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Настоящ ая кн и га п р ед ставл яет  собой попы тку собрать 
«оедино опыт и наблю дения, накопленны е мною в течение 
многих лет— сначала любите л  ем -экспериментатором , затем 
лектором но методике п р еп одавани я ручного тр у д а  и в по­
следнее время преподавателем .

П росматривая оглавление, легко  подметить руководя­
щую идею книги: постепенное н акоп лен и е и развитие н а­
выков сначала п альц ев  и  гл аза— плетение, затем  и навы ков 
руки  от более просты х к  более сложным. Но н а р я д у  с этой 
идеей все врем я движ ет подбором м атери ала  и д р у гая  
идея—и дея сообщ ения позитивны х сведений о способах 
обработки различны х материалов. С интезирую щ ей и деей  
является идея п ракти ч еской  значительности  и  полной п р и ­
ложимости в ж изни  навыков и знаний , полученны х в часы  
досуга за творческой  деятельностью .

Поэтому кн и га  эта  способна стать  к а к  лучш им  другом  
ю нош и-экспериментатора, стрем ление к  творчеству  которого 
найдет пищ у в многочисленны х и  разнообразны х работах, 
описанных в книге, так  и настольной книгой  педагога, вос­
питателя ю нош ества на н ач алах  трудового п р и н ц и п а  и  ма­
ксимального р азви ти я  сам одеятельности  учащ егося.

М ногочисленные таблицы  содерж ат свыше тысячи 
изображений инструментов, приемов работы , станков и проч., 
что дает возможность легко  ори ен тироваться в содер­
жании.

I! прилож ении даны  сп и ски  инструм ентов, необходимых 
для выполнения различны х работ, перечень необходимых 
для работ материалов, перечень хим ических вещ еств; н а­
званы предметы, составляю щ ие ап течку  лю бителя-экспери- 
ментатора, и приведен алф авитны й  у к а зател ь  двухсот двадца­
ти пяти рецептов, относящ ихся к содерж анию  последнего 
отдела.



Н аличие у к а зан и й  различны х составов, м астик, клеев, 
л аков , сплавов, припоев и проч. делает кн и гу  незаменимым 
пособием д л я  сельского учителя , руководителя клуба, радио­
к р у ж к а , к р у ж к а  самообразования и  проч.

Н астоящ ая кн и га  выходит в свет первым изданием. При 
том  обилии м атериала, какое им еется в книге, легко  воз­
можно ожидать недочетов, несмотря на тщ ательность, с к а ­
кой  проверены  текст  и  таблицы . Поэтому я  заранее благодарю  
мдох читателей  за  у к а за н и я  н а  недочеты, замеченные ими. 
П исьма п рош у адресовать в издательство „Работник П ро­
свещ ен ия", М осква, В оздвиж енка, 10.

П исьм а и у к а зан и я  читателей  послуж ат м атери алом  
п р и  подготовке второго издания этой книги.

В. Карда we в.
Москва.

Июль 1925 года.



ПЛЕТЕНИЕ.
1. Плетение сетей.

Ничто так не разви вает п альц ев  левой  р у ки , к а к  п л е - , 
тение сетей.

Сети представляю т из себя редкую  ткань, сделанную  
при помощи переплетения одной, единственной нити. Н ить ■ 
мта завязы вается в петли  п ри  помощ и челнока (рис. 1, а, б, в, 
табл. 1). Размер петли оп ределяется  „полкой", или  „п лан кой " 
(рис. 1 ,а ,б ,в ), на которую  нить н абрасы вается п ри  работе. 
Сделав ряд  петель, работу  переворачиваю т правым концом 
налево и вяж ут новый р яд  петель и  т. д.

Табл. 1. Плетение сетей.

В рыбном промысле сети  различаю т но величине ячеи: 
ладонник (в ш ирину ладони) с расстоянием  узлов в 60 mm, 
трехцерстовая—с расстоянием  в 40 mm, д вухп ерстовая— 23-г- 
25 mm, одноперстник— 18 mm. В яж ут отдельные дели в 7 с а ­
жен длиной и ш ириной в 16— 30 петель.



Н и тка  идет суровая , л ьн ян ая , сученая к t —9 нитеи, 
и ли  п еньковая.

Обычный прием  п летен и я показан  на ри су н ке 2 (а,а  
и в) табл. 1 а.

Табл. 1а. Узел через мизинец.

На челнок или  и глу , как  н а р и су н ке , наматываю т нитку.. 
С делав из той ж е нитки, взятой вдвое, петлю  а, в яж у т  на 
ней  16—-30 п етель б—столько, какова д олж на быть ш ирина 
сети  п ри  данной величине ячеи . Самое вязание у зл а  делают 
так : взяв  в левую  р у к у  м еж ду больш им и указательны м  
п альц ам и  полочку, привязы ваю т конец  нити челнока к петле, 
надеваю т петлю  н а  крю чок и ли  гвоздь и, набросив нить на 
полочку, проводят ее м еж ду  мизинцем и безыменным п ал ь­
цами под больш ой п ал ец  и далее впоперек петли, к  которой 
б у д у щ ая  п етля  д олж на быть привязана. Затем  проводят 
челнок в петлю  на п ал ьц ах  слева направо, под полочку, 
сквозь петлю , к  которой привязы ваю т, и  вместе с тем над 
концом нити, проброш енной р ан ее  (рис. 2 а). Эта стадия, 
работы  п о казан а  на рис. 2 б. ,

О бразую щ аяся п р и  этом п етля  у д ерж и вается  до послед­
него момента н а конце согнутого м изинца (рис. 2 в). У зел 
завязан — переплетение готово; теперь надо этот узел  затя­
нуть: сн ач ал а  вы пускаю т из-под больш ого п ал ьц а  петлю 
(рис. 1 а), затем, п р и д ер ж и в ая  переплетение у  к р а я  полочки 
ногтем больш ого п ал ьц а , спускаю т петлю  с безыменного 
п ал ьц а , а затем  захлесты ваю т у зел  наглухо, сп у ская  с ми­
зинца. Все врем я у зел  находится под большим пальцем .



Д ля того, чтобы сеть ш л а прям оугольной, с боков на­
чинают одной двойной петлей; полочку  опускаю т так , чтобы 
петля как р аз  подходила к ее краю . Т ак ая  сеть изображ ена 
на рис. 3 табл. 1. *

Сети можно вязать  такж е в виде п л атка , п р и б авл яя  при 
каждом повороте по одной ячее до середины , а затем 
епуская.

При маленьком  навы ке можно вязать  конические сети 
для неводов и  цили н дри чески е д ля  ятерей  и  рачны х сеток.

П ользуясь этой техникой, можно готовить ш елковы е 
пояски д ля  р у сск и х  рубах.

На тонкой мелкой сетке, связанной  на полочке и иглой, 
изображенной н а рис. 1 а, делаю т белой ниткой худож е­
ственные вы ш ивки д ля  занавесей .

2. Гамак.
Применение вязальной  техн и ки  к  изготовлению  пред* 

мотов домаш него обихода п ред ставл яет  полезную  и и нте­
ресную задачу.

С деланная из прочной нити не очень редкая сетка не­
заменима д л я  переноски  м елких покупок: не наполненная, 
она почти не требует места. Т акж е н у ж н а  се т к а  д л я  нош е­
ния мячей, д л я  баскетбола, ф утбола и проч.

Сеткп д л я  отделения домаш ней п тиц ы  и защ иты 
фруктовых деревьев (виш ен) от п т и ц — вот ещ е ноле для , 
прилож ения своих сил.

'Габл. 2. Гамак п плетенне из шпагата.



Гам ак (рис. табл. 2) состоит из сетки  а, растянутой  
н а веревках  б, обходящ их два  ж елезны х кольца в и пропу­
щ енны х в вы пиленны е из ясен я  или  березы  распорки г сквозь 
дыры д. Размеры: от распорки  до расп о р ки  2000—2250 т т . ,  
от распорки  до кольца 700 тш , ш и р и н а  1800 т т .

С вязанны й техникой, описанной выш е, гам ак будет не­
п риятен  в пользовании,— узлы  по п реды дущ ем у ’в ы х о д у  
высокие н острые.

Л у чш е (и легче) гам ак вязать  узлом плоским (рис. ]). 
Р азм ер  п етель 50 mm.

Р аб оту  начинаю т, как  было описано выш е. Самое п ер е­
п летение показано н а рис. 2. П ривязав  к  петле н ить чел­
нока, обводят ее через полочку и, п ри д ерж и вая большим 
п альцем  левой  руки , правы м проводят челнок свер х у  вниз 
под левую сторону п етли  (рис. 2 а). Затем , захватив под 
больш ой п ал ец  вы ш едш ую  сннзз и з - п о д  левой стороны 
п етли  ннть, обкидываю т петлей , л еж ащ ей  сверху  на старой 
петле, а  затем  проводят челнок под правую сторону петли 
(ее н ай ти  легко, если  пробирать носком челнока около верх­
него у зл а )— (рис. 2 б), затягиваю т к  себе, все врем я п риж и ­
мая сходящ ую  петлю  больш им пальцем .

П етля не завяж ется , если  вязальщ и к  не заметит, что 
п етля  п ерекрутилась , и не вы правит ее во-время м еж ду 
указательны м  и  больш им пальцам и.

Н а гам ак  берут кручен ы й  м анильский  ш п агат  или хо­
рош ий сучены й из чесаной пеньки. В еревка на обводку 
д олж на быть не тоньш е 12 mm.

Д еталь  ко л ьц а  п оказана на рис. 3 в.
Г ам ак  можно сделать  и  техникой, описанной в и. 4. Он 

очень покоен, и работа идет быстро.

3. Сетка для тенниса.

И гра теннис, или  п р ави л ьн ее—лаун-теннис, ^требует л у ­
ж айки, соверш енно ровной или специально выровненной, 
на которой белой полоской (из кирпичного щ ебня, политого 
разведенным в воде мелом) обозначены границы . Н азначение 
квадратов дано в п р ави л ах  этой игры . М ячи подают из 
квадратов, б ли ж айш их  к  средине площ адки , а отбивают из 
дальн и х  прям оугольников Л Д Ж В  и Е ЗГ В . Разм еры  площ адки 
даны  н а рис. 1 табл. 3.

П лощ адка посредине разделена сеткой Ф Х, натянутой 
м еж ду двум я столбами из 1 7 ," газовы х труб, которые д о лж ­
ны иметь такую  высоту, чтобы н атян у тая  сетка имела 
н центре вы соту 0,92V;, m и у  столбов 1,0б1/г т .  Столбы 
вставлены  в гн езда Т, укрепленны е в грун те площ адки 
посредине линий  ОП и 1‘С.



Сетку вяж ут, как  простую  рыбачью' сеть, из крученой  
английской бечевки от 2,5 до 3 т ш  толщ иной, с размером 
ячеи в 25—35 mm в квадрате.
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Табл. 15. Сетка для тенниса.

Нижний кр ай  сети  н а 25— 30 mm не доходит до пло­
щадки, он посаж ен  н а веревку  в 8— 10 mm толщ иной н у к р е­
плен при помощ и крю чков а, вделанны х в п лощ адку, 
в!то время как  верхн ий  край  обшит брезевтом к - д л я  про­
пуска стального тросса в 5 — б mm толщ иной. С етка у к р е ­
пляется н а столбах помощью крючков б  и  н атяги вается  
винтом в, вращ аю щ им ся в гай ке  е, укреплен н ой  на столбе X .  
Своим концом винт захваты вает  м уф ту  г, соединенную  
с троссом. Винт может свободно в р ащ аться  в муф те, как  то 
видно из д етал и  столба (рис. 3).

Рисунок 4 п редставляет  ракету , при  помощ и которой 
посылают твердые мячи (рис. 5), обклееные фланелью .

4. Плетение из шпагата без инструментов.

Работа основана на переплетении нитей при  помощи 
непосредственно пальцев.

Все нити берут вымеренной д л я  данной работы длины ; 
чем нить тоньш е, тем меньш е надо п р и б авлять  н а  узлы .

В случае работы  в длину, когда длинны е концы  нитей 
мешают, употребляю т к а ту ш к и —челночки, изображенные на 
рис. 6 табл. 2.



П ростейш ая работа по плетению —это сделать  бахрому 
н а  полотняной скатерти . В ы дернув нуж ное число нитей 
основы с д вух  сторон и ' у т к а  с д р у ги х  двух , переплести  
группы  нитей  (по 10 — 15) и  п ер евязать  узлам и.

Д л я  п летен и я из ш п агата  берут хорош ий ровный, круто 
сучены й, не очень тяж елы й  ш п агат .

Основой работы  сл у ж ат  две нити, на которых или 
м еж ду которыми привязы ваю т п ереплетаем ы е нити.

Одна п ар а  нитей  служ и т опорой узлов, делаем ы х из 
второй пары ; в следую щ ем ряд е вторая  п ар а  несет узлы , 
сделанны е из первой, и так  все врем я попеременно.

Н а рис. 4 табл. 2 показано п рикрепление нитей к основной 
паре нитей, а на рис. 5 показано их п рикреп лен ие к краю  
м атерин.

Основной у зел  делаю т так: берут четы ре н и т и  д ву х  со­
седних п ар  и средние захваты ваю т— левую  безыменным 
и указательны м  п альц ам и  левой руки , а  правую  темн же 
п альцам и  правой  р у к и — и удерж иваю т в натянутом  состоя­
нии; остальны м и пальц ам и  перехлесты ваю т первую  и чет­
вертую  нити, как  показано на ри су н ке 5 б и  5 в, и  затя ги ­
вают в полож ение, изображ енное на рис. 5 г. Этот у зел  есть 
основное переплетение ятого рода техники.

Табл. 4. Мешок. Плетение из лозы.

К ак  у краш ен и е, прим еняю тся различны е способы навер­
ты вания нити, даю щ ие рубчики , дуги , фестоны. П ри этом 
пользую тся булавкам и  д ля  временного зак р еп л ен и я  пере­
плетаем ы х нитей.



После -завязанного первого р яд а  узлов нити не пере­
менят своего п орядка, но после второго р яд а  четвертая 
н первая нити будут в средине, а на них будет связан  
узел (рис. 5 ()).

Работа получает больш ую  вы разительность, если  таких  
узлов делаю т по два. Т огда п олучается род розеток.

Так п летут меш ок д л я  хозяйства.
Б ерут нити по 2200 mm длиной и толщ иной около 1,5 т ш , 

числом 40. Взяв попарно, в яж у т  на средине двойные узлы  
и приколачиваю т их гвоздиком н а торец  доски  размером 
но ш ирине меш ка. Затем  связы ваю т ряды  двойных узлов, 
идя вокруг доски (рис. 1 и  2 табл. 4). П рием ^связывания 
показан на ри су н ке  5 % табл. 2.

К огда связан  достаточно глубокий  меш ок, приступаю т 
к заделке верхнего края .

Д л я  этой ц ели  к доске прибиваю т две пары  нитей, и д у ­
щих у  последнего у зл а  а  (рис. 1); затем берут каж дую  н ить 
и завязываю т ее сн ач ал а  на первой паре, к а к  показано на 
рис. 3, затем  так  ж е н а второй, а  концы  заводят в проме­
ж уток и  заж имаю т, подвигая следую щ и й  у зел  налево. (Нити 
долж ны быть предварительно связаны  своими концами. > 
При этой работе следует обратить внимание на то, что п ер­
вый оборот нити б во кр у г нитей в д ел ает ся  влево, затем 
конец отводится вправо и, охлестнув нити в, вы водится 
снизу в образовавш ую ся петлю. Эта п етля и заж им ает св я ­
зываемые ко н ц ы --ко н ец  от м еш ка и конец, и дущ и й  ко вто­
рой паре нитей.

К огда верхний  край  заделан, п рикреп ляю т р учку , свя­
занную  двойным плоским  узлом (рис. 4).

О знакомивш ись с техникой п летен и я из ш п агата , можно 
сделать гам ак, о чем упом иналось в п. 2. Д л я  этого берут 
100— 120 нитей  по 7 и 14 метров длиной, попеременно. По­
средине их привязы ваю т по п о р яд к у  к к о л ьц у  и  начинаю т 
работать пз длинны х нитей на коротких  двойные плоские 
узлы, как  показано н а р и су н к е  5, наблю дая за тем, чтобы 
дли н а прям ы х нитей  оставалась постоянной, а  узлы  шли 
бы правильны м и рядам и. Р асстояние м еж ду прям оидущ им п 
нитями 25 т т . ;  вязать  узлы  начинаю т н а 600 mm от кольца, 
а  кончают, когд а  сделано 2 метра; затем все концы  зак р е ­
пляю т н а расстоянии  600 mm в другом  кольце. Особым ш н у р ­
ком стягиваю т гам ак  с краев.

5. Плетение из лозы. Выбивалка.

О плетении из лозы с к аж у  несколько  слов. Р уководства 
но корзиночному производству помогут тому, кто захочет 
чтим зан яться  более основательно.



П а плетение идет особая корзиночная лоза. Заготовлен­
ную драную  лозу  можно п окуп ать  в кустарны х складах .

Рио. 6 табл. 4 дает понятие об основе всякой корзинки. 
I! кр у гл о й , как  на рисунке, дно идет вокруг, в квадратной 
работается к а к  дощ ечка в длину, а затем заклады ваю тся 
боковые стойки и заплетаю тся различны м и способами.

В заплетании  прим еняю тся переплетения весьма р аз­
личного ри сун ка, подобные употребляемы м в ткачестве 
(п. 13). К орзина заканчивается вверху, п ри  чем концы  за ­
водятся сн ар у ж и  внутрь  и там обрезаю тся или  обрезанные 
начисто скры ваю тся у  стоек. Т ак  же укрепляю т р у ч к у  
♦рис. 7) в больш их корзинах, еще н ачи н ая  со дна.

Полезной небольш ой работой может быть вы бивалка 
(рис. 8). Л у ч ш ая  и более прочная делается  из испанского 
кам ы ш а (педдига). С деланную  из лозы полезно обш ить к о ­
жей: это п редохран яет не только вы бивалку от изнаш и ва­
ния, но и вещ и от повреж дений осколкам и дерева.

6. Плетение из соломы ленты для шляп.

Особый вид п летения  есть плетение соломки д ля  ш ляп. 
В Л омбардии, вблизи  деревень, ко гд а  спадает ж ар а , вы мо­
ж ете видеть п рогули ваю щ и хся стариков и ж енщ ин, девуш ек 
и подростков с маленькой корзиночкой у  пояса, где л еж и т  к л у ­
бок готовой соломки, и у  каж даго  под мышкою пучок соломы, 
заготовленной д л я  плетения. Неумолчно звучат разговоры , 
и ещ е проворнее, соверш енно автоматически, работаю т руки .

Н аш а солома грубее 
итальянской; о д н а к о  
солома яровой п ш ени­
цы и светла и бывает 
достаточно длинна. В 
дело идет часть от ко­
лоса до первого м еж до­
узлия.

П летут соломку с 
зубчатым краем  (для 
м уж ских ш л яп ) и с 
гладким  краем  (для 
дам ски х). П ервую  п ле­
тут в четы ре конца 
(рис. 1 табл. 4 а). ( )олом- 
к у с  гладким  краем  п ле­

тут в 3 (для л у чш и х  дам ских  ш ляп), в 4, г» и 7 концов (послед­
нее для корзин, ш л я п  д л я  лош адей).

Из табл. 4а  видны  последовательны е стадии  работы. 
Работа производится больш им и указательны м  п альц ам и

Табл. 4а. Плетение в 4 соломки с зубчиками.



каждой руки . Захватив  
плотно соломинку а  
мягкой частью  боль­
шого пальца, нагибаем  
ее снизу вверх  в поло­
жение II, затем соло­
минку б, согнув, н а  со­
ломинку а ,в  п. 111, затем 
захватываем соломинки 
б и а ногтем большого 
пальца правой р у ки , 
а соломинки в ж г так  
же левой рукой, заво­
дим одни за  д р у ги е  и 
получаем полож ение 
IY; снова загибаем а, затем г и  заводим за  о и  в и т. д.

П олучается солом­
ка., и зображ енная на 
табл. 4а, V .

Табл. 46 (1,11, III, IV, 
У и VI) и 4в (I, П, III, 
IV и  V) даю т ясное 
понятие о ходе пере­
плетений. С преды ­
дущ им  р азн и ц а л и ш ь  
в том, что п ри  этих 
п ереп летени ях  соло­
м инка з а г и б а е т с я  
вкось, не н а л е т а  я  
вплотную  н а кр ай  
другой  соломинки.

7. Соломенная шляпа (украинская модель).

Д ру го й  интересны й способ работы  ш л яп  известен на 
Украине: вся ш л я п а  сд ел ан а в толщ и н у одной соломинки, 
очень легка , хотя и не очень прочна.

Работу начинаю т с средины  вер х у ш к и  (рис. 4 табл. 4г). 
Связывают звездочку и, п ривязав  к  концам ее достаточно 
длинные нити своей срединой, привязы ваю т п ри  помощи 
них отдельные соломинки, н ачин ая  • с тонкого конца. 
Когда соломинка на исходе, в ее ш ирокую  часть вставляю т 
тонкую новой соломинки и работу  ведут далее, заботясь все 
время о том, чтобы образовалась форма сообразно форме 
головы. П ройдя несколько рядов, подвязы ваю т ещ е нити. 
Все врем я работа идет вокруг. Ч асто н авер х у  вставляю т 
еще р яд  согнуты х соломинок д ля  вен тиляци и . Т акую  ж е 
вентиляцию  делаю т под верхом тульи . По н изу  ту л ьи  
украинцы  кл ад у т  красную  ленту, завязанную  так , что

Табл. 4в. Плетение в 5 соломок.

Табл. 46. Плетение в 4 соломки гладкое.



концы  ее сл егк а  свисаю т с полей. П оля обычно в полтора- 
д ва  р аза  ш ире высоты тульи . П оследние узлы  н а краю  
полей переносят на внутреннюю сторону через одпн-два 
р яд а  от кр ая .

Такую  ж е ш л я п у  делаю т из стеблей тонконога, п риш и ­
в ая  иглой  тонкие п у ч к и  стеблей  этой травы . При этом и гл а  
охваты вает пучок и проходит в половине преды дущ его.

8. Шляпа для лошади из соломенной ленты.

Б  ж аркую  п ору  лош ади  нуж даю тся в ш ляпах . Это по­
вы ш ает и х  трудоспособность и сохраняет здоровье.

Из сплетеной в 5 соломинок, пш еничны х или овсяных, 
соломенной ленты  можно сш ить ш л яп у  д л я  лош ади.

К они ческая в ер х у ш ­
ка переходит в ш иро­
кие поля, сл егк а  оп у­
щ енные вниз. Работу 
начинаю т с в е р х у  и 
шьют н а р у к а х  или 
на маш ине, п риш ивая  
в пол-ленты  или  даж е 
в четверть, чтобы сде­
лать  ш  л  я п у  легче, 
лен ту  в спиральном 
порядке. Н а рисунке 
6 табл. 4г п оказана 
так ая  ш ляпа.

В верхней  ее части  
делаю т отверстие д ля  
в оздуха и д ля  у к р е ­
пления губки  с водой

и на них наш иваю т 
конические части , ш иты е н а р у к а х  из соломенной ленты , 
а  иногда из м атерии, синей  или красной.

Ш ляп а у д ер ж и вается  н а голове лош ади при помогци 
рем еш ков и п ристеги вается  к уздечке.

Табл. 4г. Украинская шляпа. Шляпа для 
'ющ&ди. 4 — начало украинской шляпы. 
~>—украинская шляпа. 6 — шляпа, шитая 

нз полоски в 5 соломок для лошади.

(д л я  овлаж нения головы).
Д л я  у ш ей  прорезаю т две дыры



О Т Д Е Л  J I.

ТКАЧЕСТВО.
9. Скандинавский ткацкий станок.

К онструкция скандинавского  ткац ко го  стан к а  (рис. 1 
табл. 5) основана н а использовании свойства ели; ствол и 
боковой к  ней корень использованы  н аи лучш е. Ствол ели 
с подходящ им корнем распи лен  вдоль и составляет две боко­
вины, и  д р у го й  ствол — два  сто я к а  рамы стан ка . Обычным 
в деревянны х соединениях (наприм ер, подверстачье) способом 
эти боковины соединены разборно, н а  кли ньях , трем я п опере­
чинами и. П равы е и левы е стояки  и  боковина соединены  
наглухо. В сто яках  н а две трети  от низа врезан  в пол-диа­
метра навой а, д л я  основы: кр у гл ы й  вал  с выступом «, на 
который наброш ены  два  оборота веревки  с неравны м и г р у ­
зами л  и  .и; более тяж елы й, вследствие тр ен и я  веревки  
о конец вала, поддерж ивает основу в постоянном н апряж ении .

Табл. 5. Скандинавский ткацкий отаиок. Мотовило, челнок и шиуля. 1 — 
ткацкий станок: а—навой для основы, б—ремиз, в—батан, г—навой для 
ткани, д —подножка, в—распорка (шпарутка), ж — бердо, з — скамья. 
2—мотовило. 3 —челнок; а—отверстие для пропуска нити. 4—шпуля 

(цевка). 41—намотанная шпуля.



В передней части, против гр у д и  работаю щ его, сидящ его  
на скам ье  з, в боковины вдолблены (п. 47) две стоечки 
с квадратны м вырезом, к у д а  заклады ваю т концы  к  перед­
него навоя д л я  готовой ткан и  *; наматывание производят, 
вы ним ая навой из гнезд. 11а этих ж е стоечках  может быть 
опираема п лан ка , зам еняю щ ая переднюю н агр у д к у , а  зад­
н яя  н агр у д к а  может быть у к р еп л я ем а  в гнездах выш е навоя а.

Нити основы разделены  п р и  сновании (п. 12) н а  верхние 
и ниж ние перевязкой , которую  заменяю т двум я п лан кам и  о, 
связанны ми по концам  веревочкой. В навое основа у к р е ­
плена так: п л ан к а  твердого дерева п ропущ ен а через петлю  я 
(рис. 2 табл. 6), вп ущ ен а в желобок, продолбленны й в навое а 
|ри с. 3 табл. 6), и  п ри вязан а  веревочкой по обоим концам.

Ч исло скр ещ ен и й  зависит от числа ремизок, потребных 
д л я  той и ли  д р угой  ткан и  (табл. 6, рис. 6, 7, 8, 9 и 10).

. В ерхние нити заправляю т в одну рем изку, ниж ние—в 
другую ; работу ведут последовательно: первую  верхнюю нить 
в одну р ем и зк у  и  первую  нижнюю во вторую  рем и зку  и  т. д.

Затем  нити  проводят в бердо, зап р ав л яя  в зуб берда: 
д л я  полотна по две н итки  основы, д л я  р и п са— четы ре, тоже 
д л я  ш ахм атного п ереп летен и я и  сар ж и  на 4 ремизки; для 
атл а са  н а  5 рем изок —  по п яти  нитей.

Д л я  того, чтобы ткань не суж и валась  от н ап ряж ени я 
нитей у тка , невдалеке от к р а я  ее распираю т ш п ар у тко й  е. 
^табл. 5, детал ь  е рис. 1).

Рем и зки  подвеш ены  н а веревочках , п ерекин уты х  через 
блочек наверху; способ подвеш ивания см. рис. 1 табл. 5. 
Н иж няя веревочка ведет к  поднож ке с) (табл. 5), наж имая 
на которую , можно опустить  одну рем изку; в то ж е время 
д р у г а я  поднимется, и впереди  берда образуется зев д л я  про- 
ки д ки  челнока (рис. 3) со вставленной в него цевкой  (ш пу­
лей) с утком  (рис. 4 и  4').

П осле того, к а к  уто к  проброш ен, берут р у ко й  батан за 
его среди н у  и  ровным умеренны м ударом  приколачиваю т 
нить утка ; батан отходит в свое первоначальное полож ение, 
и нажимом н а другую  поднож ку поднимают вверх другую  
систем у нитей основы и  т. д.

Ч и слу  рем изок и л и  и х  комбинаций долж но отвечать 
число поднож ек и ли  д олж на им еться особая м аш ина 
(ш аф товая, ж а к ар д н ая  и ли  д ругая).

10. Мотовило.

П р яж а п родается  н а вес. Х лопчатобум аж ная п р яж а  №  1 
по „английской н у м ер ац и и  весит в мотке 1 ф у н т . М о т о к  
равен  7 пасьмам  по 120 я р д о в 2), т.-е. весит 106,334 золотника

') Английский фунт =  106,334 золотника =  453,6 грамма.
") Ярд =  1,285 аршина =  0,9143 метра.



и имеет длину 154,32 X  7 =  1080,24 арш ина. №  2 веси т */* 
англ. фунта и  т. д . Б олее употребительны е —  №  24 
имеет в русском ф унте 21,7 мотка и 23406,2 ар ш и н а  нити; 
Ms 1 2 — 10,8 м отка и 11703,1 арш ин а, №  32 —  28,8 м отка и 
31208 аршин. З н а я  дли н у  к у с к а  ткани , л егко  рассчитать, 
сколько потребуется на основу п ряж и .

Эти мотки надо разм отать, п реж де чем начать  сновать 
основу и ткать.

Для разм отки нуж но иметь мотовило, его устройство ясно 
из рисунка (рис. 2 табл. 5), и м оталку д л я  ш п уль  (рис. 1 табл. 6).

Табл. 6. Моталка для шпуль, детали станка, сновка, ремиз, бердо, про­
стейшие переплетения. 1 — моталка для шпуль. 2—сновка основы, а— 
петля. 3 — основа на навое. 4 — часть ремизки. 5—часть берда.—6 
полотно на 2 ремизки. 7 — основный рипс. 8 — шахматное. 9—саржа на 

4 ремизки. 10—атлас на 5 ремизок.

П ряж у  наматываю т н а ц евку , и ли  ш пулю  (рис. 4 и  4' 
табл. 5), из кам ы ш а или  бумаги (п. 112), надеваемую  н а моталку; 
моток п р яж и  надеваю т на веревки  в мотовила (рис. 2). П ри 
наматывании каж ды й  следую щ ий слой п р яж и  начинаю т 
мотать, отступя на толщ ину одной— д ву х  нитей  от кр ая  
нижнего слоя, чтобы п олучи лась  намотка, и зображ енная на 
рис. 4'.

Д ля у т к а  ц евки  не долж ны  быть толсто намотаны, иначе 
они не будут пом ещ аться в гнездо челнока, тогда к а к  д ля  
основания основы ж елательно взять  столько нити, сколько 
по расчету требуется в два

В. П. К ардаш ев



11. Челнок.

Ч елнок имеет своим назначением  проводить ш пулю  
с утком  меж ду нитями основы. Поэтому ему придаю т такую  
ф орму, чтобы он легко  и свободно мог скользить по нитям  
основы в зеве у  самого берда. На ри су н ке  3 табл. 5 изображ ен 
обычный челнок д л я  ручной проброски. В ырезанны й из к у ­
с к а  дерева, он имеет с одной стороны отверстие с хорошо 
заьругленны м и краям и, а с д р угой — просторное углублени е 
для помещ ения ц евки  с намотанной пряж ей  — утком.

Д ва к у с к а  у п ругой  проволоки представляю т ось, на 
которой ц евка  вр ащ ается . В клады вается ц евка на место 
выгибанием проволоки.

Брош енны й в зев правой р у ко й  челнок подхватываю т 
левой за  его левы й конец  и  т. д.

12. Шпули и заготовка основы и утка.

Ш пули , или  цевки, заготавливаю т или  из тростника, или  
делаю т из бумаги (п. 1 1 2 ).

Д ля  основы им даю т больш ую  длину, а  д л я  у т к а  — по 
разм еру челнока (п. 11).

Н ам отка на ш п ули  с мотков описана в п. 10.
З д есь  необходимо остановиться на подготовке п ряж и  

для основы или д л я  специального  назначения, наприм ер, для  
бассонны х работ (п. 17) или  пестрого тканья  (п. 15, 19).

Необходимой принадлеж ностью  явл яется  сновальня — 
д о ска  со вбитыми в нее толстыми проволоками (в ч— 4 mm), 
высотой в I 1/? высоты самой длинной ц евки  (рис. 2 ‘ табл. 6).

Т ак, д ля  работы бассона основа будет в две нити, 
а уток в четыре. Поэтому, поставив на сновальню  две ш п ули  
одной и той ж е п ряж и , будем ср азу  наматы вать на ш пулю , 
укреплен н ую  на моталке (рис. 1 табл. 6) п ряж у  с двух ш пуль. 
П оставив н а сновальню  четы ре ш п ули , будем см аты вать 
уток  ср азу  в четы ре нити.

Самое снование состоит в установлении ж елательного 
ск р ещ ен и я  нитей (рис. С— 10 табл. 6J длиной в двойную  дли н у  
ткан и  плюс у р аб о тка  и у садк а . Работа ведется так: сн ач ал а  
определяю т ш и ри ну  ткани , затем по ней число нитей основы. 
У становив на сновальне нуж ное число ш пуль, набиваю т ко­
лы ш ки I, 2, 3, 4, 5, (рис. 2) и, идя от первого ко второму, 
затем под третий на четверты й, обогнув пяты й колы ш ек, 
возвращ аю тся под четверты й на третий, на второй, огибают 
первый и далее в преж нем  порядке. Между колы ш кам и 
3 и 4 образуется скрещ ени е нитей; его закрепляю т, проводя 
у  колыш ков веревку  и связы вая ее концы. Т ак ж е связывают 
основу веревкой у  колы ш ка 5. Концы на колы ш ке первом 
разрезаю т. Т еперь основа наснована, и ее можно у кр еп и ть



н а заднем навое, проведя в п етли  а, связанны е веревкой, где 
был колы ш ек 5, п лан ку  навоя и закреп и в  ее, к а к  указано  
в п. 9 (рис. 3 табл. 6). В еревку  колы ш ков 3 и  4 заменяю т 
планками б (рис. 3).

Затем  нити проводят в гл азки  рем иза. Рем из можно 
связать из кр еп ко й  суровой нитки, укрепляем ой  меж ду 
двум я п ланкам и  (рис. 4) так , к а к  показы вает изображ енная 
рядом деталь. Из ремиза, со х р ан яя  порядок, нити  идут 
в бердо, которое вяж ут из п ластинок камы ш а, заж им ая их 
между двум я п лан кам и  (рис. 5) и п роклады вая м еж ду  ними 
-одну толщ ину нити, как  то видно из ри сун ка.

13. Простейшие переплетения.

Н а р и су н ках  6, 7, 8, 9 и  10 табл. 6 даны  схемы простей­
ш их переплетений.

Г  У  I
■Э----е------

ш
У J  я  1

У '
7

S . 2 " ^ г
>}' Г  “ Г ------

И р
■  ■ Г и и  —

г г

у J г /

з

Таб.т. 7. Ткацкий рисунок. 1—проборочный рисунок. 2 — заправочный 
рисунок. 3 — рисунок переплетения. 4 — образец ткацкого рисунка: 
у —уток, о—основа. 5 — запраиочный и проборочный рисунки саржевой 

ткани на 4 ремизки. 1—I раденапль. 11 - Сатин. 111—Уточный рипс.

В этих р и су н ках  черны е квад р ати ки  обозначают пере­
плетение, в котором оснсва наверху, а белые — такие п ере­
плетения, у  которы х уток  наверху.

Простое полотняное переплетение изображено н а ри ­
су н ке  6. Р исунок  7 п редставляет переплетение рипсовой 
ткани, полученное п ри  помощи нитей основы. Рис. 8 —  ш ах ­
матное, ри сун ок  9 — сарж евое переплетение н а четы рех



рем изках  (см. заправочны й и проборочный рис. 5, табл. 7> 
и  ри сун ок  10 — атласное переплетение н а  п яти  рем и зках .

По данном у р и су н ку  п ереплетения (рис з', 3", 3"') надо 
составить проборочный рисунок (рис. Г, Г', 1"'). Из него 
видно, каки е  по счету  нити следует зап равлять  в ту  и ли  
другую  рем изку. На ри су н ке  1'' каж д ая  п ер в ая  нить- 
будет зап равлен а в первую  рем изку , каж д ая  вторая во вто­
рую и т. д. Н а ри су н ке 1"' п ервая и вторая, п ятая  и ш естая  
и т. д. нити идут 1$ первую  рем изку, а  третья и четвертая , 
седьмая и восьмая и т. д. нити идут во вторую рем изку.

Р и су н к и  -г.', 2", 2'" назы ваю тся заправочны ми и даю т 
возможность установить, к а к  долж ны дви гаться  рем изки, 
т.-е. какие нити основы и в какой  последовательности  
долж ны  быть подняты . Р исунок 2' показы вает, что подножки 
нажимаю т попеременно; такж е и в ткан и  (уточном рипсе); 
тогда как  из заправочного рисунка 2" видно, что из четы рех 
наж имаю т последовательно одну только поднож ку. Р исунок 5 
дает порядок п однятия рем изок такой: п ер вая  и  вторая одно­
временно, затем вторая и третья, третья  и четвертая и снова 
п ер в ая  и вторая и т. д.

Когда на одном ри су н ке  даны  проборочный, заправоч­
ный и рисунок переплетения, то п олучается то, что носит 
название „ткацкого  р и су н ка"  (рис. 4), ибо, руководствуясь, 
им, можно вы ткать заданную  ткань.

14. Льняная тесьма.

Снуют основу из №  12 суровой  п р яж и  в 20 верхних и  
20 ниж них нитей. Зап р авл яю т в рем изки  по р и су н ку  6 табл. 
6 и рис. 1', 2', 3' табл. 7.

В челнок зап равляю т ц евки  с утком  №  24 в две нитки  
(можно и в 4 нитки) и ткут, наблю дая за  тем, чтобы си ла 
у д ар а  батапа б (рис. 1 табл. 5) не бы ла чрезмерно силь­
ной.

Можно соткать ш ирокую  в 120 mm ш ириной тесьм у 
рипсовым, уточным переплетением (рис. 1'", •/", 3"' табл. 7) 
д л я  пояса и наш ить на него рем еш ки  с п ряж кам и , 
кар м аш ек  и кольцо дня ф инского ножа. Т акую  ж е тесьм у 
можно соткать с ш ахматны м (рис. 8 табл. 6) п ереп ле­
тением .

15. Цветной поясок.

Д л я  пестрого ткан ья  лу чш е брать №  24 цветной бу­
маж ной п ряж и  или белой и окрасить самому (п. 140) в 
ж елаемы й цвет.

О снову пояска сную т по счету  цветны х нитей, составив 
на эту работу ткац ки й  рисунок (п. 13) в кр асках . В со­
ответствии со взятой основой берут несколько челноков с



цветным утком. В этом случае могут быть удобны челноки 
в lV s раза  длинней  ш иримы пояска, сделанны е подобно 
челноку д л я  багсонного ткачества (рис. 7 табл. 8).

П усть задано чередование в 10 нитей: белое, черное и 
красное, по краям  белое, всего на 90 нитей. Тогда, взяв 
уток белый, красны й и черны й, пробрав через нить так , 
чтобы ткань п олучи лась  двухсторонняя на три  рем изки, 
•ткут трем я цветам и утка.

Этим путем  могут быть достигнуты  хорош ие эффекты.

1 6 .-Узорчатая тесьма для подтяжек.

Т есьм у д л я  подтяж ек интересно ткать  двухстороннюю: 
•снуют две основы, каж дую  в 60 нитей №  'J4 - одну суровой 
п ряж и , вторую цветную , как  в п. 15. и заправляю т в четы­
р е  ремизки: п одкладку  гроденаплевы м  (полотняным) п ер е­
плетением  в две ремизки, а верх  основным рипсовым п ере­
плетением, тоже в две ремизки.

Основа зап р авл яется  в бердо так, чтобы с ниж него и 
верхнего навоя по четы ре нити ш ли  в один глазок  берда.

Т канье ведут так: за каж ды м ударом  цветным утком  
делаю т один у д ар  суровым утком. В это время цветны е 
нитки  идут сверху, а  суровы й уток п рячется

Таким образом получится прочная и непачкаю щ ая, бла­
г о д ар я  суровой подкладке, цветная тесьма.

С деланная из льняной  п ряж и , такая  тесьм а очень дол­
говечна.

17. Бассонные работы к данному образцу обивки.

Д л я  покры тия обойных гвоздей  по и х  лин и и  клад ут  
тесьм у  или тесьму с бахромой, бассон, "в цвет обивки и 
у крепляю т или в потайку  или красивы м и медными или  
бронзовыми гвоздями.

Бассонное ткачество и изготовление ш нуров и кистей  
требую т большого худож ественного вкуса.

Бассоны  делаю т по образцу ткани , на которой бассон 
б у дет  леж ать. Не н ай дя в своей кладовой тонов п ряж и , 
встречаю щ ейся в ткани , бассонщ ик заказы вает в краси льн е 
и ли  подыскивает готовую п р яж у  нуж ного тона. Руковод­
ству ясь  указаниям и  п. 14п, можно самому окраш и вать  п р я­
ж у  и  достигать хорош их результатов.

Самую работу можно производить на ш ведском станке 
(рис. 1 табл. 8). Он весь сделан  на гвозлях пз ящ ичны х досок. 
Его план дан на рис. 2. Четыре невысоких стойки связаны бо­
ковыми планками и поддерж иваю т з а ш и й  навой а и пе­
р ед н и й  б; на них ж е укреплены  две планочки— п еред н яя и 
задн яя н агрудки . Р асстоян ие меж ду стоечками достаточно 
180 mm, а расстоян и е м еж ду навоями 720 mm. Самые навои



представляю т собой сл егка  конические палочки в 20 mm 
толщ ины , из которы х задний  снабж ен  тормозом (п. 9) д ля  
н атяж ен ия основы.

Табл. 8. Шведский станок для бассОнных работ. 1 — боковой вид. 2—вид 
сверху: ж—пруток для головки, з —линейка для бихромы. 3—деталь 
ремизки, а—проволочные глазки (галлевы) 4—деталь укрепления берда 
на батане. 5—басион с кисточками б и юловкойа.6—плахта. 7—челноки.

Н а переднюю и заднюю н агр у д ки  опираю тся п руток 
или у зк ая  лин ейка ж и ш и рокая лин ейка з д л я  получения 
бахромы, которая может быть связан а  в кисточку разли ч ­
ными способами и затем подстриж ена.

Стойки с навоями прибиты с и т у  к  доске, на которой 
монтирован станок. Д л я  работы он может быть сл егк а  п р и ­
колочен к  столу или привинчен струбцинкой  (п. 38).

Н а той ж е доске в одной трети  от заднего навоя у к р е ­
п лен а стойка, н есу щ ая  рем изки г.

В ниж ней доске прорезаны  отверстия, в которые вхо­
д ят  концы  батана д\ концы закреплены  гвоздем, вбитым в 
бок доски. Н а этих гвоздях  батан может иметь свободное 
движ ение по направлению  стрелки  и обратно; планочки  в в 
разделяю т нечетные от четных нитей.

Рем изки  подвеш ены на нитях , проходящ их через ма­
ленькие блочки, и отягощ ены  вни *у грузом . П еременяю т 
ремизки левой рукой, а прав )й проводят челнок (рис. 7).

С амая рем изка сд ел ан а  в виде легкой  деревянной  рам­
ки  (рис. 3), в которую  вставлено нуж ное число проволочных 
галлев  (глазков) (« рис. 3).



На батане д привязано соответствую щ ее бердо е (рис. 4), 
которое может быть не только Камышевым, но и из л ату н ­
ных полосочек или цинковых.

Образец работы, частью  с завязанны м и кистями, виден 
на рис. 5.

Табл. 9. За работой на шведском станке.

П ри помощ и этого стан ка  можно и зготовлять и  неко­
торые работы, описанны е выш е.

18. Протрава и подкраска шерстяной пряжи.
Д ля и здели я украин ской  плахты  н у ж н а п естр ая  ш ер­

стян ая  пряж а.
Я рко окраш енную  п р я ж у  куп и ть  иногда невозможно. Ее 

можно окрасить самому (п. 140). Но нередко взяты е вместе 
нуж ны е д ля  работы тона не гарм онирую т м еж ду собой.

Чтобы привести их  в тон, бывает полезно их протравить 
и ли  подкрасить. Часто достаточно бывает пром ы лить в хо ­
лодной воде, избегая трен и я (может сваляться), прополо­
скать  в растворе Ю°/0 соды, 5°/„ растворе серной кислоты , 
Зп/0 растворе двухром ово-калиевой соли и проч., в соответ­
ствии с краской.

Что нужно прим енить, —  узн ается  пробой м аленькой  
пасмочки пряж и .



Д л я  подкраски  пользую тся рецептам и  п. 140, разводя 
к р аск у  более ж идко и не д авая  н акраш и ваться  до полного 
покры тия основного тона. П ряж у , краш еную  в кислы х 
ваннах, следует п одкраш и вать  такж е в кислы х ваннах.

19. Украинская плахта.

Ткань, и д у щ ая  на изготовление этой части  националь­
ного украинского  костюма, п редставляет собой ткань ш ах­
матного п ереп летени я (п. 13) из грубой ш ерстяной  п ряж и . 
Б елая , к р асн ая , ж ел тая  и ч ер н ая  п р яж и  идут в дело.

Особенностью работы яв л яется  необходимость особых 
ремизок и берда д л я  грубой пряж и . С другой  стороны, бла­
год аря  толщ ине нитки работа идет быстро.

П лахту  заправляю т нередко на 6 ремизок, ком бинируя 
в каж дой  один цвет с другим .

На р и сун ке 8 табл. 6 д ан а  схем а этой ткани.
В сяк ая  ш ер стян ая  ткан ь  сильно сади тся  при  зап ар и ­

вании. Поэтому п л ах ту  нуж но ткать  в гораздо больш ей 
ш и ри не и очень редко, не сильно п рибивая уток.

З ап ар и в ать  след ует н а распорках .
О дноцветные ш ерстян ы е ткан и  получаю тся красивого 

вида из натурального  ц вета ш ерстяной  п ряж и , сотканны е 
уточным рипсовы м переплетением .



РАБОТЫ ИЗ ГЛИНЫ.
20. Подготовка глины для лепки.

Д ля леп ки  употребляется сер ая  леп н ая  глина, в . сыром 
виде светло-серого и иногда голубоватого цвета, которую 
на складах  строительны х м атериалов часто продают под 
названием огнеупорной или серой глины.

Г лин у  хр ан ят  в сыром и прохладном  месте.
Д авать  глин е вы сы хать неж елательно ,—это затрудн яет 

ее приготовление.
Сосуд д л я  содерж ания подготовленной глин ы —дубовая 

неглубокая кадочка или я щ и к  (табл. Ю) из дюймового 
теса, связанны й в ш ипы, с кры ш кой , обитый и знутри  тонким 
листовым цинком.

П оложив в я ш и к  
нуж ное к о л и ч е с т в о  
глины  в к у с к ах , за л и ­
ваю т ее водой прим ер­
но так , чтобы веда по­
кры ла глин у , и даю т 
стоять, п ока  вся вода 
не всосется, отнюдь не 
р азм еш ивая глины ; за ­
тем дают глине сто­
я т ь  с открытой кры ш ­
кой, пока излиш ек во ­
Ды не испарится. По 
роду  работы оставляю т 
больш е или меньш е 
воды в глине, а если 
спеш но, то выкатываю т из недостаточно плотной глины 
ш ары и дают им пр >ветрнться.

Затем  закрываю т кр ы ш ку  ящ и ка.
К ры ш ку необходимо каж ды й  ден ь откры вать, чтобы 

обменять воздух над глиной, так  к а к  глин а бродит, особенно 
в тепле, и может получить неприятны й запах, если ее не 
проветривают.



21. Письменный прибор из терракотовой глины.

П исьменный прибор состоит из подставки  д ля  черниль­
ниц, вазы д л я  р у ч ек  и каран даш ей , коры тца д л я  м алень­
ких  вещ ей  и прессбю вара.

Вое эти вещ и  изготовляю т из терракотовой глины , п р и ­
готовленной по преды дущ ем у, но с небольш ой прибавкой  
полевого ш п ата  в тонком порош ке. К ак  получить такой  
порош ок, см. п. 22. Ф ормование производится от р у к и  без 
помощи гончарного к р у га . Л и н ей к а  и нож, заостренная 
к р у гл ая  п а л о ч к а —вот все необходимые инструменты . Д л я  
чернильниц  необходимо иметь две круглы х  аптечных ск л я н ­
ки, так  наз. рец еп турн ы х, н а 100 куб. см. емкостью каж д ая, 
от которы х впоследствии  нуж но отрезать, как  то показано 
в п. 117, ниж ние части  по высоте углублени й  в подставке 
и д ля  прессбю вара один ш у р у п  №  6 в 1 длины.

П реж де всего следует остановиться на какой-нибудь 
одной худож ественной  и дее— определить стиль вещ и

К огда это сделано, то начать работу с изготовления 
подставки  под чернильницы . Б ер у т  достаточно больш ой 
к у со к  глины  и мокрыми руками придаю т ему заданную  форму, 
изготовляя в глине у гл у б л ен и я  значительно больш ие по 
диам етру, чем взяты е ск лян ки , так  к а к  гл и н а сади тся  при 
вы сы хании  и ещ е более п р и  обжиге. Это обстоятельство 
нуж но всегд а  иметь в виду при  работах с глиной. К огда 
п оставлен н ая ц ель  достигнута, заготовляю т кры ш ки  и про­
веряю т общее впечатление. После этого в стиле кры ш ек 
делаю т р у ч к у  д л я  прессбю вара, заботясь о том, чтобы вещ ь 
и м ела достаточный запас прочности. В руч ке  делаю т ци­
линдрическое углублени е, диаметром несколько больш ее, 
чем диам етр головки  припасенного ш у р у п а. Ш у р у п  долж ен 
быть вклеен  ту д а  п еле обж ига вещ ей одним из составов, у к а ­
занны х в п. 135. Затем  д ел ается  п ласти н ка  глины  с ды рой 
в средине, м еж ду  которой и полукруглой  частью  будет 
заж ата  п роп ускн ая  бумага. К ак  это устроено, следует и зучи ть  
н а любом конторском  прессбю варе.

