  -  на 480 кг; 
для смолы -  на 4 0 0 -4 8 0  кг; для хлеба или дегтя -  на 650 кг; для 
рыбы -  на 320 кг; для м еда -  на 16 кг; для вина -  на 45 л.

Лучшим бочарным лесом , шедшим на бочки под спирт, вино, 
пиво и другие подобные жидкости, считался дуб. Сосну употреб
ляли на бочки под см олу, деготь и отчасти сахар-раф инад, липу -  
под сахарный песок и другие сыпучие продукты; из ольхи изго
товляли различную посуду, например кадки для коровьего м асла.
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По способу ^заготовки различали колотый бочарный лес (более  
дорогой) и пиленый, а по назначению -  идущий на бока посуды  
и ее дно. Л ес, идущий на бока, называли клепкой, клепчиной (в Чер 
ниговской, М огилевской, Минской губ.у, ладами (в Новгороде  
кой губ .), бочковкой (в Орловской губ .), лотком (в Курской губ .) 
бочарной, бочечной или купорной доской (в Казанской губ .), ка  
дочным теско м  (в А стр аханской губ .). Л ес , идущий на дно посуды  
такж е  имел различные названия: донная клепка, донник, днище  
полуйка.

Лучшие сорта клепки выделывались из крупного стволового  
леса, худш ие -  из вершин, причем разработка производилась  
в каждой местности по особым правилам. Т а к , в Лукояновском  
уезде Нижегородской губернии, где прим ущ ественно заготовляли  
клепки для сороковедерны х спиртовых бочек, на нее шли стволы  
диам етром не тоньше 10 вершков (45 см ), причем стволы дерева  
распиливались на отрубки или клячи в соответствии с длиной 
клепки, в основном 2 - 2  V 4 арш ина (1 4 0 -1 6 0  с м ). Потом каждый 
отрубок посредством топора и длинных (до 8 вершков -  35 см ) 
деревянных клиньев, вгоняемы х деревянной колотуш кой, р аска 
лывали на две равные части, назы ваемы е половинниками. Точно  
таким  ж е образом каждый половинник разделяли снова пополам  
на два четверенника, а эти последние -  каждый на два восьми- 
ринника. Н аконец, каждый из восьмиринников делился парал
лельно хорде, проведенной возле коры, на два гнетинника толщи
ной в ширину клепки, из которых и выкалывалась сам а  клепка.

В торговлю шел бочарный лес весьм а разнообразны х разм е
ров. Причем он делился на лес для заграничного отпуска  и лес  
для внутреннего м естн о го  потребления.

Для потребления внутри России клепки заготовлялись весьма  
различных разм еров, на основе чего и подразделялись на различ
ные сорта. Здесь будут приведены только главны е.

1. Дубовы е клепки: 1) боковая, боковник или долгая (в Н иж е
городской и Казанской губ .) -  длиной 1 4 0 -1 6 0  см , шириной 
9 - 2 2  см  и толщиной 1 - 2 ,2  см; 2) бо' овка, бечковка, бочковая 
(в приднепровских губ .) -  длиной 1 60 ,107 ,53  см , шириной 1 3 -  
15,5 см , толщиной 7, 4 ,5 , 2 ,2  см; 3) трость (в Курской губ ., для 
спиртовых бочек) -  длиной 7 0 -1 4 0  см , шириной 9 - 1 8  см , толщи
ной 9 см; 4) спиртовая (в М огилевской, М инской, Черниговской  
и Уф имской губ .) -  длиной 1 4 0 -1 6 0  см , шириной 9 - 2 2  см , толщи
ной 2 ,2  см , а в Уф имской губ . -  толщиной 1,3 см; 5) кадушечная  
доска или кадочник (в Уф имской и приволжских губ .) -  длиной 
7 0 -1 2 4  см , шириной 1 3 -2 2  см , толщиной 2 ,2 -3 ,3  см; 6) бондарка
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(в Киевской губ .) -  длиной 1 1 0 -1 2 0  см , шириной 10 см , толщи
ной 4 ,5  см; 7) трехм едловка (в Волынской губ .) -  длиной 97 см , 
шириной 21 см , толщиной 8 см; 8) анкер (в Волынской губ .) -  
длиной 46 см , шириной 21 см , толщиной 8 см; 9) двухмедловка  
(в Волынской губ .) -  длиной 71 см , шириной 10 см , толщиной 
1,3 см .

2. Хвойные клепки и клепки из м ягких лиственны х пород, 
в основном пиленые: 1) ш ам ойка (в Черниговской губ ., для рафи
нада -  длиной 426 см , шириной 1 3 -1 8  см , толщиной 1,3 см; 2) ла- 
гунник (в Воронежской губ ., осиновая, для сахарного  песка ) двой
ной -  длиной 533 см , шириной 5 3 -7 1  см , толщиной 1,7 см , оди
нарный -  длиной 266  см , шириной 4 4 -5 3  см , толщиной 1,7 см; 
3) липка, липовка, липовый тесок (в Казанской губ ., для рыбы) -  
длиной 231 см , шириной 9 - 2 2  см , толщиной 2,2 см; 4) клепчина  
(в Черниговской губ ., осиновая, для сахарного  п еска) -  длиной 
142 см , шириной 6 - 9  см , толщиной 2,2 см; 5) ш уйка, ванчость  
(в западны х губ ., сосновая) -  длиной 210 см , шириной 21 см , тол
щиной 5 см; 6) денга, солювка (в западных губ .) длиной 81 см , 
шириной 1 0 -2 1  см , толщиной 1 ,5 -2  см .