К оры тце д л я  м елких  вещ ей  д елается  из п ласти н ки  
глины  (толщ ина всех вещ ей  зави си т от качества  взятой 
глины , однако не долж на быть очень мала; это затр у д н яет  
обжиг) п рям оугольной  форм®; углы  ее обрезаю т ножом по 
кривой диаметром в высоту коры тца, т.-е. в 15— 20 mm; 
разм ер пласти н ки  долж ен  быть 1 2 0 Х 2 ь 5  mm, из которых на 
дно п р и д ется  таким  образом 80  X 225 mm или  около; к р а я  
должны, переходить так , как  показано н а рис. 2 табл. 11, 
д авая  возможность легко  выкат ит ь кар ан д аш  и ли  р у ч к у  
из коры тца.

В азочка д ля  ки стей , р у ч ек  и кар ан д аш ей  делается по 
индийскому прием у, всегда мокрыми рукам и , р аскаты вая



из глины  ш нурок в мизинец толщ иной, у кл ад ы вая  его спи­
рально и прим азы вая его изнутри  и сн аруж и  один к  д р у ­
гому мокрой рукой.

Перед просуш иванием  н адлеж ит убедиться, что все 
вещ и правильно стоят. В ыравнивать следует, соскабливая 
ноясом, а  не п ри б авляя  недостаю щ ее, ибо есть опасность, 
что все прибавленное может отскочить во врем я обжига.

Е сли  ж е по х ар ак тер у  худож ественного зад ан и я  н уж но 
прилепить нож ки, то этого достигаю т освеж ением водой 
места их п р и кр еп лен и я  и самого ку со чк а  глины , который 
примазываю т. Хорош о сделать  несколько  ударов  острой 
палочкой  д л я  того, чтобы внедрить новую гл и н у  в старую .

К огда все вещ и готовы, их  украш аю т рисунком . Острой 
палочкой прочерчивается контур , в ц ел ях  д альн ей ш ей  р ас ­
кр аски  после обж ига изделий эмалевы ми краскам и . По это­
му поводу см. п. 147 и 143.

К рая обрезанных по способу, указанном у в п. 117, ск л я ­
нок подгоняю т к получивш ейся после обж ига высоте у г л у ­
блений путем ш лиф ования н а ку ске  стекла, посы панного 
песком и хорошо смоченного водой (п. 117). П росуш ивание 
ведется в защ ищ енном от сквозного ветра и солнца месте, 
пока предметы на ощ упь п ерестан ут к азаться  холодными. 
Т огда можно приступить к  обжигу.



22. Обжиг и глазурование. Устройство печи.

Г л и н а от дей ствия огн я изм еняется и в п рисутствии  
крем некислоты  (тонко растертого  в катальны х барабанах 
крем н я или  полевого ш пата) дает крепкую  стекловидную  
м ассу— к а к  говорят, сп екается.

Этим гл и н а гон чарн ая отличается от каоли н а,—чистей­
ш его сорта глины , которы й не сп екается  и после первого 
обж и га п ропиты вается молоком из тончайш его п орош ка 
вещ еств, даю щ их при  втором обжиге стеклообразны й слой 
н а его поверхности  и заполняю щ их поры в нем.

Е сли  к глине в массе прибавлены  плавни , ш пат или 
кремнезем , то после обж ига п ри  очень высокой тем пературе 
п олуч ается  кам енная посуда. Д остичь такой  тем пературы  
можно в особых печах, устройство которы х будет описано 
ниже.

К огда ж е гл и н а  идет в дело после обыкновенной под­
готовки, то она не дает такой  плотной массы после обжига и 
н у ж д ается  в том, чтобы закры ть  ее поры глазурью ; такая, 
гл азу р ь  долж на образовы ваться у ж е при  тем пературе в 700— 
800", достижимой в более просты х печах.

П ростейш ее глазурован и е производится п ри  помощи 
поваренной соли. К огда вещ и достаточно раскалены , а это 
бы вает после 2— 3 часов дей ствия огня, в печь бросают 
несколько  горстей  соли и снова, плотно закры в печь, под­
вергаю т предметы  действию  огня в течение ещ е 3— 4 часов. 
Т а к  п олучается  известная всем зеленоватая полива.

И наче поступаю т, если  ж елаю т п олучить цветную  гл а ­
зур ь . Обжиг ведут в три  прием а. Слабо обжигаю т предметы 
в течение 2— 3 часов, остуж иваю т печь, покры ваю т раство­
ром п атоки  места, подлеж ащ ие расцветке, и покрываю т 
слоем порош кообразной цветной глазури . Затем  вжигаю т 
эту  гл азу р ь , подвергая предметы  действию  огня в течение 
2— 3 часов, и снова остуж иваю т. Затем , окунув предмет 
в  прозрачную  гл азу р ь , заканчиваю т обжиг, н агр ев ая  до 
полного остекления гл азу р и . З а  действием огня наблюдают 
через смотровое окош ечко в печи, которое долж но быть 
защ ищ ено двойным синим стеклом.

Рецепты глазурей и полив.

Цветные глазури (эмали).

Металлический окисел сплавляют с битым хрусталем, обожженной 
бурой, чистой содой и белым квярцевым песком в стеклообразную массу 
и выливают на каменную плиту.

Растирают в порошок и, растерев курантом на лавандовом масле, 
наносят на предмет, покрытый глазурью, и обжигают в муфеле (а. 78).



Фарфоровая глазурь на гипсе.

Г и п с а ...............................................................14 частей.
К аол и н а ......................... ..................................31 ,
Кварцевого п е с к а ...................................... 43 „
Черепков ф а р ф о р а .......................................12 „

Белая полива (глазурь) для простой посуды и изразцов.

С в и н ц а ..................................................... 100 частей.
О лова.......................................................... 50 „

Сжигают и мелют. 100 ч. этой массы сплавляют с:
кварцев, п е с к а ..................................... 100 частей.
кальцинированной со д ы ..................... 16 „
поваренной соли ................................. 6 „
с у р и к а ...................................................... 15 „

в тигле, обмазанном мелом. Толкут и отмучивают. Слабо обожженную 
посуду поливают и обжигают окончательно.

Фарфоровая глазурь на извести.

Извести..................................................... 17,5 частей.
К в а р ц а ..................................................... 37 .
К а о л и н а ................................................. 37 ,
Фарфоровых черепков.........................8,5 я

Все в тонком порошке взмучивают в воде и погружают в нее посуду 
после первого обжига.

Печь д ля  обж ига гончарны х изделий  устраи вается  по 
типу муфельных печей. Горючим может служ и ть  любое 
сухое топливо. Следует отдать предпочтение ан трац и ту , д ре­
весному углю  или  нефти, д л я  сж и ган и я  которой пользую тся 
особыми приборами; из дров—дубовым или березовым дровам. 
Возможно устройство газового отопления или  отопления газо­
генераторным газом, но это не входит в -н аш е излож ение. 
Общий вид печи у к азан  на табл. 12.

Н иж еследую щ ее описание относится к  кон струкци и  
печи на антрацитное топливо. Из* чертеж а видно, что печь 
кладется на ш анцах а, на поставленны х на ребро 12-фун­
товых строительных кирпичах; клад ется  н а печной глине 
(V*— ‘/а п еск а  необходимо п рибавлять в состав д л я  предот­
вращ ения растрескиван и я). П лощ адка—ж елаем ы х размеров, 
в зависимости от об'ема обж игального пространства. Н а ней 
возводится топливник А  с достаточным по об'ему простран­
ством д ля  развития пламени; к ак  известно, топливо не 
долж но занимать более Vs всего пространства топливника 
и  долж но вполне покры вать колосники (или реш етку). 
Топливник, в плане, долж ен быть равен  поду обж игальной 
печи; его верх перекры вается сводиками, к а к  то показано 
на рис. 2 (В),  с целью пропустить в обж игальное простран­
ство горячие продукты  горения. Затем  эти продукты  горе­



ния будут выведены через в ер х у ш к у  свода Б  печи  в нисхо­
д ящ и е боковые каналы  Г  по обеим сторонам печи, по 
соседству с которыми проходят кан алы  д л я  подогревания 
холодного воздуха, подводимого к п оддувалу— под колос­
ники. Такого рода устройство обеспечивает минимальны й 
расход  топлива и наиболее высокую  тем пературу . Д етали  
устройства видны из помещ енного ниж е р и су н к а  1.

Как видно из последнего, печь присоедин яется к хорошо 
действую щ ем у ды моходу ж елезной  трубой диаметром не 
менее 3 верш ков (гак  наз. тр етн и к— см. п. 81), снабж енной 
задвиж кой, при помощ и которой можно регулировать  тягу , 
а  следовательно и тем пературу  печи. Д л я  той ж е ц ели  
служ и т д вер к а  Д  п оддувала (рис. -А табл. 12).

П уск в ход печи  н ачин ается с установки  п одлеж ащ и х 
обж игу вещ ей  так , чтобы горячие газы  омывали их  со 
всех сторон; затем закл ад ы вается  устье обжигальной камеры  
и разводится огонь, которы й держ ится слабым I -  11 1 часа, 
затем постепенно уси л и вается  и доводится в течение 2 часов 
до полной силы. К огда обж иг закончен, зад в и ж ку  подду­
в ал а  закры ваю т и сп устя  некоторое время закры ваю т такж е 
задвиж ку  дымовой трубы. В таком виде печи дают осты нуть 
до тем пературы , допускаю щ ей вы грузку  обожженных п ред­
метов.

С ледует избегать  полвергать обжигаемые предметы  вне­
запным переменам тем пературы , вп у ская  холодны й воздух 
в обжигальное пространство.



23. Подготовка горшечной глины.

Г орш ечная глин а не подвергается предварительном у 
отмучиванию , к а к  ф аянсовая, или  вызреванию  в течение 
многих месяцев, как  ф арф оровая масса.

По механической сортировке от посторонних подмесей 
она зам ачивается, к а к  рассказан о  в п. 20, и по достиж ении  
ж елаемой пластичности  может итти  в дело.

Д л я  получения изделий  вы сш его качества п рибавка 
плавней  значительно у л у чш ает  результаты .

Составы глин для лучших фабрикатов.
Состав глины для графитовых тиглей.

Глины огнеупорной................................. 1 часть.
Графита................................................. от 1—4 частей.

Глина для гессенских тиглей.

1 часть глины, от '/3—*/г кварцевого песка.
Глина берется серая, богатая кремнеземом.

Состав массы для лучшего ф аянс:.

Пластической глины 1 часть, кремня толченого (до Vs части), поле­
вого шпата—количество по свойствам взятой глины.

Массу проминают, варят в котле или прессуют и выдерживают 
в погребе 3—4 месяца.

24. Изготовление кирпича в масштаба 7 1 0 -

Первой работой, имеющ ей подготовительное значение, 
может служ и ть изготовление кирпичей  размером в 7 ц  нор­
мального строительного (12-фунтового) кирпича.

Прежде всего необходимо определить у с а д к у  глины  
данного приготовления д ля  куба, сторона которого р авн а 50 mm. 
Изготовляют куб в 50 mm сторона, высуш иваю т и обжи­
гают, как  сказано в пн. 21 и 22. Затем  измеряю т его сто­
рону и из сравнения с преж ней  ее длиной определяю т 
усадку . Тогда, задавш ись вопросом о разм ерах сторон наш его 
ки рп ича до усадки , определяю т разм еры  формы, исходя из 
размеров З Х 6 л 1 ' / 2 вер ш к а  или 133X 266X 66,5 mm.

Форма для кирпича (рис. 1 табл. 13) состоит из рам ки  
а,, снабженной по бокам двум я ручкам и  б; деревянны й нож 
и колотуш ка дополняют инструмент.

Самое формование производится так: на ровную доску, 
смоченную водой, посыпают сухого п еск а  и ставят усы пан­
ную внутри  песком мокрую форму; н акола ' ивают в нее 
колотуш кой (рис. 3) глину, срезываю т ножом’ (рис. 2) ее 
излиш ек и выколачиваю т готовый кирпич, у д ар яя  краем  
формы о доску.



Готовые ки рп ичи  складываю т на ребро, один на один, 
и  просуш иваю т; затем обжигают.

Табл. 13. Форма л.1 я кпршпеО, оож. коютушка. Тиша. Лекал и.

С деланны е из серой огнеупорной глины, такие кирпичи 
м огут слу ж и ть  материалом  д ля  постройки печи д ля  обжига 
гончарны х изделий  (см. п. 22). В этом случае обжиг можно 
вести  по п. 28.

25. Выделка ташей.

Работой из глин ы  без употребления гончарного к р у га  
яв л яется  изготовление таш ей , или Г| узил, упом януты х в п. 1.

Д л я  невода определенной ш ирины  требую тся более или 
менее тяж елы е таш и  (рис. 4 табл. 13).

Б ер у т  к у со к  глины, разрезаю т его на части  величиной 
с яблоко, вы каты ваю т м еж ду ладонями ш ар  и затем сплю­
щ иваю т его в диск, утолщ енны й в средине; в центре про­
делываю т п альцем  ды ру, следя за  тем, чтобы к р а я  ее были 
г л ад к и  и  не резали  веревки . Затем  су ш ат  и обжигают.

26. Гончарный круг.

П ри вы делке больш инства кр у гл ы х  предметов из глины 
пользую тся гончарным кругом  (п. 48).

Основа^ его устрой ства такова: небольшой круглы й 
диск, у креплен н ы й  на горизонтальной оси, вращ ается  в го­
ризонтальной плоскости  при помощи толчков пальцам и  ног



в другой, больш ой тяж елы й  к р у г , насаж енны й н а н иж нии  
конец той ж е вертикальной  оси. Е сли  н а вер х н и й  в р ащ аю ­
щийся д и ск  бросить ку со к  достаточно м ягкой  глины , то, 
опирая ее н а  мокрую  ладонь левой  р у к и , обращ енной п а л ь ­
цами к  д и ску , можно мокрыми пальц ам и  п равой  вы д ел ать  
в глине углублени е, затем  более или  менее вы сокие стен ки  
круглого сосуда.

Д виж ение р у к  согласовано: п р ав ая  и  л ев ая  р у к и  п ро­
изводят давлен ие н а смоченную водой гл и н у  навстречу 
одна другой, застав л яя  гл и н у  поды м аться и ли  н аги баться  
в ту  или  д ругую  сторону, обязательно со х р ан яя  один ако­
вую толщ ину стенок.

В случае, если  нуж но изготовить сосуды , с одинаковым 
профилем, можно пользоваться л екал ам и  (рис. 5, 6, 7, я 
и 9 табл. 13) д л я  обточки поверхности  сосуда.

Ф ормование в формах и  н а  м оделях излож ено в п. 30.
Следы от п альц ев  заглаж иваю т р у ко й , смоченной водой, 

или  куском  хорош его войлока, достаточно пропитанного 
водой.

В простейш ем  своем виде гончарны й к р у г  может быть 
устроен из старого колеса  (от какого-нибудь эки паж а), 
укреплен н ого  на деревянной  оси. В ниж ний кон ец  оси 
загоняю т кусок  ж елеза , обточенный конусом, а  под н его  
подклады ваю т н а поперечину м еж ду ниж ней обвязкой под­
ходящ его стола кусок  ж елеза  с углублени ям и  д л я  этого 
конуса.

В кры ш ке стола прорезы ваю т отверстие, в которое точно 
входит и может свободно в р ащ аться  верхн ий  конец  оси. 
К огда ось установлен а таким  образом, проверяю т, до­
статочно ли  низко укреплено колесо, можно л и  его легко  
толкать концам и п альц ев  с высокой скам ьи  и  тогда на 
подходящ ей высоте обрезают верхний  кон ец  оси и  прибиваю т 
небольш ой деревянны й кр у ж о к  в 180 — 225 mm д иам е­
тром. Стол обивают с тр ех  сторон бортиками в 95 mm высо­
той и  делаю т н а н их  по заднем у краю  стола полочку 
в 175 mm ш ириной  д л я  мелкого и нструм ента и . воды, 
такж е с бортиками в 25 — 35 mm.

Все д ви ж у щ и еся  места смазываю т ж ирно бараньим 
салом и ли  смесью говяж ьего  сал а  и  м асла с примесью  по- 
рош коватого граф ита.

О днажды толкнуты й ногой, к р у г  долж ен делать  много 
оборотов. Необходимое условие правильного и  легкого  хода 
есть верн ая  установка всего ста н к а  и уравн овеш ен и е н и ж ­
него круга-колеса. Станок долж ен  быть п о д а в л е н  так, 
чтобы верхн яя поверхность к р у ж к а  была го р Ж о ттальн а  во 
нсех положениях; ось долж на быть строго вертикальна, 
а  верхний  подш ипник — вы рез в столе — вполне соответ-

В- П. К ардаш ев



ствовать толщ ине оси; п оследн яя долж на быть в этом месте 
цили н дри ческой  формы, а  ось ц и л и н др а  итти  по оси всей 
оси от п одп ятн и ка до ц ен тр а  верхнего кр у га .

l a i . л И  Г о н ч а р и м !) к р У 1 и r>>n 'ttt|iuue h * j c i u «

Н и ж н и й  к р у г  долж ен быть так  ж е уравновеш ен, как 
м аятник карм ан н ы х часов. Он долж ен  останавли ваться  во 
всех  полож ениях. В сл у ч ае  неправильности  прибивать 
ку ски  листового сви н ц а к ниж ней поверхности кр у га . Е сли 
взято старое колесо, в ер х у ш к у  необходимо заш ить тесом, 
чтобы случайно нога не попала в спицы  (колесо следует 
толкать  по ободу).

Гончарный к р у г  столярной  работы описан в п. 48.

27. Цветочный горшок, плошка.

Первой работой н а гончарном кр у ге  может быть плош ка, 
поддонник д л я  цветов.
щ * Н а верхнюю п ло щ ад ку  гончарного к р у га  к л ад у т  запас 
глины , ставят  воду, гу б ку  и ли  кусок хорош его войлока, 
тонкий  нож, известную  (п. 21) деревянную  п алочку  д  тон­
кую стальную  проволоку.

Б ер у т  от к у с к а  глины  ж елаемое количество, бросают 
с сплой на^ вращ аю щ и йся круг и, смочив водой п ри  помощи 
губки, начинаю т д елать  плоскую  леп еш ку  нуж ной (около 
8— 6 mm) толщ ины , поднимаю т ее кр ая  д л я  поддонников на 
•55 ram, а д ля  плош ек н а 80 — 120 тгп вверх  и, уплотнив



у  кр ая  глин у  вдвое, обрезают кр ай  на нуж ной высоте 
ножом, все врем я продолж ая вращ ать  к р у г . Затем  загл а­
живаю т и закругляю т канты  среза  и  проволокой срезаю т 
готовую вещ ь со станка.

Д л я  цветочного го р ш ка кусок глины  берут больше. 
Работу ведут тем ж е порядком, заботясь о том, чтобы тол­
щ ина стенок бы ла всю ду одинаковая, не менее 4 mm д ля  
лучш их глин, и лин и я бока (образую щ ая усеченны й  ко­
нус) вполне п р ям ая , закан чи ваю щ аяся  н авер х у  рантом 
тройной против стенок толщ ины; п роф иль р ан та  и  сечение 
горш ка показаны  на рис. З и З а  табл. 14. К огда работа готова, 
ее срезаю т с к р у га . О тверстие делаю т н а кр у ге , вдавли вая  
пальцем  углублен и е в центре дна, до самого дерева, а по­
том срезают.

28. Горшки для водяных растений.

Подобным ж е образом делаю т горш ки  д л я  водяны х р а ­
стений, так  необходимые каж дом у любителю ак вар и у м а  д л я  
посадки валиснерии. '

Д л я  вы делки  таки х  горш ков л учш е употреблять  хоро­
ш ую спекаю щ ую ся гл и н у  и  обжиг вести  до сильного огня; 
этим путем  п олуч ается  безукоризненны й продукт.

Н а к р у г  бросают кусок глины  и, д ей ству я  н а него д ву ­
мя п альцам и  левой р у ки  и одним правой, вы тягиваю т, при  
толстом дне, тонкие высокие стенки, наклонны е внутрь. 
П ри  толщ ине дна в 6 —  8 mm стенки  не долж ны  быть 
толщ е 3 — 5 mm. (рис. 4 табл. 14).

П реж де чем снимать горш ок со станка, в нем необхо­
димо сделать  6 —  8 ды р в стенках  диаметром в 3 — 4 mm.

Кроме кр у гл о й  формы, горш кам  д л я  водяны х растений  
придаю т продолговатую  ф орму (рис. 5).

2S. Формование на гончарном круге на моделях, и в формах 
и отливка фасонных частей.

К огда нуж но получить больш ое число одинаковы х по 
форме предметов, то пользую тся формой д ля  глубоких  п ред ­
метов и внутренним  лекалом  и  моделью или  ш аблоном д ля  
неглубоких, в зависим ости от того, к р у гл а я  и ли  восьми­
угольн ая , или кв ад р атн ая  ф орм а им еется в виду.

П усть мы хотим сделать  чайную  ч аш к у  по данном у 
образцу.

Снимаем гипсом  разнимаю щ ую ся по средней  линии  
ф орму с ру ч ки  (ф орм ование из ги п са  см. п. 34). Затем  сни­
маем ф орму картоном  с внутреннего поперечного сечения 
изготовляем  из д е р е в а  по нем лекало, равны й половине

з*



сечения, и делаем  отливку формы из ги п са  с н аруж н ой  
поверхности чаш ки. Н аруж ны х форм делаю т столько ш ту к , 
сколько предполож ено сделать  чаш ек. Столько ж е д ел ает ся  
и  форм д л я  отливки р у ч ек .

Таким  образом у  нас есть форма (рис. 1 табл. 15) л ек а л  
(рис. 3) и форма д л я  руч ек  (рис. 2).

Табл. 15. Формы и шаблоны для фаянсовых изделий.

Работа ведется  так: н а  станок примазываю т форму, 
в нее бросают ку со к  глины , лекалом  приж имаю т гли н у  
к  стенкам  формы и, срезав  краем  л ек а л а  избыток, снимаю т 
ф орму со стан ка  и ставят  сохнуть. И зготовленны е п рессо­
ванием в ф орм ах ручки  приклеиваю т по вы сы хании смесью 
глины  с больш им количеством п лавня.

Иначе дело идет п ри  изготовлении, наприм ер , тарелки  
с восьмигранны м волнисты м краем .

П редмет рассм атриваю т п ри  употреблении только с в е р х ­
ней стороны. Поэтому сн ач ал а  отливаю т ги пс во внутрен ­
ность тарелки , подлеж ащ ей  воспроизведению . Затем , изго­
товив леп еш ку  глины  в толщ ину будущ ей  тарелки, н ак л а ­
дывают ее н а  модель и  приж им аю т к ней мокрым войлоком, 
все врем я в р ащ а я  н а к р у ге  прим азанную  модель и с ней 
тарелку; обрезают кр ай  и су ш ат  н а модели.



30. Обжиг простых изделий в обыкновенных пенах.

Л учш е всего у д ается  слабы й обж иг в кухон н ы х очагах, 
'если они топятся продолж ительное время.

Конечно, вели чи на предметов и загр у зк а  долж на соот­
ветствовать разм ерам  топливника. Обжиг ведется в задней 
трети  его так , что огонь от топлива (дров) у д ар яет  в п е­
реднюю стен к у  ж елезного ящ и ка, а  с задней  стенки горя­
чие у гл и  не даю т осты вать внутренности  ящ и к а , в котором 
помещ ены предметы .

Ж елезны й  ящ и к  делаю т без ш вов, сги бая  ж елезо, как  
на противни (см. п. 81), размером не более 2/3 простран ­
ства, о котором ш л а  речь выш е, и накрываю т такой же 
кры ш кой.

В железном ящ и к е  можно обж игать предметы , не боя­
щ и еся  окислов ж елеза.

Е сли  ж е ж елателен  вполне чисты й обжиг, то нуж но 
\-потреблять и ли  покупной  муф ель, и ли  самодельны й из 
хорошо подобранной глины.

П редварительно подвергать обж игу самодельны й му­
ф ель нет никакой  надобности: это произойдет не х у ж е и 
в нагруж енном  виде.

П лош ки, поддонники, некрупны е цветочны е горш ки, 
модели кирпичей  и проч. можно обж игать и  не пом ещ ая 
в м уф ель (или, как  н а заводах говорят, калош у), наблю дая 
лиш ь за  тем, чтобы во врем я добавки  топлива не испор­
тить изделий.

Может случи ться , что в один прием  не будет вполне 
достигнут нуж ны й результат . Т огда след ует  обжиг повто­
ри ть  достаточное число раз. Это тем легче, что полуобожж ен- 
н ая  вещ ь у ж е  прочней и  можно ее пом ещ ать даж е непо­
средственно в огонь, не боясь за  ее целость.

Д л я  обж ига больш ого ч и сл а  круп н ы х  вещ ей  можно 
устроить в обрывистом склоне оврага печь, наподобие 
описанной в п. 22, устроив под д л я  пом ещ ения обжи­
гаемых предметов из ки рп ича, а * остальное вы ры в в н ату ­
ральной  глине. Д ымоход долж ен иметь не менее 2 —  3 
арш и н  и может быть проры т в зем ле вертикально.



РАБОТЫ ИЗ КАМНЯ, ГИПСА И ЦЕМЕНТА.
31. Обработка твердого камня.

К  твердому камню относят преж де всего порфир, г р а ­
нит, сиенит п базальт, затем  из имею щ их худож ественное 
значение оникс и мрамор.

О тделение нуж ной  глыбы от м ассива и ли  от более 
крупной  глы бы  дости гается  и ли  раскалы ванием  по плоско­
стям  спайности  кристаллов (гранит, порф ир, сиенит, ба­
зальт и  оникс), и ли  распиливанием .

В первом случае, когда у д ар  может дать неж елатель­
ное раздробление н а негодные д л я  работы части, прибегаю т 
к  таком у прием у.

Вдоль лин и и  будущ его р азд ел а  двух  кусков  п ри  по­
мощ и стальн ы х хорош о закаленны х долот (см. пп. 56 и 61) 
делаю т р я д  ды р глубиной  от 40 до 70 шга п ри  диам етре 
в 10 — 15 mm, у д а р я я  по долоту ж елезны м (скульптурны м ) 
молотком, короткими ударам и, постоянно поворачивая 
долото.

J

Табл. 16. Обработка твердого камня. 1—раскалывание гранита. 2— 
легкий молоток. 3, 4 и 5—долота. 6—молоток для обработки камня. 
8 и 9—изготовление точильного камня. 10—чаша из известняка-



К огда дыры  сделаны , в них вставляю т но две ж елез­
ных (лучш е стальн ы х не закаленны х) п ластинки , м еж ду 
которыми вклады ваю тся стальны е кл и н ья  с углом  в ю — 15" 
при верш ине, как  показано н а р и су н ке  1 (табл. 16), и затем 
приступаю т к раскалы ванию , н атяги вая  к л и н ь я  легким 
молотком— не свы ш е 100—200 gr весом (рис. 2»,— так, чтобы 
все кл и н ья  издавали  одинаковы й м узы кальны й  тон.

Т ак н ап р ягать  следует к л и н ья  до тех  пор, пока глыба 
не лопнет.

Д л я  разделения оникса прим еняю т несколько другой  
способ. Оникс состоит из р я д а  светлы х и темны х слоев и 
уп отребляется в и ску сстве  д л я  гр ави р о вк и  на нем кам ей , 
в которы х эф ф ект дости гается  снятием  белого слоя до до­
статочной глубины , ко гд а  вы ступает тем ная п одкладка. П о­
этому, вклеив м астикой  (п. 135) кам ень в кусок  твердого 
дерева так, чтобы слои ш л и  прим ерно вертикально, н а с т а ­
вляю т остро заправленное долото д л я  кам н я  н а гр ан и ц у  
темного и светлого слоя, делаю т очень резкин  у д а р  и  по'- 
лучаю т, при  достаточной ловкости, нуж ны й результат .

О тделения нуж ного д л я  вы полнения зад ан и я  ку ска  
мрамора дости гаю т отпиливанием , без воды и л и  с водой— 
в зависимости от взятого сорта пилы , так, как  п и л ят  ж елезо  
и ли  медь. Д л я  электротехн и чески х  ц елей  мрамор удобно 
р асп и ли вать  нож овкой (п. 56 и  следую щ ие) д л я  меди.

Д ал ьн ей ш ая  обработка твердого кам н я вед ется  при 
помощ и трех  инструм ентов—долот— из хорош ей английском  
или  австри й ской  (м арка норм. П ольдигю тте) стал и  восьм и­
гранного сечения, зап р авл ен н ы х — одно, к а к  показано на 
рисунке 3—д ля  достиж ения грубой, первичной  формы п р ед ­
мета, д ругое— д л я  сгл аж и в ан и я  неровностен  (рис. Г>) и, 
наконец, третье д л я  соверш енно п лоски х  и ли  вообщ е гл ад ­
ки х  мест (рис. 4), и  ж елезного молотка (рис. 6) н а  короткой 
ручке.

Е сли  требуется  бблы ная гладкость  на мраморе, то 
этого можно достичь п ри  помощ и особых раш п и лей  
различной  формы, тонких скребков и  полировки.

Гранит и  д р у ги е  кам ни полирую т куском  твердого 
песчан и ка с водой, затем  куском  турецкого  оселка с маслом 
или  с водой д л я  мрамора.

К ак  прим ер работы  из гран и та, может быть ку р ан т  (рис. 7) 
д л я  р асти р ан и я  к р асо к  (п. 143) н а  плоской  мраморной или  
известняковой  плите.

Б е р у т  подходящ его разм ер а  (около 150—200 пип диам ет­
ром) булы ж ник и, отколов удачны м  ударом  одну плоскость, 
отесывают н а ней  крут, д ер ж а  остро заправленное долото 
от себя и  у д а р я я  по нем у молотком так, чтобы осколкп  
летели  в стороны. (Это общ ее п р ави л о —тесать кам ень от 
себя.) Затем  продолж аю т отесы вать усеченны й конус с



намеченным кругом  в основании, сгл аж и вая  бока зубчатым 
долотом; низ затем  полирую т быстрее всего карборундом  
в ку ске  и л и  в порош ке, но тогда н а гран и те же.

32. Работы из известняка и песчаника.

Можно познаком иться с прием ам и  обработки песчаника, 
в ч асти  отличной от твердого кам ня, на д ву х  работах: 
вы делке б р у ск а  д л я  точения столярного инструм ента и  
вы делке кам н я  д л я  точила. П ер вая  работа знакомит с тем, 
как  п и л я т  камень, твердостью  превосходящ ий  сталь. С таль­
н ая , сам ая  л у ч ш ая  п и л а  н а нем и зн аш и вается  в несколько 
минут, следовательно, не годится, и  нуж но п илить иначе.

П усть  имеем п л и т у  красноватого песчаника, мелко­
зернистого, из остры х кварц евы х зерен. (Попробовать!) Отме­
ри в  и  отчертив нуж ную  д л я  б р у ска  полоску, приготовляю т 
п илу . В станок столярной  пилы  вставляю т полотно из 
10— 12-фунтового ж елеза , отрезанного в виде полоски в 
25— 30 mm ш ириной  и  длиной по стан к у  пилы . Б ер у т  п е­
со к— лучш е белый, но не стары й, обкатанны й водой, а  новый, 
из остры х не очень м елких  круп и нок , приготовляю т из 
него с водой к а ш и ц у  и, см азы вая ею очень обильно полотно 
пилы , начинаю т равномерно и  продолж ительно водить ею 
по проведенной метке. С начала дело идет медленно, но по 
мере у гл у б л ен и я  в кам ень п и л а  н ачин ает п или ть  быстрее, 
и скоро п ли та  о казы вается  перепиленной . Затем  от длинного 
б р у са  отрезываю т и ли  откалы ваю т назначенной длины  бруски  
и ш лиф ую т и х  стороны  н а той ж е плите, посы пая ее песком 
и п оли вая  водой.

К руглы й  кам ень д л я  точила изготовляю т так: сначала 
намечаю т ц ен тр  к р у га , затем, по известным приемам, п ер е­
носят ц ен тр  н а д ругую  сторону плиты. Пз этого ц ен тра 
описываю т окруж ности  одинакового диам етра и  по этой 
гр ан и ц е плоским  долотом от окруж ности  прорубаю т' 
к а н а в к у  с обеих сторон плиты . Затем  скалы ваю т „спичкой" 
/остры м долотом, рис. 3 табл. 16) лиш ний  камень, д ер ж а  ее 
(к ак  п оказано  н а р и су н к е  8) от окруж ности  в н ап равлен ии  
р ад и у са . П осле такой  обработки п олучается  д и ск  с острым 
краем . Этот кр ай  срубаю т плоским  долотом, д ей ству я  им попе­
р ек  острого к р а я  (рис. 9). К огда кр ай  обтесан, в средине плос­
ким долотом буравят квадратную  ды ру  и  у кр еп л яю т ось из 
квадратного  ж елеза, с двум я опиленными ш ейкам и, п ри  
помощ и деревян н ы х клиньев, и  обтачиваю т окончательно 
камень куском  газовой трубы, в р ащ ая  его н а оси, п ри  помощи 
р укоятки , н ав стр еч у  трубе.

И звестняк п р ед ставл яет  п рекр асн ы й  м атери ал  д л я  и зу че­
н ия приемов ск у льп ту р ы  по камню и служ и т д л я  изго­
товлен ия некрупны х стату й  д л я  у к р аш ен и я  садов и цвет-



ников. Из него можно дел ать  вазы  и чаш и д л я  водоемов, 
особенно из ф еодосийского и ли  одесского полутвердого ещ е 
известняка.

Общие прием ы —обтесывание сн ач ал а  острым долотом, 
затем зубчатым; о тд елки  дальн ей ш ей  этим предметам  не 
даю т умыш ленно. Г р ан и  плоских  ч астей  композиции делаю т 
тож е зубчатым долотом.

В случае надобности отдельны е части  общ его собирают 
на ш ины  из д ер ева  и ли  из ж елеза, вклеенны е серой и входя­
щ ие в обе соединяемые части.

У кр аш ен и я—цветы, орнаменты и  п рочее—сн ач ал а  про­
рисовываю т на вещ и, затем  намечаю т плоским  долотом, а 
затем  подвергаю т дальн ей ш ей  обработке, вед я  работу  так , 
чтобы не утрати ть  высоты  и  не потерять м атериала, вос­
становить которы й невозможно.

33. Работы из искусственного цементного камня.
В тех  случаях , ко гд а  нет возможности достать естествен­

ный камень, годны й д л я  скульп турн ой  работы, возможно 
пользоваться искусственны м  цементным'.

Вели отклон яться от обычного состава бетона в сторону 
больш его содерж ания п еск а  и ли  употребления немытого 
п еска , то получи тся  камень, по твердости  более или  менее 
подходящ ий  к песчаникзг.

Е сли  взять прим ерно 1 , цем ента и 3/, горного песка, 
см еш ать в сухом виде и, слабо смочив, крепко  набить 
в ф орм у ж елаемого разм ера, то п олучи тся через несколько 
дней глыба, из которой можно вы секать  ску льп ту р у .

С тенки  фонтанов д л я  м аленьких дачны х садиков, водоемы 
д л я  н аруж ны х аквариум ов, чаш и  д л я  цветов и  прочие 
предметы  наруж ной архи тектуры  (супрапорты , н али чн ики  
и проч.) могут быть темами работ из искусственного  камня, 
ибо нуж ны е места могут быть изготовлены  на месте во время 
постройки и затем 
отделаны скульп то­
ром. Это в случае 
у кл о н а  к  худож ест­
венному.

Е сли  же п р есл ед у ­
ют ц е л и  п рактиче­
ские, то, вводя про­
порции бетона более 
крепкого, с прибав­
кой крупного п еск а  
и ли  щ ебня, м о ж н о  
изготовлять к о р ы т а  
д л я  водопоя, резер ­
вуары  для  т е и л  о й

1

Табл. 17. Бетонный чан.



воды на огородах и  проч., п рим ен яя обычные приемы  бето­
нирования.

Д л я  прим ера опиш ем отливку бетонного чан а д л я  ого­
рода. З ад ав  себе разм еры , делаю т днищ е а (рис. 1 табл. 17) 
из досок в виде к р у га  и  обставляю т это днищ е вертикальной  
опалубкой из теса, приж атого  к наруж ном у л екал у  и вн у т­
реннему л ек а л у  распоркам и  (рис. 2). Таким  образом м еж ду 
двум я рядам и опалубки  остается пространство в 60— 80 шш, 
в зависимости от диам етра сосуда, которое долж но быть 
плотно набито бетоном. Поэтому п ри  значительной высоте 
следует д елать  больш ее число лекал . П оследние делаю тся 
из вы пиленны х бондарной пилой  сегментов к р у га  нужного 
диаметра, налож енны х один на другой  и сш иты х гвоздями 
(рис. 3). Д л я  набивки употребляю т полусухой  бетон. Б ер у т  
мытые песок и  га л ь к у  или  щ ебень и п ортлан дскн й  цемент 
в долж ны х п ропорц и ях  (наприм., 1 часть цемента, 1 часть 
гал ьки  и  1 часть песка) и н а  листе ж елеза  или  ровном 
деревянном  помосте в две лопаты  перем еш иваю т составны е 
части , сн ач ал а  насухо, затем с водой, прибавляемой из са ­
довой лей ки  с частым ситечком  по мере перем еш ивания. 
К огда нуж пое количество воды введено, м ассу  незам едли­
тельно набиваю т в дно слоем такой  ж е толщ ины, как  н 
стенки, придавливаю т днищ ем  малого разм ера, по внутрен ­
нему диам етру  сосуда, р асп и р ая  вниз от верхней  обычайки, 
ибо бетон долж ен  твердеть под давлением.

О палубка сним ается после ш ести-сем и  дней, и тогда 
готовую вещ ь можно закопать н а огороде так, чтобы 
она н а 250— 300 ram возвы ш алась над уровнем  почвы.

Т акие сосуды  можно ставить  н на поверхности под 
водосточными трубам и д л я  собирания дож девой воды, для 
поливки растен ий  или  противопож арны х целей.

Смесь для трамбованного бетона.
Портланд-цемента ......................................... 1 часть
П е с к а .................................................................. ■1
Гравия (до 5 см д и а м .) ............................. 4 .

Промытый сухой песок смешивают с гравием и трамбуют.

Цементный раствор обыкновенный. .
По об'ему

Цемента .............................................................. 1 часть
П е с к а .................................................................. 3—4 частей

06‘ем раствора 3,1—3,8.

Цементный раствор жирный.
По об'ему

1 часть
1

Получается V/2 об'ема раствора.



Цементный раствор,
медленно схватывающий.

По об'ему
Цемента ................
П е с к а .....................
Теста известкового

1 часть 
5—6 частей 
1 часть.

34. Формование из гипса.
Следует отличать работы из ги п са  от работ из алебастра, 

известного всем по построечным работам. Состоя и з одного 
и  того ж е химического вещ ества, ги пс отли чается  от але­
б астра  больш ей чистотой и  более плавны м, медленным 
затвердеванием .

Поэтому д л я  тонких работ—худож ественны х, зуботех­
нических и  проч.— уп отреб ляется  гипс.

В озвратимся к форме д л я  ч аш к и , описанной в п. 2!*, 
д ля  объяснения сущ ности  приемов формования.

Конечно, н а ори гин але нуж но нам етить себе лин и и  
р азд ел а  формы н а  части , свободно отнимаемые от оригинала.

В наш ем случае берут линию р азд ел а  формы, проходящ ую  
по среднем у сечению чаш ки , плоскостью , п роходящ ей  через 
середину у ш к а  и ось вр ащ ен и я  ф игуры . Затем , см азав ч аш к у  
смесью из м асла и мыльной воды, обкладываю т ее при  помощи 
лопаточек, описанны х в п. 62, приготовленны м и  начинаю ­
щ им сгу щ аться  гипсовым раствором , вы равн и вая  кр ай  по 
линии разд ел а  формы. К огда одна половинка формы сделана, 
ожидают 10— 15 минут, п ока ги п с не затвердеет (хорош ий 
гипс греется  и  отвердевает и в более короткий  срок); затем 
приступаю т к  формованию второй части . П реж де всего очень 
тщ ательно проверяю т плоскость разним а формы по намечен­
ной н а оригинале линии. В боковой толщ ине этой половины 
делаю т четыре (или  более) кон и чески х  угл у б л ен и я  д л я  
точной установки  и  см ы кания второй половинки  формы 
с первой и  обкладываю т вторую  половину ч аш ки  новой 
порцией гипсового раствора, вы ж дав необходимую его кон­
систенцию. К огда и эта часть  затвердела, получаю т форму 
в виде изображ енной н а рис. 1 табл. 15.

Здесь нет надобности в отливке внутренности  чаш ки , 
так  как  в производстве д л я  и зделия средины  пользую тся 
лекалом  (рис. 3 табл. 15)—ш аблоном, приж им аю щ им г л и н у ’ 
к  стенкам  формы и удаляю щ им  ее избыток.

С другой  стороны, форма в таком виде не годится д л я  
прим енения в керам ике. У гл уб л ен и я  от у ш к а  чаш ки  следует 
зам азать глиной или  гипсом и, см азав всю форму мазью 
д л я  формовки, отлить массивную  модель ч аш ки , а по ней 
новую, рабочую форму в виде массивного квадратного к у с к а  
с углублением  внутри  по форме ч аш ки . Этих форм (п. 29) 
нуж но иметь столько, сколько ж елательно сработать чаш ек.



П рим ер более слож ной работы  п редставляет  изготовле­
н и е формы д л я  у ш к а  чаш ки . Со снятой первоначально 
формы, до отли вки  м ассивной модели ч аш ки , отливаю т 
уш ко  и часть  стенки  чаш ки, см азав предварительно форму 
мазью и зал и в  ещ е не усп евш и м  начать твердеть гипсом. 
К огда н али ты й  ги п с  сильно согреется , разн ять  форму (в это 
врем я ф орм а л егч е  всего отд еляется  от предмета). П олу­
ченную  о тл и вк у  о стр у гать  так , чтобы стенка чаш ки  бы ла 
уд ал ен а  и  о стал ась  бы только р у ч к а— уш ко чаш ки. С этого- 
то у ш к а  и  сл ед у ет  изготовить, по преды дущ ем у, рабочую 
форму, и м ея в ви д у  достаточную  толщ и н у ее стенок, как  
то видно и з р и с . 2 табл. 15.

Самое п риготовление гипсового р аство р а  не сложно, но 
треб ует спокойной ловкости: ги п с  в п о р о ш к е1) сыплю т в воду 
до тех  пор, п ока не зам етят, что его ку ч ка , в ся  пропитав­
ш и сь  водой, п о кр ы ла своим основанием дно сосуда. Тогда, 
не подн и м ая и з р аство р а  лопаточки, боковым реж ущ и м  
дви ж ени ем  разм еш иваю т его в воде, и збегая образования 
пузы рьков . Р аство р  долж ен  обладать густотой  хорош их 
сливок. Е сл и  ои к а ж е т с я  ж идок, добавляю т сухого  гипса. 
К  формованию  сл ед у ет  п р и сту п ать  не ранее, к а к  по дости­
ж ен и и  раствором  густоты  сметаны.

Т ак ая  ж е гу сто та  треб уется  д л я  получен и я отпечатков 
с р асти тел ьн ы х  об‘ектов. Об‘екты  долж ны  быть смазаны 
п ред вари тельн о  равном ерны м  и  тонким слоем мази  для  
формования.

35. Отливка полых гипсовых изделий.

В то врем я к а к  формы д л я  отливки  делаю т массивными, 
и зделия из ги п с а  — статуэтки  и  проч. —  делаю т полыми. Гипс 
долж ен располож и ться  слоем достаточной толщ ины  н а стен- 

• к ах  формы.
Это д о сти гается  тем, что ф орму наполняю т до 1/3 ги п ­

совой м ассой  ещ е в густоте первой — хорош их сливок, 
закры ваю т отверстие последней  частью  формы и, быстро 
п ер ево р ач и вая  ф орму, взятую  плотно двум я рукам и , во все 
стороны, распределяю т раствор  по стенкам  формы; д ля  
у сп ех а  отли вки  необходимо: 1) продолж ать поворачивание, 
п о ку д а  ги п с  не „станет", т.-е. не затвердеет, что видно по 
о статку  в чаш ке; 2) иметь ф орму сухой  и  хорош о смазанной.

Р азн и м ать  форму нуж но, когда ги п с  затвердел, но ещ е 
не остыл. В этот момент форма лучш е всего отделяется от 
отливки.

З д есь  уместно обратить внимание н а способ изговления 
формы с вы лепленного оригинала.

Если нечист, следует просеять через сито с отверстиями в 0,5 пип.



С нятие формы с вылепленного из п ласти л и н а  о р и ги н ал а  
легче, чем с оригинала из глины . Е го достаточно п ротереть  
маслом, очень сухо, и формовать. Что ж е касается  глины , 
то формование предм ета с подсохш ей глины  легч е , чем 
с сухой, которую следует чем-нибудь пропитать, н ап рим ер , 
стеарином, чтобы сделать  нерастворим ой в воде, и н аче  сн я ­
тие формы может представи ть  больш ие трудности.

П ри слож ны х ори ги н алах  правильного  р азд елен и я формы 
часто достигаю т п ри  помощ и такого приема: по линиям  
разделения формы (рис. 1 табл. 18) наклеиваю т легким  
клеем, напр., гуммиарабиком , крепкую  льняную , лощ еную  
нить а, которая, начинаясь, напр., н а  скуле бюста (рис. 1 
табл. 18), идет дальш е к кр ы л у  носа, н а  конец  носа и т. д., 
обходя последовательно все линии  разним а. К огда нить 
присохнет, прокры ваю т все формовальной", мазью и покры ­
вают быстро и  ловко нетолстым, но достаточным, су д я  по 
предмету, слоем р аствора гипса. Т еп ерь зорко следят, 
не н ачал  л и  ги пс затвердевать. К огда твердею щ ий г и т ;  
способен • сохранять  свою форму, но ещ е м ягок и  может 
резаться нитью, берут за конец нити  (который долж ен  вы ­
ступ ать  из ги пса) и  тян ут вверх и вдоль линии разнима формы 
спокойным и уверенны м движ ением , обходя все ли н и и  р а з ­
д ел а  поверхностей  ори гин ала.

Т аким  образом вся 
форма будет р азд ел е ­
на на части  и  их м ож ­
но будет снять с ор и ­
гинала.

Л епны е карни зы  и 
плафоны ф о р м у ю т  
обыкновенно в клеевой 
массе, а вещ и  из л ев ­
каса  д л я  багет и  рам — 
в формах из серы. Р и ­
сун ки  2 и 3 даю т п р ед ­
ставление о способе 
работы. П редметы  н а ­
тираю т маслом, если  
форму делаю т из серы .

36. Негативная резьба в гипсе, дереве и твердом камне монет, 
медалей, значков, плакеток и печатей.

Е сл и  взять приготовленны й, как  обычно, гипсовы й рас* 
твор и прибавить к  нем у ещ е ги пса, п о ку д а  он будет то­
нуть, то п олучи тся м асса, способная служ и ть  по затвер д е­
вании материалом  д ля  резьбы  на ней п ри  помощ и гр аб ­
ш тихелей (п. 6Э) форм д л я  монет, м едалей, значков, пла- 
кетов и печатей.

Табл. 18. Образцы форм. 1. Разделение гип­
совой формы нитью. 2. Клеевая форма. 

3. Форма из серы.



Д л я  этого м асса отли вается  в плоскую  коробочку, напр., 
из-под папирос и ли  сп и чек, и, когда затвердеет, тщ ательно 
вы глаж и вается  с поверхности. Затем  н а ней наносят р и с у ­
нок и приступаю т к работе, у д а л я я  грабш тихелем  н а ж ел ае ­
мую глуби н у  гипс там, где н а оригинале долж но быть воз­
вы ш ение. Гипсовую д ощ еч ку  опираю т н а круглую  подуш ку

из кож и и ли  тика, 
наполненную  песком 
(рис. 1 табл. 19), и, 
д е р ж а  п ласти н ку  
левой  рукой, движ ут 
ее навстречу гр аб ­
ш тихелю , находящ е­
м уся в правой.

Х од работы  прове­
ряю т, д ел ая  пробные 
оттиски  мягким вос­
ком и ли  п ласти ли ­
ном.

К аж ды й из видов 
названны х м атериа­
лов дает свой отпе- 

Табл. 19. Положение рук при работе грабшти- ч а т о к  работе ибо ОН
YftTiPAf ?легче или  труднее

соп роти вляется  усилию  худ ож н и ка, д оп ускает  более и ли  
менее значительную  тонкость отделки. П риведенны е ниже 
образцы  даю т о сказанном  ясное понятие.

В н их  д л я  п л а к ет к и  (рис. 2 табл. 19а) употреблено бу­
ковое дерево н а торец  (как  д л я  гравю р н а  дереве), а  для 
п лакеты  (рис. 3)— и звестн як  очень мелкозернистого строе­
ния, так. наз. сольнгоф ский  (литограф ский) камень.

Самую работу н а дереве ведут теми ж е инструментам и, 
что и  по ги п с у  и камню, иногда п рибегая к помощ и р ез­
ны х стам есок м елких  разм еров, особенно, когда р еж у т не 
форму, а позитивную  модель м едали и ли  п лакетки .

Т ак  позитивно р еж у т  ч ащ е всего модели худож ествен ­
ны х м астичны х печатей. Х удож ественны е ж е мастичны е пе­
чати, наприм ер, из собрания в У ф ф ичи  во Ф лоренции  или 
в наш ем  Эрм итаж е, резаны  негативно на латун н ы х  к р у ж ­
ках ; буквы  обычно не г р а в и р у ю т , 'а  выбиваю т пунцам и. 
вы тесняя м еталл  кв ер х у  и затем сп и л и вая  его личным 
напильником .

Работу ведут, все врем я п р о вер яя  ее п ри  помощи 
косо падаю щ его света и ли  сл еп ка  воском.

П ри работе н а блестящ ей  меди б л я ш к у  освещ ают синим 
светом, собранным н а  ней  п р и  помощ и ш ара, наполненного 
раствором аммиачной меди.



С вы резанны х таким  способом форм делаю т гальвано- 
п ластическим  путем  оттиски, которые и окраш иваю т затем 
(п. 139) или  серебрят или  золотят и  вделываю т в переплеты  
бюваров и роскош ны х изданий  и ли  вставляю т в р ам ки  д ля  
помещ ения н а стен у  или  н а письм енны й стол.

Д л я  массового изготовления медалей и значков г р а ­
вировку делаю т на стали  и  этой стальной  формой ш тампую т 
медаль чащ е всего в несколько уд аров  (рис. 4, 5 и  6).

Табл. 19а. Образцы плакеток и медалей, исполненных на различных 
материалах." 2 —буковое дерево на торец. 3—сольнгофский извеетняк. 

э —негативная резьба на стали, о и 6—на гипсе.



РАБОТЫ ИЗ ДЕРЕВА.
37. Знакомство со свойствами дерева на изготовлении при 
помощи топора, пилы, ножа и полукруглой стамески-кол о­
тушки, веселки для теста, чумички, рубеля и скэлки, болвана 
для шляпного производства и рук, ног и голов для марионеток.

И зучение свойств д ер ева  начинаю т с рассм атриван и я 
поперечного расп и ла: н а  нем видны кора, луб, древеси н а и 
в ц ентре сердцевина; под лубом н а древесине леж и т тонкии 
слой р асту щ и х  кл ето к  — камбий. М ягкая, сочная масса в е с ­
ной, она становится значительно более плотной к осени. Т ак 
еж егодно образуется слой  древесины . Эти годовые кольца 
могут быть более и ли  менее зам етны  в зависимости от по­
роды дерева. Х войны е породы  накопляю т к  осени более 
см олисты х вещ еств в осеннем слое древесины , и  и х  годо­
вые к о л ьц а  заметны  резче. Х орош о различим ы  годовые 
кольца н а дубе, плохо— н а березе, липе.

В связи  с ростом д ер ева  н аход ятся  процессы  отложе­
н и я  древесины  и  образования ветвей. Д ерево быстро р асту ­
щ ее д ает  м атери ал  ры хлы й, медленно р ас т у щ ее— смолистый, 
твердый. Т ак  с сосной и елью; с дубом — наоборот: дуб 
с мелким и кольцам и  ры хл  и порист, с ш ироким и —  тверд 
и почти непроницаем . С другой  стороны, быстро росш ий лес 
дает м атериал  прямослойны й, ибо развитие ветвей  не могло 
иметь м еста н а длине ствола в разм ере н аш и х  обычных 
поделок.

Д алее н а  поперечном р асп и л е  видны  так  называемые 
сердцевинны е лучи , и дущ и е по радиусам  от сердцевины , 
к ак  от центра.

По этим лучам  дерево хорошо р аскал ы вается . П ричина 
этому та, что растительны е клетки  имеют веретенообразную  
ф орму и  располож ены  по длине ствола, заходя концами 
одна за  другую . П ри этом спайность м еж д у  клеткам и  очень 
м ала, и  м еж ду ними пролож ены  воздухоносны е ходы—поры 
д ер ева  и  п ло ски е  кл етк и  сердцевинны х лучей. >

З н а я  это, д л я  колотуш ки  (рис. 5 табл. 20) мы выберем 
(по поперечному р асп и л у ) кусок березы от комля, с тощ ей 
глинистой почвы, плотны й, тяж елы й  с покрученны ми слоями, 
диаметром в 80 mm и  дииной в 130 mm. Этот к р у гл я к  должен



быть без коры; окорить следует топором до отпиливапия 
нужного разм ера п  сглади ть  ножом неровности.

Д елать  р у ч к у  из того ж е д ер ева  нет смысла, ибо его 
трудно обрабатывать ножом. Б ер у т  дубовое полено, откалы ­
вают топором кусок  в 30X ^0  mm и отесывают так , чтобы 
один конец  подходил к диам етру  б урава (около 25 ram), а 
другой  имел бы п ри  длине р у ч к и  в 250 mm 28X 35 mm с п л а в ­
ным переходом от квадратного кон ц а к  круглом у. Р авн о ­
мерная к р у гл ая  толщ ина на протяж ении  80 mm. Д ы р у  в ко­
лотуш ке сверлят насквозь и, пропустив р учку , заклиниваю т.

Габл. 20. Простейшие орудия для обработки дерева. 1—пила. 2—топор. 
3—нож (финский). 4—полукруглая стамеска. 5—колотушка. 6—веселка 
для теста. 7--чумичка. 8 -рубель и скалка. 9—болван для шляпного 

производства. 10—руки, ноги, головы. 11—табуретка. 12—точило.

Т ак делаю т деревянны е молотки д л я  работ из меди и  
латун и  (и. 75), д л я  ж елеза (п. 81) и ж ести  (п. 87); форму 
придаю т указанную  в соответствую щ их местах.

К ак  прим ер обработки м ягкого дерева —  липы , —  можно 
^писать изготовление веселки  д л я  теста и чумички.

К ак  д л я  того, так  и  д л я  другого  берут плотную  липу: 
тонкослойную  и не очень молодого дерева.

Н а в есел ку  отрезаю т кусок  длиной в 420 mm и отесывают 
ш ириной в 50 mm при  толщ ине 25 mm у  ш ирокого  конца 
(рис. 6) и  отступя 250 mm от ш ирокого кон ц а на 25 mm к 
диаметре под р у ч к у , к в ер х у  до 28 mm.

Затем  все остругиваю т и вы равниваю т п ри  помощ и ножа. 
Плоское остругивание и  округление р у ч ки  ведут так: левой
В П. Кардашев 4



рукой  протягиваю т предмет, полож енны й на левое колено 
(на ф артук ) под ножом, которы й д ерж ат все врем я под 
одинаковым углом правой  рукой. Окончательно вы гл аж и ­
вают стеклом. Это делаю т так: взяв нетолстое стекло, н аж и ­
мом кам ня н а край  раскалы ваю т его; выбирают более острый 
осколок и, ведя правой рукой , чуть  наклонив вперед, скоблят 
неровности. Е сли  образую тся ш ероховатости, то это обозна­
чает, что слой дерева идет навстречу. Тогда следует скоб­
лить в противоположном н аправлении .

Ч ум ичку  (рис. 7) начинаю т, к а к  и  веселку: в ку ске  
д ер ева  240 X 80 УС50 ппп на расстоянии  85 mm от конца 
делаю т д ва  зап и л а  и скалы ваю т до них и злиш ки  дерева. 
В ш ирокой части  п ри  помощ и п о лу круглой  стамески (рис. 5) 
делаю т обычное в чум ичке углублени е, затем  сн аруж и  но­
жом срезаю т и злиш ек д ер ева  так , чтобы к  краю  лож ка 
бы ла тоньш е (после отделки  2 —  3 mm), а  к  руч ке  толще. 
З атем  отделываю т р у ч ку .

С кал ку  и  р у б ел ь  (рис. 8) делаю т из дуба. Вытесав 
квадратны й  брусок 500 mm длиной со стороной квад рата  
в 50 пип, отесываю т его в восьм иугольны й и затем в к р у ­
глы й, п р о вер яя  свой глазом ер приклады ванием  к  кромке 
стола и ли  какой-нибудь линейке. Затем  оправляю т ножом 
и стеклом. Д л я  р у б ел я  берут брусок прямоугольного сече­
н и я  длиной 630 mm при  толщ ине 45 mm и ш и ри не 120 mm. 
В ы тесав его несколько вы пуклы м  книзу, прорезы ваю т на 
вы пуклой  стороне пилой  через каж ды е 30 mm пропилы  гл у ­
биной в 12 mm п скалы ваю т дерево с каж дой  стороны про­
п и л а  топором, чтобы п олучи лась  изображ енная н а рис. 8 
форма. По преды дущ ем у, с правого конца делаю т ручку 
в 130 mm длиной  и  28 mm (в конце) до 32 mm толщ иной.

О тесы вание д ер ев а  следует производить н а табуретке 
в 650 mm высотой, сделанной  из обрубка дуба и ли  плотной 
березы , высотой в 300 —  350 mm, поставленной н а четы ре 
ножки; д л я  больш ей устойчивости  ды ры  д л я  нож ек сверлят 
наклонно (см. рис. 11 табл. 20). Н а этом чурбаке работы  
с металлом не допускаю тся: от остатков м еталла ту п и тся  
топор.

Б олван  д л я  ш ляпн ого  производства (п. 6) делаю т из 
осины (или  липы ). В ылепив из глины  (п. 20) модель, 
копирую т ее, п ро м ер яя  все разм еры  (лучш е циркулем  
от взяты х н а  п лоскости  стола трех  точек, располо­
ж енны х о р азн ы х  сторон модели), сн ач ал а  отесы вая топо­
ром, затем, н акл еи в  (п. 47) на доску  (с п рокладкой  газетной 
бум аги), п о л у к р у гл о й  стамеской. Этот способ отделения и з ­
л и ш к а  д ер ева  —  основной прием  ск у льп ту р ы  по дереву.

П рием работы таков: п олукруглую  стам еску  берут 
в левую  р у к у , в к у л ак , ниж е р у ко ятки , а  прпвой берут за 
р у ко ятку , р асп о л агая  указател ьн ы й  и  больш ой пальцы



св ер х у  и слева вдоль р у ко ятки  ио направлению  к  лезвею, 
сж им ая р у к о я т к у  остальны м и трем я п альц ам и . Т огда п р а ­
вая  р у к а  наж им ает и  ведет стр у ж к у , а л е в а я ' сопроти­
вляется ей, будучи  готова в каж ды й  данны й момент оста­
новить дальн ей ш ее проникновение стам ески  в дерево. Г р у ­
бую обсечку можно делать , п о льзу ясь  колотуш кой.

Р еж у т всегд а  п оперек  волокон.
С тамеска долж на быть хорош о отточена. Подобным 

образом, но по п реи м ущ еству  ножом, работая  плоскостями, 
реж ут из липы  р у ки , ноги и головы д л я  марионеток и кукол.

Т ак ж е можно изготовить и деревянны й  манекен, чело­
века и ли  животного, д л я  худож ественны х целей  — и зуче­
ния драпировки . В этом сл у ч ае  строго соблюдают возмож­
ные движ ения членов.

Зд есь  необходимо указать , к а к  точат инструм ент. То­
пор, нож, стам еска — инструм енты  д л я  р азделени я дерева 
на части— тем острее, чем меньш е зазубрин  обнаруж ивает 
лезвее п р и  рассм атриван и и  его в л у п у . Все знают, что 
остроту  пробую т, проводя по лезвею мокрым п альцем  — 
оно долж но слегка входить в кож у, и ли  на ногте — не 
долж но скользить п ри  ведении  им в бок, а  останавливаться.

Точение основано на образовании п ри  помощ и точила 
(рис. 12 табл. 20) так  наз. ж а л а— тонкого слоя стали, кото­
ры й  заверты вается  н аверх  от дви ж ени я точильного кам ня 
н австречу  инструм енту . Но такой инструм ент не реж ет: его 
нуж но вы править или  отш лиф овать па оселке. Оселок — 
силезский , голубой ш иф ерны й сланец , и ли  так  наз. т у р ец ­
ки й  оселок—употребляю т, см ачи вая керосином или  смесью 
кероси на со смазочным маслом. Обычно водят инструментом  
по оселку взад  и вперед, п о ка  зау сен и ц а  ж а л а  не отпадет. 
Д елаю т это спокойными движ ениям и  и  всегда п риж им ая 
вплотную  к оселку  всю плоскость, а не гран ь, конец  лезвея. 
Ф асонный инструм ент, наприм ер, п о лукруглую  стам еску , 
точат и знутри  п о лу кр у гл ы м  оселком подходящ его и даж е 
лучш е меньш его диам етра. И нструм ент п р авят  сн ач ал а  на 
-одну, затем н а д ругую  сторону.

Более точный способ правки , особенно д л я  инструм ен­
тов д л я  ск у л ьп ту р ы  по дереву , состоит в том, что и н стр у ­
мент держ ат в левой р у к е  лезвеем  вверх, а  правой  водят 
по нему оселком, наблю дая за т е м , чтобы сн ач ал а  масло не 
набегало на лезвее, и наклоняю т оселок к  лезвею , пока 
масло не станет равномерно н абегать  н а лезвее п р и  дви ж е­
н ии  оселка вниз.

Это— правильное полож ение.
В ы правленны й инструм ент проводят, как  бритву, по 

к у с к у  юфтовой кож и, намазанном у смесью тончайш его 
„алкоголизированного" н аж д ак а  с бараньим  салом.



38. Подготовка дерева для плоской резьбы.

П лоскую  р езьбу  делаю т н а доске —  ф и лен ке, если  она 
будет вставлена в дверку , и л и  вообще доске требуемого 
формата.

К акое дерево и к а к  его подготовить лучш е д л я  резьбы? 
Д ерево п риходится брать то, из какого  сделан  предмет, кото­
рому надлеж и т получить у кр аш ен и е  из вставки резной доски.

Е сли  ш и р и н а ф иленки  не превосходит ш ирины  доски , под- 
готов ка состоит в обструги вани и  сн ач ал а  задней стенки, затем  
правого и левого ребер, а  затем уж е лицевой  поверхности.

На таблице 21а п о ­
казан  верстак, на ко­
тором работают. Отме­
рив п ри  помощ и метра 
(рис. 2 табл. 21б) н у ж ­
ную длину, н аклады ва­
ют на м етку  угольник 
(рис. 3) и  проводят ч ер ­
ту, по которой и отпи­
ливаю т. Затем  у к р е п ­
ляю т доску  на вер­
стаке м еж ду гребен­
кам и так , чтобы гр е­
бенки бы ли ниж е уров­
н я  поверхности  доски, 
снимаю т ш ерхебелем  

(рис. 6) неровности, п ро вер яя  поставленны м  на ребро ш ер­
хебелем , п лоско  ли  обстругано; затем, н аклон и в  голову к 
верстаку , проверяю т по длине, п л о ска  ли  доска; затем 
такж е с у г л а  н а  угол . Это можно д ел ать  и  линейкой , а 
проверку, не перевело л и  винтом плоскость, производят, 
ставя  точно на к р а я  доски, поперек ее, две соверш енно 
одинаковы е л и н ей ки  (рис. И ) и наблю дая, чтобы верхние 
к р а я  их  вполне совпадали.

К огда одна сторона так  вы правлена, п р и  помощ и рес- 
м уса (рис. 4) отчерчиваю т на ребрах , со всех  четы рех  сто­
рон, заданную  толщ ину и, повернув д о ску  вы струганой  
стороной вниз, обстругиваю т лицо сн ач ал а  ш ерхебелем , 
затем  рубанком  (рис. 7) и  ф уганком  (рис. 8) до черты , про­
веденной ресмусом. Затем  фугую т заднюю сторону.

П ри этом обращ аю т внимание на то, како ва  природа 
дерева: дерево, мало усы хаю щ ее, к а к , наприм ер, красное

г) Красное дерево в тангентальном разрезе усыхает 1,8%, ольха — 
3,39, сосна—5,72, ель—6,18, береза—9,30, бук—8,06, д у б —7,60; в радиаль­
ном разрезе: ольха—2,91, сосна—3,01, ель—2,41, береза—3,86, бук—5,03, 
дуб -  3,50%; эта разность ссыхания и есть причина коробления досок 
и филенок.



может без вреда быть п рим еняем о ' и цельны х, довольно 
больш их кусках . Д р у ги е  сорта предпочтительней  склеивать 
из кусков и обязательно у д ал я т ь  из работы  сердцевину.

Табл. 216. Инструменты и приборы для подготовки дерева. 2 — метр 
3—угольник складной. 4—ресмус: а) обыкновенный, б) шиповой. 5—пила. 
6 -шерхебель. 7—рубанок. 8—фуганок. 9 — струбцинки с переставной 
упоркой. 10—жимки с клином и зажатая в них доска. 11—параллельные 

линейки. 12—цинубель.

Самое склеивани е досок ведут так: преж де чем п р и ­
ступ и ть к  вы правке лицевой  стороны, подлеж ащ и е ск леи ­
ванию куски  досок заж имаю т по п о р яд к у  в боковые тиски  
в ер стака  (предварительно разм етив так: уклады ваю т ст р у ­
ганой стороной на струбцинки  (рпс. 9) и, с л егк а  сж ав, про­
водят по лин ейке две сильно наклонны х д р у г  к д р у гу  
прямых, которы е переходили  бы с к у с к а  н а кусок; тогда 
легко зам етить порядок, что важ но п р и  склейке, и ф у ган ­
ком выправляю т ребро, строго следя за  тем, чтобы начерно 
вы струганая плоскость  и ребро доски  составляли  п р я ­
мой угол  и не было бы перекоса; так  приф уговы ваю т 
места склеек  попарно и  убеж даю тся, путем  н аклад ы ван и я 
кусков  одного на другой  местами склейки , в полном со­
прикосновении плоскостей . Т огда остается пройти  цинубе­
лем  (рис. 12) м еста склейки , особенно п ри  склеивани и  твер ­
дого дерева, д ля  более основательного соединения частей.

М еста склейки  наводят очень горячим  (но не кипящим^ 
клеем (п. 135) и заж имаю т в стр у б ц и н ках  и ли  ж им ках 
|р и с . 10). Их устройство ясно из ри сун ка.

П осле 2 4 —  36 часов склееное дерево можно п ерераба­
ты вать далее, как  было описано выш е.



39. Дверки шкафика в плоской резьбе.

П усть у  нас есть этаж ер ка  д л я  книг, у  которой ниж ­
нюю часть  — 800 mm от низа  — нуж но закры ть  дверкам и, и 
п усть  ш и р и н а этаж ер ки  700 mm. Отделив 125 mm сн и зу  на 
ниж ний плинтус и  25 mm н а верхний , заготовляю т (п. 38) 
две доски  350X 650 mm, толщ иной 25 mm, из того дерева, 
какова этаж ер ка , напр., из сосны.

Самое сухое дерево способно коробиться, поэтому с кон­
цов, в торце, запиливаю т и задалбиваю т п р и  помощ и до­
лота (рис. 1 табл. 22) ш п ун т глубиной  в 25 mm при  ш ирине 
в 8 mm, в который загоняю т с клеем  дубовую или  березо­
вую р ей ку  точно такого ж е разм ера.

Табл. 22. Инструменты для плоской резьбы и мотив орнамента XII в. 
(подлинные—музей в Нюренберге). 1—долото 8 mm. 2—угол заточки 
лезвей—20*. 3—доска с запущенным с торца шпунтом. 4 —колотушка. 
5 и 6 -ножи для плоской резьбы (Kerbschniit’si). 7, 8, 9 и 10—резчицкие 

стамески (лучшие в мире фирмы Addis). 11 и̂ 12—мотив орнамента.

I* С оставляю т ори гин ал  р и су н к а  в вел и чи н у  доски на 
прочной бум аге и переводят ри сун ок н а доску  через 
ж ирную  переводную  бум агу. (К опирная бум ага для 
п и ш у щ и х  м аш ин не подходит.) Затем  укрепляю т доску 
м еж ду гребенкам и  в ер стака  и  приступаю т к  резьбе. Работу 
ведут стамеской с угольны м  остреем, которым слабо прохо­
д ят  контур, чтобы не сбить рисунка. В тех местах, гд^
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одни части  орнамента переходят через д р у ги е , наблюдают 
за правильны м соотнош ением глубин  прорезов, у гл у б л я я  
н а 6 — 7 mm там, где орна.мент гран и чи т с фоном.

П оложение р у к  указано в п. 37 при  оп исан ии  изгото­
вления чумички. Тверды е м еста и  су ч ья  прорезаю т, помо­
га я  себе легки м и  уд арам и  колотуш ки  (рис. 4).

Затем  скалы ваю т фон, раб отая  плоской  стамеской 
|рис. 9 и Ю), д ей ству я  ею в н ап р авл ен и и  п ер п ен д и к у л я р ­
ном длине д оски  и со х р ан яя  случай н ы й  х ар ак тер  неровно­
стей  фона. Е сл и  где фон п о лу ч ается  от ско ла  очень ск у ч ­
ный, прорезаю т его угольчатой  стам еской  (гейсф уссом . 
рис. 7 и  8) так. к а к  если  бы он был сколот. Т ак ая  прихотли ­
вая неправильность, им ею щ ая свою х арактерн ую  законо­
мерность, п р и ятн а  гл азу .

После этого, п ри  помощ и инструментов (рис. 5, 6 , 7, 8 , 
9 и  10), вы правляю т все у го л ки  у  мест скола и все прорезы . 
Затем снимаю т легкую  стр у ж к у  двойником с л и ц а  (рис. 7 ■ 
габл. 21 б) и приступаю т к отделке (см. п. 148).

40. Ш катулка для табака.
Ш к ату л к а  д ля  таб ак а  есть образец д ля  долбеж ны х р а ­

бот. П усть ее разм ер 9 5 X 1 3 5 X 8 5  mm.
Отпилив от липового к р у г л я к а  кусок  в 335 mm и  такой 

толщ ины, чтобы его сечение можно было вписать в п р я ­
моугольник 9 5 Х ( 8 5 + 2 0 ) = 9 5 Х  105 mm. (п рибавка на четверть 
иод крыш ку).

Заготовив (п. 38) н а формат сечения 9 5 X 1 0 5 , отводят 
ресмусом вы соту кры ш ки  22 mm и 3 mm на пропил и сп и л и в а­
ют с бруска д о ску  2 2 X 9 5 X 3 3 5 ;  остается брусок 8 0 X 9 5 X 3 3 5 .  
В этом бруске, отступя 100 mm, отчерчиваю т по уго л ьн и ку  
ш . 38) кусок  в 351 
:nm и зажимаю т бру­
сок м еж ду гр еб ен ка­
ми верстака. В нутри  
среднего к у с к а  обоз­
начаем, сколько  н у ж ­
но выдолбить, считая 
15 mm толщ ину сте­
нок; для  промера г л у ­
бины вы рубаем п а ­
лочку  с зарубкой  на 
расстоян и и  65 гат о т  
конца. П ри помощи 
долота (рис. 1 табл.
22) ш ириной  в 18 mm 
выдалбливаю т среди­
ну. П рием долбления 
указан  на табл. 23.

Табл. 23. Прием долбления. 1. Начало рабо­
ты- долото лицом к риске, фаской внутрь. 
_. Конец работы: долото лицом к левой 
риске, фаской внутрь. 3. Четверть у верх­

него края шкатулки.



К огда внутренность ш к ату л ки  выдолблена, вы глаж и ­
вают плоской стамеской начисто стенки и дно и, опилив 
но разм еру, срезаю т плоской стам еской с верхнего кр ая  
дерево так , чтобы образовалась четверть 1 0 X 8  mm (рио. 3) 
со всех  четы рех сторон. Т огда получится внутренний р а з ­
мер полости кры ш ки. 7 5 Х П 5  mm и, п рин яв  во вним ание 
необходимость известного п ростора хтри окончании работы , 
расчищ енного до 7 5 ,5 X 1 1 5 ,5  mm. К ры ш ку  долбят более 
осторожно, л егко  у д а р я я  ки ян кой  по долоту или даж е 
пользуясь колотуш кой.

Табл. 24а. Мотив орнамента шкатулки для табака. Рабочий чертеж.

К огда к р ы ш к а  вы долблена, надеваю т ее н а  низ и  они 
ливаю т заподлицо с ниж ней  частью  и зачищ аю т двойником 
все стороны на донце (р и с . 1 табл. 25).

К  спинке, в четверть , ставят  ф утлярны е петли  из тон­
кой л ату н и  ш ириной в 10 mm и  длиной 135 mm.

Е сли  не у д астся  п етель  найти в продаж е, изготовление 
описано в п. 75. С переди ставят  замок или ф утлярны й 
зап ер —защ елку .



Затем  приступаю т к  переводу р и су н ка  и к  резьбе (п. 8»), 
По окончании у к р аш ен и я  резьбой внутренность  ш к а ­

ту л ки  оклеиваю т свинцовой, а  лучш е оловянной, бумагой 
(фольгой), а сн аруж и  полирую т и л и  л аки рую т (и. 148).
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41. Чайница из ольхового обрубка.
Д л я  чайницы  нуж но взять  соверш енно не пахучее де­

рево. Таким  деревом яв л яется  ольха. Взяв разм еры  8 5 X 1 J0 тш  
цилиндрической формы с диаметром в 85 т ш , на чайницу 
берут ку со к  ольхового д ер ева  в 95 mm в квадрате на 210 mm 
и распиливаю т на два куска: 9 5 X 8 5  mm и 9 5 X 1 2 5  mm
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Д алее ставят  на в и н т о в о й  патрон токарного станка 
(йн. 70, 71) н и ж н и й  к у со к  и вытачиваю т крю чком сер е ­
д и н у ,’ оставляя на толщ ину стенок по 10 mm, т.-е. у гл у б л е­
н и е 'в  65 mm диаметром и  75 mm глубиной. К огда внутрен ­
няя работа кончена, обтачиваю т кр ай  так , чтобы образовалась

четверть д л я  н адеван ия кры ш ки  в 5 inin толщ иной и 8 mm 
по оси ц и ли н дра . Затем  обтачиваю т по р азм ер у  цилиндр 
сн аруж и  и отрезаю т до половины н а расстоян и и  85 mm от 
переднего к р а я  наруж н ой  поверхности  ц или н дра и временно 
снимаю т с патрона. Затем  исполняю т такую  же заготовку



кры ш ки: ставят второй к у со к  наруж ны м концом на винто­
вой патрон и вытачиваю т углублени е в 76 mm диаметром 
и 25 mm глубиной; она долж на н ад еваться  на четверть ниж ­
ней части с известной, очень небольш ой, свободой. Обточив 
сн аруж и  кр ы ш к у  н а  тот ж е диам етр  в 85 ш т  надеваю т 
нижнюю часть и проверяю т всю высоту чайницы, ш ли­
фуют стеклянной  бумагой и отрезаю т кр ы ш к у  35 mm от 
края; надев н а патрон  чай ни ц у  ниж ней частью, отделываю т 
верх кры ш ки. Затем  переводят ри сун ок  и  реж ут.

Но как  исполнить эту  работу, когда нет токарного
г  i

Табл. 25. Донце, инструменты для сверления. Мотив орнамента для 
чайницы. 1—донце. 2—сверло спиральное. 3—цннтур. 4—ложечная перка. 
5 —навертка. 6—коловорот. 7—ручная' навертка. 8—столярное шило.

9 и 10—мотив орнамента для чайницы.

Тогда отрезаю т от вы струганного диаметром в 85 mm 
цилиндра три  ку ска: два  к р у ж к а  по 12 mm и один в 
115 mm; отложив в сторону тонкие к р у ж к и , очерчиваю т 
ц иркулем  к р у ги  в 65 mm диаметром с одного и другого 
конца длинного к у с к а  и, при  помощи коловорота (рис. 0 
табл. 25) и лож ечной п ерки  (рис. 4), или  спирального  бу­
р ав а  (рис. 2) в 20— 15 mm диаметром, св ер л ят  насквозь 
ряд  дыр, отступя 9 mm от начерченной окруж ности  по 
КРУГУ> с ней концентрическому. Т аким  образом мы вы ­
сверлим  среди н у  и  получим  деревянную  тр у б ку  115 mm 
длиной, 65 mm наруж ного диам етра и 65 mm внутреннего. 
От нее отпилим кольцо в 35 mm и расш и рим  его внутрен­



ний диам етр до 75 mm. Затем  возьмем один тонкнй  к р у ­
ж ок и, хорош о вы стругав  его с одной стороны мало вы са­
женным двойным рубанком , вырежем из него кр у ж о к  в 
75,5 mm диаметром и, хорош енько пригнав, вклеим  ак к у ­
ратно в наруж ную  сторону кольца (внутренняя, п равая, 
будет надеваться  на ф ал ьц  ниж ней  части). Точно так  же 
круж ок  в 65 mm диаметром вклеиваю т в ниж ний конец 
ниж ней части. В ерхний  край  заделы ваю т ножом п стамеской 
в четверть, ф а л ь ц —в 5 mm толщ ины  и  8 mm высоты. З а ­
торцевав чисто верх  кры ш ки  и низ двойником, проходят 
боковую поверхность и приступаю т к  украш ению  резьбой. 
Узор подгоняю т так , чтобы места вклейки  не были заметны. 
(Рабочие ч ертеж и  орнамента д ля  чайницы  см. на стр. 63— 64, 
табл. 2 7 а  и 276 )

К огда работа окончена и  отделана, лучш е под воск, 
ниутренность чайницы  отделывают свинцовой бумагой, 
окл еи вая  ею очень тщ ательно и без складок как  низ, так 
и кры ш ку.

42. Подготовка дерева для скульптуры.
Д ерево  д ля  ск у л ьп ту р ы  долж но быть преж де всего 

здоровое и сухое, однородной структуры  п по возможности

Т ак к ак  разны е слои 
разно ссыхаю тся, для  
к р у п н ы х  работ не 
употребляю т обруб­
ков, с о д е р ж а щ и х  
сердцевину. И склю ­
чение составляет ли ­
па; д а  и в ней могут 
возникнуть рад и аль­
ные трещ ины . П оэто­
му дерево кл еят  из 
досок, кусков вним а­
тельно отобранных, до 
необходимой ш ирины 
и толщ ины. Высота, 
обычно, по длине во­
локон.

Е сли  есть сомнение 
в достаточной сухости 
дерева, его нуж но вы­
суш ить . Это делают 

чак: напилив к у с к и  необходимого разм ера, заклеиваю т их 
торцы газетной  бумагой н а ж идком  клею  и складываю т 
доски  п лаш м я одна н а другую , п роклад ы вая  м еж ду полом 
и досками и м еж ду каж ды м куском  спилки, чтобы обеспе­
чить свободный доступ воздуха к обеим сторонам доски

Табл. 26. Сушка дерева и склейка блока 
для скульптуры. 1 — оклеенные с торцов 
диски сложены на прокладках. 2—склеи­
ваемый блок зажат пятью струбцинка­
ми. 3 — кронциркуль 450 mm длиной. 
4 скульптурный ресмус. 5 — бурав Фор- 

стнера.



Табл. 27а. Мотивы орнамента для чайницы. Рабочий 
чертеж.



(рис. I табл. 26). Выбранное д ля  су ш к и  д ер ева  место должно 
быть в тени и  хорошо п роветриваться , но не быть н а сквозняке. 

К аж ды й кусок д ер ева  по вы сы хании подготовляю т, как
д ля  плоской  резьбы  (п. 38), 
и перенумеровы ваю т по по­
р яд ку  куски , наблю дая за 
тем, чтобы на ответственны е 
места будущ ей  вещ и не п р и ­
ходились тонкие слон  н а ­
клеенного дерева (чтооы со 
временем не отвалились щ е ­
ки , хвост, клю в и т. п.).

П еред склейкой  все ск л еи ­
ваемые поверхности проходят 
цинубелем (рис. 12 табл. 21б).

Затем  примериваю т, к а к  
склеенны й кусок будет за ­
ж ат, и подготовляю т (рис. ‘J) 
нуж ное число струбцинок.

П еред склеиванием , особен­
но зимой, к у с к и  дерева хо­
рошо прогреваю т, чтобы во 
врем я заж им ания клей  оста­
в ался  теплы м и  жидким.

Поэтому дерево наводят 
быстро, ш ирокой кистью , не­
густы м горячим  клеем (п. 135).

Табл. 276. Мотив орнамента для 
чайницы. Рабочий чертеж.

Д л я  небольш их поделок вы­
бирают цельны й кусок  дерева 
сообразно форме и назначе­
нию предмета; при этом истин­
ные м астера умело пользую т­
ся  природными особенностя­
ми ку ска: сучком, развилкой , 
закручиванием  слоев, перехо­
дом от светлой древесины  к 
темной и проч.

Д л я  работы, если  она ведет­
ся  д ерж а не в левой руке, 
дерево наклеиваю т н а доску, 
которую  или  помещ аю т гори­
зонтально на верстаке, при­
винтив к доске работу ш у р у ­
пами, и ли  наклонно д ля  ба­
рельеф ов и  резьбы филенок.

Д л я  того, чтобы прорезан­
ную ф и лен ку  и ли  н аклей ку  
можно было отделить от дос­



ки, н а  доску наклеиваю т слой газетной бум аги  густы м клеем  
(который не пропитал бы насквозь бум агу), а на нее обра­
батываемое дерево. Введя в этот слой бумаги осторожно ста­
меску, можно легко отделить готовый орнам ентальны й мотив, 
ф иленку или ф и гуру .

Если работа носит рем есленны й х ар ак тер  и ли  ведется 
по оригиналу, то н а доске долж но быть место и  д ля  ори­
гинала и помещ ения трех  точек в его окруж ности , от ко­
торых измеряю т расстоян и е переносимой на блок точки 
оригинала. П оследнее делаю т при помощ и скульп турного  
кронциркуля (рис. 3) и ли  скульп турного  (и слесарного) 
ресмуса (рис. 4) от трех  точек, такж е взяты х вокруг блока 
дерева.

Взятые точки устанавливаю т на блоке путем  вы сверли ­
вания дерева буравом Ф орстнера, не имеющим ц ен трально­
го хвостика (рис. 5).

43. Ручка к чайнику, стэки, шахматы.

К ак прим ер простой скульп турной  работы, может быть 
р у ч к а  к ч ай ни ку  (п. 90 и 7(5).

Из кленового и ли  березового д ерева выбирают кусок  
так, чтобы части  ручки , входящ ие в оправу, по возможности 
имели слои д ер ева  вдоль оси отверстия (иначе р у ч к а  будет 
легко обламы ваться).

Опилив начерно с достаточным запасом по р и су н к у
бондарной пилой (п. 48), приступаю т к  резьбе.

Д анную  на р и сун ке р у ч к у  (рис. 1 табл. 28а) работаю т
ножом (п. 37) и отделываю т стеклом , ш куркой , тр авят  
в черны й цвет (п. 138) и покры ваю т воском (п. 148).

Т ак  ж е изготовляю т 
стэки  —  инструм енты  
разнообразной формы 
(рис. 2) д л я  леп ки  из 
воска, п л асти л и н а  и 
глины . Д ерево д ля  
стэка  берут пальм о­
вое (самш ит), кленовое
или ерник. К  но­
ж у  в помощ ь берут 
раш п и л ь  и н аи и л ьн и к  
(рис. 3). Т ак  как  им 
п риходи тся  работать 
только и зредка, то до- 

Табл. 28а. 1-ручка. 2 - с тэк п .  3-раш пиль и ВОльнО ОДНОГО ПОЛУ 
полукр. напильник 8". круглого . П осле нож а

или н ап ильн ика, гд е нож  зади рает , п р о х о дят  стеклом  и 
ш куркой.

В. П. Кардашев



В д альн ей ш и х ск у льп ту р н ы х  работах  употребляю т 
инструменты , изображ енны е н а рис. 4 табл. 286.

Табл. 286. Инструменты для скульптурных работ по дереву.—Шахматы.

Их д ерж ат правой  рукой , у п и р а я  концом р у ч к и  в ладонь 
и  охваты вая п альц ам и  р у ч к у  так, чтобы больш ой и у к а за ­
тельны й п альц ы  ш л и  вдоль р учки , и удерж иваю т и нстру­
мент от п ерехода назначенны х плоскостей  и ли  глуби н  л е­
вой р у ко й , обнимаю щ ей инструм ент за ж елезку , ниж е р у ч ­
ки, в месте п ерехода ж елезки  в хвостик.

Т ак  работаю т ш ахм аты . Н а одну д о ску  наклеиваю т до­
статочно просторно 16 ку ско в  д ерева д л я  пеш ек; и х  реж ут, 
проходя все сн ач ал а  грубо стам еской 1 (рис. 4), затем более 
узкой  и, наконец, отделы вая н а всех  подробности. Т ак  ж е 
работаю т и  д р у ги е  одинаковы е фигуры: ср азу  четы ре туры , 
копя, оф ицера, по две ф ерязи  и  по два короля. Этим будет 
достигнуто сходство отдельны х ф игур м еж ду собой.

Выбор мотива (рис. 5) д ля  ш ахм ат дает благодарное 
поприщ е д ля  обнаруж ения худож ественного в ку са , а выпол­
нение— поним ания трактовки  м атериала.

Ш ахм аты  можно резать  и из моржовой кости.
44. Разрезной нож со скульптурной ручкой.

К расивы й нож можно сделать  из груш евого  дерева. 
Конечно, и всякое д ругое твердое дерево год и тся  д ля  этого.

По правилам  п. 38, заготовляю т к у со к  3 5 X 2 3 0 X 6  т ш .  
Отделяю т н а  р у к о я тк у  95 mm чертой и компонирую т ри су ­
нок, и сходя из общего х ар актер а  письменного прибора.
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Kimii останавливаю тся н а . углубленной  резьбе, н ап ри ­
мер, в японском характере , то р еж у т или  ножом (рис. 5, В 
табл. 22), или  угольчатой  стамеской (гей сф у ссо м — рис. 7 
ft 8); если же на вы пуклой  резьбе, то инструм ентам и для  
скульптуры  (рис. 4 табл. 286), наблю дая за  тем, чтобы у к р а ­
ш ения не м еш али пользованию  ножом по его назначению .

К огда ск у л ь п ту р а  закончена, отделяю т ещ е 50 mm от ч ер ­
ты, далее к концу спиливаю т и ли  срезаю т плоской  стам еской 
дерево до толщ ины  в 3 mm, а  эти 50 mm пропиливаю т так , 
чтобы образовался прорез в 1 mm ш ириной: он сл у ж и т д л я  
защ емления в нем листов кн и ги  на месте чтения. В нутрен­
ность пропи ла отш лифовываю т стеклянной  бумагой, н аверн у­
той или  наклеенной н а картон подходящ ей  толщ ины.

Затем  закругляю т 
конец нож а (рис. 1 
табл. 29) него  сп и нку  и 
приступаю т к  заостре­
нию лезвея. Чтобы сде­
л ать  это правильно, 
нуж но отчертить к а ­
рандаш ом  (ресмусом 
нельзя, ибо ш тиф тик 
ресму сачертит у гл у б ­
ленную  черту) с обеих 
сторон, на расстоян и и  
12 mm от края, гр ан и ц у  
среза и на расстоянии  
20mm вторую  черту  
д л я  границы  скругле- 
ния плоскости  среза.

Д л я  работы нож удобно монтировать на хорош о вы стру­
ганной сосновой доске (если  не п р и сту п ать  сн ач ал а  к отделке 
концов) так: заготавливаю т дощ ечку  н а  80 mm с каж дого 
конца длинней, т.-е. 390 mm, а не 230. П росверлив в этих 
концах  по дыре в 4 mm, привинчиваю т нож к  доске ш у р у ­
пами с круглой  головкой: такой ш у р у п  только приж им ает, 
а с конической головкой п ри  просторной ды ре и  раздвигает 
дерево—может разорвать  дощ ечку  вдоль.

JXEjy—
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Табл. 29. Мотив украшения ручкн разрезного 
ножа, набалдашника для трости, вилки и 

л ол .си  для i n. ш т .

45. Трость со скульптурным набалдашником.

Д ерево д л я  трости выбирают по в к у с у —и ли  легкое, или  
тяж елое; темное и ли  светлое, твердое и ли  гибкое.

П ридав ему ж елаем ую  толщ ину и д ли н у  по росту, 
приготовляю т д л я  ниж него конца н аконечник (п. 75) из 
латуни  в 0,5— 0,7 mm с ж елезны м концом (п. 92) (рис. 2 
табл. 29). На верхнем  конце п ал к и  заделы ваю т круглы й  
шип, а в к у ск е  дерева, из которого собираю тся резать  н а­



балдаш ник (рис. 3), круглое гнездо. Его делаю т подходя­
щ его р азм ера (напр., 15, 12, 10 mm диам.) цинтуром  (рис. 3 
табл. 25) глубиной в 1 '/2 диам етра. Тем ж е цинтуром  про­
черчиваю т на торце п ал к и  круж ок и, обозначив н а  ней 
глуби н у  гнезда, обрезают стам еской излиш ки  дерева. Когда 
ш ип я  гнездо есть, примериваю т, плотно ли  и не очень ли  
туго входит ш и н  в гнездо; заготавливаю т латунное колечко 
но диам етру п алки , которым впоследствии  будет п рикры то  
место соединения.

С делав в к у ск е  доски  такой  ж е ш ип, насаж иваю т на 
него дерево и начинаю т резать, п ользуясь  инструментами, 
изображ енны м и н а рис. 4 табл. 28б. Д л я  точности работы 
инструменты  долж ны  быть так  остры, чтобы срез на торце 
поперек  волокон д ерева давал  соверш енно блестящ ую , без 
каки х  бы то ни  было царап и н  поверхность. Резны е стамески 
долж ны  свободно брить волосы. Точение описано в п. 38. 
Р еж ут п оперек  волокон.

46. Вилка и ложка из благородного дерева для салата.
Выбрав ку со к  белого клен а, пальм ы  или  яблони  50Х  

X 65X 300 mm, заготавливаю т, к а к  описано в п. 38. Затем  
н а боковой стороне чертят проф иль лож ки , а  н а  плоской— 
ее ф ас и бондарной пилой (п. 48) пропиливаю т проф иль 
так, чтобы с одного конца р у ч ки  оставалось 40 mm в заж име 
вер стака  (лож ка длиной 260 min, ш ириной 55 и  глубиной 
20 тш ). П осле этого поворачиваю т работу фасом к себе и 
пропиливаю т так  ж е фас. Х орош о спереди  лож ки  п р и п у ­
сти ть  25— 30 ш т  д л я  того, чтобы при  ее отделке этим 
местом и остатком д ер ева  у  ру ч ки  заж им ать м еж ду гребен­
кам и  верстака.

К огда углублен и е лож ки  вырезано, лояска отделана сна­
р у ж и , приступаю т к резьбе р у ч ки  (рис. 4), п рим ен яя  нож, 
стам ески  и в крайнем  сл у ч ае  ш к у р ку  самого тонкого № .

Д л я  в и л к и  берут ку со к  такой ж е длины  и толщ ины, 
но ш ириной  не более 40 mm. Р аботу  ведут в том ж е порядке. 
Д л я  выемки дерева м еж ду зубьями, в некотором (неболь­
шом) расстоян и и  от гран и цы  просверливаю т лож ечной перкой 
(или какой другой , но е остороясностыо, чтобы не расколоть  
дерево) две ды рки  диаметром в 4 mm и пилой  вынимают 
промеж уток.

О тделы вать работу воском, а  части, не входящ ие в п ищ у, 
твердым копаловым лаком  (п. 150) или цапоном.

Необходимо вы бирать мотивы д л я  орнам ентации  так, 
чтобы п рин ц ип  целесообразности  пе был н аруш ен  к а к  
с эстетической стороны, так  и с ф изической. Т ак  наруш ение 
равновесия во врем я пользования соверш енно уничтож ает 
результаты  работы. Поэтому самую л о ж ку  (ее вместилищ е) 
след ует делать  настолько толстой у  корня, чтобы центр



тяж ести  ло ж ки  с  ее ручкой находился н а гр ан и ц е ближ ай­
ш ей к кон ц у  лож ки  трети: так ая  ло ж ка , полож енная в п у ­
стую  вазу  д л я  салата, из нее не вы валивается на стол. То же 
и  с вилкой.

С кульп турн ы е р у ч к и  хорош и д л я  посеребренны х лож ек 
(фраж е), которы е можно вы ковать из латун и , нейзильбера 
или белого сп лава и покры ть серебром п ри  помощ и элек­
трического то ка  (гальваностегии).

47. Висячий шкафик для домашней аптеки.

П риятное соотнош ение высоты и ш ирины  будет 7 :5 ; 
взяв ш и ри ну  по обычной ш ирине узкого  простен ка в ж илье 
420  шш, высота будет ООО, а  гл у би н а 225 mm. Н есм отря н а  
малые размеры, ш к аф и к  делаю т д л я  удобства д вуствор­
чатым (ряс. 1, 2 и 'А табл. 30).

Т ак к а к  он долж ен  содерж ать сухи е и  ж и д ки е л ек а р ­
ства, перевязочны й м атериал  и  простейш ий инструм ент и 
приборы, то р аспределени е внутреннего  простран ства под­
чиняется этому: выдвиж ной я щ и к  ввер х у  д ля  сухи х  лекарств , 
под ним полки д л я  перевязочного м атериала, н и ж е—д ля 
ж идких лекарств . Сплош ной перегородкой  отделено п ро­
странство д л я  эсмарховой кр у ж к и  с полкой над  ней д л я  
иода, наш аты рного сп и р та  и  д р у ги х  едки х  вещ еств.

На д вер ках  укрепляю т полки  с глубоким и  закраинам и 
д ля  мелких п узы рьков  с каплям и  и с местом д л я  клеенки, 
бумаги и проч.

Основу всякого  ш каф а, комода и проч. составляет  ящ и к . 
Поэтому, если  есть под р у ко й  связанны й в ш ип  я щ и к  под­
ходящ его по ш ирине и  высоте разм ера, его можно уп отре­
бить в дело. Г луби н у  можно убавить, спилив лиш нее.

На рисунке 4 показан  ящ ичн ы й  ш ип, которым поль­
зую тся д ля  соединения стенок ш каф а.

Заготовив (п. 38) четы ре к у с к а  соснового не смолистого 
дерева по размеру, обчерчиваю т ресмусом толщ ину дерева 
на всех концах со всех  сторон. Ш ипы  а (рис. 4) размечаю т 
на длинных сторонах, а  ш ипы  б—на коротких, п ри  чем не 
раньш е, как  первые будут готовы, очерчи вая острым ш илом 
(рис. 8 табл. 25) на торце короткой доски  по налоэюенной 
шипами длинной доске. Д оски  метят изнутри , какие концы 
будут соединены д р у г  с другом . В ы резку ш ипов произво­
д ят  или особой ш и п о в о й  пилой— без развода зубьев 
(тогда можно пилить прямо по черте), или  обыкновенной 
столярной пилой среднего з у б а —тогда ведут п и л у  внутрь  
от черты  („риски"), сохраняя, следовательно, в точности 
размер ш ипа. К огда ш ипы  пропилены , дюймовой плоской 
стамеской вырубаю т ненужное дерево м еж ду пропилами



до половины толщ ины  с одной и затем с другой  стороны. 
Точно так  ж е поступаю т и с вы резкой ш ипов б, с той 
разницей, что стам еску  берут поуж е, напр., 5,g".

Ta6.i. 30. Висячий шкафик для домашней аптеки. 1 — передний вид. 
2—план. 3 -боковой вид. 4—ящичный шип. о—внутреннее распределение. 
6—плоские ушки для подвески шкафа. 7—шнунтгобель. 8—отборник.

9 —я щ и ч н ы й  шип.

К огда ш ппы  запилены  и готовы, пробираю т ш п у н ту ­
белем (ш пунтгобелем) (рис. 7) ш п ун т с задней  стороны 
боковых и верхней  досок д л я  пом ещ ения в нем ф иленки, 
образую щ ей заднюю стенку  ш к аф и ка . Ф и лен ка в ш пунт 
не вклеи вается, а засовы вается снизу . Поэтому в ниж ней 
короткой доске спиливаю т р ей ку , толщ иной равную  рас­
стоянию  ш п ун та  от к р а я  плюс ш и ри н а ш п у н та  и 2 mm игры 
(простора). В этой р ей к е  вместо ш п ун та  выбираю т четверть 
отборником (рис. 8) в ш и ри н у  ш пунта, Втой рейкой, на двух  
ш у р у п ах , приж им аю т низ ф иленки  и  не даю т ей падать.

Ф и л ен ка  изготовляется, к ак  и в сяк ая  заготовка, склеи ­
ванием р я д а  кусков и в ы п р авл яется  обычно (п. 38) толщ и­
ной несколько (5— 7 mm) толщ е ш ирины  ш пунта. Затем  
с расстоян и я в 60 mm от к р а я  сп у ск ается  вкось к краю до 
толщ ины ф иленки  в месте входа ее в ш пунт. Нтим дости­
гается  возможность дви ж ени я дерева п ри  ссы ханни  и п ре­
дупреж даю тся трещ ины  в ней.

Собрав без кл ея  эти части, намечают место вертикально» 
перегородки, заготовляю т ее такой ж е длины , как  и боко­



вые стенки, а ш ириной, равной ш ирине ниж неи стенки 
ш кафика. Н аметив место перегородки  на у зки х  сторо­
нах и толщ ину доски  ш илом, прочерчиваю т по у гольн и ку  
(рис. 3 табл. 21 б) две лин и и  и  распределяю т, через 1 дюйм, 
гнезда д ля  ш ипов, перен осят р азм етку  на другую  сторону 
доски угольником  и ресмусом (или ц иркулем ) и вы рубли- 
вают их  стам еской  и ли  долотом, работая с каж дой  стороны 
доски до половины  ее толщ ины. 'Такую ж е разм етку  делаю т 
и на концах длинной доски; запиливаю т ш ипы  как  обычно 
и вынимают пром еж утки  стамеской, у д а р я я  по ней ки ян кой  
(рис. 5 табл. 20). Кто не надеется н а себя, п усть  сначала 
выпилит ш ипы , а затем по ним выдолбит гнезда.