3. Дубовое днище: 1) спиртовое (в приволжских губ .) -  дли
ной 5 3 -7 1  см , шириной 9 - 2 7  см , толщиной 2 ,2 -3 ,3  см; 2) тройник  
(в Нижегородской губ ., идет 6 ш тук на бочку) -  длиной 75 см , 
толщиной 18 см; 3) четверник (в Нижегородской губ ., идет 8 ш тук  
на два днища) -  длиной 75 см , толщиной 13 см; 4) денковка (в за 
падных губ .) -  длиной 8 0 -9 0  см , шириной 1 0 -1 2  см , толщиной  
4 - 8  см ,

4. Сосновое и осиновое днище: безы мянка (в Курской губ .) -  
длиной 4 9 7 -6 3 9  см , шириной 18 см , толщиной 1,7 см .

Учет клепки в России обыкновенно производился ты сячами, 
сотнями или копами (в западны х губ .) по 60 ш тук. В некоторых  
м естностях велся свой учет. Например, в орловской губ. клепки  
продавались партиями по 20 ш тук, в том числе 6 донников -  4 ко 
сяка и 2 средника; в Ниж егородской и Пензенской г у б .-  бочкар- 
ным остовом; в Черниговской г у б .-  бочкой (40 ведер) или листом, 
состоящ им из двух рядов (по 11 клепок в ряду) или 22 боковых 
клепчин -  боковника длиной 151 см , шириной 9 - 1 3  см , толщиной 
2,2 см  и 6 донных (4  полукруглы х и 2 прямых); в Курской г у б .-  
сантим етрам и в длину.
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них условиях из таких доступных материалов, как сучья и стружки. 
Перечислен необходимый инструмент, даны приемы работы.

Печатается по изданию книгопродавца В. И. Губинского.
Брошюра предназначена для широкого круга читателей.



готовятся к  печати
Ф . Д а в ы д о в .  С к о р н я ж н о е  д е л о  

Скорняжным делом издревле занимались различные народы земли. 
Веками отрабатывалась технология выделки, отбелки и окраски мехо
вых шкурок, т. е. создания „живого”, красивого и прочного меха.

Предлагаемая брошюра содержит наиболее простые способы 
выделки шкур, вполне доступные для каждого, кто захочет этим 
заняться.

М.  П.  Н о в г о р о д с к и й .  И з д е л и я  из  п р о в о л о к и
Предлагаемое пособие может научить любого делать из проволоки 

различные вещи, необходимые в быту. Их изготовление нетрудно 
и не требует каких-то сложных приспособлений, а главное -  обходится 
дешево.

Брошюра рассчитана на широкий круг читателей.



О т д е л к а  д е р е в а
Если вы задумали отделать деревом свою квартиру, заняться изго

товлением различных поделок или-даже мебели, предлагаемая брошюра 
будет вам хорошим помощником. Здесь собраны советы старых масте
ров, как несложными домашними способами довести поверхность 
до зеркального блеска, имитировать редкое, дорогое дерево, украсить 
изделие золоченым рисунком и др.

Брошюра предназначена для всех домашних умельцев.

А .  Г р у б е р .  К а к  в ы у ч и т ь я  л е п и т ь ?
Если вы хотите заняться увлекательным делом и скрасить свой 

досуг, попробуйте научиться художественной лепке. Предлагаемое 
пособие поможет вам освоить основные приемы лепки орнамента, 
бюста, барельефа, самостоятельно изготовить необходимые инстру
менты, выбрать подходящую глину, сделать гипсовый слепок.

Брошюра предназначена для желающих заниматься художественной 
лепкой.



промыслы 
и ремесла
п. А. Ф ЕДО РО В

КУСТАРНОЕ
ПРОИЗВОДСТВО
БОЧЕК,
КАДОК,
ВЕДЕР
и ДРУГОЙ 

ДЕРЕВЯННОЙ

посуды

Бочки изготовляют 
самых различных 

раэмеров.С^ествует 
несколько способов 

определения их объемов.
Здесь мы приведем 

наиболее простой способ. 
Бели бочечные клепки 
имеют эллиптическую 

кривизну, то объем бочки 
будет равен сумме 

объемов трех конусов, 
высота которых равна 

высоте бочки. Площахо» 
оснований двух из этих 

конусов равна плониши 
наибольшего 

поперечного сечения 
бочки, площадь 

основания третьего 
конуса равна площади 

дна бочки.

ПОЛИТЕХНИКА