П олки  вдвигаю т с задней  стороны в прорезы , сд елан ­
ные не насквозь, в полдерева, в боковых стенках  и верти­
кальной перегородке; п олки  отстоят на 75 ш т  от переднего 
к р ая  и дают место посуде на полках , укр еп л ен н ы х  на ш у ­
рупах  к дверце. П олки на дверце делаю т из 6 mm до­
щ ечек в 65 mm ш ириной, н а  клею  п тонких ш пильках , 
покры вая до 2/г, снизу  ск лян ки  тонкой фанерой.

Д верки склеиваю т из д ву х  досок каж д ая . Очень красиво 
распустить по ш ирине толстую  доску  и, развернув к у с к и  
по одной кром ке, склеи ть  их  этими узким и сторонами: 
ж илки дерева д ад у т  сим м етрический рисунок. Д л я  п р ед у ­
преж дения коробления в торец  запускаю т ш пунт (п. 39). 
Я щ ики делаю т так  ж е, к а к  и основу ш каф и ка, с той только 
разницей, что ш ипы  в передней  стенке я щ и к а  не пропили­
ваются, а прорубливаю тся стамеской „впотем ок“, т.-е. оста­
в ляя  спереди ‘/3 толщ ины  д ер ева  (рис. 9). Я щ и к у  придаю т 
такую  глубину, чтобы ш иш ечка, точеная из д ер ева  (п. 71), 
едва не доходила бы до дверцы .

( ’наружи дверцы  могут оыть укр аш ен ы  резьбой (п.
Когда все части готовы, заклеивают жидким горячим 

клеем все шипы (вставляют перегородку, конечно, предва­
рительно), задвигают филенку, проверяют все по угольнику. 
Натем зачищают застывший клей, когда клей высохнет, 
и навешивают дверцы. Шкафные петли врубают в торец 
дверок и ь свисающую часть верха и выступающую низа. 
Поэтому, кто хочет сделать на шкафных петлях, должен 
своевременно взять короткие доски шире длинных на тол­
щину дерева дверки. Так как дверки будут нагружены, то 
более прочна, навеска на узких штампованных или дверных 
штампованнкх петлях, как показано на чертеже. Н дверки 
врезают задвгжки и замок, лучше прирезной.

Верх шкгфика обкладывают карнизом и более узкий 
штабик кладу по низу. Карниз выстругивают подходящими 
отборками, а птабик округляют рубанком и шкуркой. Кар­
низ можно замшить штабиком.



Ш каф  протравляю т сн аруж и  в тон д р угой  мебели и, 
прогрунтовав олифой, кроют масляным лаком (пп. 138, 147, 
148). К  задней  стенке сверху  привинчиваю т у ш к и  (рис. 6).

48. Прямой мольберт для живописи. Гончарный круг.

Работа пилой  леж ит в основе этой необходимой вещ и. 
Прямой (в отличие от наклонного трехногого) мольберт со­
стоит из подставки  и д ви ж у щ ей ся  в п азах  ее рам ки  с н а ­
битой н а  ней ф анерой и ли  тонкой липовой доской, несущ ей 
на себе подрам ник с холстом; свер х у  подрам ник у держ и ­
вается особым отклоном, скользящ им  по средней  рейке 
(рис 1 табл. 31).

Табл. 31. Прямой мольберт для живописи. Гончарный круг. 1—общий 
вид мольберта. 2—прямой шип. 3 —соединение вполдерев». 4 — рамЪа 
движущейся части. 5 — зубчатая рейка. 6 —деталь отклонг. 7—деталь 
рамки с линейкою и упоркой. 8—гончарный круг. 9—шейк1 и тарелка.

10—пята, железное кольцо и подпятник.

В ся к о н стр у к ц и я  из брусков.
Д ва  б р у ска  40 X  50 X  650 mm связы ваю т д вун я планкам и 

в 4 0 > (2 5 Х 5 8 0  mm (40 -(- 500 -f- 40) прямы м ПШ10М (рис. 2) 
на рассто ян и и  70 mm от концов; н а  концах  подклеиваю т 
снизу  четы ре квадратн ы х подкладочки  в 40 mn ш ир., 50 mm 
длины  и 10 mm толщ ины . В среди н е брусков  с узкой  сто­
роны долбят д ва  гнезда д л я  стоек размеров в 1650 mm, 
из коих 50 отойдут под ш ип; стойки  того ж ; сечения, к а к  
и  н иж ние бруски; связы ваю т их так  ж е, ка ! и  низ, двум я



планкам и  на расстоянии  350 mm от н иза и 200 mm от верха. 
В эти п лан ки  врезаю т вполдерева (рис. 3) п л ан ку , несущ ую  
на себе зубчатую  р ей к у  (рис. 5) в своей ниж ней  половине; 
п л ан ку  эту  делаю т из лучш его  дерева (хорош а твердая  
ольха). Ее разм еры  5 0 Х 2 5 Х  mm! врезаю т ее так , чтобы 
она не доходила до низа на 150 mm; в си лу  этого она будет 
возвы ш аться над  стойками. К ак  в ней, так  и в стойках , на 
расстоян и и  в стойках от переднего, в п лан ке  от заднего кр ая  
н а /12 mm, пробираю т ш пунтубелем  п аз в 8 min ш ириной  
и в 18 mm глубиной. П лан ки  гг, связы ваю щ ие стойки, от­
носят д л я  этого несколько н азад  так , чтобы и х  п ер ед н яя  
поверхность отстояла н а 2 mm от заднего к р а я  паза. Это 
необходимо потому, что в этом п азу  ходит р ам ка  (рис. 4), 
покры тая наклеенной липовой доской в 12 mm толщ ины. 
В ниж ней части  к  ней п р и клеен а так  наз. л и н е й к а—доска 
с бортиком в 90 mm ш ириной  и 5'JO mm длиной  при  тол­
щ ине в 8 mm. С низу она подперта двум я небольш ими крон­
ш тейнами. Вместе с отклоном она сл у ж и т д л я  пом ещ ения 
больш их картин . Р ам к у  можно связать  вполдерева и н а­
клеить  н а доску . Р асстоян ие от л ин ейки  до верхнего к р а я  
рам ки 720 mm.

Отклон устраивают различно. В мольбертах попроще 
верхнюю часть планки остругивают так, чтобы в сечении 
она представляла ящичный шип (п. 47), и на нее подгоняют 
ползунок с прижимным винтом (рис. 6). В нижней части 
ползуна пробирают пропил в 25 mm шириной и укрепляют 
в нем, как в обычной плоской петле, на оси, дубовую или 
березовую планку в 250 mm (или короче) длиной, на кото­
рой ходит такой же ползунок, но с нависающим наперед 
краем а  и вбитыми заостренными двумя гвоздями б.

В лучших мольбертах ползунок скользит по рейке, 
впущенной шипом в подвижную рамку, рейка охватывает 
верх средней планки мольберта и движется вместе с по­
движной рамкой. Такое устройство позволяет передвигать 
однажды установленную с определенным наклоном картину 
вверх и вниз, не снимая ее с линейки.

Защ елка , снабж енная легкой  сп и ральн ой  пруж и ной  (п. 56) 
и помещ енная под линейкой , вы двигается из зубчатки  
сама, когда поднимают р ам ку  вверх, и  долж на быть вы тя­
н у та  наперед, когда ж елаю т сп усти ть  р ам к у  вниз (рис. 7). 
Х од д л я  нее делаю т в к у с к е  дерева, которы й у кр еп л яю т 
четы рьм я ш урупам и, без клея , к  линейке.

.Другая работа из брусков и досок, гончарный круг, 
доставит удовольствие тому, кто любит работать из глины 
(отд. III).

Четыре ножки длиной по 800 mm, квадратного сечения 
45 X  45 mm, связывают в подстолье при помощи четырех 
досок толщиной в 25 mm, длиной 750 mm и шириной



i! 120 шш и четы рех брусков (рис. 8 табл. 3 1 1; при этом тпипы 
делаю т 12 mm толщ ины  в одну сторону от внутренней сто­
роны доски, продалбливая в ножке гнездо, не доходя 20 тш  
до в ер х а  н отступя 20 mm от лицевой  стороны ножки.

Т огда в собранном виде эта  соеди н ительн ая доска, 
царга, будет отстоять н а s  mm от лицевой  стороны. Н иж­
ние связи  задалбливаю т па расстоян и и  зо mm от пола, чтобы 
т г ь  место колесу. П оследнее делаю т из сбитых гвоздями 

н акрест дюймовых досок диаметром в 700 mm. Р аботу  в е ­
дут так: но начерченном у н а полу к р у гу  нарезаю т планки 
и, сбив, точно прочерчиваю т к р у г  и  притом так, чтобы от­
верстие д л я  оси п риш лось в средине план ки . Опиливают 
при помощи узкой  бондарной пилы. Затем  заготовляю т 
ивадратны н брусок 120 X 1- 0 шш сечением и, оправив его 
ф уганком , обрезаю т по у го л ьн и ку  с одного конца и затем, 
отмерив от ко н ц а 850 шш, отпиливаю т точно но угольн и ку , 
ila  расстоян и и  ю о mm запиливаю т на глуби н у  20 mm 
с каж дой  стороны ш ей к у  а (рис. 9), которую закругляю т 
)атем раеш п илем  (п. 43», а  на в ер х у ш к у  укрепляю т дубовый 
круж ок при помощ и трех  деревянны х кр у гл ы х  ш ипов д и а­
метром в 15— 20 mm; низ просверливаю т сверлом в 15 mm 
н а глуби н у  ьо шш. К онец  затем округляю т и на него н а­
бивают ж елезное прочное кольцо (рис. 10), а  в ды ру  заби­
рают квадратное ж елезо сечением в 14 у  14 mm, один конец 
которого заострен  в притупленное острее—пяту, и к нему 
подгоняю т подпятник о, изображ енный в разрезе. Ось про­
пускаю т в квадратное отверстие, выдолбленное в центре 
кр у га , и закрепляю т так , чтобы колесо находилось н а  р а с ­
стоянии  20 mm от пяты . П яту  привинчиваю т двум я ш у р у ­
пами к поперечине, вдолбленной в ниж ние боковые связи, 
а д л я  верхней  ш ей к и  прорезаю т отверстие в кры ш ке стола 
так, чтобы п ер ед н яя  д оска содерж ала половину выреза, а 
вторая его половина н аходилась  бы во второй доске; от 
нее н азад  застилаю т досками остальную  часть и окруж аю т 
небольш им бортом (в 150 mm) д л я  защ иты  от брызг с круга .
Г Га передней  верхней  связи  укрепляю т узкую  д оску  д ля  
сидения, а на половине высоты сзади  укрепляю т доску, на 
которую опирается косо и дущ ий  к левой передней ножке 
брусок д л я  у п о р а  левой ноги работаю щ его. Его п р ав ая  нога 
долж на доставать к р у г  только носком, пальцам и.

49. Табуретка для скульптуры по камню.
Д л я  работы  по камню (отд. IV) требуется  удобная устойчи­

вая и прочная подставка. Ее вы сота д олж на отвечать разм еру 
обрабатываемого к у ск а  камня: от низкой, в г>оо mm, до вы­
сокой, в 11 оо nun. В соответствии с этим толщ ина дерева 
меняется: or l o X ^ ^ n i m  до н о Х ^ О  mm. I '  три ножки 
долж ны  составлять с в е р ти к а л ь н о й  линией  угол примерно



в 7°. Поэтому, в отличпе от преды дущ и х работ, здесь по­
перечны е врезы  делаю т по ерунку, пользуясь угольником  лиш ь 
д ля  прочерчи ван ия линий, леж ащ и х  в перпендикулярны х 
к ним плоскостях. Н ожки связываю т, как  и  д л я  гон чар­
ного к р у га , с той только разницей, что, к ак  и д л я  кры ш ки, 
берут доски в 45 mm толщ иной. К ры ш ку хорош о склеиваю т 
и затем  ставят  на ш пуги: н а  расстоян и и  одной четверти от 
каж дого к р а я  пропиливаю т наклонно суж иваю щ иеся к одно­
му краю  пропилы , вынимают стамеской м еж ду ними дерево 
п на его место вгоняю т брусок, вы струганны й по пазу , но 
выш е его ш ирины  на половину. Т акая  ш п у га  увеличивает 
прочность соединения. В ц ен тре кры ш ки  проделы ваю т со­
ответственной толщ ины (от 30 до 50 mm) круглое отверстие; 
изготовляю т вторую такую  ж е кры ш ку , но со п ш угам и  пло-

Табл. 31а. Табуретка для скульптуры, копировальная рама для еието- 
копирования и рамка для фотографии.

скими, обструганными заподлицо, и в ее средине, укрепляю т 
ш и п  из твердого д ер ева  длиной до 150 шш, толщиною  не­
сколько меньше отверстия, д л я  возможности свободного 
вращ ен и я верхней кры ш ки; простор не долж ен  быть через- 
мерно вели к, 41 обы не было боковых толчков п ш и а об отвер­
стие п ри  ударе резца о камень.

Табуретку не красят.
50. Копировальная рама для светокопирования и фотографии.

“Чрезвычайно полезной работой яв л яется  изготовление 
рамы д л я  светокопирования чертеж ей.



В своей основе рама представляет собой прочный не­
глубокий ящик от 80 до 120 min глубиной, с краем внизу, 
на котором лежит зеркальное стекло. Внутрь ящика входит 
доска, обычно разделенная на части, соединенные шарни­
рами, оклееная со стороны стекла мягкой материей, а вверху 
прижимаемая к стеклу рядом пружин. Пружины эти при­
креплены к плотным брускам, привинченным на петлях 
к одной стороне верхнего края ящика и закрепляемым 
крючками на противоположной стороне.

Для любителя трудно дать наперед размеры: чаще 
всего размер имеющегося под рукой зеркального стекла 
будет определяющим. Для промышленных и заводских целей 
следует исходить из размера целого пли половинного листа 
ватманской бумаги, имеющей размер 68ХЮ2 см.

Толщина дерева—не менее 18 mm дпя бочков и на­
кладки внизу ящика для образования фальца. Последний 
приклеивают и привинчивают затем шурупами через 
100—120 mm для прочности.

Д ерево  д л я  брусков 35 mm к  55—д л я  крупны х разм е­
ров и 25 X  30 д ля  небольш их; п р у ж и н а  хорош а граммофон­
н ая  в 22 mm ш ириной, средину которой отпускаю т (п. 56), 
а  затем просверливаю т две д н р ы  д л я  ш уруп ов  с круглой  
головкой.

Петли медные плоские на 3—5 шурупов. Крючки мед­
ные, соответствующей прочности.

Соединение боковых частей ящика—ящичным шипом, 
нижняя наклейка на ус, со скошенным внутрь рамы 
фальцем.

Рамка для фотографии делается из легкого дерева, со 
слабыми пружинами, но размеру негатива для печати, без 
стекла, а если с зеркальным стеклом, то по тому же спо­
собу, как и для светокопирования, но меньше и, следова­
тельно, легче в обмерах частей.

51. Складная лестница-стул для хозяйства.

Дальнейшее изучение способов соединения дерева мо­
жет иметь место при изготовлении стула, способного превра­
щаться в лесенку.

Из ч ертеж а 1 табл. 32 видно, что такой  сту л  состоит из 
двух частей , соединенны х в сиденьи  на п лоски х  ш там пован­
ных п етлях  а, вни зу—двум я крю чками б— по сторонам; с ту ­
пени лестни ц ы  врезаны  в боковые части  стула . Р и с . 2 дает тот 
же сту л  в разлож енном  виде—в виде лестницы ; в—крю чок, на 
который л ест н и ц а  зап и р ается  в разлож енном  состоянии.

Д л я  устой чивости  необходимо, чтобы нож ки ст у л а  
составляли  с горизонтальной плоскостью  угол  в 97° и сп и нка 
н аходилась  бы под тем ж е углом к  сиденью .



Т олщ ина д ерева (береза, белая сосна и ли  лип а) 20 mm, 
вы сота сту л а  480 mm изм ерена по верти кали ; сиденье 
140X320; п оследн ий  разм ер  разделен: в д л и н у  440X 140 и 
440X 180—п ер ед н яя  и зад н яя  часть  сиденья; ш и р и н а  нож ек 
и  спинки по 40 mm, равно как  и ц ар ги  и ниж ни е связи. 
С тупени ш ириной  в П 5  mm врезаны  на равном  расстоян и и  
одна от д ругой  вполдерева по две в каж дой  части 
лестницы  на рассто ян и и  от п ола 50 mm и  столько ж е от 
верхуш ки.

Табл. 32. Складной стул-лестница. 1—стул в сложенном виде. 2 — стул, 
разложенный в лестницу. 3—вешалка для щеток и тряпок. 4 - полка для 
посуды. 5—кузнечные иехи. 5‘ —вид снизу. 52 -  устройство клаиана в 

нижней и средней доске.

Ш ипы  всю ду потайны е ’), косые вы черчиваю тся по 
ерунку, поставленном у н а угол  в 97°.

По ою нчании работы  все ш ипы  заклеиваю т, все зач и ­
щ аю т, ш ку р ят  и отделываю т м асляны м лаком  (п. 148).

52. Вешалка для выбивалок, щеток и тряпок и полка для
посуды.

Очень важно, чтобы в хозяй стве все необходимы е д л я  
чистки  ж и л и щ а предметы  находились в одном месте.

Это достигается устройством  веш алки  с полочкой н а ­
в ер х у  д л я  паркетны х щ еток, м асти ки  д л я  полов и  проч.;

!) Для прочности нижнюю и верхнюю ступеньки пропускают насквозь 
и заклинивают и делают шириной в 140 мм.



в верхнем р яд у  (рис. з табл. 32) им еется р яд  крю чков (4) 
для  половы х щ еток, а в ниж нем р яд  крючков (5) д л я  п л а т я ­
ных щ еток, тряп ок  и проч.

Конечно, половые щ етки  снабж аю тся п етлей  из прочного 
ш пагата, пропущ енного в просверленное в р у ч к е  щ етки  
отверстие. Такой способ х ран ен и я щ еток очень сберегает 
волос от поломки и  зам инания, а  после мытья щ етк и  обес­
печивает просуш и ван ие; тр яп к и  и суконки — с петлям и д л я  
подвеш ивания.

Самое устройство видно пз рисунка: связы вается впол- 
д ер ева  на клею р ам ка разм ером  550Х5->0 mm, толщ ина 
д ер ев а  15 ппп д л я  продольны х п ланок и 25 mm для п опе­
речны х, ш и ри на боковых и ниж ней  п лан ок  40 mm, верхней 
120 mm. К верхней ш ирокой п лан ке  н аклеи вается  полка 
ш ириной  в 150 111111, длиной  600 111111 и толщ иной В 15 111111, 
п оддерж иваем ая двум я подклеенны ми по сторонам крон­
ш тейнам и.

Вся работа может быть проведена н а клею  и гвоздях. 
В этом случае соединяю т дерево в н а к л ад к у  поперечны ми 
планкам и сверху , как  показано н а р и су н ке .

В еш алка п одд ерж и вается  на вбиты х в стену на р ас­
стояни и  1800 mm от пола косты лях и ли  гвоздях  на у ш к ах , 
изготовление которы х описано в п. 81. У крепление косты ­
л ей  в стене описано в п. 57.

Работа подм азы вается ш паклевкой  в тон дерева, прочи­
щ ается  ш куркой , гр у н ту ется  олифой и  л ак и р у етс я  м асля­
ным лаком (п. 148).

Подобным образом д ел ается  п о лка  д л я  посуды. Разница 
закл ю ч ается  в том, что верхнюю д о ск у  полки (рис. 4) делаю т из 
доски  в 25 mm толщ иной, кронш тейны  вдалбливаю т в боко­
вые части , самую п олку  делаю т д л и н н о й , в  соответствии 
с назначенны м ей местом, а нижнюю поперечину снабжаю т 
п одклеен ной  и затем  привинченной 3 — 5 ш у р у п ам и  планкой  
а сн и зу  с бортиком о с передней  стороны. Н есколько (на 
160 mm) вы ш е ее, на 80 шш отступя от плоскости  стены, 
укрепляю т п л ан ку  в, к  которой прислоняю т тарелки, 
м иски и кры ш ки. Ш и ри н а полки 280 ппп. П од ней  можно 
у кр еп и ть  ещ е узкую  полку г в 150 пни ш ириной.

53. Кузнечные мехи.

Д л я  работ по м етал л у  (отд. VI) необходим горн, а д ля  
го р н а  дутье. П оследнее производится мехами и ли  вен тиля­
тором. (М ехи лабораторны е описаны  в и. 100.)

К узнечны е мехи (рис. 5 табл. 32) состоят из д вух  отде­
лений: ниж нее всасы вает воздух, верхн ее его нагнетает; с . 
последним  соединена ж елезн ая  труб ка  г, заканчиваю щ аяся 
соплом  горна; она закреп лен а в деревянной  части  в, к ко­



торой п а кож аных ш ар н и р ах  (полосках колен) прикреплены  
верхняя и ниж няя доски а и  неподвиж но средн яя доска 6.

Часть в и конец доски б неподвижно укрепляются в 
станке, подобном по конструкции обыкновенному подстолью; 
веревка, идущая от нижней доски а, перекидывается через 
блок, укрепленный в верхней перекладине станка, и окан­
чивается ручкой, за которую приводят мехп в действие.

Д етали  ясны  из р и су н ка  5 1: подходящ его  разм ера 
доска склеивается на ш п у гах  так , чтобы одна доска, 25 mm 
толщ., п риш лась  в середине, затем опиливается по ри су н ку  
бондарной пилой (п. 37). Т аких  досок изготовляю т три; на 
верхней отпиливаю т конец д ля  закреп лен и я , н а  средней  
конец оставляю т 100 mm, а  ниж ний конец  делаю т длиннее 
1180— 200 mm) д л я  кр у п н ы х  мехов х).

Б  средине ниж ней и средней  доски продалбливаю т по 
четы ре квадратны х отверстия; н а  верхней  стороне досок 
укрепляю т над этими отверстиям и клапаны  (рис. 5") на 
кожаном ш арнире из разрезанной  на две части  соответствую ­
щ ей доски, сн и зу  подлож енной бараньей  кож ей  и н агр у ­
женной свер х у  куском свинца г; в поднимаю щ ейся части  
о клап ан а и привинченной  в ф аски  скаш иваю т так, чтобы 
клапан  не мог опрокиды ваться, а имел бы дви ж ени е вверх 
не более 35 mm д л я  круп н ы х мехов: мог бы быстро садиться.

К средней доске п р и к р еп ляется  часть « (рис. 5) и  к  ней, 
как сказано выш е, доски  а на кож аны х ш арни рах . Затем  
каждое отделение обтягиваю т смоченной в .воде свиной или 
бараньей кож ей, под ремеш ок из сы ромятной кож и, гвоздям и 
с ш ирокой ш ляп кой  (толевыми ' 4 ): затем веревкой, п р и ­
вязанной к части  в (рис. 5), втягиваю т кож у  внутрь  д л я  
образования ск л а д к и  и дают кож е, не сним ая веревки , 
высохнуть.

Затем кожу смазывают растопленным бараньим салом 
для избежания возможности появления трещин.

54. Книжная полка фанерованная.

Особенностью работы является подготовка дерева для 
фанеровки. Фанера представляет собой тонкий слой благо­
родного дерева, который наклеивают обычно на белую 
сосну.

Работу ведут так: сначала заготавливают доски нужной 
толщины и ширины (п. 38) и проходят их со всех сторон 
цангобелем (рис. 1 табл. 33), чтобы сделатыюверхиость дерева 
шероховатой и лучше удерживающей клей. Затем, овлажнив 
нужное количество фанеры (рис. 2), отрезают куски для покры-

') Для ручных мехов делают одну камеру, следовательно, 2 доски 
с ручками.



ти я с н а ч а л а  передней  стороны и торцов верхней  доски  п олки , 
а затем по их наклей ке к у с к и  д ля  ш ироких  сторон. Клей 
готовят горячий  и ж идкий. Смазав хорошо горячим  клеем  
дерево, приклады ваю т ф ан еру  и притираю т ее молотком, 
к а к  показано на рис. 4, пока ф анера не п риклеится. Т ак  же, 
но с ш ироких сторон обклеиваю т дерево и для  кронш тейнов. 
К огда кронш тейны  вы пилены  но р и су н ку , опиленную  часть 
обклеиваю т полоской. К ронш тейны  часто делаю т и из ц ел ь ­
ного дерева.

Табл. 33. Книжная полка фааерованная. 1 —цинубель. 2 —фанера. 3—кле­
янка столярная. 4 —работа фанеровочным молотком. 6—цикля, 5 1—лезвее 

цикли (увеличено в 4 раза). 6 —положение руки при работе циклей.

В ниж ней  части  полки  прорезаю т пазы (не доходя до 
переднего к р а я  н а 12— 15 mni', в которые впускаю т на клею 
кронш тейны .

Е сли  к р а й  полки  ж елаю т сделать п о лу к р у гл ы й  или 
фасонны й, напр., резной, то на передний  кр ай  наклеиваю т 
ш табик, которы й затем отделывают.

Ф анерованная вещ ь  лучш е вещ и из массивного дерева, 
ко гд а  нет уверенности , что твердое дерево, как, ннприм., 
клен , дуб, груш а, хорош о вы суш ены  и в работе не будут 
больш е ссы хаться  и трескаться .

К огда все сделано, ф ан еру  чистят циклей  (рис. 5 и  6), 
ш куркой  разны х номеров и затем  полирую т (п. 148).
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s s . Шахматная доска.
И зготовление ш ахм атной доски — лучш ее упраж нение 

д л я  достиж ения точности в работе.

f < 3
-  ....... 1

Табл. 34. Шахматная доска. 1—ящик. 2—ящик с приклеенными крыш­
ками. 3—соединение двух половинок. 4—крючок. 5—латунная петля.

в—кройка фанеры.

Е сли  мы зададим  себе разм еры  4 3 « Х 436 mm> то п реж де 
всего необходимо сделать  я щ и к  в 4 3 6 X 2 1 8 X 5 5  mm н а п р я ­
мых м елких  ш и п ах  (рис. 1 табл. 34), закры ты й  со всех  
сторон; в нем дно и  кр ы ш к у , 436X 218, приклеиваю т, п ри ж и ­
мая д вум я струбцинкам и , к а к  показано на рис. 2.

Затем  этот я щ и к  распиливаю т так , чтобы образовались две 
равны е половины, зачищ аю т и  соединяю т ш арни рам и  (рис. 3) 
ш катулочны е латун н ы е п лоски е п етл и , рис. 5) так , чтобы 

в разлож енном  виде кр ы ш ки  составляли  одну ‘общую плос­
кость. Д о р асп и л и ван и я  ящ и к  с боков ф анерую т орехом.

П осле р асп и л а  приступаю т к  ф анеровке самой ш ахм ат­
ной доски. Н арезаю т 32 к в ад р ата  размером 50X 50 mm из 
ореховой и  32 квад р ата  из кленовой фанеры . П редварительно 
примерив, смазываю т клеем  д о ску  и  наклады ваю т ф ан еру  
в ш ахматном порядке, н ачи н ая  от м еста соединения досок, 
оатем  обкладываю т рам кой  из ореховой ф анеры  оставш иеся 
полоски (рис. 6) во кр у г  доски; угл ы  соединяю т н а ' ус.

Д ал ьн ей ш ая  о тд елка описана в п. 148.
С переди укрепляю т крю чок (рис. 4), а изнутри  доску 

покрывают ореховой бай ц ей  (п. 138).

В. П. К ардаш ев 6



РАБОТЫ ПО МЕТАЛЛУ.
56. Основы обработки стали. Горн, точило, оселок.

К ак д л я  работ с менее тверды м и м атериалам и у п о тр е­
бляю тся р еж у щ и е инструменты , так  и д л я  работ по м еталлу , 
и соответствии с его твердостью , употребляю т р еж у щ и е и  
д р у ги е  инструм енты  из стали . Поэтому п реж д е всего необ­
ходимо познаком иться с основами обработки стали.

О таль изменяет свою твердость  в зависим ости  от обра­
ботки. Н агр етая  до красного к ал ен и я  и  медленно остуж ен ­
н ая  стал ь  н азы вается  отпущ енной  и  прекрасн о  поддается 
обработке нож евкой, слесарной  пилой, зубилом, резцом  на 
токарном  станке и ли  ф резе и  н ар езается  п лаш кой  и метчиком.

Т аким  образом необходимейш им оборудованием д л я  и з­
готовления и зделий  из стал и  я в л яе тся  горн.

Горн д л я  небольш их работ можно сд елать  к а к  п ока­
зано на рис. 1 табл. 35.

Табл. 35. Заправка инструмента и точение. 1—горн. 1а — горн, вид 
сверху. 2 —кочерга жегало. 3 — клещи кузнечные круглые. 4 — клещи 
кузнечные плоские. 5— точило, 6 —оселки: а —арканзас; б—крышка к нему; 
в—оселок вашнта; г—турецкий; д — кожа для правки инструмента. 

7—наковальня, 8—кузнечный молоток и кувалда.



Он состоит из круглого  ж елезного  основания, вы лож ен ­
ного изнутри  слоем асбеста (размоченного в воде асбесто- 
в<цю картона) толщ иной в 35 mm, на которы й, п ока он е щ е  
не потерял воды, на ш амотной ‘) и ли  огнеупорной  гл и н е  
{п. 23) полож ен под а из огнеупорного к и р п и ч а  и стенка б, 
в которой проделано сопло диам етром  в 30— 40 mm; в этом 
сопле о канчи вается  ж елезн ая  трубка кузнечны х мехов 
(п. 53), при  помощ и которы х продуваю т воздух.

У голь употребляю т хорош о вы ж ж енны й березовы й и ли  
дубовый в к у с к ах  средней  величины .

П ротив соп ла делаю т у глублен и е, по величине работы , 
в очень крупном  п еске, которым наполняю т горн,— и, развед я  
в нем огонь, заполняю т его углям и ; у гл и  долж ны  покры ­
вать  работу.

Р и су н к и  2, 3, 4 дают понятие о принадлеж ностях: 
плоские кузнечны е клещ и, круглы е кузнечны е кл ещ и , на 
разм ер до ’ , . длиной в 450 —  500 mm, кочерга и  ж егало 
(им прож игаю т квадратны е дыры  п ри  оковке экипаж ей), 
которыми поправляю т огонь, т.-е. направляю т дутье туда, 
где требуется более сильны й  огонь.

Откованный и отпущ енны й кусок  стал и  опиливаю т по 
назначению  и ли  ч ер теж у  и  закаливаю т. Это значит, что 
готовый предм ет накаливаю т до белого кален и я  и  опускаю т 
в воду (или в струю  холодного воздуха под давлением), затем 
н а точиле отш лифовываю т рабочую  поверхность и  снова 
нагреваю т предм ет, н ачи н ая  от ручки ; тогда у  р у ч к и  сталь  
станет менее хрупкой ; на предмете стан ут п о явл яться  р а д у ж ­
ные цвета; ко гд а  на рабочей поверхности  изготовляемого 
инструм ента п оявился  нуж ны й оттенок, инструм ент быстро 
опускаю т в воду. И нструменты  д л я  м еталла закаливаю т 
обычно до разны х оттенков соломенно-ж елтого цвета.

О хлаж денны й инструм ент оттачиваю т н а мелкозернистом 
песчаниковом точиле с водой (рис. 5 табл. 35) и  ш лифую т 
лезвее на оселке (рис. 6 а, в, г той ж е таблицы ). Затем  
п равят на куске юфтовой кож и д (рис. 6), смазанной смесью 
бараньего сала  и самого мелкого н аж дака.

Л учш ие д л я  этого оселки  белого цвета, из ар к ан зас ­
ского камня, п ривозятся  из А мерики; точат на них с м ас­
лом. Л учш е уп отреблять  смесь, из д ву х  ч астей  кероси на и 
одной части  смазочного масла.

У потреблять ссы хаю щ иеся м асла (п. 147) не следует.
Н иж еследую щ ая табли ца дает у к а зан и я  д л я  зак ал к и  

разны х инструментов.

11 Шамотная глина есть смесь огнеупорной глины и измельченной 
•слабо обожженой, о обо приготовленной огнеупорной глины.



Всякий инструмент нагревают в горне до белого каления, за­
тем опускают в воду или в струю воздуха и отпускают до: 

с о л о м е н н о - ж е л т о г о  ц в е т а :  гребенки, доски волочильные, зуф>я 
пильные, метчики, ножи перочинные, плашки, развертки, резпы 
для рассверливания, строгальные резцы для железа и чугуна, 
фрезы, штампы для резания кожи, штампы прессовые для листо­
вой стали;

б л е д н о - ж е л т о г о :  личко молотков, ножи для бумаги, резцы для резь­
бы по дереву, по слоновой кости, строгальные резпы для стали, 
шабры для меди, грабштихеля для стали и твердого камня; 

с в е т л о - ж е л т о г о :  плашки для меди;
с в е г л о - ж е л т о в а т о г о :  токарные резцы для меди, фрезы, шабры 

для железа;
т е м н о - ж е л т о г о :  кирки для тески жерновов, резцы для скульптуры 

по камню, молотки большие, пунсоны для дыр, шгамны для сги­
бания;

ко р и ч н е в о - ж е л т о г о :  железки для рубанков, струги, калибры, мо­
лотки дыропробивальные, молотки малые ручные, челюсти ножниц, 
резцы для сверления дерева, резцы для резьбы по камню, сверла для 
меди, сверла спиральные; 

п у р п у р о в о - к р а с н о г о :  зубила холодные для стали, для железа, 
для граверов, зубоврачебный инструмент, медницкий инструмент, 
пробойники для холодного металла, хирургические инструменты, 
штампы прессовые для меди; 

к о р и ч н е в о - к р а с н о г о :  бритвы;
ф и о л е т о в о г о :  зубила холодные для чугуна, зубила холодные ддя 

камня, керны, бурава, ножовки, обжимки для заклепок, отвертки, 
пилы для кости, пробойники для горячего металла, резцы для 
металлических работ ударом, сверла для камня, фасонные резцы 
для дерева, топоры; 

с в е т л о - г о л у б о г о :  пружины;
с и н е г о :  зубила кузнечные для горячего металла, пплы для резания 

дерева, штампы пресов для картона и бумаги.

Ванны для отпуска:
Д о  с о л о м е н н о - ж е л т о г о  ц в е т а :  2 ч. свинца и 1 ч. олова. 
Т е м н о - ж е л т о г о :  9 ч. свинца и 4 ч. олова. 
П у р п у р н о - к р а с н о г о :  3 ч. свинца и 1 ч. олова.
Ф и о л е т о в о г о :  9 ч. свинца и 2 ч. олова.
С е р о г о :  чистый свинец.

Закаленный и зачищенный на точиле предмет опускают в 
ванну указанного выше состава и держат, пока не примет окраску, 
затем охлаждают.

57. Перочные сверла.
Первой работой из стал и  долж ны  быть сверла. Х отя 

в продаж е имею тся великолепны е ам ери кан ские спиральны е 
сверла , однако лю бителю  часто п риходи тся  изготовлять 
сверла  самому, особенно д л я  некоторы х сп ец и альн ы х назна­
чений: д л я  латун и , м рам ора и проч.

П ростейш ее сверло— п ер к а  д ля  аж у р н ы х  работ— изгото­
в л яется  холодной ковкой из стальной  проволоки  подходя­
щ его диам етра. Р асплю щ иваю т на к у ске  рельса, ш п ераке 
(рис. 1 табл. 36) и ли  н астоящ ей  н аковальн е конец  проволоки



подходящ ей  длины  (от 35— 45 mm) до требуем ой ш ирины. 
Полученную  лопаточку  опиливаю т с боков и  спереди , как  
показано на н а рис. 2 табл. 36, п р и  этом обращаю т 
внимание н а то, чтобы у го л  р еж у щ его  л езв ея  а с н ап рав­

л ен и ем  вы сверленного о тверсти я был бы р авен  56°. При 
расплю щ ивании  следует не ослаблять  м еталла, т.-е. оста­
влять достаточны й зап ас прочности: толщ и н а р еж у щ ей  
части  не долж на быть менее прим ерно V5— Vs диам етра 
.проволоки.

Табл. 36. Изготовление сверл. 1—расклепывание проволоки. 2—порочно в 
с-верло. 3—опиловка на куске дерева. 4—простой бурав: а—посадка1. 
б—пластинка; в—поперечное сочение. 5—бурав. 6 —спиральное сверло.

7—цинтур. 8 —ложечная перка. ' ■

Б ез ковки вообщ е, но с последую щ ей закалкой , можно 
делать перочны е св ер л а  д л я  л ату н и  и  д р у ги х  металлов, 
работая пилой и  ножовкой.

Д л я  этого отпиливаю т кусок  кр у гл о й  стали  (п редва­
рительно она была отож ж ена н а заводе) и, взяв  в ручны е 
тиски , к а к  показано н а рис. 3 табл. 36, опиливаю т н а куске 
д ерева по форме перочного свер л а  нуж ного д и ам етра мелко­
зубым напильником , медленно д в и гая  им, н аж и м ая при  
движ ении  вперед  и едва чувствительно п риподним ая при 
обратном движ ении.

По опилке сверло закаливаю т, ш лиф ую т н а точиле 
и  отпускаю т до нуж ного оттенка (п. 56), н агр ев ая  с тупого 
ко н ц а и  наблю дая за  тем, чтобы рабочая поверхность п р и ­
н ял а  предписанны й оттенок.



П ри этом необходимо заметить, что д л я  ж елеза сверла 
сл ед у ет  делать толщ е, затачи вать  реж у щ и е кром ки  под 
углом  около 43°, а д л я  лату н и  затачивать  под более тупым 
углом  и д елать  самы е сверла  тоньш е, чем очень облегчается 
резание.

58. Буравчики.

Примером работы  из стал и  с предварительной  поковкой 
сл у ж ат  б у р ава  д л я  дерева, сн ач ал а  в и х  первобытной форме, 
затем в более усоверш енствованной  улиткового, спирального  
св ер л а  д л я  дерена.

П ервое изготовляю т из к у ск а  круглой  или  откованной 
в кр у гл ы й  пруток  стали.

Д л я  этого нагреваю т конец  п р у тк а  в горне (п. 56) до 
светло-красного кален и я  и ударам и  м олотка по поперечном у 
сечению п р у тк а  посаж иваю т м еталл в его конце а (рис. 4 
табл. 36).

Этот зап ас м еталла необходим д л я  последую щ ей оп ера­
ции: отковки копьевидной части  о. К р ая  этого копья
носком м олотка оттягиваю тся до толщ ины  лезвея  нож а и 
на краю  н ако вал ьн и  отгибаю тся один в одну, другой  
в противополож ную  сторону так, чтобы эти  к р а я  могли 
образовать у го л  р езан и я  в по закр у чи ван и и  коп ья в кони­
ческое спиральное сверло —  простой бурав (рис. 5). У гол 
этот составляет  от 20° до 25°.

З атем  нагретое подготовленное острее б у р ава  зак р у ч и ­
вают, у д а р я я  носком м олотка вкось к длинной оси и н стр у ­
м ента и в р ащ а я  левой р у ко й  клещ и, в которы х заж ат 
инструм ент.

Т акой  бурав обладает недостатком: в сыроватом и сы ром  
дереве сверлит хорошо, а сухое, слоистое дерево может 
колоть. С пиральное сверло (рис. 6) этим недостатком 
не обладает, и зготовляется  подобным образом, с тою только 
разницей , что сп и р ал ьн ая  часть  р еж у щ ей  кром ки не имеет: 
ее кром ки имеют у го л  несколько меньш е 90°; самое зак р у ­
чивание производят в тисках , а заготовленны й центровы й 
хвостик снабж аю т нарезкой  от р у ки  по изготовлении сверла , 
до закалки . Особенно тщ ательно вы пиливаю т р еж ущ и е 
п ер ья  а и в  (рис. 6), которы е ставят так , чтобы зад н яя  их  
поверхность образовы вала с горизонтальной  плоскостью  
угол  15°— 20°, а  лезвее само имело угол  заострения в 20°— 25°.

И зготовление центровой п ерки  д л я  д ер ев а—ц и н тура— 
гораздо прощ е. К ак  идет работа, видно из рис. 7, а, о и в.

Там  ж е (рис. 8J изображ ена лож еч н ая п ер к а  д ля  сверле­
ния дерева с торц а в последовательны х стади ях  работы.

Все эти св ер л а  закаливаю т, ш лиф ую т у  лезвея  часть  
и ли  весь  инструм ент д л я  возможности наблю дения за  ходом 
отп уска и отпускаю т до коричнево-ж елтого цвета.



59. Резцы для гравирования на линолеуме.

М атериалом для  изготовления резцов д л я  резьбы  по 
лин олеум у сл у ж ат  спицы  от старого зонтика и  именно так  
назы ваемы е „патентованны е".

Эти спицы  имеют сечение, изображ енное на рис. 1 а.

Табл. 37. Резцы для линолеума, грабштихеля и пунцы. 1—профили рез­
цов для линолеума. 2 — общий вид резца. 3 — профили грабштихелен. 
4—общий вид грабштихеля. 5—прием работы. 6—заготовки для пунсонов.

7—пунсоны. 81—молоток для чеканки.

Из указанного  сечени я путем  небольш ой обработки 
в горячем  (темио-красном калильном  ж ар у ) получаю т сече­
н ия о и в (рис. 1).

Д л я  р езц а  берут кусок  спицы  в 130 шш, из которого 
40 mm пойдет в р у ч к у , изображ енную  н а рис. 2, и  рабочая 
дли н а остается в 90 шш.

Резцы  закаливаю т, как  д л я  дерева, и  затачиваю т, как  
д л я  дерева, так, чтобы р еж у щ и й  конец  был п ер п ен д и к у л я­
рен  к длине, а у гол  заострен ия лезвея  20°— 25°. З ар ан ее  
обтачиваю т кусочек  оселка по внутренн ем у сечению  резца.

60. Грабштихеля.
Д л я  изготовления грабш ти хелей , употребляем ы х для  

грави р о ван и я  на стали, меди, серебре и  золоте, идет сам ая 
л у ч ш ая , м елкозернистая в изломе, и н струм ен тальн ая  сталь.

С ам ая работа не слож на:-отковываю т, и збегая  нерегре 
вать, и по возможности в один-два н агр ева  п р у тк и  с т а л '



разного сечения (рис. 3, а, 6, в, г и  о табл. 37), отж игаю т и 
опиливаю т согласно проф иля так , чтобы д л я  грабш ти хелей  
д л я  работы  на плоскости  ниж ним ребром была бы прям ая 
линия, а д л я  работ н а  ц и ли н дре (валы  д л я  печатн ы х м а­
ш и н )—несколько дугообразная. Боковой вид  инструм ентов 
показан  на рис. 4.

После п редварительн ой  ш лиф овки  инструм енты  затачи ­
вают на точиле и  затем  закаливаю т по назначению , р у к о ­
водствуясь  таб л и ц ей  зак ал ки  п. 56.

П осле за к а л к и  и  о тп у ска  гр аб ш ти х ел я  вставляю т 
в р у ч ки , ш лиф ую т на арканзасском  камне с маслом и  п р а ­
вят  н а к у с к е  юфтовой кож и, покры том слоем мази из к р о ­
к у с а  и бараньего  сала.

Точение и  ш лиф ование производится с трех  сторон: 
п еред н ей  а, боковой левой  о и  боковой правой  в (рис. 4) 
или , к а к  д л я  п р о ф и л я  в (рис. з), и  с ниж ней  стороны.

Г равирую т н а кож аной  п о ду ш ке, набитой песком 
(рис. 5), и л и  на кож аном кольце , д в и гая  работу левой р у ко й  
против неподвиж ной правой. П р авая  уд ерж и вает  и н стр у ­
мент, уп ерты й  в ладонь ручкой , м еж ду больш им пальцем  
с левой  стороны и  четы рьм я п альц ам и  с правой  стороны. 
С верху на и нструм ент п альц ев  не опирают.

61. Пунсоны для чеканки.
С таль д л я  пунсонов д олж на быть несколько мягче, чем 

д л я  грабш ти хелей . Х орош а так  н азы ваем ая р ессо р н ая  сталь.
К аж ды й  гр авер -ц и зел ер  заготавли вает  больш ое число 

кусков  стал и  д л я  пунсонов вчерне и по мере надобности 
вы делы вает из них те пунсоны , которы е нуж ны  д ля  данной 
работы. Д л и н а  заготовок 110—135 mm.

Н а рис. и табл. 37 изображ ены  заготовки , а н а 'ри с. 7 — 
обычные типы  пунсонов.

З а к а л к а  и х  вед ется  как  обычно: закаливаю т только 
личко рабочей  части; степень зак ал ки  у к а зан а  в табли це п. 56.

З д есь  сл ед у ет  упом януть, что работа ведется  то с 
л и ц а , то с изнанки, п р и  помощ и чеканочного молотка (рис. 8) 
и  н а массе, р ец еп т  которой дан  в п. 135.

62. Лопаточки для формовки из гипса и цемента.
Д л я  формовки из ги п са  и  цем ента (п. 34) употре­

бляют р яд  инструм ентов, изготовление которы х п редста­
в л яет  нетрудную , но весьм а полезную  работу.

Ф орма и  х ар актер  инструментов даны  н а рис. 1, 2 и 3 
табл. 38. "

Особенностью работы  я в л яе тся  зак ал к а  до необходимой 
у п ругости  и затем в процессе работы — необходимость на-



— .sit —

ирать посадкой достаточное количество м еталла д ля  р ас­
плю щ ивания его в лопаточку.

'Габл. 38. Лопаточки для формовки из г паса. 1—заготовка и формы ло­
паточек. 2—лопаточки-гладилки. 3 —рашпили и скребки.

Поэтому берут сталь  р а за  в три  толщ е р у к о я тк и  и, п о ­
сад и в  концы, тян ут среди н у  до п олучен и я нуж н ой  формы 
ручки  (отсюда видно, что кусок  стал и  нуж но взять  вдвое 
короче будущ его инструм ента). Затем , ко гд а  готова р у ч к а , 
отковываю т лопаточки  и закаливаю т, как  п руж и ны , до 
синеф иолетового цвета.

бЗ.ДОормовочный инструмент."
Д л я  возможности производить хотя  небольш ие отливки, 

необходимы формы и, 'следовательно, необходим формовочный 
инструмент.

По своем у назначению , изображ енны й н а таб ли ц ах  
(табл. 39 и  39а) инструм ент состоит из лопаточек а, с л у ж а ­
щ их д ля  сним ания и  вы резы вания, гл ад и л о к  б  и  трам бо­
вок в; первы е употребляю тся д л я  у д ал ен и я  из формы и з­
лиш ков земли и  вы резы вания вспом огательны х частей  и 
ходов д л я  м еталла, вторы е— д л я  п р и д ан и я  необходимой 
чистоты  стенкам  формы и тр етьи  — д л я  уп лотнени я земли 
в о к р у г  модели.

Сообразно с назначением , лопаточки  работаю тся так 
ж е, к а к  и  описанны е в п. 62 л о п ато чки  д л я  ф ормовки из 
гипса, с тою разницей , что их  разм еры  отвечаю т необходи­
мости вы нимать землю из у гл у б л ен и я  формы, наприм ер, в



200 mm глубиной и 25 mm диаметром и  т. п.; р у ч к а  и х  
эллипсовидного сечени я п р ям ая  и  равного сечени я по всей  
длине; один конец  р еж у щ и й , другой  вы нимаю щ ий и  согн у­
тый к  оси и нструм ента под прямы м углом.

Табл. 39. Формовочный инструмент: а—лопаточки; 6—гладилки.



Г л ад ц л ки  изготовляю т из ч у гу н а  путем  отливания в  
зем ле. Во многих сл у ч аях  пользую тся вместо ч у гу н а  л а ­
тунью , что мы п  советуем  д елать  лю бителям. Зам етим  здесь, 
что латунь отливается в ф орм у сухую  (просуш енную  в п е­
чи), а  формовочная зем ля—см есь п еск а  и  глины  в тонком 
порош ке и ли  так  наз. ж и рн ы й  песок.

Отлитые гл ад и л к и  опиливаю т и  ш лифую т.
Трамбовки делаю т к а к  литые, подобно глад и лкам , так  

и из имею щ ихся под рукой  остатков металлов, п р и к р еп л яя  
их к удобной ручке.

И мея формовочный инструм ент, можно п ри ступ и ть  к  
отливке.

64. Формовка из земли и глины.
О тливку производят в формах из зем ли и л и  глины . 

Повторяемые во многих экзем п лярах  м елкие отливки  делаю т 
иногда в м еталлических  ф орм ах — излож ницах.

Ф ормы делаю т по моделям. М одели д ля  отливки  п р ед ­
ставляю т собою копии  предмета, сделанны е по усадочном у 
арш ин у, т.-е. с припуском  на сж ати е  м еталла при  отвер­
девании , из дерева и имею щ ие зап ас на предполагаем ую  
обработку л и т ья  в дальнейш ем . М одель к р аси тся  м асляной 
краской  и  затем модельным лаком  (и. 147). Т ак ая  т щ а­
тел ьн ая  п о к р аск а  д ел ает ся  с целью  п ред охран и ть  ф орму от 
влияни я влаги , так  к а к  формование ведут в сл егк а  влаж ном  
песке и ли  формовочной массе.

'Габл. 40. Формовка из земли и глины. 1—формовочная доска. 2—формовка 
на доске первой половинки. 3—разрез опоки: а—труба с флянцем: о—шиш­
ка или сердечник; в—литник; г—воздушник. 4—шишечный ящик для



К роме модели, необходимо иметь подходящ их размеров 
опоку (рис. 3 табл. 40).

П одготовка м атери ала  состоит в изм ельчении  и  п ро­
сеивании, затем в увлаж н ен и и . Т акого рода подготовка 
необходима каж д ы й  р аз  после отливки.

Ф ормовочный песок состоит из песка с примесью  глины  
и до 10% угольной  пыли.

Г лина д л я  ф ормования зам еш ивается с примесью  р у б ­
леной соломы и коровьего навоза и  идет главны м образом 
на изготовление стерж ней , т. - е. частей , которые в отливке 
долж ны  быть полыми.

Д л я  л ату н и  и  бронз употребляю т ж ирны й  песок с п р и ­
месью от 8 до 10% глины  в порош ке. (Его состав: п еск а  
10— 20% , глины  90 — 80% .)

Чтобы облегчить вы нимание модели, под модель и  на 
модель посы паю т из меш очка, сделанного из редкой  ткани, 
граф итом  и ли  угольной  пылью.

Самое ф ормование ведут так: полож ив на д оску  (рис. 1) 
' 'поку, к л ад у т  в нее половинку  модели (рис. 2) и, зап удрив  
графитом, забиваю т п р и  помощ и трамбовок (и. 63) свободные 
пространства формовочной массой. Затем  так  ж е формуют 
вторую половину. Д л я  того, чтобы обе части  формы сов­
пали, необходимо обрисовать на доске место модели.

Можно вторую  половину формовать на первой. П овер­
нув первую  половину опоки разрезом  модели квер х у , н акла- 
„чывают на первую  п оловину модели вторую  и  опоку (рис. 3) 
и, зап уд ри в  все граф итом , начинаю т набивать вторую  поло- 
пину. П осле этого разнимаю т опоку и  вынимают модель, 
предварительно несколько  раскач ав  ее у д ар ам и  деревянного 
молотка. Это необходимо, чтобы не обломать к р а я  при  
кы ниманпи модели. Д л я  удобства в модель можно ввинчивать 
кольца в заранее подготовленные отверстия.

В разны х сл у ч аях  п ри ход и тся  п рибегать  к  разным 
приемам работы  в зависим ости  от формы модели.

Подробности след ует см отреть в сп ец и альн ой  л и т е р а ­
туре по литейном у делу.

Р азд елен и е формы н а части  производится но правилам , 
изложенным в п. 34.

С ледует п освятить несколько  слов излож ению  правил  
формовки стерж ней.

Стерж ни, и ли  ш иш ки, вставляю т в ф орму в местах, кото­
ры е в отливке долж ны  быть полостям и и л и  отверстиями. 
Их изготовляю т и л и  из ж ирной  формовочной массы, и ли  — 
д л я  очень больш их стерж ней— из соломы, обмазанной г л и ­
ной; сделанны е из земли, они не м огут быть надлеж ащ е 
подперты  и  установлены .

Д л я  м елких  стерж н ей  изготовляю т предварительно 
Форму, ш иш ечны й ящ и к  (рис. 4), и в нем прессую т стерж н и



из влаж ного ж ирного глинистого песка; форму п р ед вар и ­
тельно запудриваю т граф итом .

С терж ни из соломы делаю т так: вьют из разм ягченной 
в сыром месте соломы вер евку  п одходящ ей  толщ ины  и 
наматываю т на соответствую щ ий кар кас , т.-е. основу, эту 
вер евку  так, чтобы из соломы образовалось тело вращ ен и я 
по диам етру несколько  м еньш е полости, какую  стерж ен ь  
долж ен образовать в отливке.

К огда и сп олнена эта  часть  работы, сделанную  из соломы 
сердцевину  обмазывают глиной , зам еш анной с коровьим 
навозом и ли  формовочной зем лей  так , чтобы образовался 
полный разм ер  по чертеж у. И зли ш ки  нам азанной глины  
удаляю т лекалом , т. е. вырезанны м из доски  обратным 
контуром предмета, как  п р и  работе посуды  (п. 29), и ли  об­
тачиваю т н а примитивном токарном станке, если  стерж ень 
п ред ставляет  тело вращ ения.

Самый станок состоит из д в у х  опор, н а  которые пом е­
щают концы  стерж н я, и рода п одручника, н а  который 
опираю т лекал . Обтачивают, ко гд а  гл и н а  ещ е влаж н а и п л а ­
стична, до р азм ера с запасом  н а ссы хание (усадку) глины  
и  по вы сы хании  до окончательного его размера.

( терж ни  укр еп л яю тся  концам и в у гл у б л ен и ях , обра­
зованны х д ля  н их  п р и  формовании. В сл у ч ае  слож ны х кон­
туров употребляю тся ж еребей ки , ж елезны е гвозди, д ля  
н одп и ран ия свисаю щ их ч астей  стерж н я. И х заколачиваю т 
в доску, ограничиваю щ ую  дно опоки.

У стройство опок видно и з рис. 2 и 3. Собранные к 
отливке опоки долж ны  быть н агр у ж ен ы  ку скам и  ч у гу н а  
или  кирпичам и  (рис. 3 табл. 41) с целью  преодолеть д ав л е­
ние ж идкого м етал л а  сн и зу  вверх.

Необходимо заботиться о том, чтобы формовочная зем ля 
и гл и н а были достаточно пористы  д л я  возможности выхода 
газов, образую щ ихся н а поверхности  формы.

Д л я  вы хода воздуха долж ны  быть прорезы ваемы  каналы  
и р и с .  3 табл. 40), отводящ ие воздух из сам ы х возвы ш ен­
ных пунктов отливки, и устроен  ли тн и к  в, к ак  показано на 
том ж е р и су н ке 3.

65. Отливка легкоплавких сплавов и латуни.

Из легкоплавкого  сп л ав а  делаю т вклады ш и, н а  которых 
опираю тся горизонтальны е и  верти кальн ы е оси.

Е сли  эти  сплавы  составлены  так , что п р и  известной 
н агр у зк е  при  см азке маслом даю т очень небольш ую  потерю 
силы  от трения оси о вклады ш  подш ипника, то так и е  сплавы  
назы ваю тся антиф рикционны м и, и ли  баббитами.

Различаю т баббиты вагонны е (для подш ипников ж елез­
нодорож ны х вагонов) и  другие.



О тливка из баббита производится так . Б аббит р ас п л а­
вляю т в горне н а слабом огне в ж елезной  лож ке. К оличе­
с т в о — со значительны м запасом  н а угар .

С ледует остерегаться  п ерегревать  сплав, которы й от 
этого худо л ьется  и  теряет  свои свойства вследствие н ер ав ­
номерного вы горани я отдельны х составны х частей .

Льют в ф орм у из формовочной зем ли или  в сухую  
глиняную  форму.

Во врем я л и тья  м еталл  всегд а долж ен вполне п окры вать  
отверстие л и тн и ка . Это будет, если  л ить  достаточно быстро.

О тливке дают осты ть, разнимаю т оп оку  и  очищ аю т 
грубой  стальной  щ еткой  литье от п ригоревш ей  земли.

Л ату н ь  д л я  отливки  п лавят  в ти гле из огнеупорной 
глины , можно своей  работы  (п. 27), и ли  в графитовом, кото­
рый выносит несколько плавок.

Та<5л. -41 мтли*г.д из латуип

Т и гель  устанавливаю т в горне так , чтобы огонь равно­
мерно охваты вал его со всех  сторон. Топливо— кокс или  
древесны й  уголь. П л ав ка  на коксе легче, потому что он не 
т а к  быстро сгорает, и  легче, следовательно, следить за  огнем.

Д л я  усп еш ности  д ел а  необходимо п равильно  р асп р еде­
л и т ь  дутье, т.-е. подвести  воздух со всех  сторон к  топливу, 
п оправляя  кокс так , чтобы  вни зу  образовались ходы д ля  
воздуха; поэтому ти гель след ует пом ещ ать на кр у гл ы й  
кирпич (ш амотны й и л и  в  крайн ости  огнеупорный), поло­
ж енны й н а дно горн а (рис. 1 табл. 41). Л ату н ь  отливают в 
су х и е  формы из ж ирного п еска , ж ирной  формовочной зем ли 
(п. 64), прокраш енны е внутри  граф итом  на воде.



М еталл не долж ен быть перегрет. Т и гель  вынимают из 
о гн я  особыми клещ ам и , изображ енны м и на рис. 2 табл. 41

На р и сун ке 3 изображ ен  способ вы ли ван ия м еталла, 
есл и  тяж есть т и гл я  не под си л у  одному человеку.

Так как  п ри ход и тся  п ереп лавлять  остатки от обработки 
л ату н и , то надо знать, как  вы править сплав до хорошего 
■состава.

В п. 137 даны  относительны е количества металлов, вх о ­
д я щ и х  в известны е сплавы .

В частности  лату н ь  состоит из меди (не менее 60%)  
и  ц и н ка  (не свы ш е 40% ). Из сп лава, нагреваем ого в м елких 
к у ск ах , медь вы горкег бы стрее цинка; поэтому п ер еп л авл ен ­
н ая  л а т у н н а я  стр у ж к а  д аст  плохую  л ату н ь , хруп кую  и  ноз­
древатую , если  п ерегрета, если  не п рибави ть  в ти гель  
во врем я плавки  обрезков красн ой  меди.

Т ем пературу  горна нуж но поднять, но не до точки 
п лавлен и я  красной меди: обрезки  станут р аство р яться  в 
расплавленном  м еталле, как  сах ар  в воде.

С колько п риб авлять , покаж ет опыт; п р и б авка  от 3 до 
-5% меди значительно и сп рави т состав.

66. Подшипник к гончарному кругу.
В п. 48 описано устройство  гончарного кр у га . Одной 

из н уж н ей ш и х  ч астей  д л я  обеспечения п равильн ого  в р а ­
щ ен и я я в л яе тся  подш ипник, в котором в р ащ ается  в ер ти ­
к альн ая  ось.

Табл. 42. Подшипник, пята и подпятник. Рис. 5—формовка е осью вместо 
стержня. О—пята. 7—подпятник. 8—зеньковка.



П одш ипник состоит из д в у х  частей , разделенны х плос­
костью, п роходящ ей  через ось вертикальной  оси гончарного 
крута. Он у кр еп л ен  так , чтобы, п одтягивая  винты , можно 
более и ли  менее п риж им ать  ч асти  его одну к  другой .

Рис. 1 табл. 42 показы вает его общ ий вид, а  р и с . 2— его 
укреплен и е к  поперечине под доской кр у га . На рис. 3 изобра­
ж ен вид сверху: а— подш ипник, б—н аклад ка , в—п р о кл ад ка  
из картона (прессш пан) д л я  н атяж ен и я  болтов и обеспече­
ния свободного вращ ения. Р и с . 4 д ает  вид ниж ней опоки с 
вы нутой моделью  подш ип н ика (п. 64); в ней а— гнезда д л я  
стерж н я, даю щ его отверстие, когда подш ипник будет отлит п 
•ттем  распи лен . П ри отливке половинкам и кр ая  п р и п и л и ­
вают и  д л я  проточки обе части  заж имаю т н а план ш ай бе 
токарного стан к а  и  растачиваю т один торец  (а н а рис. 1), 
затем переклады ваю т им н а  п лан ш ай бу  и протачиваю т 
горец б  и  среди н у  в. Т ак  ведут работу, если  подш ипник 
долж ен бы ть-из бронзы. Состав бронзы см. п. 137.

П одш ипник из баббита можно отливать н а оси вместо 
стерж н я, заф орм овы вая ее в опоку, к а к  показано н а рис. 5. 
Чтобы р азд ел и ть  половинки, можно п ролож ить л и сто в о е  
ж елезо, тщ ательно натертое граф итом  по плоскости  и  разрезу ; 
граф итом  долж ен  быть н атерт так ж е  и  вал.

Б  этом сл у ч ае  достаточно правильно опилить торцы, 
и п одш ип н ик готов.

67. Пята и подпятник.

Б р яд е  маш ин-станков требуется  вертикально вращ аю ­
щ аяся  ось: в гончарном  к р у ге  (п. 26, п. 48), в ш лиф о­
вальном станке д л я  стек л а  (п. 74).

С амая п я т а  д ел ается  ч ащ е всего из ж елеза (для боль­
ш их н агрузок— веретено, поддерж иваю щ ее верхний  ж ернов— 
из стали) и  имеет форму, изображ енную  н а рис. 6 табл. 42. 
Необходимую ф орму придаю т н а токарном станке, части  
которого описаны  в пп. 68— 71, а общ ее описание и  способ 
работы  даны  в п. 71.

П ята оп и р ается  в а н а  подпятник, прочную  опору из 
бронзы и ли  д аж е закаленной  стали. Д л я  н аш и х  станков 
подпятник из бронзы достаточен; годен  и  из баббита твер­
дого сорта.

Д л я  изготовления делаю т сн ач ал а  н а токарном станке 
из д ер ев а  модель вклады ш а, изображ енную  н а рис. 7 табл. 42 
(п. 66); лаки рую т, су ш ат  и отформовывают в ж ирной земле 
(п. 64), затем  су ш ат  и  отливаю т, к а к  лью т латунь, и  затем 
обтачивают н а  токарном станке; ды ры  д л я  п ри креп лен и я 
подпятника к  поперечному б р у ску  станины  сверлят и ли  
на станке (п. 71), или , п р и  помощ и ручного сверла, колово­
ротом и ли  дриллью . Д ы ры  след ует раззеньковать зеньковкой,



т.-е. рассверлить под коническую  головку винта. Зеньковку 
можно сделать самому из ж елеза, выточив на токарном 
станке, нарезав и затем зацем ентовав ее в смеси ]/а соды и  - я бе­
резового угля , н акали вая  в течение 8— 12— 24 часов в печи 
(или горне) и затем закали в. С деланная из стали  зеньковка 
будет лучш е, но изготовить ее трудней. Е е вид  изображ ен 
на рис. 8 табл. 42.

Размеры  как  пяты , так  и  п одп ятн и ка отвечаю т н азн а­
чению: п ята д л я  гончарного кр у га , напр., около 25 т ш , д ля  
ш лифовального стан ка  12 тш , п одп ятн и к— 26 и  14 mm со­
ответственно. Простор дан  д л я  содерж ан ия смазки; на п яту  
надевают коническую  кр ы ш ку  в (рис. 7), предохраняю щ ую  
масло от пыли. К ры ш ка вр ащ ается  вместе с пятой , сл егка  
опираясь на подпятник.

68. Маховое колесо.

Д л я  получен и я равномерного вр ащ ен и я  употребляю т 
маховик, и ли  маховое колесо. Его вес выбираю т в зави си ­
мости от того сопротивляю щ егося у си л и я , которое п ревы ­
ш ает си л у  мотора и ли  вообщ е д ви гател я  и  долж но быть 
побеждено и нерци ей  д ви ж у щ ей ся  массы  махового колеся. 
В гончарном к р у ге —это тяж елы й  к р у г  из дерева, в р ащ а­
ю щ ийся в горизонтальной плоскости; в ш лифовальном 
станке (п. 74)—это свинцовы й диск, вращ аю щ и йся так  ж е 
в горизонтальной плоскости; в п р ял ке , точильном станке, 
токарном станке маховое колесо вращ ается  в вертикальной  
плоскости.

Токарны й станок в своих сущ ественны х ч астя х  состоит 
из п араллелей  (рис. 1 табл. 43), па которы х укреплены : п еред­
няя бабка (рис. 2), зад н яя  бабка (рис 3), п одруч­
ник и суппорт (рис. 4 и 5) коленчатого в ал а  (рис. 6) 
с насаж енны м н а него маховым колесом (рис. 7) и  поднож ­
кой (рис. 8), соединенной с коленчаты м валом крюком 
(рис. 9).

Н а рис. 10 дан  общ ий вид  станка. Т ак  как  любителю 
бывает необходимо иметь вр ащ ен и е пилы  и  ф рез (п. 72) 
полировального к р у га  д ля  м еталла (п. 73), вен ти л ято р а  и 
проч., то естественно стрем ление использовать маховое ко­
лесо с коленчатым валом и  поднож кой, как  механизм  для 
передачи  силы во всех этих сл у ч аях .

Маховое колесо лучш е всего куп и ть  ч угун н ое литое, 
с отверстием в 38 nun (iV 2"b с проточенны ми ж елобками 
д л я  п ередачи  круглы м ремнём. Обычно оно бы вает ступ ен ­
чатой формы (рис. 7).

Здесь  будет описано устройство ступенчатого махового 
колеса из обычного ш кива, который можно легко пайти 
в каж дой  торговле r-тарым железом.

В. Л. Кардашев (



Б ер у т  ш кив, имею щ ий размеры: отверстие 38 mm, д и а­
метр 700 mm и ш и р и н а рабочей  части  127 mm (иод .п я ти ­
дюймовый ремень).

Разделяют поверхность шкива на пять частей и сверлят 
в каждой части по четыре дыры, как показано на рис. 11.

Табл. 43. Части токарного станка. 1—чугунные парр.ллели. 2—передняя 
бабка. 3—задняя бабка. 4—подручник. 5 —суппорт. 6—коленчатый вал. 
7—маховое колесо. 8 —подножка. 9 —крюк. 10 —общий вид токарного стан­
ка. 11—часть шкива. 12—накладки. 13—привинчивание и прижимной 

винт. 14—обточка; а —резец. 15—глухая шпонка.

Затем заготовляют из березы или лучшей белой сосны 
куски по лекалу шкива с соединениями, как изображено 
на рис. 12, и, обложив шкив этими накладками, на клею 
(лучше казеиновом) привинчивают изнутри шкива (рис. 13) 
шурупами с круглой головкой

После этого насаживают шкив на коленчатый вал (п. 69) 
и, вращая последний, протачивают на маховике желобки для 
ремня на быстром ходу резцом для железа, укрепленном 
во временно устроенном суппорте.

Устройство суппорта понятно из рис. 14.
Маховое колесо укрепляется на оси или при помощи 

шпонки, или при помощи прижимного винта.
Для шпонки вырубают крейцмейселем канавку в валу 

и в шкиве и забивают туда слегка клинообразный кусок 
железа. Все это должно быть правильно и плотно пригнано.

Легкие маховые колеса укрепляют только прижимным 
винтом: в шкиве делают дыру перпендикулярно оси, наре-



зают и завинчиваю т в нее винт (конец котораго опилен так , 
чтобы, осев от наж има, он доп ускал  обратное его вы винчива­
ние), который и  приж им ает колесо к валу .

Более тяж елы е маховы е колеса ставят  сн ач ал а  н а  гл у ­
хую ш понку, а  затем приж имаю т винтом. Г лухую  ш п он ку  
(рис. 15) делаю т, вр у б ая  кусок ж елеза  в форме п ар ал л ел еп и ­
педа в соответствую щ ее гнездо -в валу . Ш кив н ад евается  
на нее свободно и п риж им ается винтом.

69. Коленчатый вал и подножка.
И зготовление коленчатого в ал а  п редставляет  трудности, 

вы текаю щ ие из больш их обмеров ж елеза, из которого де­
лаю т валы: д л я  станков с длиной валов в 1500 mm следует 
брать ж елезо около 38 mm, д л я  более коротких—до 16 mm 
диаметром.

Н агрев среди н у  в ал а  в горне (п. 56) до светло-красного 
каления, к л ад у т  вал  срединой  на сподок соответствующ его 
диам етра и, п р и д ер ж и вая  молотом с одной стороны, и зги ­
бают другую  до получен и я нуж ного ко л ен а  (рис. 1 табл. 44).

Табл. 44. Детали коленчатого вала и подножки. 1—поковка. 2—посадка 
прута металла. 3—деталь к рис. 4. 4—коленчатый вал из частей. 5—крп- 
вошип с подножкой. 6—укрепление крючка в подножке. Т—деталь: укре­

пление подножки.

Н а месте поковки м еталл  не долж ей вы тянуться  и 
стать меньш его диам етра; так  как  избегнуть этого нельзя, 
то предварительно м еталл  набираю т в месте изгиба, по­
хаж иваю т, ударам и  конца вал а  о наковальню  или



кусок ч угун а, л еж ащ и й  на полу: более м ягкая  часть а куска 
будет от этого у то л щ аться— п осаж иваться  (рнс. 2).

По достиж ении  изгиба вал  проверяю т, приклады вал 
л и н ей ку , в которой на месте колена можно сделать  
вырез.

К оленчаты й вал  можно сд ел ать  другим  путем — сл есар ­
ным, по типу коленчаты х валов судовы х маш ин. Д л я  этого 
отрезают три к у ск а  круглого  м еталла и делаю т две боко­
вины а, к а к  показано на рис. 3.

Б оковины  надеваю т н а ш п он ках  (рис. 4) н а  концы  вала, 
а  м еж ду ними н а гай к а х  ставят  средн и и  кусок б  из трубки 
в 38 mm, н а болте в 28 mm.

Д л я  небольш их валов эта кон струкци я достаточно 
прочна.

Н аконец, небольш ие у си л и я  (точило) можно передавать , 
у к р е п л я я  на м аховике конец а— крнвош ип, на который 
надеваю т водок к  поднож ке (рис. 5).

Б  этом сл у ч ае  поднож ка (о рпс. г>) состоит из дощ ечки 
в ш и ри н у  ступни , укрепленной  одним концом и во второй 
трети  от точки п ри к р еп лен и я  соединенной с водком.

П однож ка д л я  стан ка  изображ ена на табл. 43, рис. 8. 
Д л я  нее разм еры  дерева, л учш е дуба, таковы: зад н яя  и попе­
речные п лан ки  имеют сечение 40ХСО mm, а  п ередн яя , на 
которую ступаю т ногой, имеет ш и ри ну  120 mm. и толщ ину 
40 mm.

Такую  ж е ш и р и н у  имеет и ср ед н яя  п оперечная планка, 
в которой прорезано отверстие а д л я  у кр еп л ен и я  ниж ней 
части  б крю чка в (рис. 6).

П однож ка в р ащ ается  в к р у гл ы х  п етл ях  а (рис. 7) на 
оси о, образованной вставленны м в центре задней планки  
куском в круглого  ж елеза. Д л я  прочности, во избеж ание 
трещ ины  в дереве, па конец  план ки  набиваю т железное 
кольцо (рифу) г.

70. Передняя бабка токарного станка.

Главной частью  токарного станка яв л я е т ся -п е р ед н я я  
и ли  .неподвиж ная (коренная) бабка (рнс. 1 табл. 45). Она 
долж на быть хорош о устроена: не иметь д ви ж ени я в стороны  
по отношению  к п араллелям , ш пиндель ее а не долж ен иметь 
движ ения вперед  и назад  п ри  нажиме реж ущ им  и н стр у ­
ментом в ту  и ли  д ругую  сторону.

Этого достигаю т тем, что части  в ш п и н д ел я  дают кони­
ческую  ф орму, а кон ус этот приж им аю т к подш ип н ику  б 
нажимным винтом г, которы й укрепляю т н а требуемом р ас­
стоянии  кон трагайкой  д.

Р ассм атр и вая , что можно сделать  самому, п риходится 
прийти  к выводу, что ш пиндель нуж но или  выточить у  то-



нарш ца, уж е имеющего токарны й станок, пли  заказать  
г. механической мастерской.

Ф ундамент может быть сд ел ан  столярны м  способом из 
большого к у ска  березы, к а к  м одельщ ик сделал бы модель 
д л я  отливки корпуса бабки из ч у гу н а, только с большими 
запасами прочности (рис. 2).

П одш ипник может быть из твердого баббита (пп. 65 и  66) 
и отлит на оси (ось предварительно  натираю т графитом).

Табл. 45. Передняя бабка токарного станка и патроны. 1—передняя не­
подвижная бабка. 2—деревянный фундамент. 3 — п о д ш и п н и к .  4 —в и д  
в плане. 5—укрепление упорного винта в деревянном фундаменте. 6— 
винтовой, дырочный патрон и планшайба с кулачками. 7—чашечный 
вилочный и поводковый патрон с хомутиком. 8—американский патрон.

П одш ипник вклады ваю т сверху  и  приж имаю т накладкой  
с 2 винтам и или , что лучш е, делаю т сн ар у ж и  ц и ли н дри ­
ческим с гребеш ком  (ш понкой, отлитой с ним в одном 
куске) д л я  у стр ан ен и я  вр ащ ен и я  п одш ипника в дереве, 
вклады ваю т со стороны н арезки  е ш и и н д ел я  (рис. 1) и 
прижимаю т кольцом из ж елеза  ш ш  латун и . К ольцо п р и ­
винчиваю т трем я 'ш у р у п ам и  с кр у гл о й  головкой.

У стройство такого подш ип н ика пояснено рис. 3 и  4.
В другом  конце в ш п и нделе засверлено углублен и е и 

в него входит конец винта, л у чш е закаленного  с калью  
(желтой кровяной солью) и  хорош о отполированного в п р и ­
тупленное острие.

Винт г пропущ ен  через гай ку , напаянную  н а п ласти н ку  
ж и прикрепленную  со стороны вы реза н а  двух  винтах 
<рис. 2).



С амая бабка у к р еп л яется  н а п ар ал л ел я х  (рис. 1 табл. 43) 
при  помощ и д в у х  ш ипов з (рис. 1) и  винта и.

Конец ш п и н д еля к  имеет н ар езк у  е, н а  которую  навин­
чиваю т патроны, ви л к у  и  планш айбу, изображ енны е на 
рис. 6, 7 и 8. ,

71. Задняя бабка и подручник.

У стройство задней  бабки не п редставляет  затруднений . 
Она и зображ ена н а рпс. 3 табл. 43 (п. 68). В своей  основе 
это может быть ку со к  дерева, в который снизу просверлена 
ды ра д л я  болта а й в  боку ды ра б. От дыры для  болта 
к  ды ре о сд ел ан  пропил, через которы й болт а может быть 
влож ен и  заклеен  плотно пригнанны м  куском  дерева.

П ри ' помощ и болта а . зад н яя  или  подви ж н ая бабка мо­
ж ет быть у к р еп л я ем а  на любом месте п ар ал л ел ей , в кото­
ры х, н ачи н ая от неподвиж ной бабки, сделан  прорез д л я  про­
п у ск а  болтов к а к  бабки, так  и  п одруч н и ка  (рис. 4 
табл. 43).

Н а высоте ц ен тра ш п и нделя сверлят ды ру  в бабке и 
пропускаю т заостренны й конически  винт в (рис. 3 табл. 
43), г ай к а  от которого н ап аян а  н а кусок плоского ж е ­
л еза  (рис. 5 -табл. 45) и  п ривинчена двум я ш урупам и  
к  бабке со стороны, обращ енной к  неподвиж ной бабке. 
Н а другой  стороне вин та плотно падет деревянны й  махо­
вичок г, п р и  помощ и которого можно п риж им ать обрабаты­
ваем ы й предм ет к  центру.

Д л я  возмож ности дости ж ен и я хорош их результатов не­
обходимо проверить, не у клон яется  л и  центр вверх  или  
вниз, вправо и ли  влево по отношению  к  ц ен тр у  ш пинделя 
а (рис. 1 табл. 45) п ри  вращ ени и  м аховичка.

П ри работе м еталл  можно у к р е п л я т ь  м еж ду цен ­
трам и и, захватив в хом утик, п риводить  во вращ ение 
поводковым патроном (рис. 7 табл. 45). Небольш ие ме­
талли чески е поточки  делаю т, у к р е п л я я  обтачиваемы й кусок 
в ам ериканском  патроне, которы й описывать не будем. Д е­
рево укрепляю т п ри  помощ и вилочного патрона, ча­
ш ечного патрона, п атрон а с ш урупом  и ли  дискового. Спо­
собы закр еп л ен и я  и самые патроны  показаны  н а рис. 6, 
7 и 8 табл. 45.

Необходимой частью  стан к а  я в л я е т ся  подручник- 
У стройство суп п орта мы описы вать не будем.

Общий вид  п о др у ч н и ка д л я  работы  по дереву  дан 
на рис. 4 табл. 43.

П одручник может быть сделан  из плотного ку ска  твердого 
д ерева о (рис. 1 табл. 46), в который, в передней  части , впущ ен  
кусок  д ер ев а  в, представляю щ ий собой внутри  квадратного се­



чения трубку. Его делаю т из дуба, я сен я  и ли  березы  н а клею, 
привинчивая сп р ав а  и  слева ш уруп ам и  боковые части  гг; 
в одной из боковых стенок у кр еп л ен  или деревянны й  п р и ­
жимной винт д, и ли  м еталлический , если нет винтильни , 
чтобы сделать  деревянны й. В этом случае га й к у  напаиваю т 
на п ластинку  и  врезы ваю т очень тщ ательно во внутренню ю  
стенку боковинки *.

Табл. 46. Положепие инструмента при точении по дереву и металлу. 
1—деревянный подручник: е—для дерева, ж— для железа. 2—положение 
долота при работе по дереву. 3—положение резца при работе по ме­
таллу. 4—инструменты для работы по дереву. 5—инструменты для ра­

боты по металлу.

В описанную  деревянную  тр у б ку  входит часть  е из д е ­
рева д ля  работы  по д ер еву  и  часть ж д ля  работы  по ж е­
лезу.

П олож ение инструм ента п р и  работе по д ер еву  показано 
на р и сун ке 2, а п р и  работе по м еталлу  н а рис. 3.

Д л я  'обработки  д ер ева  необходимы токарны е долота, 
лож ки и косяки , величиной  в зависимости от разм ер а  работ, 
изображенные н а рис. 4.

Для обработки м еталла от р у ки , по п реи м ущ еству  л а ­
туни и  легко п л авки х  сплавов, требую тся: грабш ти хель  и 
плоские и '  проф ильны е скребки  или гр аф ч вки , такж е н а­
катка  для нанесения рубчиков н а головку  винтов (рнс. 5).

Р и су н ки  резцов п ри  работе с суп п орта можно найти 
в любом руководстве по токарном у рем еслу.



72. Круглая пила для дерева.

К руглую  п и л у  д ля  дерева можно устрои ть  как  само­
стоятельную  рабочую  м аш ину. Ось соответствую щ ей тол­
щины имеет в средней  части  н арезку . При помощ и четы ­
рех тонких гаек  на ней у к р еп л я ется  п и ла (рис. 1 табл. 47); 
ось оп ирается н а д ва  подш ипника, укрепленны х в попере­
чинах подстолья; стол пилы  делаю т под‘емным—н а п етлях  
с одной стороны так , чтобы, подним ая стол (на котором будет 
леж ать  дерево), можно было бы изменять глуби н у  пропила. 
Это приспособление дает возможность выбирать четверти , 
наприм ер, в багетах  д л я  рам  и производить другие работы.

Табл. 47. Круглая пила и полировальный круг. Станок для точки пил 
на наждачном круге. 1—круглая пила на оси. 2—круглая пила с ножным 
приводом и ременной передачей. 3—полировальный круг. 5 —круги: 
а—войлочный, б — тряпичный; в—латунные щетки. 6 —приспособление 
для точения круглых пил на наждачном круге (а) : б-пила; в—пружи­
на, передвигающая пилу на 1 зуб; г—движущаяся взад и вперед пло­

щадка.

Стол снабжаю т упоркой  строго под прямым углом  к 
плоскости  пилы  и, д в и гая  у п о р ку  с прилож енны м к ней 
деревом, опиливаю т концы п ерп ен ди кулярно  к длине; та­
кая  ж е уп орка, но под 45°, позволяет спиливать бруски 
(рамки) д л я  соединения н а ус. Сбоку от пилы, есть п ер е­
дви ж н ая  линейка, определяю щ ая ш и р и н у  отпиливаемой 
части  при  пилении  вдоль.

Общ ий вид пилы  изображ ен  н а  рисунке 2. З д есь  
a— ш кивок д л я  рем ня, а о—маховое колесо.
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Хорошо работают пилы с специально сделанной точной 
зубчатой пли фрикционной передачей непосредственно от 
тяжелого маховика на коленчатом валу и приводимые в дей­
ствие двумя ногами.

Круглую пилу можно приспособить к токарному станку. 
Ставится ось пилы на центры станка, а на подручнике 
укрепляют столик, на который кладут распиливаемое де­
рево. Пиле сообщают самое быстрое вращение, какое только 
возможно на токарном станке.

Пила имеет достаточную скорость на окружности, если 
издает при вращении высокий свистящий тон.

73. Полировальный круг для металла.

О тделка мелких предметов и предметов никелированны х, 
серебрены х и ли  чеканены х (п. 77) производится на поли­
ровальном кр у гу .

На подставке из д ерева (рис. 3 табл. 47), устроенной 
подобно передней  бабке токарного стан ка  (п. 70), у к р е ­
пляется  ось а., сн абж енная с вы ступаю щ их концов бб н а ­
резкой— правой и  левой и на каж дом конце п арой  гаек  в 
и ш и роки х  ш айб г.

На средине оси имеется шкивок д, через который про­
ходит ремень к передаче, и два кольца с прижимными вин­
тами по обе стороны, укрепленные у подшипников.

Т ак как  полировальны й к р у г  долж ен  иметь до 3000 обо­
ротов в м инуту, то ж елательно устроить п ередачу  в не­
сколько приемов, все врем я с больш его ш ки ва на меньш ий, 
примерно к ак  н а рис. 4 таблицы  47а.

Между шайбами зажимают войлочные круги а (рис. ft 
табл. 47), смазанные с поверхности смесью олеиновой ки­
слоты и венской извести (для полировки никелированных 
изделий), наждака с бараньим салом—для железа и стали; 
тряпичные круги б  из бязи для окончательной отделки, 
мягкие медные щетки в для матовой полировки и т. п.

Концы осей заостряют и от руки, напильником, наре­
зают правой и левой резьбой для навинчивания фасонных 
щеток и концов из мягкого дерева (и свинца) для полировки 
углублений и фасонных изделий.

Такое простое устройство дает много возможностей. На 
•чтой оси, между прочим, могут быть укрепляемы наждачные 
круги для точения крепко-закаленных стальных инстру­
ментов и круги с косым профилем для точенйя круглых пил.

В этом случае к станку приспосабливают столик (рис. 6) 
с осью по размеру отверстия в круглой пиле, вокруг кото­
рого пилу поворачивают при точении на один зуб при по­
мощи рычага; конечно, во время поворота столик отводят 
назад от наждачного круга.



74. Горизонтальный шлифовальный станок для стекла и цвет­
ных камней.

Чрезвы чайны й интерес имеют гран и льн ы е работы: ш>- 
лублагородны й кам ень (горны й хрусталь, гр ан ат , малахит), 
просты е породы, оникс, перлам утр, ош лиф ованны е по же­
ланию , даю т м атери ал  д л я  у кр аш ен и я  ю велирны х работ 
(п. 80).

Основой стан ка  сл у ж и т небольш ой стол с ножным при­
водом, передаю щ им  вращ ен и е н а вертикальную  ось при 
помощ и д ву х  блочков г, укреплен н ы х  под кры ш кой стола 
(рис. 7 табл. 47а).

Табл. 47а. 4—устройство двойной передачи. 7—шлифовальный станок.

Ось укреплена, как в гончарном круге (п. 48), с той 
разницей, что имеется второй подшипник для устранения 
вредных боковых колебаний тяжелого свинцового круга, 
насаженного на ось. Круг должен быть уравновешен.

Так как вращение должно быть не быстрое, а усилие 
значительное, необходимо шкивок а  делать не менее как 
в половину диаметра верхнего круга.

Работу ведут так: затачивают шейки под подшипники, 
отливают подшипники и пригоняют, как надлежит (п. 66 и 
67). Затем укрепляют ось перпендикулярно к дну формы 
(п. 64), запустив конец в форму, и заливают свинцом. 
Чтобы ось не обкручивалась, в ее конце просверливают два 
отверстия, крест-на-крест, и в них забивают железные 
шплинты и предварительно залужпвают их (п. 87).



После отливки свинцовый круг б обтачивают на самом 
медленном ходу.

Так как работу ведут, посыпая круг наждаком и по­
ливая его водой, то под круг ставят кольцеобразное ко­
рытце в, наружный край которого выше верхней поверх­
ности свинцового круга. Этим устраняется разбрызги­
вание.

Обрабатываемые камни вмазывают подходящей мастикой 
(п. 3 35) в гнезда, сделанные в удобном куске дерева, чаще 
всего липового. '

Так как частицы наждака (или лучше карборунда) 
выдаются в свинец, и, следовательно, представляется невоз­
можным на одном и том же кругу шлифовать разными 
номерами карборунда, то возможно надевать на основной 
круг сверху более тонкие круги из свинца, несколько 
конически приточенные в своей полой части. Этим уско­
ряется работа. Если на нижнем круге будет крупный на­
ждак и будут иметься еще три накладнцх, то работа может 
итти очень быстро. -

На этих кругах можно также шлифовать медные пла­
стинки для офорта и цинковые для той же цели или 
цинкографии.

Д ал ьн ей ш ая  ш ли ф овка производится п р и  помощ и кро­
ку са  на деревян н ы х кр у гах , укреп лен н ы х  н а  ш лиф овальном  
станке д ля  м еталла (п. 73).

75. Обработка цветных металлов.

Прежде всего следует научиться обрабатывать цветные 
металлы: красную медь, желтую медь, или латунь, томпак 
(п. 137), цинк, олово, алюминий.

Большинство из них холодноковки. Только цинк тре­
бует подогревания между 125° и 150°. Ближе к 200° цинк 
становится менее податливым, а при 200° хрупким.

Вторая особенность—это нагартовывание. От обработки 
молотком, волочения (при протягивании проволоки), давле­
ния на токарном станке цветные металлы становятся тверже 
и при дальнейшей обработке трескаются и ломаются.

Этого избегают своевременным отжигом: медь, латунь 
нагревают докрасна и быстро опускают в воду, алюминий 
просто нагревают докрасна и дают остыть.

Для распиливания употребляют пилы с мелким зубом; 
для опиливания напильники с средним и мелким зубом. 
Следует оставлять одну сторону напильника для цветных 
металлов и ею железа и стали не пилить.

Точно также для цветных металлов вообще, особенно 
для латуни, требуется иная заправка режущих кромок 
у сверл, токарных резцов и грабштихелей—угол боле&



тупой. Перочные сверла д л я  латун и  долж ны быть, кроме 
того, по возможности тонки.

С пайка д ел ается  так: соединяю т возможно близко сп а­
иваемые поверхности, очищ аю т от следов ж и р а  промы ва­
нием отваром мыльного корня, ополаскиваю т водой и посы­
пают бурой с примесью  п рипоя (п. 136), затем нагреваю т 
до  п лавлен и я припоя.

С винец спаиваю т водородным пламенем автогенно при 
помощи палочки  сви нц а (см. п. 122); такж е и олово.

А лю миний свариваю т; о п ерац и я трудная; флюсом сл у ­
ж и т кри оли т в порош ке.

К расную  медь паяю т латунью ; л ату н ь — серебром или  
припоем; серебро—серебряны м  припоем (п. 136).

О пиленны е и  готовые вещ и полирую т на полироваль­
ном станке (п. 73), обезж ириваю т и отделываю т (пп. 139 
и 150).

76. Поковки из меди и латуни.

П оковки из меди и л ату н и  п роизводятся из мягкого 
отож ж енного (п. 75) м еталла.

Обработку ведут молотками н а хорош о отш лифованных 
наковальн ях  различной  формы (рис. 1 табл. 48) молотками 
с  хорош о отполированны ми бойками различной формы 
(рис. 2).

Табл. 48. Поковки из меди и латуни. 1—шпераки. 2—молотки. 3—таре­
лочки. 4—тарелочка в готовом виде. 5 —прием ’работы полых кованых 

изделий. 6—последовательные стадии.



По мере обработки м еталл становится тверж е, и его 
надо снова отжечь.

В качестве п рим ера опиш ем п оковку  тарелочки  для  
о курков и пепла, д л я  булавок и проч.

Из листовой меди, том пака или  л ату н и  вырезаю т к р у г  
подходящ его диам етра (напр., в 140 ram). Т олщ ина м еталла 
ж елательна м еж ду 0,5 до 1 тш . Затем  н а квадратн ой  ш п е- 
раке круглы м  молотком начинаю т заги бать  край , д ерж а 
круж ок в левой р у к е  и  у д а р я я  молотком н а расстоянии  
14 mm от края . И злиш ний м еталл собирается п ри  этом 
в складки ; си л а  у д ар а  долж на быть такова, чтобы только 
изгибать, а  не расплю щ ивать  м еталл  в месте уд ар а . Затем  
еще более слабы ми ударам и  „носаж иваю т" м еталл у  ск л а ­
док таким  образом, чтобы ск л ад к и  исчезли.

Т ак  край  будет поднят на вы соту  12 тш , и тарелочка 
примет вид, изображ енны й на р и су н ке  3'.

Т еперь отгибают подобным образом кр ай  в обратную  
сторону, начин ая н а 6 пни от преж него  перегиба, и у д а ­
ряют, сильно „п отяги вая" м еталл. М еталл будет тян у ться  и 
край  отгибаться в полож ение, п ар ал л ел ьн о е  плоскости  дн а  
(рис. 3").

К огда достигнут ж елаемого равномерного отклона, п р и ­
ступаю т к заворачиванию  канта. Это делаю т н а ш п ер аке  6, 
изображ енной н а рис. 1, отгибая кр ай  назад  на 2 — 3 . nun и 
затем н а плоской ш и ераке осаж и вая его окончательно.

П олучается тарел о чка  (рис. 4).
Из более тонкой меди тарелочку  делаю т, вы давли вая 

на токарном станке. П роцесс состоит в приж им ании  д а- 
вилы ш ком  к  патрону, представляю щ ем у ф орму полости 
тарелочки, к р у ж к а  пз отожженного м еталла (меди, том пака, 
латуни).

Когда дело идет об изготовлении ч ай н и к а  и ли  кувш и н а 
в одном ку ске , работу  ведут н а ш п ераке с круглы м  или 
прямолинейны м концом (в рис. 1).

П олож ение работы  дано на р и су н ке  5.
Работа вед ется  п ри  п о тяги вани и  сильны м и ударам и, 

а при  посаж ивании  слабыми. П оследовательны е стадии 
вы полнения пояснены  рисунком  В (а, б, в, г и г)).

77. Чеканка.

Т арелочка (п. 76) может быть у к р а ш ен а  чеканкой. Д о­
пустим, что мы будем затем покры вать части  р и су н ка  
эмалью (п. 78) и  в этом предполож ении  выберем контурную  
технику чеканки  и только с левой  стороны.

Ч еканку производят н а смоле. С плавляю т газовую . смолу 
или пех с цементом в той пропорции, какова твердость об­
рабатываемого металла, зимой п р и б авл яя  несколько сала



Этой смолой заливаю т внутренность тарелочки  и п риклеи ­
вают ее на поверхность такой ж е смолы, наполняю щ ей 
крепкий  ящ ик.

На обратной стороне тарелочки  наносят р и су н о к  и по 
р и су н ку  проходят п унц ем  а (рис. 1, табл. 49), у д а р я я  молот­
ком б. П олож ение п унц а, р у к и  и  молотка изображ ено на 
рис. 2.

Е сли  теперь подерж ать над у гл ям и  я щ и к  со вклееной 
в см олу тарелочкой , то тарелочка н агр еется  скорее смолы, 
и  ее можно будет отделить от смолы. Е сли  на горячую  
т а р е л к у  к ап н у ть  несколько кап ель  смазочного масла, то 
куском  п акл и  легко  у д ал и ть  остатки  смолы, и н а  тарелочке 
об н аруж и тся  рисунок в виде возвы ш енны х гран и ц , между 
которы ми мож ет у д ер ж а тьс я  р асп л авл ен н ая  эмаль (п. 78).

Е сли производится не п лоская  чеканка, а  ск у л ьп ту р ­
ная, с полным рельефом , то ее ведут в несколько приемов, 
вклеи вая  вещ ь то правой, то левой стороной в смолу и 
работая сн ач ал а  с изнанки, а затем с л и ц а  и  т. д. 
(рис. З о и  б).

Д л я  у к р а ш ен и я  кувш ина, вазочки чеканкой, особенно 
красивой  на серебре, его заполняю т смолой очень твердого 
состава и наносят с л егк а  углубленны й  рисунок.

Возвыш енные меСта заготовляю т предварительно на 
кри вы х  фасонны х ш н ер аках  молотком мягкого д ер ева  и  за­
тем работают с  ли ц а , у б и р ая  и осаж и вая и злиш ек и  вы­
п р ав л яя  рисунок, который с изнанки  не мог быть точно 
выдерж ан.

78. Покрытие эмалью.

Д л я  покры тия эмалью необходимы эмали. Их лучш е 
п окуп ать  готовыми, однако изготовление и х  имеет большой 
интерес д ля  эксперим ентатора. Состав эм алей подобен со­
ставу  цветны х гл азу р ей  (п. 30). Они бывают крою щ ие и про­
зрачные. Эмаль наносится в зернах с водой; вода отжимается, 
а эм аль просуш иваю т н а вещ и  и  п л ав ят  в м уф еле (рис. 4) 
или , если  не в ся  вещ ь покры вается эмалью, на паяльной 
лам пе и ли  газовой (бензиновой) п аял ьн о й  горелке 
(п. 99). О стерегаться п ри  этом н агр евать  сверху
как  при  ф илигранной  работе (п. 79). Г реть  нуж но снизу. 
Д л я  ум еньш ени я потери  теп ла остальны е части  предмета 
могут быть обмазаны асбестом, зам еш анны м н а воде.

И змельчение эм али  производят в агатовой и ли  фарфо­
ровой ступке с дестиллированной  и ли  переваренной  водой. 
Порошок очень тонкий взмучиваю т с водой до тех пор, 
пока вода не станет прозрачной. Т огда эмаль готова д ля  
работы.

Предмет, п одлеж ащ ий  покрытию  эмалью, долж ен быть 
освобожден от окислов. Это дости гается  механическим



путем—гравированием  и ли  ш абрением —соскабливанием верх­
него слоя м еталла острым скоблящ им инструментом. Ш абер 
(рис. 5) л егко  сделать, заточив конец  трехгранного  напиль­
ника в более тупой  с остры ми ребрам и. Х имическим п у­
тем -о п у ск а н и ем  на 1— 2 м и н у ш  в зу д  (п. 139) (смесь 
серной и  азотной кислот и саж и) и  затем  немедленным опо­
ласкиванием  водой—д о сти гается  та  ж е цель.

После этого предмет, подлежащий эмалировке, должен 
быть обезжирен в отваре мыльного корня „и ополоснут 
водой. J

Д л я  успеш ности  д ел а  необходимо следи ть за  тем пера­
турой п лавлени я, к л ад я  в м уф ель пробные к у со чк и  м еталла,

Табл. 49. Чеканка и эмалирование. 1—пунцы и молоток. 2—прием ра­
боты. 3—работа с левой и о правой стороны. 4 '—муфель для кокса или 

древесного угля. 4"—муфель для газа. 5—шабер.
л

покрытые эмалью. Как сделать муфель, см. отд. II I—работы 
из глины. Муфель можно отапливать коксом (рис. 4') или 
газом или карбурированпым воздухом (рис. 4"). Последнее 
для работ площадью не свыше 50X 60 mm. Для больших ра­
бот муфель, отапливаемый коксом, лучше. Печь для него 
делается из железа (рис. 4') (п. 81, 84) и выкладывается 
•фасонными камнями (п. 24) из шамота.

Заплавленная эмаль в виде точек и отдельных площа­
дей может быть оставлена так, как она выходит из муфеля, 
или ошлифована (п. 74) и  отполирована до стеклянного 
блеска. В такой отделке особенно красива эмаль „фондан" 
на гравированной, на серебре подкладке. Для приятности



тона гр ави ровку  следует сл егк а  прогреть  на газовом илн 
спиртовом (не коптящ ем ) пламени: холодный синеваты й тон 
исчезает, и  п о явл яется  п риятны й  теплы й тон.

79. Филигранная работа.

П рименение эм али  в ф илигранной  работе дает много 
возможностей создания худож ественны х вещ ей.

Сам п ри н ц и п  ф илигранной  техн и ки  состоит в соеди­
нении  путем  о д н о в р е м е н н о г о  сп аи ван ия отдельны х 
декоративн ы х элементов.

Эти декоративные элементы делаются как из узких 
полосок тонкого серебра (рис. 1 табл. 50), томпака и даже 
латуни, так и из проволочек, ссученных вдвое.

Изготовленные по р и су н к у  все эти  элементы уклады ­
ваю тся на асбестовой подкладке и  постепенно нагреваю тся 
с в е р х у  пламенем  паяльной  лам пы  (рис. 2), непременно 
некоптящ им , или  паяльной  горелки  газовой или работаю щ ей 
карбурированны м  воздухом.

Табл. 50. Филигранная работа. 1—материал для филиграни. 2—прием 
паяния приготовленной пещи. 3—скандинавская пряжка и детали.

П ервы й раз посыпают бурой очень скудно (предметы 
долж ны  быть предварительно обезж ирены  см ачиванием от­
варом мыльного корня), затем, п родолж ая нагревать, посы ­
пают д ал ее  бурой, смеш анной с мелко напиленны м соот­
ветствую щ им припоем.



Главное и скусство  заклю чается, во-первых, в осторожном 
нагревании и, во-вторых, в достаточном, но не излиш нем  
количестве припоя.

Часто, и это сообщ ает работе вид , паяю т серебро 84 
пробы (900 пробы) чистым серебром: р асп лави вш и сь , чистое 
серебро покроет белым тонким слоем более ж елтое серебро 
84-ой пробы. »• - л

На таблице 50 приведены  последовательны е стадии  
работы и несколько образцов работы  ш ведских  крестьян  
(рис. 3).

80. Приемы ювелирной техники.

Приемы ю велирной техн и ки  ничем не отличаю тся от п р и е­
мов кузнеца по цветны м м еталлам , что в западны х язы ках 
наш ло свое вы раж ение в наим еновании ю велира: ку зн ец  
по золоту— Goldsmith, кузн ец  по серебру—Silversmith (англ.).

Но податливость и вы сокие техн и чески е качества  м а­
териала дают возможность упрощ ать  работу.

К числу таки х  уп рощ ен и й  работы  относится п р о тяги ­
вание через фасонны е волочильни (рис. 1, 2 и  3 табл. 51) 
и прокаты вание гравированны м и вальцам и  (рис. 4) д л я  
серебра и золота ф асонны х полосок, которые, будучи  р аз ­
резаны впоперек (в первом случае) и  н а  части  (во втором), 
дают элементы ю велирны х изделий .

Табл. 51. Ювелирные инструменты: 1—волочильная доска. 2—то же
о полукруглыми отверстиями. 3—то же со звездчатыми отверстиями. 
4—вальцы для прокатки. 5—винтовальная доска. 6 —керосиновая лампа 

для паяния. 7 -деталь фитиля. 8—паяльная трубка. 9—щипчики.
В. П. К ардаш ев 8



Так, ибручалыюе кольцо* делают из проволоки полу­
кругами сечения, а серьги с брильянтами из проволоки 
соответственно раскованной по рисунку, на которой на­
паяны гнезда для камней, сделанные из прокатанной по­
лоски, отрезанной по мерке камня, и соединенные между 
собой путем паяния.

Конечно, во всех этих работах гравирование и чеканка 
играют первостепенную роль, особенно в крупных ювелир­
ных изделиях.

Ц ентр тяж ести , однако, леж и т в ум еньи  у п р ав л ять  
огнем, пользоваться п аяльн ой  трубкой.

П ервое, что нуж но д л я  п аян и я ,—это лам п а с круглы м 
ф итилем , вы двигаемы м обычным способом. Ее легко сделать  
из низкой консервной банки, н ап аяв  выколоченную  полу- 
ш аром ж естяную  (п. 87) кры ш ку. В средине ее прорезы ­
ваю т отверстие д л я  кю ветки. В кю ветку ввинчиваю т горелку . 
Обычную пяти лин ей н ую  го р ел к у  переделы ваю т так: делаю т 
кр у гл у ю  тр у б ку  диаметром 11 mm и длиной  £5 mm, п р о ­
резы ваю т щ ель  д л я  п р о п у ск а  зубчиков колесика, подаю щ его 
ф и ти ль , и  врезы ваю т и впаиваю т ее в го р ел ку  на место 
обычной плоской  трубки . Ф итиль покупаю т сп ец и альн ы й — 
круглы й; н а худой  конец  можно скатать  из плоского, п ро­
ш и в топкой ниткой стык.

Ф итиль д ви ж ется  лучш е, если  его заклю чить п р ед ва­
рительно в пригнанную  по внутреннем у отверстию  первой 
тр у б ки  другую  тр у б ку  с рядом  п рям оугольны х отверстий 
{рис. 7) д ля  п р о п у ска  зубчиков подающего, колеса. Д л я  
того, чтобы ф итиль следовал  за  движ ением  трубки , в ее вер х ­
ней части  делаю т л ап ки , входящ ие в ф итиль своими t 
зубцам и, отогнутыми внутрь. Д етал и  ,можно взять из го­
релки  керосиновой лам пы  „В ун дер“ фирмы  Гретц .

Фитиль покрывают колпачком, обычно прикрепленным 
к лампе на цепочке.

В торое—это п ая л ь н ая  трубка. С делать ее самому воз­
можно, сп аяв  ковким  припоем (п. 136) и ли  серебром из 
л а т у н и  в 0,3 mm коническую  трубку; хорош о отж егш и, ее 
залить, не залуж ивая, свинцом и  осторожно изогнуть по 
форме рис. 8.

Самое п аян и е производят на ку ске  березового у гл я  
или в особых щ ипцах (рис. 9) на п о д к лад к е  из у гл я .

Пламя направляют только на спаиваемое место, тща­
тельно остерегаясь перегрева.

Штампование целых частей встречается только в мас­
совом производстве (значки), а чаще штампуют при помощи 
пунцев на особых кубических шпераках с углублениями 
отдельные элементы, которые затем спаивают. Так, напр., 
делают дутые изделия.



Иногда производят литые украшения (напр., перстни). 
В этих случаях пользуются для формования нижеследую­
щими рецептами:

Гипсовая формовочная масса

для отливок из золота, серебра, бронзы (a cire perdu).

Золы антрацита.....................20 част.
Г и п с а ......................................... 30 „
Т а л ь к а .....................................3 .
Минеральной красной . . .  2 .

Форму сушат на воздухе, затем в печи до 100°, нагревают и льют 
к теплую форму золото и серебро, подвергая центробежному давлению.

Гипсовая формовочная масса

для отливок из золота, серебра и бронзы животных, насекомых, листьев 
и по восковым моделям.

Г и п с а ..................................................... 4 части
Речного песка (промытого) . . . .  4 .
П ем зы ......................................................1 .
Огнеупорной глины ......................... 1 „

Все измельчают в тонкий порошок, смешивают и просеивают через 
■чаетое сито.

Форму сушат, нагревают, накаливают, пока не сгоритмодель, и льют.

81. Переработка листового железа.

Обычно перерабаты ваю т 8-10-12 и в р ед к и х  сл у ч аях  
(большие духовы е ш капы ) 14-фунтовое железо.

(Так обозначается толщина железа: весом железа 
в листе =  2 кв. арш.).

Легче всего работать из Ю-фунтового железа: оно ре­
жется не так тяжело, как 1 2 -фунтовое, а посаживается 
легче, чем 8-фунтовое. ■

Основное правило работы—точное черчение. Небрежно 
вычерченная работа выйдет плохо и будет требовать во 
много раз больше времени.

Поэтому нужно чертить по угольнику и линейке, беря 
размеры по метру. Вместо линейки может служить край 
листа железа, так же как и вместо угольника—угол листа 
железа, ибо на заводе железо (не брак) обрезано правильно 
и под прямым углом.

Для сложных соединений—тройников, колен дымовых 
труб под заданным углом — следует руководиться прави­
лами проэктивной геометрии, нашедшими практическое 
приложение в проэкцпонно'м черчении.

При наличии известного навыка многое можно делать, 
подбирая на самой работе нужные пересечения: задав одно, 
но нему делать ему соответствующее.



С ущ ествует два  способа соединения листового ж елеза: 
«закрой и путем  склеп ы ван и я заклепкам и . П оследний  
способ прим еняется к тяж елом у кровельном у и к сл есар ­
ному, весом свы ш е 14 фунтов, ж елезу.

Ж елезо разделяю т нож ницам и (рис. 1 и 2 табл. 52) 
и зубилом. Л истовое кровельное ж елезо пилой не пилят.

Табл. "2. Инструменты для переработки листового железа и способы 
соединения. 1 —ножницы. 2—ручные ножницы. 3 —деревянный молоток. 
4—кровельный молоток. 5—зубило. 6—бородок. 7 —ломок. 8 -чурбан  
с ломком. 9 —закрой: а —отогнутые края для закроя крыши; <7 гото­

вый закрой; о1—плоский закрой;в--подготовка плоского закроя.

Работа ведется на дубовой доске с остро, под прямым 
углом обструганны м краем  п р и  кровельной работе и  на 
кровельном ломке (рис. 7) д л я  небольш их работ. Ломок а 
укреп ляю т на чурбане (рис. 8) так , что его можно л егко  вы ­
нимать из скобки о и, если  нужно, вставлять  туд а ж е п о л у к р у г ­
лой стороной вн и з,а  квадратной  к в ер х у ,и ли  вставлять  вскобку  
«верти кальн о  концом г вверх  д л я  заги ба закроя у  д н а  и проч.

В ломке имею тся расш и ряю щ и еся книзу  ды ры  разного 
диам етра д л я  пробивания на них дыр в ж ел езе  п ри  по­
мощи бородка.

Д л я  поделок, не употребляем ы х в огне, ж елезо  п р ед ­
варительно олиф ят, т .-е .  протираю т с обеих сторон  т р я п ­
кой, смоченной в олиф е—вареном масле. Ч асто  одну  сто­
рону ещ е грунтую т.



Трубы для самоваров, совки, иротивни—вообще все, 
что приходит в соприкосновение с огнем, изготовляют из 
железа неолифленого.

Самое соединение—закрой—в различных случаях, не­
сколько видоизменяясь, заключается в загибании одного 
края железа на другой.

П ростейш ий закрой  п р и  покры тии  кры ш и: склепанн ы е 
взакрой в полосу  (рис. 9 «' и  в2) по д ли н е ск ата  кры ш и 
листы ж елеза  отгибаю т в одну сторону с одного к р а я  на 
' верш ка (25 т т . ) ,  а  с другой  н а  7/8 в ер ш к а  (45 т т )  
(рис. 9а) и затем, п рилож и в н а кры ш е полосу  к  полосе, 
загибают на ручни ке , у д ар я я  боковой стороной молотка 
(рис. 4) так, чтобы п о лу ч и л ся  закрой, изображ енны й на 
рис. 9 о.

Д л я  соединения л и ста  с листом в д л и н у  применяю т 
закрой, которы й подготовляю т, отгибая в разны е сто­
роны (рис. Эе1) кр ай  на ш и ри н у  около 10 mm. Загн у ты й  
край  зацепляю т за  д р угой  и деревянны м  молотком (рис. 3) 
заколачиваю т, у д а р я я  умеренно.

Более сильные удары могут повести к удлинению же­
леза в месте соединения, и само соединение получается 
волнистым.

Но такое соединение не будет прочно, если не осадить 
шов, повернув его вниз, спустив с края ломка и ударяя 
молотком,—тогда оба листа станут в одну плоскость, шов 
выдвинется наружу, а загиб не будет допускать железо 
раздвинуться.

' Соединение склепыванием при помощи заклепок со­
стоит в том, что в соединяемых железных листах делают 
дыры, пропускают сквозь дыры заклепки, которые затем 
осаживают оправкой, предварительно расклепав носком 
молотка. Так прикрепляют ручки.

Ряд работ может быть исполнен, применяя описанные 
выше приемы работы.

82. Совок для углей.

Опишем изготовление плоского совка. Н а ри су н ке  1а 
табл. 53 дан  способ кройки . Р азм еры  каж д ы й  мож ет задать 
себе по разм ер у  той печи, из которой надо вы нимать угли .

Размеры начерченного совка удобны для высыпания 
ж ара в самовар: 80 X  160 X  60 mm.

Д л я  прочности  сн ач ал а  заворачиваю т боковые к р а я  и 
передний край ; задний  кр ай  заворачиваю т, ко гд а  совок 
будет сверн ут,— им покры ваю т углы , завернуты е назад. 
Р учка длиной в 450 mm из двойного обручного ж елеза 
(рис. 2) и ли  плоского 3/ 1бх  V '  п р и к р еп л я ется  н а д вух  
заклепках: одна в заднюю стенку  и  одна в дно. У гол  ск ла­
дывают вдвое, как  показано н а  рис. 1 б, а не вырубают.



По этому ж е способу сгибаю т противни д ля  ж арен ия 
м яса, птицы.

Самый изгиб делаю т так. Н а ломок кладут работу  по 
ли н и и  б  и  ударом  н о ска  молотка (ручн ик  рис. 4 табл. 52) 
отгибают стен к у  вниз. П редварительно сгибы  долж ны  быть 
сделаны  н а ломке деревянны м  молотком, сначала в длину, 
затем впоперек.

83. Самоварная труба.

11а р и су н ке  3 табл. 53 изображ ена сам оварная труба 
с ручкой. Р у ч к а  из обручного ж елеза; п р и к р еп л ен а  на двух 
закл еп ках . Д л я  сам оварной трубы  нуж но ск атать  простую  
трубу  по р азм еру  и  затем  разруби ть  ее почти под 45» 
к  оси, зубилом н а  ломке, оп ирая на свесивш ую ся часть  
лом ка более короткую  часть трубы.

V

Табл. 53. Работы из железа: совок, самоварная труба, тушилка для 
углей, ведро, коробка духового шкафа. 1—совок. 2—ручка к нему. 3 — 
самоварная труба. 4—свертывание трубы. 5—отбитые края: а и Г> для 
закроя; « и г—положение шва. 6—тушилка для углей. 7—ведро: а —кройка, 
о—соединение. 8—коробка духового шкафа: а—кройка, 6—задняя стенка,

в—соединение.

С вернуть трубу  так: загн у ть  вниз к р ай  ш ириной 
в 8— 10 mm (рис. 4 а), затем, поверцув вверх  н а ломке, п р и ­
бить, оставив место д л я  толщ ины  ж елеза, п затем , спустив 
с лом ка н а 8— 10 ш т , скользящ и м  ударом  чу ть  отогнуть 
вниз (рис. 4 б). Затем  сделать  то ясе с д р угой  стороны. З а ­
гибы  долж ны  быть в разны е стороны. П осле этого, сги оая
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двумя руками против ломка, п р и д ать  изгиб и деревянны м 
молотком закатать так, чтобы к р а я  не сходи ли сь н а 20— 30 пни. 
Это необходимо д л я  того, чтобы у п р у го сть  ж елеза  не д авал а  
выскочить из своего места закрою . З ац еп и в  край  за  край , 
забивают шов и выводят его н ар у ж у  (рис. 4 в).

Если длина трубы  не задана, то деваю т ее виоп ерек  
листа, т. е. в 72 см. длиной.

На расстоянии  220 пни разрубаю т почти под 4')° п откле­
пывают носком молотка, сп усти в  через край  ломка, загиб 
для закроя (рис. 5 а) по всем у элли п тическом у  сечению , п р и ­
гоняя так, чтобы отклепапы й кр ай  плотно л еж ал  н а ровной 
доске, столе. Затем  ручны м и нож ницам и обравниваю т отво­
рот, оставляя всюду 6— 5 mm.

На длинной части  точно так  ж е отклепы ваю т, но более 
ш ирокий, в 11— 12 mm, край , которы й затем  посаж иваю т, 
чтобы образовалось угл у бл ен и е д л я  покры тия закроя, как  
в обычном закрое с гребеш ком  (рис. а и 6 табл. 52); 
то и другое дано на рис. 5 а  и о в сечении; на том же 
рисунке под в дано склепаное колено в разрезе. Самое 
склепывание производят, оп ирая  отворот длинной  трубы  на 
край ломка, отворот на внутренней  стороне колен а п р и ­
бивают к длинной трубе, надев ее на ломок. В ерхний к|>ай 
заворачивают, а ннж нин только отгибают.

84. Тушилка для углей.

В этой работе прим еняю тся все описанны е вы ш е приемы: 
свертывают короткую  и ш ирокую  трубу: верхн ий  край  за ­
гибают предварительно; пияш ий  кр ай  отклепы ваю т под 
прямым углом  н а ш и ри н у  в 6 — 7 mm. Е сл и  ж елезо  толщ е, 
то край  берут ш ире. Т у ш и л к у  хорош о д ел ать  из 12-ф. ж е­
леза, так  к а к  она сн ар у ж и  обгорает и, сделан н ая  из легкого 
железа, может скоро прохудиться.

К огда ниж ний к р ай  отвернут, ставят  этим краем  на 
лист ж елеза той ж е плотности, очерчиваю т ч ерти лкой  (за ­
остренная л ату н н ая  проволока) и, п р и п у сти в  во кр у г  5 mm, 
вырезают круг.

Н а поставленном вертикально  ломке загибаю т эти 5 шш, 
все время посаж ивая м еталл (п. 75). Говоря точным языком, 
этот край  будет образовывать отрезок ц или н дра па G— 7 mm 
большего р ади уса, чем сам а туш и лка.

На заготовленное так  дно ставят  цилиндрическую  часть 
и носком р у ч н и к а  заворачиваю т стоявш ий  кр ай  дна на от­
ворот цилиндрической  части , продолж ая посаж ивать , п р и ­
бивают закрой.

С ледует остерегаться вы тягивать  шоп, что может про­
изойти при  работе сильны ми ударам и.



Теперь приступают к работе крышки. Делают из полоски 
железа с загнутым с одной стороны краем кольцо, затем 
отбивают край и, обметив, вырезают кружок для крышки. 
Кольцо должно свободно надеваться на тушилку. Самый 
кружок слегка выколачивают круглым молотком на свинца 
или просто на земле и, загнув край, как и на днище ту­
шилки, забивают закрой. На крышке приклепывают двумя 
заклепками ручку, две ручки приклепывают ио бокам ту­
шилки и подклепывают три ножки, каждую на двух за­
клепках (рис. 6).

Так же делается цилиндрическое ведро, с той только 
разницей, что в верх закатывают проволоку: в овально за­
гнутый по длине окружности проволоки борт вкладывают 
проволоку и ударами деревянного молотка пригибают 
металл до полного покрытия проволоки.

Подобным же образом делают жаровню для варки ва­
ренья, подогревания смолы и проч.

35. Ведро для мытья полов.

Особый интерес п ред ставляет  работа конического ведра; 
его разм еры  обычно: вы сота 290 шш, образую щ ая 298 mm, 
в ер х н яя  ш и р и н а 320 inm, дно 210 mm.

На рис. 7 а  табл. 53 показана кройка; рисунок 7 в дает 
понятие о способах соединения железа. Ведро обычно кроится 
в трех кусках: дно и две половинки, соединяемые обычным 
плоским закроем. Затем в верхний отвернутый край закаты­
вают прут д; нижний край завертывают внутрь, посаживая 
металл и отвернув в днище край для закроя, вставляют на 
место, равномерно расклепывая закрой, пока дно не станет 
звучать.

После этого необходимо тщ ательно подбить зак р о й  сн а ­
руж и, по ли н и и  г (рис. 7), чтобы дно не могло случайно быть 
выбито снизу. Н а место ниж него ш ва д ля  прочности нередко 
нагоняю т обруч из обручного ж елеза. Затем  к вед р у  п р и ­
клепываю т откованные из кругл , ж елеза  (и. 56) у ш к и  
или покупны е ш тампованны е и д у ж к у  из плотной (6 тш ) 
ж есткой  проволоки (и. 95.) Место боковых и ниж него ш вов 
замазываю т м асляной зам азкой (п. 135) и и злиш ки  зам азки  
удаляю т углом  зубила.

86. Коробка духового шкафа.

К оробка духового ш к аф а  д елается  из 1‘2-14 и даж е, 
п ри  кр у п н ы х  разм ерах , из 16-фунтового ж елеза. П ри  этом 
д аю тся дверцы , к  которым приклепы ваю т на заклеп ках  к о ­
робку. В случае, если  д вер ка  долж на быть сд ел ан а из топ* 
ж е  ж елеза, край  коробки долж ен быть па 20 min отогп,\ г



наружу и к  нему приклепы ваю т д вер ку , сделанную  обычно. 
Кроится коробка в д вух  к у ск ах . По у гольн и ку  точно р аз­
меряют места , сгибов так , чтобы коробка вош ла внутрь 
рамки дверки. Затем  назначаю т м еста угольников н а  сре­
дине боковых стенок коробки. Склепы ваю т зак р о й  на ниж ­
ней, противоположной огню стороне обычным способом. З а ­
тем разрубаю т по сгибу н а 8— 10 mm и  отгибаю т д ер евян ­
ным молотком под закрой, подготовляю т по этому разм еру 
заднюю стенку  с прип уском  6— 7 mm н а закрой; этот закрой  
забивают сн ач ал а  тщ ательно вместе, а  затем сильны ми у д а ­
рами на конце лом ка прибиваю т к  стенкам  коробки (рис. 8 в).

П ередний кр ай  коробки подворачиваю т ран ьш е всего 
миллиметров н а 25— 30 и  приклепы ваю т, по одной зак л еп к е
• каждой стороны, к рам ке.

87. Изделия из луженого железа, жести и цинка.
Б тех слу ч аях , когда употребление черного ж ел еза  п р ед ­

ставляет неудобства, пользую тся железом, покры тым слоем 
олова—луж ены м  железом. Е сли  это ж елезо очень легкое, то 
такое ж елезо называю т жестью  и  различаю т п ри  этом ж есть  
белую и ж есть  черную ; п ер вая  д ел ается  из черной путем  
покрывания ее оловом.

Особенностями техники  ее переработки  являю тся л у ­
жение целой  готовой вещ и и соединение путем  п аян и я .

П ервое п рим ен яется  к сосудам  д ля  молока и молочного 
хозяйства. Сделанны е, к а к  обычно из листового ж елеза, из 
луженого ж елеза  предметы  окунаю т в расплавлен н ое олово, 
нагретое очень немного вы ш е точки п лавлен и я , и затем 
отряхивают избыток олова. Т акой  способ обеспечивает пол­
ную плотность всех  соединений.

Второе соединение— путем  п аян и я— состоит в соединении 
путем нанесения п ри  помощ и нагретого к у с к а  м еди —п ая л ь ­
ника—расплавленного  олова (для цинка) или  припоя (для 
жести) на соединяемое место.

В редки х  сл у ч аях  паяю т в н акл ад ку . Ч ащ е всего п р ед ­
варительно соединяю т части  в закрой, а  затем  ш вы  пропа­
ивают и только  снаруж и.

При работах  из ц и н ка  чащ е п рим ен яется  паяние 
в стык или в н аклад ку ; очень нередко под сты к подклады - 
вают полоску  ц инка , или, если  она у зк ая , то паяю т по ее 
кромкам, а  олово затекает в стык.

Место п аян и я  смачиваю т п аяльн ой  водой. В соляной 
кислоте растворяю т ц и н к  до н асы щ ени я, затем  разбавляю т 
ж идкость равным об'емом воды, отстаиваю т и сливаю т 
с осадка. Эта прозрачная ж и дкость  и  есть п аял ьн ая  вода.

П ри паянии  ц и н ка  употребляю т чистую  соляную  
кислоту, предварительно  у д ал и в  ш абером окисел до бле­
стящего металла.



При п аян и и  ж ирны х вещ ей  паяльную  воду с пользой 
можно зам енить порош ком каниф оли  или  стеарином (для 
белого ж елеза).

Последний, дает более чисты й, но и более тонкий  <'.лой 
припоя, ибо делает  прип ой  ж идким.

П ри луж ен и и , наприм ер, ручек, крю чков и проч. чрез­
вычайно валено тщ ательно освободить предмет от окисла. 
Этого достигаю т травлением . Серебро, медь, томпак, латун ь  
тр авят  зудом (п. 78, 139).

Ж елезны е предметы  лучш е всего трави ть  молочной 
кислотой. Ее получаю т, сделав ж и дкое тесто из самой п ло ­
хой рж аной  м уки и  закваси в  его куском  черного хлеба. 
К огда тесто закиснет, полож енны е в него н а 24—48 часов 
предметы  будут освобождены от окисла, м еталл  ж е не бу­
дет проеден  вглубь, к а к  это может иметь место п ри  тр а ­
влении 10°/0 раствором  серной кислоты . В ынуты е и з этой 
ванны предм еты  споласкиваю т и, п огрузив  в паяльную  воду, 
опускаю т в расплавлен н ы й  свинец, олово и ли  третник, 
затем, дав п ролеж ать 2 —3 минуты, вынимают и о тр я­
хивают.

П рипои д ля  ж ести  и луж ен ого  ж елеза  даны  в п. 1:56.

88. Бидон для молока.

К ак образец  работы  из луж еного  ж елеза, и  п ри  этом 
работы  сложной, мож ет быть бидон д л я  молока; он состоит 
(рис. 1 табл. 54) из сосуда, кр ы ш ки  н а петлях , р у ч ки , у к р е ­
пленной н а д ву х  у ш к ах , и  часто таблички  с именем вл а­
дельц а, н апаянной  н а видном месте.

Б идон  н а 2 7 2 л и т р а  имеет следую щ ие размеры : общ ая 
высота 225 т ш ; вы сота ц и ли н дри ческой  части  145 mm, 
горла— 45 mm, а  конической  части— 30 mm. Диаметры : 
ш ейки  90 mm, ц или н дри ческой  части  14t) mm.

К ры ш ка входит в горлы ш ко на 25 mm, чем п редотвра­
щ ается  вы плескивание ж идкости .

Работа ведется так : делаю т нижнюю часть, к а к  обычное 
цилиндрическое ведро; затем п рикраиваю т коническую  
часть, которая н ап аи вается  на цилиндрическую  в на­
кладку .

В ш ейке н авер х у  закаты ваю т прут, а на ниж нем крае,
5 mm отступя, вы колачиваю т поясок. Ш ей ку  п рикреп ляю т 
к конической ч асти  так: залож ив в отверстие конической  
части  ш ей к у  так , чтобы она д ости гла  пояска, оп ирая это 
место н а край  ломка, расш иряю т, п р и ги б ая  легки м и  у д а­
рам и  молотка кр ай  ш ей к и  к  конической части , и  затем 
пропаиваю т изнутри . Ш вы  ш ейки , конической части  п 
ц или н дри ческой  долж ны  иттн  по одной линии; по ней 
п остави тся уш ко в д л я  д у ж к и  г (рис. 2).



Прежде чем соединять верх  с низом, надо пропаять  
изнутри шов дн а  и  боковой шов. Много прип оя брать не 
следует, ибо ж елезо само покры то толсты м слоем олова. 
Лучш е паять  чистым оловом, т. к. соли  сви н ц а  ядовиты .

Д ля обеспечения более точного соединения вер х  ц и ­
линдрической части  нагибаю т под тем ж е углом , под ко­
торым идет кон и ческая  часть; вследстви е этого п осле п а ­
яния получается прочны й поясок, защ ищ аю щ ий сосуд  от 
механических повреж дений.

О стается сказать  об арм атуре: на рис. 2 под а  покачана 
задняя п етля  кры ш ки, под д и  е— п ер ед н яя , под б—уш ко 
для замка в (должно быть в 2 экзем плярах), у ш к и  д ля  
дуж ки  и г—д у ж ка . Все эти  вещ и  делаю т из проволоки 
в 5 mm и двойного обручного ж елеза, тр авят  и л у дят , как  
описано в п. 87.

К ры ш ку л учш е вы давить на токарном станке, но можно 
сделать и паяную .

Гибл *ii. l*u ю ты  и з  л у л с и о т  яо-.и’.уа. ж о о ш  и u i i j k 1. 1— б и д о н  " л я  
молокя. 2—шарниры и дужка. 3 -кройка и закпка прута а для кастрюли. 
4 — ручка для кастрюли 5 — дорожный чай! ик; принадлежности: а,  

С-кружки, в-тарелоч1 и, г—яйцо для чая.

В верх ее закатать  прут, а дно влож ить в чуть  отвер­
нутый внутрь н иж ний  край  кры ш ки.

Вложив кр ы ш ку  на место, надо п ри гн ать  ш арниры . 
Часть д загибаю т наглухо  на е, а в запускаю т в глубь 
крыш ки, тогда как  в части  а скобку  припаиваю т к ш ейке 
снаруж и, а  п ласти н ку  внутрь  кры ш ки. Ч асть о состоит из 
двух половинок, спаянны х вместе.



89. Кастрюля.

Работа кастрюли проста. В верх куска закатывают 
прут (рис. 3 и За табл. 54), затем сворачивают трубку, 
отбивают край под закрой и, вырезав днище, загибают край 
в нем, заворачивают закрой, как в коробке духового шкафа 
(п. 86). Главное здесь—не вытянуть дна, чтобы кастрюля 
стояла, соприкасаясь всеми точками с нагретой плитой.

Р у ч к и  к  кастрю ле делаю т из проволоки в 6 —  7 mm и, 
отковав в нуж ную  ф орму (рис. 4), травят , л у д я т  и п р и п а ­
ивают, а  затем  приклепы ваю т и  снова пропаиваю т зак л еп ку  
и знутри  кастрю ли. Т а к а я  ж е р у ч к а  и  н а  кры ш ку.

В этой работе интерес представляет крышка. Для вы­
колачивания крышки нужно иметь круглый деревянный 
молоток, слегка углубленный чурбан мягкого дерева, ку­
сок твердой березы с прорезанным в нем желобком и 
такую же деревянную оправку по дуге круга крышки.

Н а кр ы ш ку  вы резаю т кусок луж еного  ж елеза  н а 30 mm 
ш ире диам етра кастрю ли.

Вырезав из него круг, выколачивают; затем, назначив 
край, осаживают металл так, чтобы он зашел в кастрюлю 
при покрывании; затем выколачивают желобок, покрываю­
щий край и несколько свисающий с него. Предварительно 
подворачивают край на 3—4 mm.

90. Чайник.

Здесь я опишу дорожный чайник из жести (рис. 5 табл. 54). 
1C нему две кружки, тарелка, яйцо для чая. Квадратной 
формы с закругленными углами чайник имеет размеры 
УОХ 120 X  НО mm, из них 20 mm на шейку под крышку. 
Шов в закрой—напереди через отверстие для носка. Дно 
вставлено так: до сворачивания в коробку нижний край 
загибают на 4 mm и при сворачивании пускают внутрь. 
Затем, заготовив дно с отвернутым книзу краем, плотно 
вставляют его в коробку и опускают, пока оно упрется 
в завернутый край. Тогда пропаивают дно снаружи и из­
нутри. Дно можно сделать и в накладку. Точно так же про­
паивают изнутри и передний шов. После этбго делают верх 
в накладку и в нем, предварительно, как в бидоне, шейку с 
крышкой. Отверстие делают возможно большое и овальное для 
того, чтобы можно было положитьвнутрь чайника вставленные 
одна в другую кружки (рис. 5 я, б) и яйцо г. Когда верхняя 
часть готова, а носок впаян, можно покрыть крышкой и 
ее припаять. Дужка делается так, чтобы она могла ложиться 
на верх, не выходя из контура основания, а высота ее не 
должна превышать 35 mm: тарелочка в должна надеваться 
плотно на дужку и опираться на шишечку крышки чайника.



Стянутый легким ремешком, такой чайник очень удо­
бен в путешествии.

Особенностью в изготовлении кружек являются прово­
лочные на шарнире д плотно во время хранения прилегаю­
щие к кружке две ручки, которые при пользовании упи­
раются одна в другую'и дают возможность держать сосуд 
в руке. Их обычно оплетают камышом.

Носок чайника покрывается плотно сидящим кол­
пачком.

91. Рукомойник.

Эта работа из цинка. Цинк, однажды окислившись, бо­
лее не разрушается водой. Поэтому ванны, рукомойники, 
садовые ленки делают из цинка.

Особенности п ереработки  ц и н ка  бы ли описаны  в пп. 75 
и 87.

Рукомойник дачного типа с подкидным краном или 
поворотным,—вот та задача, которая стоит перед нами.

Такой рукомойник состоит из трех частей: сосуда для 
воды, таза с отверстием для стока и ведра для грязной 
воды.

На рисунке 6 табл. 54 изображен такой висячий руко­
мойник. Возможность паять в стык и зачищать пайку шабе­
ром сообщает работе большую чистоту и изящество.

Дно со впаянны м в него краном  впускаю т внутрь и  п ро­
паивают по ш ву  сн аруж и . В ерхний  кр ай  закаты ваю т до 
изгиба по ри сун ку . К  верхн ем у краю  п рипаиваю т два  
плоских уш ка, на которы х сосуд  д л я  воды в и си т  на доске 
рукомойника.

Таз, спаянный из выколоченного вогнуто дна, прямой 
обычайки и конусных бортов, прикреплен к доске наглухо. 
Сточная трубка ведет к доске и оканчивается над ведром.

Ведро обычного типа, но не круглое, а  полукруглое, 
висит на дуж ке н а крю чке, укрепленном  в доске.

Все покрашено только снаружи эмалевой краской. Таз — 
белой эмалью.

При ж елани и  на фоне делаю т ш аблоном (п. 142) у к р а ­
шения в желаемом стиле.

Подобным образом делаю т пром ы вальны е устрой ства  
для ф отограф ических л аб о о ато ш й . В этом сл у ч ае  таз 
делают в виде плоской  ванны  в 550 X  700 mm площ адью  и 
в 65 mm глубиной и устанавливаю т под некоторым углом  
к горизонту. К ран  поворотный с м елким  ситечком.

92. Изделия иг проволоки и сортового железа.

П ереработка проволоки сводится к плетению  или т к а ­
честву (см. отд. I и II).



В ограждение садов и огородов, птиц, мелких и круп­
ных животных отделяют от садов и огородов проволочными 
изгородями. Это можно делать на месте, установив рамы 
и столбы, пространство между которыми должно быть запол­
нено проволочной тканью или плетением.

Приемов два: или обычное простое переплетение на 
достаточных для данной цели расстояниях, с укреплением 
иест переплетения двумя оборотами проволоки, из которых 
один на одной, другой на другой переплетающейся прово­
локе; перекручивание или двукратное или однократное. 
Проволока берется отожженная. Для работы проволоку 
наматывают на шпули (п. 12 и 17).

Что же касается механической переработки, то на нее 
может итти только очень толстая проволока и чаще про­
катная. Такая проволока обрабатывается, как и сортовое 
железо, кузнечным, слесарным и токарным способом (п. 56). 
Железо сваривают и паяют медью, латунью или серебром.

93. К л ю ч.
Образцом работы  из проволоки  в 8 mm и сортового ж е­

л еза  может сл у ж и ть  клю ч д л я  внутреннего  дверного замка.
Н а рис. 1 табл. 55 изображ ен  ключ, а  на рис. 2 его части. 

Ключ надо делать  по зам ку  и ли  по сл еп ку  воском с бородки 
ключа. Н а сл еп ке  долж ны  быть: диам етр  отверстия, высота 
и глуби н а бородки г.

Заготовляю т сн ач ала  кузнечным способом кольцо а; 
отпиливаю т от пруткового ж елеза  кусок  75— 80 mm длиной; 
пропиливаю т в нем прорез d; д л я  этого сн ачала сверлят ды ру 
в 4 mm и  ножовкой делаю т два  п ропи ла до дыры. Т аки е  же 
две ды ры  е делаю т д л я  п р и клеп ы ван и я  п р и  помощ и ш ипов 
бородки г к  стержню . Из полосового ж ел еза  у , X  
отпиливаю т бородку. С делав четы ре п ропила, вырубаю т зу ­
билом в ти сках  (табл. п. 56) пром еж утки  и  закругляю т 
н апильником  ш ипы  до д и ам етра в 4 mm. В стерж н е клю ча 
делаю т потайки , а  с д р угой  стороны  спиливаю т плоско 
часть  стер ж н я  д л я  пом ещ ения бородки. Затем  п р и к л еп ы ­
вают б о р о дк у  и  приступают к  паянию .

Для этого, обезжирив опиленные места соединений, свя­
зывают части мягкой железной проволокой и, посыпав бу­
рой с припоем или латунью, медленно нагревают в горне 
(п. 56, 136) до плавления припоя.

О стерегаться п ер егр евать  п ай ку , ибо от этого она те ­
ряет  прочность. П о л у ч ается  болванка клю ча. Е е ставят на 
ц ен тры  токарного стан ка  и  обтачиваю т стерж ень по задан­
ному диам етру . Е с л и  стан ка  нет, опиливаю т на куске де­
р ева с достаточны м угл у бл ен и ем , оп ирая  конец  ключа 
и это у гл у б л ен и е  и  заж ав  в ручны е ти ски  кольцо ключа 
(рнс. 3); п ри  этом левой  р у ко й  ключ вращ аю т навстречу  на-



П ильняку , двигаемому с нажимом правой  рукой . Д альн ей ш ая 
пригонка происходит в соответствии с кон струкци ей  замка.

Ключи д л я  висячих  замков, обычно с трубчаты м  с т е р ­
жнем, нередко изготовляю т не только сверлением  в стерж не 
•ггнерстпн нуж ного диам етра, но путем сп аи ван ия <чи*рн.у- 
Т|'и в:? подходящ его ж елиза трубки.

Табл. 55. Ключ и замок. 1 — ключ. 2 — части ключа. 3—способ работы. 
4 — замок. 5 — ригель. 6 — цугалът.

П лоские клю чи к ам ериканским  зам кам  вы пиливаю т 
из твердого ж елеза  (и ли  сл егк а  цем ентирую т (п. 5В) сд е­
ланные из мягкого).

В связи  с преды дущ им  опиш ем дверкой  замок (рис. 4 
габл. 55); по нем окончательно припиливаю т болванку ключа.

С ущ ественны е части  каж дого зам ка су ть  р и гел ь  (за­
движ ка) и ц у гал ьт  (упорка). В р и гел е  (рис. 5) есть вырез, 
в которы й входит бородка клю ча и  дви ж ет его вп еред  или 
назад  й  ш п и нек а; но доступ  в этот прорез возможен только, 
когда ц у гал ьт  (рис. 6) приподнят и образовалось место д л я  
прохода ш п и н ька  а ри геля .

Ж е л а я  переделать  замок под другой  ключ, можно и з ­
менить форму ц у гал ьта  и ли  у вели чи ть  вы рез на ригеле.

Ц у гал ьт  стави тся  на свое место п руж и ной  а (рис. 4).
Чтобы н ап равить  движ ение клю ча (и отчасти  затр у д ­

нить работу  отмычкой—доступ  к ригелю ) н а коробке зам ка

94. З а м о к .



наклепана часть окружности б, для которой в ключе де­
лают пропил (рис. 1). Такая же точно часть окружности 
наклепана и на другой стороне коробки.

Обычный ремонт замка есть исправление натурального 
изнашивания ригеля и цугальта по поверхности, трущейся
о ключ. Получается недостаточное поднятие цугальта и 
недостаточное продвижение ригеля,'— замок легко открыть, 
осадив ригель ножом, ибо он уже не упирается своим 
шпиньком а в щечку б цугальта. Исправляют, сдвигая 
пунцей с изнанки металл в сторону изнашивания приемом, 
описанным в п. 77; можно также потянуть, в холодном со­
стоянии, бородку ключа. Это не рекомендуется, ибо поел** 
этого ключ не так плавно идет в замке: поверхность бо­
родки была до потягивания более широкой частью поверх­
ности цилиндра.

В дверны х зам ках  нередко бы вает ролик г, уд ерж и ваю ­
щ ий с легки м  трением  незапертую  дверь  закрытой.

При починке чаще всего необходимо бывает его сма­
зать и подтянуть или ослабить винт е, выдвигающий 
или вдвигающий ролик, в зависимости от того, ссохлась ли 
или разбухла дверь.

95. Д уж ка  для ведра, кочерга, ручка для паяльника, кузнеч­
ные клещи, сковородник, ухвэт.

Горячая переработка сортового железа бывает часто 
нужна.

Изготовление ведра может остановиться из-за недо­
статка ушков и дужки, в хозяйстве может потребоваться 
кочерга, скоьородник или щипцы для углей; все это, имея 
горн, не трудно сделать.

Д л я  д у ж к и  берут проволоку в 5 — 6 mm, а  д л я  уш ков 
ж елезо в 8 mm и, отрубив к у с к и  в 110 iniu, раскаливаю т 
до светло-красного кален и я  концы  и расплю щ иваю т, как  
надлеж ит, если  нужно, п редварительн о  посадив их  двум я- 
трем я уд арам и  молотка по концу; за  один нагрев выгибают 
на круглом  конце наковальни  или  оправке и тотчас проби­
ваю т бородком ды ры  для  заклепок. Д у ж к а  гн ется  в холод­
ном виде, н ад евается  н а у ш к и  и окончательно загибается. 
К ольц а д у ж ки  долж ны  быть достаточно просторны.

Н а кочергу  следует взять  ж елезо от Vs" до ’ и, р азо ­
грев один конец , сделать  кольцо, а  другой  зап рави ть  так: 
посадить, затем расковать  на кли н  и п ривари ть  к к у о к у  
плоского ж елеза  в 2 '' (50  m m ) ш ириной  и длиной в 200— 
250 mm.

Работу сварки ведут вдвоем. Кузнец накладывает на­
гретые до сварочного жара куски железа один на другой, 
а молотобоец легким ударом молота соединяет их вместе; 
тогда кузнец оправляет сварку окончательно один и л и



с молотобойцем, работает, если нужно, гладилкой или на спод- 
ке оправкой. Сварочный жар узнают по тому, что железо как бы 
кипит, непрерывно испуская из раскаленного места легкие 
тонкие искры. Чтобы оно не перегорало, свариваемое место 
посыпают песком для защиты от кислорода воздуха.

I Более просто изготовление сковородника. Посаженный 
конец расплющивают в широкую лопаточку, из которой на 
круглом конце наковальни или оправке, зажатой в тиски, 
сворачивают трубку для насадки на палку. В другом конце 
посаженный конец делают под квадрат и разрубают в го­
ризонтальной плоскости, если держать за трубку сгибами 
книзу. Нижний кусок разрубленного конца потягивают и 
расплющивают, а другой, потянув, обрубают на половине 
и нагибают на перед: он должен захватывать сковороду 
за край, а длинный и плоский поддерживать сковороду 
под дно. Ухват делают, сваривая две полоски плоского же­
леза достаточной прочности, напр., У4" X  7/8", и расковывая 
сваренное место в лопаточку и сгибая трубку для насадки 
на палку.

К узнечны е клещ и  сделать  легко  тому, кто ум еет сва­
ривать ж елезо: а/8" и ли  Va" -круглое ж елезо н а р учки , пло­
ское 3,/8" и ли  X  3U" и ли  ’/ / '  н а  губы. П осле м еста ш а р ­
н ира перечиваю т на 90е и  сдвигаю т в сторону одну щ ечку  
вправо, другую  влево, и  получаю т противодействую щ ие 
губы клещ ей ; часто в среди н е выделы ваю т п о лукруглое  
углубление, а  у  ш ар н и р а  выгибаю т так , чтобы был простор 
заж ать  болт с головкой, обращ енной к  ш ар н и р у , и  рабо­
тать над  его концом.

Полезно сделать клещи для вынимания тиглей из 
горна.

Ручка для паяльника представляет более простую работу: 
один конец прутка в 8 mm толщиной складывают вдвое 
в удобную ручку; другой конец оттягивают в постепенно 
утончающуюся полоску в 10 mm шириной. Сделав под нее 
в куске меди под головкой шейку, в горячем виде на хо­
лодную медь накладывают полоску и конец ее навивают 
на круглую часть ручки, плотно обтягивая медь.

96. Переработка трубок.

Во многих случаях желательно ввести в свою кон­
струкцию части из трубок, но как перерабатывать трубки, 
многие затрудняются.

Главную трудность представляет изогнуть трубку по 
чертежу.

О способах изгибать газовые трубы я говорить не буду. 
Чаще их соединяют под прямым углом. Но когда нужно их 
согнуть, например, в змеевик, то обычно в змеевик значи-

В. П К ардаш ев 9



тельного диаметра. Плотно набитая песком хорошо сварен­
ная газовая труба изгибается удовлетворительно. Песком на­
бивают так: заткнув деревянной пробкой один конец, напол­
няют трубку песком и забивают после наполнения плотно и 
другой.

Для приборов чаще приходится гнуть оловянные, мед­
ные и латунные трубки.

Первые гнут, как газовые, набивая песком.
Вторые и третьи, заливая внутренность свинцом (или 

оловом).
К оловянным трубкам припаивают припоем (из 2 ч. олова 

и 1 ч. свинца) медные фланцы под контр-гайки для при­
соединения их к назначенным частям.

К медным и латунным трубкам такие фланцы припаи­
вают твердым припоем.

Для резки трубок редко кто может располагать трубо­
резом. Пилить пилой, очень мелкозубой, трубки можно при 
хорошем навыке; легче, пропилив полукруглым напильни­
ком бороздку вокруг трубки, переломить ее, не делая, 
однако, чрезмерного усилия, чтобы не согнуть.

На трубках нарезается особая, газовая, резьба и по 
ней резьба на муфтах, коленах и проч. В руках экспери- 
ментатора-любителя вряд ли можно видеть такие клуппы. 
Поэтому любителю остается делать нарезку или имеющимися 
миллиметровыми плашками, или делать ее на токарном 
станке гребенкой, когда это возможно.

97. Газовая горелка для карбурированного воздуха.
Простейшей работой из трубок может считаться горелка 

для карбурированного воздуха. Если насытить воздух 
парами бензина, то получается газообразное горючее—кар- 
бурированный воздух.

Так как количество паров бензина в воздухе зависит 
от температур бензина и воздуха, то горелка будет тогда 
хорошо работать, когда есть возможность прибавлять коли­
чество газа и убавлять количество воздуха, примешивае­
мого к газу, для получения бесцветного пламени.

Отсюда—тип горелки, подобный горелке Теклу.
Р азм еры  ее: вы сота от 140 до 190 mm, диам етр  трубки  ж 

(рис. 1 табл. 56) от 8 до 14 mm.
Ф ундам ент из легкого  цинкового сп л ава  (п. 65).
В него ввинчивается часть а, в которую входят на 

нарезке: трубка, подводящая газ б, трубка з, оканчиваю­
щаяся отверстием в 1 mm для получения струи газа на ее 
конусообразной оконечности, и винт в, оканчивающийся 
конической пробкой для закрывания конусообразного отвер­
стия м (рис. 2). На трубку з на резьбе, идущей снизу до 
ее половины, навинчен диск г, прикрывающий доступ воз-



духа, подсасываемого в кон усе с стр у ей  газа , вы ходящ его 
из трубки  з. Сама тр у б ка  го р ел ки  ж с припаянны м  твер­
дым припоем к  ней  конусом е и  частью  л  н авин чивается  
на трубку з сверху. Д еталь  л д ан а  на рис. 3. Д еталь  о 
дан а на рис. 2. Эта п ослед н яя с удобством может быть сде­
лан а  из ку ска  кр у гл о й  л ату н и  и л у чш е всего н а токарном 
станке. Тогда ж е долж но просверли ть  и  ды ры  д л я  т р у ­
бок б, з и винта в. Н а подводящ ей  газ  трубке следует 
заточить головку к  д л я  у д ер ж а н и я  каучуковой  трубки.

Табл. 56. Газовая горелка для карбурированного воздуха и аппарат 
Бюргермейстера для получения карбурированного воздуха. 1 — горелка. 
■2 — деталь запора. 3 — опора конуса и верхней трубки. 4 — аппарат 
Бюргермейстера. 5 и 6—напайка фланца. 7—деталь сосуда для бензина.

8—паяльная горелка. —откидной зажим.

98. Карбюратор для бензинового газа.

Карбюратор системы  Бю ргерм ейстера будет описан  мною 
по Э р д м ан у х). Н иж е даны  подлинны е разм еры , однако 
эксперим ентатору-лю бителю  можно вполне хорош о рабо­
тать с аппаратом и в 700 mm высотой.

А ппарат состоит из медной труб ки  а (рис. 4 табл. 56) 
в 1400 mm длиной и  160 mm диаметром , наполненной у п а ­
ковочной струж кой; н а эту  стр у ж к у  из сосуда  б капает 
бензин, самого лучш его  качества. П риток бензина р егу л и ­
руется краном в. Воздух д л я  карбури рован и я подводится

’) Проф. д-р Г. Эрдман. Учебник неорганической химии. (Prof. dr. 
Н. Erdmann, Ijehrbuch der anorganischen Chemie. Braunselnveig.)



через тр у б к у  е в низ тр у б к и  под давлением  в 10— 15 см. во­
дяного столба; д л я  уравн овеш и вани я д авл ен и я  сяеатый воз­
д у х  подводится трубкой  ж такж е в сосуд  б над уровнем бен- 
3HFa. Насы щ енный п ар ам и  бензина воздух отводится труб­
ками гг. Отработанный бензин удаляю т через кран  д (рис. 4).

В оригинале сосуд  б  стеклянны й. К ак  он вмазан, п о ка­
зано на рис. 7: б"—п робка д л я  н ал и ван и я , а —труб ка , сооб­
щ аю щ аяся с воздухом под давлением . Мне казалось  бы 
безопаснее сосуд  о д ел ать  из меди.

Все соединения н а ф л ан ц ах  с п р о кл ад ко й  из м ягкого 
свинца н а су р и ке  (п. 135).

Ф ланцы  нап аян ы  твердым припоем . Д етал и  даны  н а 
рис. 5 и 6; так  ж е впаян ы  трубки  в верхнюю и  нижнюю 
к р ы ш к и  и  в бок главной  трубки . К раны  след ует ку п и ть  
лабораторны е газовы е и приспособить и ли  п оды скать  под­
ход ящ и е меньш его разм ера. Мне п р ед ставл яется  конструк­
тивней  и  безопасней регу л и р о вать  истечение бензина кони­
ческой  пробкой (п. 97), пропустив  ее сверху  сквозь кр ы ш к у  
сосуда б (рис. 4), ибо есть опасность течи в кране. К ран  д 
долж ен быть тщ ательно  исп ы тан  и  см азан  восковой пастой . 
Основное п равило  безопасности —  не нап олнять  и не опо­
раж ни вать  ап п арата , ко гд а  в ком нате есть огонь.

П ри пользовании  этим аппаратом  м еж ду трубкой  г и 
краном, к  котором у присоединяю т каучуковую  трубку , 
след ует обязательно п рисоедин ять  предохран итель (п. 117)г

* состоящ ий  из медной трубки  в 15 mm диаметром и  250 mm 
длиной, заполненной самой тонкой медной сеткой, скручен ­
ной в тр у б к у  и  снабж енной, к а к  и  тр у б ка  г, ф ланцами. 
Д ей ствие его, к ак  известно, покоится н а опыте Д еви.

99. Паяльная горелка.
П ростей ш ая п а я л ь н а я  го р ел ка  состоит из латунной  

трубки  12 mm диаметром  и 250 mm длиной; в боку под 
острым углом  п р и п ая н а  трубка в 8 mm, п одводящ ая газ;, 
вн утрь  ш ирокой  труб ки  вставл ен а  у зк ая , в 5 mm, подво­
д я щ а я  воздух. Она оканчивается (рис. 8 табл. 56), не доходя 
до к р ая , и  зап р авл ен а в конический  наконечник с отвер­
стием в 3 mm д л я  получен и я струи . У зкая  тр у б ка  может 
быть в ставл ен а  и н а  пробке, что д ает  возможность, вдви­
гая  и вы двигая, п р и д авать  плам ени  различную  форму.

П риток га за  и  воздуха регули рую т винтовыми заж и ­
мами (рис. 9).

100. Цилиндрические лабораторные меха.
П олученны й в разли чн ы х работах  опыт позволяет вы ­

полнить эту  слож ную  работу  и получить весьм а ценны й и 
нуж ны й предм ет оборудования м астерской  лю бителя-экспе- 
риментатора.



Общий вид мехов с п аяльн ой  го р ел ко й  ам ериканского 
ти п а  изображен н а рис. 1 табл. 57. На четы рех  н ож ках  высотой 
в 35 mm покоится н иж няя д оска той ж е толщ ины . На ней 
укреп лен  деревянны й к р у г  в той ж е толщ ины, диаметром 
в 320 тш . К этому к р у гу  привинчен  ш у р у п ам и  б ж елезны й , 
из 12-ф. ж елеза  (п. 8 1 ), ц или н др  того ж е внутреннего  д и а­
метра 320 mm, высотой в 760 mm. Ц илиндр закры т кры ш кой  с 
(рис. 2) с прикрепленны м  к  нему кругом  в в 320 mm д и а­
метром из доски  в 35 mm толщ иной.

Табл. 57. Цилиндрические лабораторные меха. 1 — общий вид. 2 — раз­
рез по стойкам О. 3  — стойки t и прикрепление стоек О. 4 — втулки е, 
скользящие по стойкам О. 4' — стяжной обруч. 4"— клапан. 4" ' — ры­

чаг. 5' и о"—нижняя направляющая. Ь'"—дно.

В центре ниж него к р у га  в и  ниж ней  доски  прорезано 
круглое отверстие в 100 mm диаметром д л я  п р о п у ска  меха­
низма, приводящ его  м еха в действие. К  ниж нем у к р у гу  
привинчены* дву м я  ш уруп ам и  две стой ки  г (рис. 3) из 
полосового ж елеза  в 35 mm ш и ри ны  и  5 mm толщ ины , имею­
щ ие вы соту 270 mm и  отгиб внутрь 40  mm д л я  пом ещ ения 
стойки д (рис. 2 и 3), верхн ий  конец  которой пропущ ен  
в отверстия в верхнем  к р у ге  в. П реж де чем у кр еп и ть  стойки д, 
к  стойкам г привинчиваю т с каж дой  стороны  д вум я вин­
тами ж елезны й ц или н др  л  с ж елезны м  ж е дном, на котором 
укреплен  к р у г  дерева с отверстием  д л я  п р о п у ска  воздуха 
из ниж ней части  м еха в верхню ю —р егулятор , закры ваем ы й 
клапаном к. К лапан  сделан  как  обычно (п. 53). Д еталь  эта 
дан а на рис. 4"; на верхний  край  ц и л и н др а  л  (край  которого 
завернут на прут) надеваю т кож аную  гарм онику  и, сш итую



из я л о ё к и ,  с кантом, к а к  ш ью т голенищ а, хорош о пропи­
танную  салом, привязы ваю т ш пагатом  и  заж имаю т обручем, 
на концах которого н ап аян ы  д ва  у го л ьн и ка, п р и  помощи 
стяж ного вин та (деталь  рис. 4'). В ерхний  край  гармоники 
надет (и стян у т  ш пагатом  и обручем) н а к р у г  з, который, 
как  и ц или н др  л, им еет диам етр  200 ш т . Высота ц и ли н дра  л  
128 mm. Н а к р у г  з привинчены  две втулки  е с отверстиям и 
в 15 mm, м еж ду  которыми расстоян и е 240 mm, п р и  помощи 
которы х вер х н яя  д о ска  м еха з будет скользить по стойкам  д. 
На д оску  з (рис. 4) н алож ен  гр у з  ж в виде кольцеобразной 
отливки достаточного веса, чтобы получить  давлен ие 
в 30— 35 см. водяного столба.

Н агнетаю щ ая воздух часть  м такж е м онтирована на 
низ ц и л и н др а  л; низ этой гарм оники  м  у кр еп л ен  по преды ­
д ущ ем у  н а  доске о (рис. 5'"), в которой в стороне им еется 
прорез д л я  в п у ска  воздуха, закры ваем ы й и знутри  к л ап а ­
ном, а  в ц ен тре есть  га й к а  у, в которую  ввинчен стерж ень ф. 
Д л я  н ап р ав л ен и я  д ви ж ени я стерж ень ф, толщ иной не менее 
20 mm, д ви ж ется  во в ту л ке  « (рис. 5' и 5"), привинченной 
к стойкам  из плоского ж ел еза  г н а  расстоян и и  96 mm от 
к р у га  в. Д л и н а  стер ж н я ф -  224 mm. Д о ска  о долж на быть 
достаточна н агр у ж ен а , чтобы быстро приводить нижнюю 
часть м еха в первоначальное полож ение.

Н а доске в, несколько в сторону от стой ки  * укреплен  
ры чаг р  (рис. 4'"), разм еры  которого: стой ка 70 mm, короткое 
плечо 60, длинное: до и згиба— 80 mm и  от изгиба до кон ц а 
ПО mm. Д л и н а  т я ж а  от него к стержню  ф - 1 3 0  mm, а  цепочки 
к поднож ке 160 mm. Ц епочка у к р еп л я ется  в боку подножки, 
а д ля  вы хода ко н ц а р ы ч ага  в ц или н дре а прорезано отвер­
стие. П однож ка у к р еп л ен а  н а  прочном ш арни ре у  края  
ниж ней доски  и  имеет у п о р ку  д л я  зад н и к а  ботинка. Д ля  
возможности надзора и см азки  в передней  части  ц и ли н дра а 
прорублена д вер ка  (рис. 1). К  ц или н дру  л  с  этой ж е  сто­
роны привинчен чугунны й угольн и к  с патрубком д л я  к а у ­
чука, которы й вы водится н ар у ж у  через прорез в верхней  
части  дверки  д л я  п одачи  во зду х а  из р егу л ят о р а  (отвер­
стие т рис. 2).

С кладки  гарм оники  мехов делаю т так: до п росали ва­
ния салом смачиваю т водой сш итую  по мерке ко ж у  и в кл а­
дываю т внутрь  цля ниж ней  гарм оники  три , а  д л я  верхней 
4 — 5 ж елезны х колец  из ж есткой  З-mm проволоки на р ав ­
ных расстоян и ях  от краев (оставив с каж дого  к р а я  по 35 mm 
на п р и кр еп лен и е к  кругам ). Затем  стягиваю т прочным 
ш пагатом  кож у, завязав  его посредине м еж ду  кольцами. По 
вы сы хании  жирую т.



РАБОТЫ ИЗ КАРТОНА.

101. Натягивание на картон чертежей и рисунков.

Иногда п р и х о д и тся  н атян у ть  н а картон  ри су н о к  или 
чертеж . В этом случае осматриваю т внимательно ри сун ок  
и реш аю т вопрос, может л и  он изм ениться от дей ствия 
воды, и ли  нет. В первом сл у ч ае  н аклеивание производят 
крахмальны м клейстером , во втором— теплым (но не горячим) 
крепким  клеем —светлы м столярны м и л и  ж елатином.

К лея к а  д л я  картонаж ны х работ д ан а  в п. 135.
П одлеж ащ ий н аклей ке чертеж  к л ад у т  лицом  вверх  на 

хорошо вы струганную  д оску  и  придаю т ем у ж елаем ы й 
формат, обрезая п равильн о  его с четы рех  сторон по л и ­
нейке. П ри обрезке гравю р и  рисунков , главны м  образом 
когда надо повесить их  н а стен у  в рам е с наклоном верха 
картины  на перед , употребляю т модуль 1 , 1 , 1 и i y a, т.-е. 
низ картины  имеет поля н а одну треть  ш и ре п олей  в ер х ­
них и  боковых.

К огда чер теж у  п ридан  окончательны й разм ер, то его 
или  прямо наклеиваю т н а картон , п редварител! но обтяну­
тый бумагой подходящ его к  р и су н ку  тона, и л и  п р ед вар и ­
тельно подклеиваю т н а тонкую  и плотную  (тряпичную ) 
бумагу, а затем  у ж е  н а картон.

Самое н аклеи ван и е ведут так: кл ад у т  ри сун ок  н а  чи­
сты й л и ст  бум аги  лицом вниз (табл. 58, рис. 1) и  ш ирокой 
кистью, хорош о р асти р ая , особенно кр ая , наносят клей стер  
(п. 135). Затем  даю т несколько м инут постоять и, когда 
бумага достаточно п р оп и тается  клейстером , наклады ваю т 
на назначенное заранее место картона. П ри разм етке со­
блюдаемся п риняты й  модуль. Н алож ив см азанны й клейсте-г 
ром рисунок н а место, проводят м ягкой  сухой  тряпкой  
в различны х н ап р авл ен и ях  по р и су н ку , и збегая  вы ж им ать 
при этом клейстер  (рис. 2).

Тотчас ж е следует н а  оборотную сторону картон а  н а ­
клеить кусок  бумаги той ж е плотности, к а к  и  н аклеенн ая  
на передней стороне картона.

Е сли  рисунок был предварительно подклеен  н а лист 
бумаги, то лучш е пользоваться клеем  д л я  его у кр еп л ен и я



на картоне. Клей берут жидкий теплый, но не горячий. 
Этим достигается неглубокое проницание клея в бумагу.

Е сли  натянуты й  н а картон  рисунок не предполагаю т 
вставлять  в рам ку, то в этом случае работу  вед у т  не­
сколько иначе. Сначала заготовляют картон  по разм ер у  бу­
д ущ ей  картины  и л и ст  бум аги  а (рис. 4), превы ш аю щ ий 
его размер на 10— 15 mm, и д р угой — о (обычно синей  к а р ту з­
ной 40-фунтовой бумаги) н а  5— 8 mm меньш е разм ера к а р ­
тона, проволочное колечко (п. 92), ку со чек  льняной тесьмы  
10—-8 mm и кусочек бумаги в 60 mm в квадрате.

Табл. 58. Натягивание на картон чертежей и рисунков. 1 — намазывание 
рисунка клеем. 2 — приглаживание мягкой тряпкой. 3 — косточка. 4 — 
оклейка картона цветной бумагой (а) и задней стороны (б). 5 — укре­

пление кольца. 6 — резак для картона н/о.

Н а средине в ер х у ш к и  картона укрепляю т кольцо 
(рис. 5), п р и к леи вая  густы м  столярны м клеем  тесьм у, про­
пущ енную  с и знанки  н а лицо сквозь прорез в картоне, и 
хорош о п ри глад и в  косточкой (рис. 3), заклеиваю т листиком  
бум аги  и  приколачиваю т заподлицо молотком. З атем  оклеи ­
вают лицо картон а  больш им листом (в тон рисунка!), заво­
рач и вая  к р а я  бум аги  н аи зн ан ку  и  заделы вая углы , к а к  
показано на р и су н к е  4. К огда п ередняя сторона обклеена, 
сзади  п риклеиваю т— все клейстером —лист синей  бумаги и 
спереди ри сун ок  и ли  чертеж .

Р абота по окантовке, напр., худож ественны х откры ­
тых писем, под стекло  вед ется  так . Вырезываю т кусок  
тонкого картона по у го л ьн и ку  и  линейке, (рис. 6), по



точному разм еру стек л а  (он ж е  и  разм ер откры тки  в 
данном случае); у кр еп л яю т кольцо д л я  веш ан и я н а гвоздь, 
приклады ваю т откры тку  к хорош о протертом у сте к л у  и, 
взяв  длинную полоску, ш ириной  в 25 mm, плотной, но не 
толстой бумаги, вмазанную  теплы м средней  густоты  клеем 
(здесь годен и  костяной  клей), оклеиваю т ею кр ай  так , 
чтобы 12 mm пош ло на и ан ан ку  и около 10 mm н а лицо. 
У глы следует тщ ательно заделать. К огда бум ага хорошо 
присохнет, с л и ц а  обрезают ножом по ли н ей ке весь излиш ек 
бумаги, оставляя  всю ду полоску  от кр ая  в 8—6 mm ш и р и ­
ной, в зависим ости  от р азм ера картин ки . К р ай  этот можно 
отбронзировать порош ком бронзы, разведенны м  в бронзиро- 
вальной  ти нктуре (п. 147).

Если окантовывают картину с полями, то предвари­
тельно оклеивают картон, вырезанный по формату картины 
плюс поля (модуль!) тем фоном, на котором должна быть 
бумага, с одной стороны, а с другой—листом какой-нибудь 
другой бумаги равной толщины. Для наклейки пользуются 
клейстером. В дальнейшем работу ведут так, как было опи­
сано выше.

102. Паспарту для фотографий.

П асп арту  состоит из рам ки, вы резанной в толстом кар­
тоне, п  тонкого л и ста  картона с вырезом д л я  просовы ва­
ния сзади  в р ам ку  ф отограф ии (рис. 1 таб. 59) Д л я  верха 
берут толстый, №  8 — 1 о, белый древесны й картон, оклеи ­
вают его на клейстере с одной стороны бумагой ж елаемого 
тона и  кач ества  и  даю т хорош енько вы л еж аться  под п р ес­
сом.

Н аметив легкой  чертой, карандаш ом , гр ан и ц у  рам ки  
ж елаемой формы, на 5 mm во все стороны  м еньш е ф отогра­
ф ии, прорезаю т отверстие, д ео ж а нож всю ду под одним и 
тем ж е углом  к  картону, чтобы образовался косой срез 
(а рис. 2). Этим дости гается  вп ечатлен и е больш ей толщ ины  
рам ки . М еста, вы ш едш ие недостаточно чисто, можно и сп р а­
вить кусочком ш к у р к и , стеклян н ой  бум аги  мелкого №  
(п. 148), наклеенной  крепким  клеем  н а  кусочек  п одходя­
щ ей дощ ечки.

Затем разрез золотят разведенной в гуммиарабике 
бронзой в порошке и приклеивают к рамке заднюю стенку 
(б рис. 2) столярным клеем. Когда присохнет, оправляют 
по угольнику паспарту ножом и вставляют под стекло 
в рамку.

Так оправляют увеличения, портреты карандашом или 
тушью, школьную группу или группу выпуска, вырезая 
в большом листе картона отдельные места для одиночных 
снимков. В этих случаях древесный картон оклеивают, на



ж идком  клею, ватм анской  и ли  хорош ей рисовальной  бума­
гой, рисую т на ней  м еста вырезов д ля  пом ещ ения сзади  
них одиночных ф отограф ий, а  м еж ду ними рисую т эмблемы 
и д р у ги е  у к р аш ен и я , подходящ ие по сю ж ету (рис. 3).

1:

•дедовые процесса
Ш К ОЛ Ы  M G X q '

Табл. 59.

Е сли  нуж но вставить под стекло м едаль а (рис. 4) и ли  
п л а к етк у  (п. 36), то пользую тся этим же приемом, увел и чи ­
вая  толщ и н у р ам ки  несколько раз наклеенны м и д р у г  на 
д р у га  слоями толстого картона, так, чтобы самое высокое 
место м едали  находилось н а расстоян и и  1— 2 mm от стекла .

103. Переплетные работы из кгртона— альбом для фото­
графий.

О писание переплетны х работ вообщ е составит пред­
мет особой кн и ж ки . З д есь  будут только описаны  п ереп лет­
ные работы из картона.

П ростейш ий  альбом д л я  н аклеи ван и я ф отограф ий д е­
лаю т из подходящ его тона бристольского картон а неболь­
ш ой толщ ины. И мея в ви д у  н аклеи вать  ф отограф ии  только 
одного разм ера, руководствую тся в определении  разм еров 
картона этим размером, п р и б авл яя  в стороны: ннпример, 
д л я  разм ера 9 х  12—вверх и  вправо по 30 mm, вниз 33 mm, 
влево до первого сгиба (рис. 1 таб. 60) 30 mm; от первого 
сгиба до второго 2 mm (или более, если картон толщ е) и от 
второго сгиба до к р а я . 18 mm или более; таким  образом к а р ­
тон получает формат 153 X 200 mm в наш ем  случае. У пом я­
нуты е выш е два сгиба сильно прочерчиваю т тупым ножом



н а куске картона. Этим обеспечивается долговечность 
службы альбома, связанного  ш елковы м ш нурком  сквозь 
дыры, указанны е н а ри сун ке. Само связы вание проделы ­
вают или как  обыкновенное сш ивание тетрадей , или  к ак  
это делаю т японцы  со своими книгам и; по-японски, начи­
нают ш ить сквозь п ять  (а не три , к а к  н а ри сун ке) дыр, 
сделанны х по ш аблону  ды рочником  (п. 61) п р и  помощ и 
у д ара по нему деревянны м  молотком, вед я  ш н урок  с л и ц е ­
вой стороны в нижнюю д ы ру , затем  с и зн ан ки  н а лицо во 
вторую от низа и  т. д.; обходя все дыры  и обхватив через 
верхний край  и  возвративш ись к  ниж ней ды ре, зав язы ­
вают, прочно стянув  картоны  через ниж ний кр ай  двойной 
петлей; последнюю завязы ваю т ещ е р аз  (как  это обычно 
делаю т н а ботинках) и приш иваю т кисточки.

Табл. 60. Альбомы для фотографий. 1—альбомы для наклейки фотогра­
фий разм. 9X12 см. 2—альбом для вкладывания наклеенных на картон 
фотографий. 3 — деталь соединения рамки с корешком. 4 — один лист

альбома.

П ри известном навы ке в чистоте работы  и  аккзтрат- 
ности можно изготовить хорош ий альбом и д л я  вклады вани я 
фотограф ий (определенного формата) (рис. 2 табл. 60). Е сли  
он покры т кож ей , н а  которой сделано тиснение (п. 61), то 
получается р о ск о ш н ая  вещ ь д л я  подарка. Конечно, д л я  
покрыш ки может сл у ж и ть  так ж е  остаток кретона, сатина, 
парусины, украш ен н ы й  по ш аблону или  от ру ки  узором, 
как это показано в п. 142.



П ринцип устрой ства  основан н а  том, что обе п окры ш ки  
альбома, обтянутые кож ей , связаны  как  во всяком п ере­
плете с рядом коленкоровы х полосок, к  которым приклеены  
узки е полоски картона толщ ины , равной толщ ине п ер ел и ­
сты ваемых страни ц  альбом а (рис. 3); к аж д ая  из этих по­
следн и х  п редставляет  из себя д ва  п асп арту , склеенны х 
спинкам и и имею щ их прорези  не с изнанки, а с лица. По-, 
этому верхние рам ки  так и х  листов альбом а делаю т из тон­
кого хорош его картона, л у чш е из так  наз. бристольского. 
Из вы ш еприведенного ясно, что нет нуж ды  в двух  задних 
стенках у  этих п аспарту . Поэтому делаю т две рам ки  и 
один кусок  солидного картон а  (№  12, напр.).

К левом у краю  этого к у ск а  приклеиваю т с одной и 
другой  стороны по полоске хорош его коленкора, подходя­
щ его цвета, такой  ш ирины , чтобы п ри  данной, толщ ине 
сгибание было соверш енно свободно и оставалось ещ е 20— 
25 mm, м еж ду  которыми вклеиваю т полоску  того ж е к а р ­
тона указан ной  ш ирины . Затем  наклеиваю т рам ки  с одной 
и д р угой  стороны  и  по полоске картона, из которого сд ела­
ны рам ки, тож е с обеих сторон,— и получаю т лист альбома 
(рис. 4). И х вы суш иваю т сн ачала под легким  прессом, а 
затем  хорош о прессую т, сш иваю т сквозь эти кореш ки , про­
п у ск а я  бичевку, концы  которой укрепляю т в картоне ко­
рочек, п роделы вая в них ды ры  и вы водя и знутри  н ар у ж у  
эти  концы  и там, растреп ав , приклеиваю т, гладко  п р и гл а ­
ж и в ая  косточкой.

П ервы й и последний лист делаю т без п асп ар ту  и, ко ­
гд а  покры ш ки  оклеены  верхом, сн утри  приклеиваю т кусок 
ф орзац а на корочку и  ею ж е долж ен быть заклеен  картон 
первого листа. Само собой разум еется, что все долж но 
быть предварительно обрезано с четы рех сторон по у го л ь ­
н и к у  и три  стороны закраш ены  и ли  позолочены, а  затем 
у ж е вш иты  в корочки, т.-е. картон покры ш ки.

Е сли  имеют в виду  ф отограф ии н а более и ли  менее 
толстом картоне, то под рам ки  в п асп ар ту  проклады ваю т 
более просторные (на 6— 8 mm в две стороны) рамочки н у ж ­
ной толщ ины  картона и соответственно полоски по одной 
с  каж дой  стороны  на средн и й  картон  (а затем  коленкор) 
в кореш ок.

Эта трудная работа может служить пробным камнем 
в уменьи чисто и  точно работать.

104. Фотографическая камера с переменным фокусным рас­
стоянием.

П реж де всего необходимо обзавестись двояковыпуклы м 
(очковым, необделанным) стеклом, прим ерно диаметром 
в 25 mm и толщ иной в средней  части  около 4 mm (рис 1 
табл. 61); затем изм ерить его главное фокусное расстояние,



т.-е. узнать, на каком расстоянии необходимо поставить 
пластинку при с'емке отдельных предметов *). Это дела­
ется так: стекло помещается на расстоянии около метра от 
свечи, а по другую сторону от стекла помещается рамка, 
затянутая провощеной или просто тонкой бумагой. Двигая 
взад и вперед этой рамкой, можно получить резкое изобра­
жение пламени свечи на бумаге. Тогда тщательно изме­
ряют в миллиметрах расстояние от рамки до средины 
стекла. Это и будет главное фокусное расстояние F; для 
данных выше размеров стекла оно равно F =  88 mm.

Такое стекло способно д ать  к р у г  резкого изображ ения 
в 100 mm диаметром , если  мы пропустим  л у ч и  света  через к ар ­
тонное к р у гл о е  отверстие впереди  стекл а  диаметром в 10 mm. 
Это уменьш аю щ ее отверстие об 'ектива приспособление носит 
название диаф рагм ы . Их сл ед у ет  иметь три: в 15 mm, 10 mm 
и 4 mm диаметром (рис. 2) д л я  с 'емок при  разны х услови ях .
Об этом можно прочесть в руководствах  по ф отограф ии.

Размер пластинки, следовательно, 6 Х 9 см-

Табл. 60. Фотографическая камера. 1 — двояковыпуклое стекло для об’ек- 
тива. 2—диафрагмы. 3 — Н— части кассеты. 7'—общий вид кассеты. 7"— 

разрез кассеты. 7—рамка и способ укрепления матового стекла.

Всякая камера состоит из об'ективной доски, несущей 
двояковыпуклое стекло (или систему стекол)—об'ектив, на

*) Такими предметами считаются находящиеся уже на десятикрат­
ном фокусном расстоянии.



нем часто затвор д л я  моментальны х с'емок; раздвиж ной  части 
камеры , рам ки  д л я  матового стекла , кассеты  и и ногда ск л ад ­
ного затем нителя д л я  наводки на ф окус без черной материи.

П остройку следует начинать  с кассеты . Б ер у т  картон  
в толщ ину обыкновенных (не тонких) ф отограф ических п л а ­
стинок и" вырезаю т из него 3 одинаковы х рам ки  б  (рис. 3) 
размером внутри  63 X 93 ram, а сн ар у ж и  9 0 X 1 5 0 , и  три  
ку ска  картона 90 X  150, той ж е толщ ины , из которы х 
в одном (в рис. 3) д ел ает ся  продолговаты й вы рез д л я  
помещ ения в его у гл у б л ен и е  пруж ины , приж им аю щ ей 
п ласти н ку  к лапкам , удерж иваю щ им  ее в кассете. Послед­
н яя  д ел ается  из полоски  твердой  ж ести  и л и  л ату н и  и п р и ­
клеп ы вается  д вум я заклеп кам и  (а рис. 3). Затем  из тонкого 
прессованного глянцевого  картона, какой, напр., употреб­
л я е т ся  д л я  п ап ок и ли  копирования, и зготовляется зад ви ж ка 
а (рис. 4) разм ером  75 X 180 mm и  к ней  из того ж е картона 
р ам к а  б  внутренним  разм ером  75 х  lftO mm, а наруж ны м 
90 X  150 mm. Н а одной из толсты х рам ок (рис. 5) д елается  
вы рез а д л я  помещ ения ту д а  полоски  черного плю ш а, дабы 
п редохранить п л асти н к у  от проникновения света. К  другой 
п ри креп ляю тся из твердой ж ести  четы ре полукруглы х 
л ап ки  б по ее верхней  стороне, а  по внутренн ей —п ло ская  
и у зкая , зак р еп л ен н ая  одной стороной п р у ж и н а  (рис. 6), 
цель  которой подвигать  п л асти н ку  под верхние лапки ; д л я  
этого в ниж нем  краю  вы резается  полоска, от внутренней 
ч асти  ш ириной  около 5 mm—вдвое более отстояния вер х ­
н и х  л ап о к  от внутреннего  кон ту р а  рамки.

С борка кассеты  н ач и н ается  с того, что н а заднюю 
стенку  накрепляю т второй' кусок  с приклепанной  к  нему 
пруж иной , затем  кусок  с продолговаты м вырезом, в кото­
ром п р и ж атая  вплотную  п р у ж и н а  долж на свободно поме­
щ аться  (чтобы ее свободный конец  не ц ар ап ал  картона, 
след ует его несколько отогнуть вверх), затем н а нее рам ку  
с п руж и ной  в боку и  четы рьм я лап кам и  на поверхности, 
вмещ аю щ ую  свободно п ласти н ку , н а  нее р ам ку  (а ри с. 5) 
с  полоской плю ш а, обращ енной кверху , и  н а  нее П-образ- 
ную р ам ку  (б рис. 4) откры той  частью  кверху , а  свер х  нее 
последнюю рам ку , так ж е с узкой  проклейкой  из м ягкой 
черной материи. Все части  предварительно смазы ваю тся 
густы м тепловаты м клеем  (см. п. 135) и  сколачиваю тся д е­
вятью  тонкими ш п и лькам и  (JMo 13). К лей  долж но наносить 
очень тонким слоем, чтобы п ри  сколачи ван ии  он нигде не 
вы ступил и  не и спортил  работы. П реж де чем задвигать  за ­
движ ку, необходимо убед и ться  п ри  помощ и узкой  полоски 
такого ж е картона в том, что клей  нигде не зад ерж и т за ­
движ ки. Затем  пробую т ее действие и закраш иваю т черной 
краской  (см. п. 141) к ассету  и знутри  д ля  поглощ ения р а с ­
сеянного света.



Подобным образом д ел ается  и  р ам ка д л я  матового сте­
кла. Матовое стекло долж но п рий ти сь  в точности н а том ж е 
месте, как и п ластинка. Поэтому д л я  изготовления берут 
тот же самый картон  и собираю т рам ки  в том ж е самом 
порядке, дополняя толщ и н у до толщ ины  кассеты  уж е сзади, 
т.-е. от наблю даю щ его н а  стекл е  (как  н а рис. 7).

Само матовое стекло и зготовляется из вымытого и с­
порченного негатива. Д л я  этого берут два  стекла, одно 
кладут на слож енную  в несколько раз газе ту  и  посыпаю т 
просеянным через частое сито песком, поливаю т водой и 
трут кругообразно вторым стеклом по первому, все время 
нодбавляя песок и  воду. Ч ерез некоторое врем я оба стекл а  
получают равномерны й мат и, обмытые и насухо  вытертые, 
могут быть укреплен ы  в рам ке (для этого две рам ки  вы­
резают н а 25 mm меньш е во все стороны, а стекло поме­
щают в р ам ку  60 X  УО mm). Вместо п еска  л у чш е взять  
порош ок н аж дака.

К огда готовы кассета  и  матовое стекло, берут три  бру­
сочка д ер ева  и ли  много слоев склеенного картона толщ и­
ной в толщ ину кассеты , а ш ириной  около 15 mm, и две 
картонны х р ам ки  размером 120 х  165 mm и вырезом против 
вы реза кассеты  размером в 6 0 Х 90 mrn и  собираю т так, 
чтобы к ассета  свободно входила в пространство  меж ду 
двум я рамками.

0 6 ‘ективную  д о ску  делаю т из дощ ечки  4 mm толщ иной 
и ли  тр ех  слоев картона, склеенного вместе, размером 120 X 
X 165 mm, в центре вы резается кр у гл о е  отверстие, в кото­
рое вставл яется  об 'ектив.

0 6 ‘ектив и зготовляется  так.
По правилам , данны м в п. 112, изготовляю т две трубки  

(рис. 8 таб. 61а) н а  одной скалке, пролож ив п ри  изготовле­
нии Одну от другой  листочком  восковой бум аги , зап уд рен ­
ной тальком. (Это необходимо сделать  д л я  того, чтобы 
трубки  можно было сн ять  одну с д ругой  и  чтобы они точно 
подходили и правильно дви гал и сь  одна в другой.)

С калка, н а  которой наматываю т первую  трубку , долж на 
быть не тоньш е диам етра стекл а  об 'ектива.

К огда трубки  вы сохли, отрезаю т ср а зу  через обе трубки, 
как  они есть н а скалке, п рокаты вая под острым ножом, 
кусок длиной в 45 mm. Н аруж ную  тр у б ку  прочно вклеи ­
вают в отверстие об 'ективной доски  (рис. 9), а  внутреннюю 
употребляю т д л я  пом ещ ения в ней  н а расстоян и и  16— 18 mm 
от одного конца стекл а  м еж ду  д вум я плоским и картон­
ными колечкам и, приклеенны м и густы м  клеем  (рис. 10). 
Еще л учш е намотать н а одну скал ку , н а  4 mm более тон­
кую чем диам етр стекла, тр и  трубки  из ж елтоватой  ф ин­
ляндской бум аги  (п. 112) и  самую  тонкую  употребить на 
отрезку от нее ко л ьц а  в 16 mm ш ириной , кольца в 6 mm



ш ириной  и  к о л ьц а  в 25 mm ш ириной  д л я  у кр еп л ен и я  
в нем диаф рагм ы .

Д и аф р агм а в став л яется  впереди  стекл а  вн утрь  трубки  
об 'ектива. Б ер у т  к у со к  визитной карточки  (или  вообщ е 
бристольского и л и  просто прессованного тонкого кар то ­
на), вырезаю т из него кр у ж о чек  в точности по д и а­
метру ск ал ки  и  пробиваю т в его центре, по возмож ности 
точно, ды рочником  (п. 61) д ы р у  в 8 mm и  на густом  клею  
вделываю т в отрезок внутренн ей  труб ки  в 25 mm длиной.

разрез, 13"—горизонтальный разрез, 14—камера на стативе с вложенной
кассетой.

Т ак и х  диаф рагм  делаю т несколько. У казан н ая  выш е
1 1

д л я  груп п овы х  с 'ем ок даст светосилу =  }; но нуж но

1 1  1 1
иметь д л я  портретов F =  . • Дл я  видов н а солнце

и с 'ем ки  облаков, м оря и  снеж ны х ладш аф тов  со­

ответственны е диаф рагм ы  д л я  наш его стекл а  долж ны  иметь 
отверстия в диам етре 17,5 mm, 3,5 mm и  1,75 mm (рис. 11).

Т еп ерь  в наш ем  ап п арате недостает коробочки по фор­
м ату рам ки  д ля  кассеты . П ри подходящ ей  ш ирине и  высоте 
коробки, она д о л ж н а  иметь в д ли н у  около 85 mm, т.-е. от



пластинки  до ц ен тра стекл а  долж но быть не более 88 шш- 
В задней стенке проделы ваю т отверстие, как  раз н ап ро­
тив пластинки, мерою в 7 Х Ю ,  и  к  этой стенке тщ ательно 
приклеиваю т р ам к у  д л я  кассеты , а  в п ередн ей  стенке 
против центра п ласти н ки  проделы ваю т к р у гл о е  отверстие 
в 50 mm в диам етре (рис. 12).

Против этого отверстия укрепляют об'ективную доску 
или прочно, клеем, или подвижно. Последнее требует сле­
дующего приспособления. Сама доска уменьшается в вы­
соту до 80 mm при прежней ширине в J 20 mm и по ней 
делают из картона пазы а , в которых об‘ективная доска 
сможет передвигаться в стороны (рис. 13, 13', 13") по дру­
гой доске 90 х  165 mm и вместе с ней вверх и вниз. При 
этом размер отверстия в передней стенке следует увеличить.

Таким образом двигая вверх и вниз, вправо или влево, 
легко удобно разместить изображение на матовом стекле. 
При с'емке портрета пользоваться этим приспособлением 
не следует.

Т еперь остается вделать  к у со ч ек  твердого дерева 
[а рис. 12) размером 45 X 50 mm с круглой  ды рой в сре­
дине, снабженной нарезкой в какую  имеют больш ин­
ство продаж ны х стативов (рис. 15) и  кам ер, в ц ен тре тяж е­
сти ап п ар ата  сн и зу  и такую  ж е сбоку, д л я  с 'ем ки  груп п  
и ландш аф тов, так  чтобы зад ви ж ка  кассеты  п ри ш лась  
справа,— и кам ера готова (рис. 14).

Но прежде чем приступить к с'емке, ее нужно испы­
тать на светонепроницаемость. Сначала испытывают кассету 
(заложить пластинку и, продержав кассету на свету не­
сколько времени, проявить). Когда известно, что кассета 
в порядке, закрывают об’ектив крышкой из картона, оклеен­
ного внутри черным бархатом, вкладывают кассету и откры­
вают задвижку кассеты. Затем, по прошествии известного 
времени закрывают задвижку и проявляют пластинку. После 
этого делают с‘емку отдаленных предметов, наведенных 
резко по матовому стеклу, и смотрят на снимке, такова ли 
резкость, какова была на стекле, т.-е. становится ли пла­
стинка в точности на место матового стекла.

Затем можно на выдвижной трубке об'ектива нанести 
расстояния для с‘емки без матового стекла.

105. Проекционный аппарат для рисунков на бумаге.

Приятно бывает в зимний вечер прочесть маленькому 
обществу хорошо иллюстрированный рассказ и иллюстри­
ровать его картинами на экране. Однако не всякому доступно 
иметь к нему диапозитивы. Есть возможность достичь резуль­
тата, правда, не такого уж совершенного, другим путем,— 
показывая картины по принципу эпидиаскопа, физического
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прибора, устроенного так, что всяк ая  картина, всяки й  п ред ­
мет могут быть спроектированы  на экран  в любую величину 
с сохранением натуральн ой  окраски  предмета. Э пидиаскоп— 
слож ны й и  дорогой прибор и из имею щ егося под рукой 
м атериала его не сделаеш ь.

Но можно поступить так: взять  сильны й источник света, 
напр., полуватную  5 0 --1 0 0 - свечную  лам пу, заклю чить ее 
в ш ляпную  коробку (рис. 1 табл. 62), лучш е овальной 
формы, устрои ть  н ад  кры ш кой небольш ую  трубу  д л я  обес­
печения обмена воздуха, а к  боку ее (рис. 2) п р и к р еп и ть  
на уровне лам пы  (собственно, ее светящ ей ся спирали) 
квадратную  коробку, в одву  стен к у  которой вставлен  обык­
новенный об’ектив от детского волш ебного ф онаря, а  в про­
ти воп олож н ой . стенке сделано отверстие, размером суд я  по 
ф окусном у расстоянию  об 'ектива (п. 104), в виде удлинен­
ного четы реугольника, с модулем, напр., 1 :1  Vt .

Табл. 62. Проекционный аппарат для рисунков на бумаге. 1 — аппарат 
для электрического освещения в продольном разрезе. 2 — поперечный 
разрез по оси об'ектива. 3 —аппарат для освещения керосиновой лампой.

4 —поперечный разрез по оси об'ектива. 5—деталь колпака.

Если в темной комнате к этому отверстию приложить 
Картинку в книжке, то при не очень большом увеличении 
она будет хорошо видна небольшому обществу. Резкости 
изображения достигают передвижением об'ектива или его 
передней части.

Иначе строят такой волшебный фонарь для хорошей 
керосиновой лампы.



Д ля помещ ения источника света  здесь  н ельзя обойтись 
коробкой от ш ляпы . Можно только в том случае, если  есть 
две подходящ его разм ера коробки: н иж няя будет служ и ть  
д ля  помещ ения резервуара, а  вторая, к а к  и преж де, для 
помещ ения источника света. Н а кр ы ш ке этой последней 
коробки нужно укрепи ть  м еталлическую  трубу, в которой 
должно оканчиваться стекло лампы: горячие продукты  
горения керосина долж ны  п опадать прямо в м еталлическую  
часть фонаря, иначе картон  мож ет подгорать и  даж е заго ­
реться.

Но лучш е обзавестись листом ж елтого  картона ,\v 12— 1G 
и из него, по разм еру  имею щ ейся настольной лам пы  (со 
снятым кольцом от аб аж у р а), сд елать  цилиндр  высотой 
чуть выше высоты лампы , а диаметром в l '/o  р аза  больш е 
диам етра р езервуара  (рис. 3). В ниж ней  части  ц и л и н др а  
сделать 5— 6 кр у гл ы х  отверстий  д ля  подводки воздуха, 
необходимого д л я  горен и я и  д л я  вентиляции . Н а вер х у ш к у  
цилиндра долж на н ад еваться  к р у гл ая  кр ы ш ка так , чтобы 
свет не мог проходить м еж ду  кры ш кой и цилиндром. К  этой 
кры ш ке прикрепляю т тр у б у  из ж ел еза  (п. 83) с двойным 
отраж ателем  (рис. 5) света, и мы имеем уж е основную часть 
фонаря. Н ужно только вы краси ть  внутренность белой клеевой 
краской (п. 144) д л я  лучш его  отраж ения света.

На уровне плам ен ц  делаю т вы рез прям оугольной  формы 
(отнесенной к р азвер тк е  ц или н дра) такой величины , чтобы 
в ироэкции н а верти кальн ую  плоскость его д л и н а  р ав н я­
лась бы ф окусному расстоянию  оптической системы, а высота 
его—высоте коробки, описанной  вы ш е д ля  ф онаря с электр и ­
ческим освещ ением (см. рис. 1). В этот вы рез сл егк а  вдви­
гают на горячем густом  клею коробку с оптической системой 
и, когда все подсохнет, срезаю т острым ножом — по контуру  
сечения стенкн коробки цилиндром —и зл и ш ек  картона, ведя 
нож изнутри  коробки  против стенки  ц или н дра , чуть  отступя 
от внутренней его поверхности.

Д ля удобства дем он страци и  и  отчасти  д л я  лучш его  
освещ ения коробку с оптической  системой укреп ляю т так , 
как это показано н а ч ер теж е рис. 4 в план е и рис. 3­
в разрезе.

106. Подзорная труба.

В основу этой работы  полож ено ум енье катать  трубки  
из бумаги (п. 112).

К ак устроить оптическую  часть— подробно изложено 
в хорошем учебнике ф изики; там  ж е приведены  теоретиче­
ские чертеж и; здесь будут излож ены  п р акти ч ески е  у к аза ­
ния для изготовления прибора на основе им ею щ ихся под 
рукой материалов.

ю*



Очковое стекло д л я  сильно дальнозоркого— двояко­
вы пуклое— составит об 'ектив наш ей трубы, а очковое стекло- 
д ля  сильно близорукого—двояковогнутое— о к у л я р  наш ей 
подзорной трубы.

Ход лучей  изображ ен на рис. 1 табл. 63, согласно 
которому нуж но подобрать разм еры  в зависим ости  от опре­
деленны х ф окусны х расстояний.

К ак  это д ел ается  по отношению к двояковы пуклому 
стеклу, показано в п. 104.

Табл. 63. Подзорная труба. 1—ход лучей в оптической системе трубы. 
2 - труба из картонных трубок. 3 —укрепление двояковогнутого стекла

(окуляра). 4—укрепление двояковыпуклого стекла (об'ектива).

Н а ск ал к у  подходящ ей  толщ ины  наматываю т три  трубки: 
вн у тр ен н яя  будет слу ж и ть  д ля  изготовления и з нее двух  
колец  ш ириной  в 5— 6 mm, вторая за  ней—д л я  помещ ения 
о к у л я р а  —  двояковогнутого стекл а  — в переднем конце и 
д иаф рагм ы  (п. 104) диаметром в 8 mm в другом; наконец, 
в одной оконечности третьей  трубки  вделы ваю т п ри  помощи 
д ву х  колец  в 5— 6 mm ш ириной, отрезанны х от второй 
трубки , двояковы пуклое стек л о —об‘ектив. Н аруж ная п оверх­
ность второй труб ки  и внутренн яя  поверхность третьей  
долж ны  быть хорош о протерты  тальком  д л я  достиж ения 
легкого  и  плавного движ ения: у стан о вка  ясности  видения 
производится этим путем. Смотрят в окуляр, а  об 'ектив 
обращ аю т к  рассм атриваем ом у предм ету  (рис. 2). З ам ен и ь  
о к у л я р  из днояковогнутой линзы  очень вы пуклой , коротко­
ф окусной, можно п реврати ть  подзорную  трубу  в астроно­



мическую (если вы пуклость о к у л я р а  не велика), или 
в микроскоп. В этом сл у ч ае  увеличенное изображ ение 
обратное и, следовательно, так ая  оп тическая систем а д ля  
рассматривания земных предметов не годится.

107. Перископ.

Построить перископ , п ользуясь  картоном, как  строи­
тельным материалом, и н тер есн ая  и  полезн ая задача.

Сначала опиш ем устройство  простого п ери скоп а для 
рассматривания предметов, недоступны х прям ом у наблю ­
дению, леж ащ их впереди  наблю дателя. К ак  известно, он

Табл. 64. Перископ. 1 — простой зеркальный перископ. 2 — зеркальиыП 
перископ с вращающейся головкой для панорамического видения и 
оптической системой. 3 — ход лучей в перископе. 4 — схема устройства 
сложного перископа с призмами полного внутреннего отражения и ахро­

матической оптической системой.

состоит из системы п лоски х  зер к ал  (в хорош их п риборах— 
призм с полным внутренним  отраж ением), изменяю щ их 
путь остаю щ егося в сегд а  параллельны м  п у ч к а  лучей . П рин­
цип устройства виден  из рис. 1 и  3. З е р к а л а  м  и  «  п ар ал ­
лельны  д р у г  д р у гу  и  л еж ат под углом  в 45° к оси глаза. 
Отсюда конструкция: от четы рехугольной , в форме парал- 
лелипипеда трубки , сечением 40  X  60 mm, под углом  в 45п 
к оси отрезывают к у со к  в 80 mm (по длинной стороне) и  от 
другого конца трубки  второй такой  же. Затем , обернув



угол  так , чтобы образовалось колено трубки  в 90°, прит- 
клеиваю т оба отрезанны х к у с к а  к  средн ей  ч асти  трубки , 
дли н а которой может быть как  угодно вели ка. Л у ч ш е ее 
брать в половину ж елаем ой  и  д ел ать  п ери скоп  р азд в и ж ­
ным. Д л я  этого сн ачала делаю т внутренню ю  трубку, 
но которой будет р азд в и гаться  тр у б ка  с угольникам и. 
В этих  у го л ьн и ках  устанавливаю т под углом  в 45° к н а­
правлению  оси трубки  д в а  зеркала, как  показано н а ри сун ке, 
и п ри креп ляю т к  трубке, содерж ащ ей  объективное зеркало  м, 
кр ы ш ку  а д л я  защ иты  от солнечны х лучей, а к  трубке 
с окулярны м  зеркалом  п ласти н ку  картона с круглы м  отвер- 
веретием  д л я  более п равильн ой  установки  глаза.

П ерископ, даю щ ий изображ ение на положенном на стол 
экране, можно сделать  так. Н уж но зам етить (рис. 2), что, подня­
тый достаточно высоко над  препятствием , он позволяет осмо­
треть м естность н а 360°, т.-е. во все стороны. Д л я  этого его 
вер х у ш к а  д ел ается  подвиж ной—м огущ ей вр ащ аться  н а 360° 
во кр у г  своей  в ер тш ^ л ь н о й  оси.

П оэтому его делаю т из д ву х  вращ аю щ и хся одна в другой  
картонны х трубок в 30— 50 mm диаметром , скатанны х, как  
указан о  в п. 106. 0 6 ‘ективн ая  систем а соединена с наруж ной 
трубкой , о ку л яр н ая  с внутренней . Н аруж ная тр у б ка  имеет 
головку (рис. 2), состоящ ую  из двояковы пуклого стекла 
или системы  стекол, и наклонного под 45“ к  вертикальной  
оси хорош его плоского зер к ал а  (и ли  призм ы  полного внут­
реннего о траж ен и я из старого призменного бинокля), поме­
щенного так, чтобы дальн и й  край  зер к ал а  находился на 
расстоянии, равном главном у ф окусном у расстоянию  чече­
вицы и ли  системы.

Д л я  проэктирования на экран  во внутренней  трубке 
нуж но поставить вторую  собирательную  чечеви ц у  о ку л яр ­
ную, в главном  фокусном расстоян и и  которой пом ещ ался 
бы экран  д л я  обчерчнвания изображ ения, или  второе плоское 
зеркало  д л я  рассм атр и ван и я  глазом.

В таком виде прибор получает конструкцию * изобра­
ж енную  на р и су н ке  4.



РАБОТЫ ИЗ БУМАГИ.
108. Для наших малышей: голуби, стрелки, кораблики, мехи,

монахи.
Многие из нас позабыли, к а к  сделать  ту  или  другую  

и гр у ш ку  из бум аги , ко гд а  нас п росят  об этом н аш и  малыш и: 
М атериалом сл у ж и т листок  бум аги  из старой  тетр адки  

ф и с . 1 а табл. 65). О тделив склады ванием  н а нем квадрат, 
отрывают п олоску  в*; она сл у ж и т  д л я  хвоста голубя. Тело и 
кры лья вы йдут из квад р ата  о, Этот к в ад р ат : склады ваю т по 
диагоналям  (в) и по пунктирны м  линиям  в полож ение в.

I
Табл. 65. Для наших малышей. 1—голубь. 2—стрелка.

Затем в треугольнике г отгибают к средине острые углы 
и получившиеся маленькие треугольники складывают: 
однажды в положение е и однажды в положение д\ 
полученные складки дают возможность поднять на сре­
дине (ж) гребешок, который образует клюв голубя (м).



В заготовленное так  тело вклады ваю т хвост так, чтобы 
конец полоски о 1 прош ел  н а  1 — 2 см. через линию , прохо­
дящ ую  через гребеш ки  (рис. 1 и). П осле этого подгибают 
вниз по этой ли н и и  слож енны й носок и  склады ваю т голубя 
по средней  л и н и и  правы м кры лом к  левому. Т огда загнутый 
носок тр еу го л ьн и ка  ок попадет н аверх  и будет п р и  полете 
леж ать  в ск ладк е  (рис. 1 и).

П ри п у скан и и  голубь д ер ж ат  больш им и  указательны м  
пальцем у  головки, образованной многократно слож енной 
бумагой.

С трелка прощ е голубя. П одогнув кр ай  бум аги  а (рис. 2 б), 
склады ваю т ее, как  показано н а  том ж е р и су н ке под в, 
затем углы  к  средине (»), потом д ел ят  эти у гл ы  пополам, 
снова ск лад ы вая  к  среди н е (д), затем  сгибаю т в полож ение е 
и  отворачиваю т к р а я  в обратную  сторону (ж). Р асп рави в , 
получаю т стр ел ку , изображ енную  н а рис. 2 з.

Основой д л я  п етуш ков, корабликов, рамок, портмонэ, 
лодочек, коробочек д л я  б и скви та  явл яю тся  перегибания, 
изображ енны е н а  р и су н ке 3 (табл. 65а) под а, б, в, », д и е.

Табл. 65а. Для наших малышей. 3. а —е—основное деление квадрата, 
ж—к—петушок, л —лодочка, м —коробочка, и—портмонэ, о—фаыка.

Перех'ибы в одну сторону обозначены лин и ей , а  в обрат­
ную пунктиром : они постоянно чередую тся.

Все работы, изображ енны е н а рис. 3 [ж, з, и, к, л ,м ,п \ а  о), 
делаю т из двух  слоев, т.-е. из квад р ата  в после указанны х 
перегибов.



Сложив этот квадрат так, чтобы сгибы с рис. з е пошли 
внутрь,—получим петушка.

Подобным образом, выбирая те или другие сгибы, можно 
получить и другие вещи.

Особо складывают бумагу для мехов (рис. 4, табл. 65о). 
Взяв квадрат а, сгибают по диагоналям, затем в. После этого 
складывают в положение г: из четырех квадратов (бумага 
вдвое!) два боковых складываются внутрь (г'). Верхние уголь­
ники складывают в положение е и е'. Затем складывают 
подобно тому, как в голубе: в положение ж  и з; затем под­
нимается гребешок (рис. 4 и), за который держат при 
пользовании мехами (рис. 4 к).

Если на этой игрушке, на гладкой стороне внутри 
малого квадрата, нарисовать страшную рожу, получится 
чортик (рис. 4 к'), который будет появляться, когда, держа 
за нижний гребешок, сильно дунуть в отверстие мехов.

Много удовольствия доставляет беготня с монахом. Эта 
незатейливая игрушка делается так.

Его устройство совершенно просто: квадратный лист 
бумаги в 3 50— 250 mm складывается, как указано на рис. 5; 
пунктир показывает изгиб к столу; для изгибов по тонким 
линиям мы берем и отгибаем край от стола; по пунктиру 
сгибаем обратно. Верхушку листа по линии а  обрезают, 
чтобы дать сжатому воздуху отверстие для выхода, чем



обеспечивается плавность летания. П утли  в две нити  при­
вязывают за  верхние у гл ы  ск л ад к и  о. В точке в п ривязы ­
вают хвост.

109. Французский змей.
М асш таб частей  дан  из расчета, что п р ям ая  основа а 

(рис. 1 табл. 66) имеет 1000 mm длины , 30 mm ш ирины  и  10 mm 
толщ ины, и ли  н атуральн ого  д ер ева  толщ иной— ввер х у  20 mm, 
а в ниж нем  конце 15 mm. Д у г у  б следует сделать из г н у ­
щ егося д ер ева  длиной 1.100 mm, чтобы получилась  п о л у ­
окруж ность в 700 mm диаметром . С тянутую  нитью # д у гу  
привязываю т крестообразно к  прям ом у стерж ню  в точке г.

Табл. 66. Французский вмей. 1—основа. 2—укрепление нити на ворхнеы 
конце. 3 — укрепление нитей на боковых концах. 4 -  укрепление нити 
на нижнем конце. 5 — оклейка бумагой. 6 — хвост. 7 — общий ьид змея.

Взяв прочную  нить, длиной около 3500 mm, п ривязы ­
вают ее к  кон ц у  д у ги  в точке и (рис. 3) и  проводят, слегка 
н атяги вая  через п рорез ж (деталь  рис. 2), и  укрепляю т 
в другом  конце д у ги , затем  ведут к з и, п ропустив  в про­
рез з (деталь рис. 4), закреп ляю т окончательно в и. Кроме 
того продолж ение этой ж е нити  завязы ваю т в точке к  и, 
завязав  н а другом  конце и, отрезают и злиш ек. В точках и 
укрепляю т ещ е тонкие нити д л я  боковых бум аж ны х ки сто ­
чек о (рис. 7).

Готовый остов оклеиваю т тонкой и  прочной бумагой, 
как показано н а р и су н ке  5. Д л я  заворота оставляю т край



в 100 ш т  и ли  менее. Н ити приклеиваю т к  бум аге четы рьмя 
равными кускам и  плотной бумаги. Т ри  к у с к а  такой  ж е бу 
маги сл у ж ат  д л я  п р и к р еп л ен и я  среднего стер ж н я к тонкой 
бум аге змея. Их наклеиваю т против мест п ри к р еп лен и я  нитей, 
образую щ их п у тл и  а (рис. 7). Место и х  п рикреп лен ия 
леж ит в расстоян и и  200 mm от каж дого  кон ц а прям ого 
стерж ня. П утли  состоят у  в ер х а— из п етли  в 150 mm д л и ­
ной, к  которой  мож ет быть п р и вязан а , короче и ли  длинней , 
нить в 400 mm длины , и д у щ ая  от ниж ней  точки привязи . 
Их устанавливаю т по ж еланию : короче —  если  ж елаю т, 
чтобы змей п одн и м ался  более в вы соту, и длиннее нижнюю 
нить— если  ж елательно , чтобы змей д ви гал ся , более у д а ­
л я я с ь  от м еста поднятия.

Д л я  равн овеси я к  змею привязы ваю т хвост (рис. б> 
длиной  в ш есть  раз  более длины  прямого стерж н я (в нашем 
сл у ч ае  в 6 метров). Н а нити  через каж ды е ^00 ппп п р и в я­
заны  п учочки  тонкой бумаги. Н а конце хвоста и по бокам - 
кисточки  из цветной бумаги.

110. Ролоплан сист. Стейф.

Главны й недостаток змея, описанного в предыдущей! 
п ункте, заклю чается в его громоздкости: с ним ни в трам ­
вай, ни  в вагон; кроме того он п ортится  от дож дя, который 
не редкость в наш ем  клим ате.

Р олоплан  систем ы  Стейф свободен от этих  недостатков— 
он очень портативен: разм ером  в 1100X 1150 mm, он у к л ад ы ­
в ается  в меш ок 600 X 200 х  80 mm и, сделанны й из тонкого 
коленкора и ли  м адаполам а, соверш енно не боится воды и 
может л етать  под дождем.

П остройку начинаю т с заготовки  средней  п ал ки  А д ли ­
ной в 1150 и  сечением 10 X 7 mm из роЕНослойной хорош ей 
сухой  сосны и ли  березы и четы рех п ал о к  В  по 550 mm д ли ­
ной, сечением 8 X 6  mm.

С редняя п а л к а  р азд ел я ется  н а расстоян и и  600 mm от 
одного конца и  в этом месте делаю т ж естяную  трубку  д л и ­
ной в 50 mm, в которую  разрезан ны е концы  п ал ки  должны 
плотно входить, н а  2о mm каж ды й.

П ал к а  в 600 mm идет кв ер х у  до последней ее трети 
и св ер х у  облегчается обстругиванием  кантов и граней па 
тр еть  ее  веса.

П алк и  чистят  ш куркой  и проверяю т, одинаково ли 
всюду сечение.

Затем  вы краиваю т из м атерии  два  к у с к а  С и  Д ,  как  
показано н а рис. 1 (табл. 67), п р и п у ск ая  н а помещ ение 
планок В  по 25 mm н авер х у  и  д л я  пом ещ ения ш н у р а  по 
бокам и низу  по 12  mm; кроме того из крепкой  материи



вырезают четы ре к у с к а  60 X 150 mm и настрачиваю т по 
у гл ам  для  защ иты  и х  от обнаш ивания п ри  возможном 
падении  змея н а угл ы  и п ри  вставлении через отверстия 
в ниж ней  части  ш ва поперечин В.

В ерхний шов, заклю чаю щ ий поперечину, д ел ается  н а ­
столько просторным, сколько  необходимо д ля  свободного 
вдвигания в него поперечины , но не бюлее.

• Заш и в  верхний  ш ов, берут достаточны й кусок ш н у р а  
и ведут его так , чтобы конец  можно было завязать  в п. 2 
рис. 1 и повести  к п. 1 и  д ал ее  к 6; затем, обогнув конец 
поперечины  В ,  поверху  верн уться  к  п. 1 и  пойти  по ниж ­
нему краю  до правого и. 1, затем вверх к  правом у п. 6 и 
обратно вниз к  правом у п. 2.

Табл. 67. Ролоилан системы Стейф, модель двупланная. 1 — иид спереди; 
х—прикрепление путлей. 2—вид сверху; отклон плоскостей. 3—бокозой 
вид; длина средннх путлей, боковые путли на 40 mm длиннее.

4 — моталка для шнура.

П ункты  1 ... 1 и 2 ... 2 соединяю т ш нуром, сл ед я  за  тем, 
чтобы он всю ду был равномерно натянут.

Точно так  ж е обш иваю т низ к у с к а  Д,  проводя ш н ур  от
II. 4 к  3, д ал ее  к  7 и обратно к 3 и  далее по н и зу  к  п ра­
вому 3, от него вверх  к  п. 7 и обратно к  3 и  4; затем 
соединяют пп. 3 с 4.

С редняя вер ти кал ьн ая  п л ан ка  А  заклю чается  в м атерча­
ту ю  тр у б ку  во всю свою дли н у , усиленную  в пп. а крепкой  
материей н пристроченную  в средине полотнищ  С ж Д.



В п. 5 к  вертикальной  трубке, настолько свободно, чтобы 
не стеснять всовы вание и  вы нимание средней  планки  А, 
приш иваю т н и ть , которую привязы ваю т в пп. а, такж е и в 
п. 4, как  указан о  н а  чертеж е.

Д л я  п р о п у ска  п лан ок  В ,  задвигаем ы х с одного, правого 
конца, в утолщ енной  части  ш ва делаю т, в ниж ней его 
части, прорез достаточной длины , отступив однако от конца 
на 7—8 ram: р астян у в  материю  н а  эти 7— 8 шш, можно 
вставить поперечины , и затем, со к р ащ аясь , м атери я вдви­
нет их  вправо  до конца, и они не см огут вы двинуться 
в сторону.

П реж де чем п р и сту п ать  к п ривязи  п утлей , нуж но удо­
стовериться, что обе половины  з м е я — и п р ав ая  и л ев ая — 
имеют равны й вес.

П реж де всего, перем етив верхнюю и  нижнюю попере­
чины, облегчаю т верхнюю к концам н а треть  преж него  веса, 
равномерно сним ая дерево, затем проверяю т на весах  равен­
ство веса  и  подгоняю т его.

К огда все готово, берут нити  в 1365, 1445 и  16SO mm 
с запасом  и  обводят последовательно, как  указан о  на рис. 3, 
вокруг м атерчатой  трубки , завязы вая  свободно и  п р и ш и вая  
ш нур  во кр у г  к  трубке.

Т ак  свободно приш иваю т все п р и вязи , сделанны е в пп. а 
2, в п. 4 и в п. 5.

Н ити от боковых точек а б ерутся  н а 40 mm длинней  
средней нити, чтобы д ать  п лоскостям  уклон , показанны й 
на р ас . 2, д л я  стока сж атого  под п ланам и  воздуха.

Все семь нитей  связы ваю т к  ко л ьц у  в п. 8 рис. 3, 
строго вы веряя сн ач ал а  н а  зем ле равенство  боковых нитей 
(иначе змей может кр у ти ть  верхом), а  затем  и  во время 
пробных полетов.

Среднюю нить можно укоротить н а 25— 30 mm с целью  
вы звать изгиб вперед  средней  п ал ки  А .  Этим л у чш е обес­
п ечивается  устойчивость полета.

И зм еняя относительную  д ли н у  средних нитей  (рис. 3), 
можно п олучать  „ходовые п у тл и “,— когда змей уходит вдаль 
п р и  полете, оставаясь  низко над  землей, и „столбовые п утли", 
когда он п ари т в высоте почти над  головой.

Н а ри сун ке 4 п оказана м оталка, удобная д л я  плотного 
ш нура, необходимого д л я  зм ея такой кон струкци и . Ролоплан 
сист. С тейф  обладает больш ой под'емной силой и может 
быть употребляем  д л я  ф отограф ических  с 'ем ок и  под 'ем а 
сам опиш ущ их м етеорологических инструментов.

П остройку м еш ка д л я  уборки  змея описы вать нет надоб­
ности. Разм еры  даны  выш е.



111. Монгольфьер.

Свободно летящ и й  воздуш ны й ш ар  с горящ им  топли­
вом— монгольфьер— следует п у скать  вдал и  от населенны х 
мест и ли  в мокрую погоду.

Изготовление его не представляет трудностей: немного 
внимания и аккуратности.

Из ри су н ка  1 табл. 68 видно, что ш ар  состоит из частей 
веретенообразной формы, образую щ их внизу  горло. К  этому 
горлу  п одвеш ена ж аровн я (рис. 3). Е е верхний  край  вклеен 
в кр ай  ш ара.

• Самое тело ш а р а  получим , вы кроив из тонкой и плотной 
папиросной бум аги  16- кусков  длиной  в 1000 mm, а по низу

Табл. Монгольфьер. Вумажнич тр}бкн. 1 — ы<>нгг>лМ>ь*р. 2 — ви к poll ка 
чщттн Я—‘жаровни. - —трубки для моиiп м ч и ги  огня. 5—трубка для 

ракеты. 6о—цевка, б—скатывание шпуля.

но 50 mm (по р и су н к у  2). Эти куски  склеиваю т хорош им 
клейстером  (п. 135); налож ив их один н а д р угой  так , чтобы 
вы ступал  кр ай  в 4 mm, м аж ут клейстером . Зятем  
наклеиваю т смазаны й кр ай  на другой  сухой. Н а верш ину, 
где сх о д ятся  острея, наклеиваю т круж ок  бумаги.

Самым тщ ательны м  образом, перп ен ди кулярно  к оси 
ш ара, к го р л у  приклеиваю т кольцо ж аровни.

Ж аровню  делаю т из самой тонкой ж ести; подвеш иваю т 
на проволочках так, чтобы плам я не достигало бумажной 
оболочки ш ара.



Ш ар лучш е всего отап ли вать  спиртом. (Д ревесны й 
спирт см. прилож ение В.)  У потреблять у гл и  опасно в 
пожарном отношении.

Ш ар можно п у скать  без огня. В этом сл у ч ае  удаляю т 
жаровню; держ ат ш ар  за  кольцо над  хорош о горящ ей  керо­
синовой лампой, и, когда он начинает вы ры ваться, пускаю т.

Ясе опыты с монгольфьером  делаю т в тихую  погоду.

112. Трубки для бенгальских огней и ракет.

Для многих работ нуж ны  бумаж ны е трубки с плот­
ными стенками.

Их редко делаю т из картона. Х орош ая оберточная, слабо 
клеенная бум ага п редставляет  наи лучш и й  м атери ал  д л я  них.

Е сли  есть врем я д ля  просуш ки, употребляю т клей стер , 
если нет, то ж и д ки й  тепловаты й столярны й кл ей  (п. 135).

Работу ведут так. П реж де всего подбираю т диам етр 
круглого предм ета и ли  палки , н а  котором будут скаты вать 
трубку. Е сли  разм еры  заданы , то вы тачиваю т н а токарном 
станке (п. 70, 71) шаблон. К огда есть ш аблон, сосчитываю т, 
какое число оборотов бумаги даст ж елаем ую  толщ ину, и  по 
этому расчету , приняв во внимание диам етр  трубки , кроят 
полоску бум аги  (рис. 4 табл. 68). На этой полоске отделяю т 
чертой часть а, равную  поверхности ш аблона. Е е оста­
вляют не смазанной клейстером.

Остальную часть  смазываю т негусты м клейстером  и 
дают бумаге хорош енько разойтись.

К огда бум ага под влиянием  вл аги  р асш и р и л ась , п р и ­
ступают к  накатыванию  н а ш аблон (рис. 4 справа).

Под бум агу  можно подлож ить листочек  параф иновой 
бумаги, а ш аблон натереть тальком.

Готовую тр у б ку  н ельзя оставлять  сохнуть н а ш аблоне. 
Ее будет трудно снять: бум ага ссохнется, а  дерево разбухнет.

Так делаю т трубки  д л я  бен гальски х  огней, цевки  д л я  
ткачества п. 12 (рис. 6), трубки  д л я  навивки  кату ш ек  
самоиндукции, вариометров д л я  радио (п. 132), д л я  опти­
ческих ириборов (п. 106, 107) и проч.

Д ля ракет делаю т из серой  бум аги  более толсты е трубки  
(рис. 5' табл. 68), которы е п ри  помощ и веревки  (рис. 5) 

, сужают в конце д л я  п р о п у ска  ф итиля. Это делаю т, медленно 
обжимая со всех сторон конец  труб ки  веревкой.



ПОСТРОЙКА ПРИБОРОВ И МОДЕЛЕЙ.

113. Измерительные линейки с нониусом.

Во многих сл у ч аях  бывает необходимо ум еть точно из­
мерить дли н у . Е сл и  под рукой  нет м асш таба и ли  нет 
средств куп и ть, то можно сд елать  самому вполне годную  
для данной работы  изм ерительную  линейку: стоит только 
снабдить ее нониусом д л я  отсчета десяты х долей и зм еряе­
мой величины .

Часто достаточно вы чертить на хорош ей  бумаге самую 
ли н ей ку  и  нониус к  ней и п ри креп и ть  их киоикам и или 
мелкими гвоздикам и к деревянной  п лан ке подходящ ей 
ш ирины  и  толщ ины.

П очему не наклеи ть  — ясно само-собой: при  смазывании 
клеем  бум ага расш и р и тся , п ри  вы сы хании  укоротится, и 
будут л и  эти противополож ны е дей ствия одинаковы  по 
величине —  ск азать  н ап еред  нельзя. Поэтому п риклеивать  
можно в тех  сл у ч аях , ко гд а  точность не требуется.

Д в а  слова о нониусе.. К ак  известно, д л я  этого берут 
лин еечку  длиной в девять  делений м асш таба (рис. 1 табл. 69), 
д ел ят  ее н а десять  частей — эта отдельная л ин еечка (рве. 2)
И есть нониус. К ак  ею пользоваться, подробно это изложено 
в каж дом  учебнике ф изики; к а к  меряют, видно из рпс. 3.

Но нам ж елательно  п олучить более точный масш таб. 
Д л я  этого сл ед у ет  взять  стальную  или  латунную  п ласти н ку  
850 mm длиной и 35 mm ш ириной  при  толщ ине 1 mm и 
д ругую  в 110X 25X 1 mm и покры ть их со всех  сторон тон­
ким слоем воска, а  с задней  и боковых сторон ещ е и сл> ем 

.асф альтового л а к а  (см. п. 149). Т еперь сделаем  ш аблон д л я .  
нанесения делен и й  сн ач ал а  н а самую  лин ейку . Он состоит 
из л и с тк а  тонкого однородного картона (например, визитной 
карточки , и гральной  карты ), в котором сделаны  прорезы , 
как  указан о  на рис. 4 таб. 69. П рорезы  более длинны е бу­
дут служ и ть  д л я  разм етки  пром еж утков  в 200 mm, сл ед у ­
ю щ ие по дли н е д л я  20 mm, а  вн у тр и  будут итти  через 
раз: 2,4,6,8, затем 1,3,5,7,9, затем  снова 2,4,6,8, т.-е. один 
сантиметр разделен  н а  п ром еж утки  в 2 mm, второй на п ро­



межутки: один — 1 шш, второй в 2 шш и т. д. до послед­
него, который будет тоже в 1 шш. Нто необходимо для 
прочности шаблона. В этих отрезках сантиметровая черта 
не прорезывается, ибо она слишком близка к первому мил­
лиметру.

Когда шаблон готов, накладывают его краем на край 
стальной пластинки и острой иглой проводят по прорезам, 
сдирая в этих местах восковой слой с металла. Затем, пере­
местив шаблон на один сантиметр влево, нрогравировывают 
недостающие миллиметровые линии снова по всей длине 
шаблона, в силу чего каждый сантиметр окажется разделен­
ным на десять частей. Проводят также и недостающие санти­
метровые черты.

Подобным образом делают шаблон для нониуса и под­
готовляют его, а затем гравируют.

/
|„ I/ 1
1

1, 1- 1 1. 1- Ь I, | 1 ' 1 // ! • !.-/ 1.

Табл. 69. Измерительная линейка с нониусом. Штангенциркуль. 1—мас­
штаб. 2 — нониус. 3 — измерение при помощи нониуса. 4 — шаблон для 

гравировки делений. 5—штангенциркуль.

После гравировки медь травят в растворе хлористого 
железа в 18° В, а сталь в растворе азотной кислоты кре­
постью 1 : 10. Работ у с азот ной кислот ой обязательно произ­
водить н а  открыт ом воздухе вследствие выделения вредных 
окислов азот а.

Конечно, преясде чем приступать к травлению, необ­
ходимо убедиться, что гравировка сделана правильно, и 
в случае недостатков предварительно исправить их: в ято»
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стадии  работы это сделать  очень легко. Во врем я травле­
н ия так ж е следует наблю дать, все ли  черты  тр ав ятся , и 
нет ли  где-нибудь м еталла, не покры того воском или  лаком.

Ц иф ры  гравирую т после разм етки  по ш аблону.
Т акие ли н ей ки  делаю т без концов, нанося первое деле­

ние отступя 25 ппп от к р а я  и последнее на расстоян и и  
25 mm от конца.

Е сли  взять  н а  н аш ей  ли н ей ке от н ач ал а  лиш ь 200 тш  
делений, у к р е п и ть  у п о р к у  в начале и п р и кр еп и ть  к  нониусу 
вторую, а сам нониус заставить д ви гаться  в п азах , ф и ­
к с и р у я  его полож ение винтом, то получим  ш тан ген ц и ркуль  
(рис. 5).

114. Сферометр.

С ферометр бывает н уж ен  д л я  определения кривизны 
оп тически х  л и н з и  толщ ины  различны х испы туемы х п р ед ­
м е т о в — волоса, волокна и т. п. Его устройство несложно, 
требует однако наличия винторезной п лаш ки  п метчика, так  
назы ваемой м икром етрической нарезки . Можно сделать  
сф ерометр с миллиметровой и д аж е с витвортовой нарез­
кой винта, с достаточной точностью п ри  нали чи и  ш ирокой 
головки его, однако как  правило —  н у ж н а м икром етриче­
с к ая  нарезка.

С ферометр (рис. 1 таб. 70) начинаю т строить с подставки 
и винта. П одставку  (рис. 2) вы пиливаю т из к у с к а  меди 
в 4 mm толщ ины , в 100 ппп в квадрате . П росверливаю т 
ды ру  в ц ентре в 7,5 mm диаметром  и  три  дыры по концам 
и по концентрическим  кругам , н а  рассто ян и и  10 mm до 
к р у га  диаметром  в 30 mm—диам етром  в 4 mm, под н ар езк у  
в 4,5 mm д л я  нож ек. Н ож ки делаю т на токарном станке, 
с ш п ч и к ам и  (рис. 3) и оканчиваю т и х  слабопритупленны м и 
остреями.

К огда подставка, нож ки и  н ар езк а  на нож ках и в под­
ставке готовы, заготовляю т винт со всевозмояснон тщ ател ь ­
ностью, по дли н е вдвое и ли  втрое больш ий, и выбираю т из 
него ту  часть  в 100 mm, которая д аст  наилучш ий  р езультат  
в смы сле соответствия отверстию  в гайке. Обычно нарезаю т 
оначала винт, а затем гай ку ; здесь  употребляю т строго ци­
л и н д р и чески й  метчик, т а к  что п ри гон ки  гай ки  по винту 
не может быть.

Н а винт, оканчиваю щ ийся внизу слабо притупленны м 
остреем, н адевается  н а резьбе ж е и  п р о п аи вается  оловом 
головка в (рис. 4), н а  которой им еется ш и ш к а  с д л я  вращ ени я 
винта пальцам и. Н а головке д ел ается  разделение на 1U0 
частей, а против головки, паралельн о  оси винта, стави тся 
р ей к а  е (рис. 6). По рейке е отсчитываю т целы е обороты



винта. Поэтому ее градуировать нужно на месте, вывинчи­
вая винт и отмечая остреем на рейке полные его обороты.

В то время как рейка е дает ч и р л о  целых оборотов 
винта, головка в дает его сотые доли. Поэтому, зная число 
оборотов и его долей и зная ход винта, расстояние его 
перемещения по оси при полном обороте вокруг оси, можно 
вычислить, на какую высоту поднят был конец винта. 
На этом основаны практические приложения этого прибора. 
Подробности каждый может найти в хорошем учебнике 
физики.

Табл. 70. Сферометр и его части. 1 —сферометр. 2—фундамент. 3—ножка. 
4—вид головки винта сверху. 5 - разрез головки винта. 6—рейка с де­

лениями.

Под средину подставки сверху следует напаять кружок 
меди той же толщины, диаметром в 20 mm, для увеличения 
высоты гайки, а затем уже сверлить и нарезать.

П одставку хорош о сделать  литую  из бронзы и ли  твер­
дого алю миния (см. п. 65 и п. 138). В этом сл у ч ае  делаю т 
деревянную  модель, к р а ся т  ее м асляной  краской  (п. 147) и 
на ней формуют.

115. Химические весы с точностью до 0,01 гр.

Обычно весы  строят из л атун и . Однако можно построить 
весы для н агрузок  не свы ш е 25 грамм и  из дерева. Общий 
вид таких  весов дан  на табл. 71.



Коромыслом весов сл у ж и т  дубовы й брусочек кв ад р ат ­
ного сечения толщ иной в 4 шш и длиной 240 mm. Его тщ а­
тельно разделяю т на п ром еж утки  в один сантим етр  и  на 
расстоянии  д ву х  сантиметров от одного конца делаю т ножом 
десять  н еглубоких надрезов через сантиметр и затем  один 
надрез на другом  конце, не доходя д вух  сантим етров до 
конца.

Р асп ари в  в горячей  воде, кором ы слу дают очень .чалый 
изгиб, надрезам и вверх, так  чтобы концы  коромы сла свисали  
против средины  не более как  н а 3— 4 mm. Этим дости гается 
устойчивость равновесия.

В средине, на р ассто ян и и  120 mm от конца, с боковой 
стороны в коромысло вбивают очень тонкую  и глу . Чтобы 
и гл а  не облам ы валась, ее втыкаю т в длинную  пробку, а за­
тем, наставив острее н а  намеченную  точку, ударом  молотка

Табл. 71. Химические весы с точностью до 0,01 грамма.

по пробке вгоняю т и г л у 'в  дерево: в среде пробки и гла  не 
может иметь изгиба в стороны, достаточного д л я  ее излома. 
Эта и гл а  сл у ж и т  осью и  зам еняет н о ж и ,  в обычном коро­
мы сле хим и чески х  весов.

Опорой д л я  оси сл у ж ат  д ва  отрезка стеклянной  т р у ­
бочки (рис. 1 табл. 71а), внутренним  диаметром  в 2 mm,, 
влож енны х в прорезы , сделанны е в куске дерева п ирам и ­
д альн ой  формы п ерп ен ди кулярн о  к его передней  поверхно-



стп . В этом яге ку ске , которы й сл у ж и т подставкой д ля  ко­
ромы сла и  имеет в вы соту 90 mm, а  в ш и р и н у — вверху  12, 
а  внизу 55 mm, п ри  толщ ине в 25 т ш , и м еется прорез по 
толщ ине ш ириной  в 8 mm и длиной  по боковой стороне 
в 75 mm д л я  прохода кором ы сла и л егко й  осиновой стре­
лочки в 00 111111 длиной.

Ш кал а  пом ещ ается в отрезке кругового сектора, вы­
резанном в передней  стенке подставки  двум я кругам и, 
описанны ми из точки опоры коромысла, один радиусом  
в 65 mm, а  д р у го й  38 mm; н а ниж ней  поверхности  п олу ч ен ­
ной вы резки  наклеиваю т ш к а л у  длиной в 40 mm, где г л а в ­
ные делен и я идут через 10 mm, а м ены пие через 5 mm.

П одставка у к р е п л я ет ся  н а дощ ечке р азм ер о м -320X75 л ,, 
тш , с подклеенны ми по углам , в виде нож ек , кусочкам и  
такой ж е дощ ечки.

Т ак к а к  установочны х винтов нет, весы  необходимо 
пом ещ ать н а горизонтальной  площ ади.

Можно и  устрои ть  по угл ам  установочны е винты  из 
ш уруп ов  со впаяны м и в круглую  головку кусочкам и  ж елеза  
в виде баранчиков, п ритуп и в  затем  ниж ний  конец  винтов.

Н а крайние н ад ­
резы  кором ы сла опи­
раю тся ножи ч а­
ш ечны х подвесов 
ф и с . 2), а н а  осталь­
ные надрезы  поме­
щают рей тер , имею­
щ ий вид, указан н ы й  
на рис. 3, д л я  точ­
ного взвеш ивания: 
полож енны й н а ч аш ­
к у  весов, он долж ен  
иметь вес в точности 
0,1 gr, а на первом 
от оси кором ы сла 
н ад резе— 0,01 gr, на 
втором 0,02 gr и т. д.

Ч аш ки  весов 
диаметром  в 48 mm 
делаю тся из тонкой л ату н и  и ли  ж ести  и имеют легкую  
вогнутость. Они подвеш ены  н а тонких н итях  в 50 mm дли ­
ной и  на трех  проволочны х крю чочках, данны х на рисунке 
4 и 5 в н атуральн ую  вел и чи н у  и  толщ ину.

Х орош о сд ел ать  п рям оугольны й  стеклянны й  ф у тл яр  из 
толстого стекла, склеенного полоскам и коленкора. (Клей 
см. п. 135.)

Табл. 71а. Детали химических весов. 
1—стеклянная трубочка. 2—нож чашеч­
ного подвеса. 3—рейтер. 4—верхний крю­
чок подвеса. 5—нижние крючки подвеса 

чашек.



116. Весы Мора-Вестфаля.

В тех  сл у ч аях , к о гд а  употребление ареом етра (п. 119> 
п о чем у -л и б о  неудобно, д л я  оп ределения удельн ого  веса, 
пользую тся ги дростати чески м и  весам и М ора-Вестфаля.

Н асколько  трудно  без особых приспособлений сд ел ать  
сферометр, настолько  просто изготовить весы  М ора-Вест­
ф аля.

Табл. 72. Весы Мора-Вестфаля. 1—план расположения частей. 2—боко­
вой вид: и—стойка; р — коромысло; с — цилиндр; д — поплавок; у  — про­

тивовес; ц — установочные винты. 3 — задний вид.

К олонка п (рис. 1 табл. 72) и з  твердого д ер ева  на про­
долговатой п одставке; н асаж ен н ая  на вер х у ш к у  ее вилка, 
н есу щ ая  подставки  х  (рис. 7 табл. 72а) под п ризм у (рис. 1)у 
кором ы сла весов и  острее, указы ваю щ ее полож ение равн о­
весия; кором ы сло р  вроде безмена с тяж елы м  противо­
весом у, гр у зи ло  д (рис. 2 табл. 72), содерж ащ ее в себе 
термометр, и  р я д  рейтеров — согнуты х буквой  П более и 
менее тяж елы х  проволок, — вот и все, что нуж но.

П ри чем коромысло может быть так ж е деревянное, 
напр., из кл ен а  или  дуба; что ж е к а сае тся  до гру зи ла , то 
оно п ред ставляет  наибольш ее затруднение: в модели термо­
метр содерж ится в н у тр и  гр у зи ла . О днако это не необхо­
димо: можно отдельны м термометром и зм ерять  тем пературу  
испы туем ой ж идкости .



К аки е разм еры  п р и д ать  частям  прибора? П од ставка  из 
дерева долж на быть настолько  д ли н н а и  ш ирока, чтобы 
обеспечить устойчивость.

К олонка долж на быть устан овлен а  п ер п ен ди ку л яр н о  
к подставке, а п ослед н яя  — строго горизонтальна. .Поэтому 
к колонке п р и д ел ы вается  отвес ф (рис. 7 табл. 72а) с ц и л и н ­
дрической  ги р ьк о й  из свинца, имею щ ей острый конец. 
П ротив него в правильном  полож ении весов у стан авл и ­
вается острее, а  в подставке сп ереди  делаю т два  у стан о ­
вочных вин та — в наш ем  сл у ч ае  ш у р у п а  со впаянны ми 
в круглую  головку  вороткам и из ж елеза  (рис. 2).

'Н а подставке у  другого  конца кором ы сла долж ен поме­
щ аться  сосуд  с (рис. 2 табл. 72) д л я  испытуемой ж идкости , 
диаметром в 4 0 - 5 0  inm.

Табл. 72а. Детали весов Мора-Вестфаля. 1 — часть коромысла с про­
тивовесом. 2 — устройство установочных винтов ц. 7 и 8 — деталь опор 

коромысла: х  — стеклянная трубочка; о — стальная призма.

Поэтому гр у зи л у  след ует п р и д ать  диам етр  в 28— 30 ппп 
и  вы соту 120 mm, а  ц и л и н др у , следовательно, высоту 
в 165 ппп, ибо через поверхность ж и д кости  долж на прохо­
дить нить, н а  которой подвеш ено грузи ло .

Высота колонки  долж на быть, отсюда, 220 mm, призмы 
коромысла, примерно, н а  высоте 275 mm от подставки, 
а длина кором ы сла тож е 280 mm, из коих 200 mm пойдет 
на разделенную  часть, 10 mm на зап ас прочности у  места



у к р еп л ен и я  второй призм ы  под подвес гр у зи л а  и 70 пип 
под противовес у .  П оследний удобно изготовить из ж е­
стянки, засы панной мелкой дробью и залитой  воском. Снаб­
ж енная приж имны м винтом, она может быть установлен а 
в полож ении равновесия гр у зи л а  в чистой воде п ри  тем пе­
ратуре  15° С. Н а рис. 1 табл. 72а и  рис. 3 табл. 72б видно, что 
призмы  о и а имеют 4 mm у  основания и 6 mm боковые стороны 
в сечении  и их  след ует иметь из закаленной  стал и  (п. 56), 
а п одставки  к  ним из хорош их стеклян н ы х толстостенны х 
трубок х  диаметром в 12 mm (или 10 mm), вклеенны х в дерево 
ж елатиновы м  клеем  д л я  стек л а  и ли  м астикой  (п. 135) на 
кором ы сле и клеем  с азотной кислотой в л егк и е  обоймочки

Табл. 726. Детали весов Мора-Вестфаля. 3 — часть коромысла с подве­
сом: « — призма; 6 обойма; в — выступ для навешивания гирь: ? —про­
волока подвеса. 4 — обойма (о). 4' — выкройка латуни для обоймы. 4 " — 

способ скрепления. 5.—рейтер е. 6 — гирьки ж. 9 и 9' — грузило О.

из л ату н и  на опоре гру зи ла . Эта д етал ь— п одвеска гр у зи л а— 
ви д н а на р и су н к е  3 табл. 726, где а—призмы, б—обоймы, обра­
щ ен н ая  в и л к а  в—вы ступы  д ля н авеш и ван ия ги р ь  при очень 
плотны х ж и д костях , г—то н кая  проволока (лучш е п латиновая 
и ли  п осеребреная) и д—грузило, устройство  которого хорошо 
видно из этого детального р и су н к а  (рис. 9).

С ледует изготовить 6 ш ту к  рейтеров разного веса; два 
(ж) д ля  н авеш и ван и я  н а вы ступы  обоймы б  и  четы ре (е рис. 5 
таб. 72б) д л я  п ом ещ ения н а коромысле в части , разделенной на 
равны е 10 отрезков. Эти рей теры  долж ны  давать  ж елаемую



точность, и  каж ды й  долж ен быть л егче другого в десять раз. 
Т аким  образом определение удельного веса возможно на 
эти х  весах  с точностью до четвертого десятичного знака.

117. Стеклодувные работы.

В различны х п риборах  требую тся части  трубок, трубки , 
соединенны е и ли  изогнуты е особым образом, и л и  даж е п р и ­
боры из стекла. Чтобы их изготовить, требуется  не столько 
инструмент, сколько терпение, ловкость и  уверенность 
в себе. '

С текло бывает тугоп лавкое и  легкоплавкое. Д л я  стекло­
д увн ы х работ берут стекло  легкоп лавкое и  тр у б ки  разны х 
диаметров, по возможности не только из одного сорта, но 
и  далее ир одного горш ка, дабы  им еть во всех комбина­
ц и ях  трубок стекло одинакового коэф ф ициента р асш и рен ия . 
Иначе м еста со еди н ен ия , где одна тр у б ка  п р и п аян а  
к  другой, могут т р ес к ать ся , сп у стя  даж е значительны й  
пром еж уток  времени.

Основное в стек ­
лодувном деле — 
огонь и воздух. Г а ­
зовая  го р ел ка  (п. 9 7 1 
и ц и л и н др и чески е  
м еха (н. 100)—вот, 
что нуж но сте к л о ­
д уву . Е сли  газа  нет, 
то требуется карбю ­
ратор  (п. 98) д ля
бензинового газа.
Его л учш е поме­
щ ать в другой  ком­
нате, п роп уская  
тр у б ки  с газом  и воз­
духом  в рабочее по­
мещ ение. П ри п р а ­
вильном  уходе за 
ним (п. 98) карбю ра­
тор не п редставляет 
никакой  опасности.

Полезно на п ути  газа  к го р ел ке  поставить п ред охра­
нитель из тонкой сетки  красной  меди, заклю ченной в ж е ­
стян к у  из-под консервов или, лучш е, в особо сделанную  
гильзу . С теклянны х частей  следует избегать, lice части  
долж ны  быть испробованы  давлением  воздуха на непрони­
цаемость, как  это было описано в п. 98.

Стол стеклодува , около 0,8 кв. м етра площ адью , хорошо 
обить цинком, а к р а я  облож ить ш таби кам и  дерева с п олу­

Табл. 73. Предохранитель. 1 — предохра­
нитель. 2 — медная сетка для цилиндри­
ческой части. 2' — сетка для конической 

части. 3—разрез.



круглы м и  вы резкам и  д л я  пом ещ ения полуготовы х или 
сты нущ их работ.

В тех слу ч аях , ко гд а  дело идет об одной п ли  двух  
п оделках  из стекл а , можно обойтись и простой, больш ой 
спиртовой лампой и резиновой гр у ш ей  для  вдуван и я воз­
духа.

И так, стекло долж но быть гладкое, равномерной тол­
щ ины и однородное.

От труб ки  нуж но отделить ку со к . Это делаю т, проводя 
острым краем  трехгранного  н ап и л ьн и к а  ч ер ту  вокруг трубки , 
д ер ж а ее в левой  р у к е  и  в р ащ а я  на большом п ал ьц е  
против н ап и л ьн и ка , уд ерж и ваем ого  остальны м и четы рьмя 
пальц ам и  п равой  руки .

Уверенным дви ­
ж ением захвати в  
обеими рукам и  труб­
ку , нагибаю т на 
ногти  больш их п ал ь ­
цев и, сл егк а  р а ­
стяги вая , ломают 
(табл. 74).

Обломок полот­
н а пилы  д л я  ж еле­
за, отточенный на 
п есчан и ке под у г ­
лом в 60°, служ ит 
к а к  и трехгранны и  
напильник .

Толсты е труб­
ки, и вообщ е тол­

стостенны е, р еж у т  так  ж е за  тем исклю чением, что отде­
ляю т и х  не отламыванием, а вы зы вая н а месте н адреза 
трещ ин у. Это делаю т или узким  острым пламенем паяльной  
горелки , обвязав п редварительн о  по обе стороны н адреза 
т р у б к у  влаж ной  ф ильтровальной  бумагой, и ли  проводя по 
надрезу  тлею щ им углем  и ли  специально сфабрикованным 
с селитрой  и смолой угольком .

»
Б у ты л ки  и вообщ е ш ирокие сосуды  хорош о трескаю тся, 

если  место разреза, не нам ечая напильником , обвести двум я 
нитям и ф итильной и ли  чулочной бумаги, п ропитать бумагу 
спиртом  (денатуратом ), затем заж ечь и, все врем я вращ ая, 
н агревать , а затем плесн уть  водой или, лучш е, вертикалы ю  
п огрузить  в сосуд  с водой.

П реж де чем п р и сту п ать  к  переработке, необходимо один 
конец  труб ки  оплавить, т.-е. н агреть  его до такой степени , 
чтобы острые кр ая  р азр еза  заметно закр у гли л и сь , а про­



свет трубки  остался преж ний. Это необходимо, чтобы не 
поранить губ во время работы , а  кроме того, чтобы не 
портить каучуков при  н адеван ии  н а  готовую  вещ ь.

Д л я  того, чтобы согнуть тр у б ку  под углом, ее нуж но 
нагреть так, чтобы она и  не очень разм ягчи л ась , и  не 
слиш ком была ещ е непослуш на. Конечно, стекл ян н ая  трубка 
долж на быть с у х а  и  чиста, иначе все нечистоты  припла- 
вятся, а  если  она влаж н а, то это вы зовет трещ ины . Самое 
сгибание ведут на ш ироком светящ ем ся пламени, и п лам я 
должно быть тем ш ире, чем больш е диам етр  сгибаем ой 
трубки. Л у ч ш е всего выходит сгиб, если  тр у б к а  разм ягчен а 
в плам ени  до такой степени, что под влиянием  силы  тяж е­
сти свободный конец  ее медленно изгибается . К огда нуж ны й 
угол  достигнут, трубку  вы носят из п лам ени  и, дав  окреп­
нуть, медленно отж игаю т в коп тящ ей  части  плам ени , затем 
над ним и, наконец, к л ад у т  осты вать н а кр ай  стола.

Этой операции  отж и га сл ед у ет  у д ел ять  самое больш ое 
внимание п ри  сп ай ке  стекла.

Табл. 75. Сгибание коротких трубок. ] —положение трубки в пламени: 
я—горелка; б —насадка. 2—сгибание нагретой трубки, удерживаемой за 

конец в. 3 —правильный сгиб. 3' и 3" —неправильные сгибы.

П олож ение труб ки  в плам ени  и  способ сги ба короткой 
трубки видны  из рис. 1 и 2 табл. 75, где, кроме того, справа, 
изображены правильны й  и  неправильны е сгибы.

О ттягивание ко н ц а тр у б к и  или  вы тягиван и е к а п и л л я р а  
в средине производится н а п аяльн ой  горелке. Т руб ку  п р о ­
греваю т на ш ум ящ ем  плам ени  (см. п. 97), постоянно в р а щ а я ,



подперев согнутым мизинцем  левой р у к и  один конец  трубки, 
пропущ енной  м еж ду ним и  ладонью  (левая р у к а — ладонью 
к столу!), и  п о дд ер ж и вая  и  в р ащ а я  м еж ду больш им и  у к а за ­
тельным пальцем  п равой  руки , обращ енной ладонью  кверху . 
Обе р у к и  опираю тся н а стол локтями. Л ев ая  р у к а  вр а­
щ ает труб ку  с той ж е скоростью , к а к  и п равая, п р и  помощ и 
у казательн ого  и  больш ого п альц ев , не допуская  зак р у ч и ­
ван ия м ягкой части  тр у б ки  (табл. 76).

К огда тр у б ка  разм ягчен а  на нуж ную  длину, ее р ас т я ­
гиваю т более и л и  менее в горячем  состоянии  и  более или 
менее быстро в зависим ости  от требуем ого результата .

П ри нагреве до сильного разм ягчен ия и на небольш ой 
длине, напр., около 1 х/а диам етра, и при  сильном и быстром 
р астяги ван и и  л егко  получить крутой  конец, запаянны й 
соверш енно.

В таком виде, однако, он не годен в дело: его нуж но 
с д ел ат ь  полусф ерой . Это достигаю т, н ап р ав л я я  плам я на 
конец  трубки  и  застав л яя  этим разм ягченное стекло стя ги ­
ваться, и  затем р азд у в ая  это место в п олусф еру . Табл. 77 дает 
п редставлен и е об этой части  работы , по ви д у  простой, но 
требую щ ей больш ого вним ания п р и  выполнении.

о ап аи в ан и е  труб ки  (напр., изготовление барометриче- 
-ской трубки) есть хорош ее подготовительное упраж нение 
к вы дуванию  ш ари ка. Л учш е начать  с вы дуван ия ш арика 
на конце трубки .



'Габл. 77. Запаивание трубок: а—вытягивание; б— обогревание места за­
пайки; в—результат запайки; г—набирание стекла; ч раздутое место

запайки.

Табл. 78. Выдувание шарика на конце и на средине трубки. 1—выду­
вание шарика на конце трубки: а—растягивание для запайки; б—наби­
рание стекла; б'—раздутый шарик. 2—выдувание шарика на средине 
трубки: в—набирание стекла; г— раздувание н набирание стекла: д—го­

товый шарик.



Н а*расстоянии  50 mm от кон ц а нагреваю т тр у б к у  и, 
быстро оттянув, запаиваю т конец. Затем  начинаю т н акоп лять  
стекло, в р ащ ая  в ш ум ящ ем  плам ени  слегка приподняты й 
кв ер х у  конец, врем я от врем ени  р азд у в ая  нагретое место, 
чтобы не д ать  стек л у  сп л ави ться . Сколько нужно накопить 
стекла, д ается  упраж нением : его зап ас долж ен быть доста-

Табл. 79. Изготовление круглодонной колбы (баллона) или длинногорлой 
колбы. 1 —трубка в 3 з диаметра баллона, прогретая в а, затем в б. 2 —от­
тянутая в и и б и запаянная в в. 3—припаянное в а горлышко г. 
4—оттянутая в б  и запаянная. 5 —прогретая с парами соли и раздутая. 

6—плоскодонная колба.



точен д л я  того, чтобы образовать стенку  ш а р а  той же 
толщ ины , к а к  и сам ая трубка. В сл у ч аях  очень большого 
д иам етра ш ар а его делаю т из подходящ ей трубкн, оттяги ­
вая ее с д ву х  сторон и  р азд у в ая  среди н у  в виде ш ара 
(рис. 2 табл 79) и затем п ри п аи вая  тр у б ку  нуж ного диам етра 
к отрезанной с одной стороны оттянутой части (рис. з), 
а  затем у ж е оттяги вая  н а зап ай ку  д р угой  конец  оттянутой 
ш ирокой трубки , зап р ав л яя  это место, как  описано выш е.

Т ак как  от продолж ительного н агрева  на ш ум ящ ем  
пламени стекло тер яет  свою стр у к ту р у  и  связность, т о , ' 
чтобы ее восстановить, п еред  окончанием работы  в плам я 
вводят пары  поваренной соли—хлористого н атри я, которая 
в виде раствора стоит всегда у  плам ени  с небольш ой дощ еч­
кой в ней, при  помощ и которой раствор вносят в плам я, 
а  и сп ар яю щ аяся  вода увлекает  части ц ы  соли, отлагаю щ иеся 
на предмете. В этот момент в плам я прибавляю т ещ е воздуха 
и из длинного ш ум ящ его  переводят в короткое сильно ш у м я­
щее и прогреваю т предм ет до п лавлен и я  соли н а стекле 
в ярко-блестящ ую  поверхность.

Т еперь н адлеж ит описать сп ай ку  двух трубок. Она мо­
ж ет быть необходима в н ап равлен ии  осей трубок и ли  под 
углом.

Б р и  сп ай ке  по 
длине (рис. 1 табл. 80) 
обрезаю т трубки  
ровно, к ак  показано 
на р и су н ке под а, и, 
нагрев в остром п л а­
мени только к р ая , 
сл егк а  приж им аю т 
труб ки  одну к д р у ­
гой, сохраняя их  
направление. Затем  
н а остром плам ени  
прогреваю т место 
сты ка б до исчезно­
вения ясно заметной Х абл. ЬО. С п а и в а н и е  т р у б о к  п о  д л и н е .
Границы С П ая; В ЭТОТ l — сп а и в а н и е  т р убок  о д и н а к о в о го  ди ам етр а:
период умеренно «—о б р еза н н ы е р овн о концы ; 0  -  м есто  спая:
вращ аю т И часто 8 — п р о гр ето е  и р а с т я н у т о е  м есто  сп ая .
ВЫНОСЯТ трубку  ИЗ 2 - с п а и в а н и е  тр убок  р а зн о го  д и а м ет р а .

плам ени. Е сли  сте­
кло от п роплавлен и я начинает н акап л и ваться  и просвет 
трубки  ум еньш ается , место сп ая  сл егк а  раздуваю т и  путем 
р астяги ван и я п риводят раздутое место к диам етру всей 
трубки. Из преды дущ его ясно, что один конец  трубки  дол­
жен быть зап ая н 1 или, в крайности , хорош о заткнут 
пробкой.



Когда необходимо п р и п аять  одну трубку  к другой  иод 
углом, запаиваю т один конец ее и ли  заты каю т и очень 
острым пламенем нагреваю т такую  часть бока трубки , к а ­
ков диам етр припаиваем ой  трубки , и, сл егка  р азд у вая , полу­
чают на боку тр у б к и  возвы ш ение. Н агреваю т в ер х у ш у  этого 
возвы ш ения до сильного разм ягчен ия и  с силой раздуваю т. 
П олучается тонкостенны й п узы рь в, который обламывают и 
получаю т отверстие г (рис. 1, табл. 81), диаметром равное 
д и ам етру  припаиваем ой  трубки . К  нему, по п реды дущ ем у, 
припаиваю т конец прямой трубки . Б  этот период работы  
второй конец  первой  труб ки  долж ен быть тоже зап аян  или  
заткнут. П ри п аи вани е ведут так  же, а вращ ать  п редставляется  
затруднительны м . Поэтому пропаивание ведут по частям.

Табл. 81. Припаивание трубок иод углом. 1—припаивание под прямым 
углом: а—прогревание места отверстия; б и в—раздутое место; {—отвер­
стие с оплавленным краем; 0 —припаиваемая трубка: е—произведенная 
спайка: ж —прогретое и раздутое место спал. 2—спайка под острым 

углом: и - изгиб под углом 120°: б—изгиб трубки под 60".

Спай, как  в перв ом, так  и во втором сл у ч ае  хорош о отжигают.
П рипаивание под косым углом  ведут так  же, как  и 

под прямы м, с той только разн и цей , что п редварительн о  
сгибаю т по рабочему чертеж у  и ли  обе отходящ ие ветви  
(б рис. 2), и ли  основную тр у б к у  изгибаю т под углом, р а в ­
ным дополнению  до 180° половины ж елаемого у гл а  м еж ду  
ветвям и (а рис. 2).

К огда тр у б ки  изогнуты , в месте и згиба продуваю т отвер­
стие и  д ал ьш е ведут работу, к а к  описано выше.



118. Термоскоп. Ртутный термометр. Уровень.

Знаком ство  со стеклодувны м и работами дает возмож­
ность приготовить терм оскоп  —  род воздуш ного термо­
метра, имею щ ий однако произвольную  ш калу . Ш кал у  эту 
можно отград уи ровать  по обыкновенному терм ометру, и 
тогда прибор мож ет слу ж и ть  д л я  и зм ерения тем пературы .

В описываемом ниж е виде он сл у ж и т д л я  обнаруж ения 
изменений в степени  нагретости.

Табл. 82. Термоскоп и термометр. 1—терм скоп. 2—ртутный термометр: 
а —калибровка, каииллярная трубка с каплей ртути; б —шарик для термо­
метра; в—воронка; г-наполнение термометра; д—комнатный термометр.

Из трубки  диаметром J2 mm делаю т проби рку  а (рис. 1 
таб. 82); подгоняю т к ней хорош ую  пробку и пропускаю т 
сквозь пробку стеклян н ую  труб ку , длиной в 250 mm п р и  
диам етре в 4 mm, почти до д н а  пробирки . В проби рку  н ал и ­
вают подкрапгенпой ж идкости  до одной трети  ее и закуп ори ­
вают плотно пробкой.

Т рубка для  пробпрки  долж на быть взята по возможно­
сти  тонкостенная. Т огда в более теплой среде воздух, закчю- 
ченный над  ж идкостью , р асш и р яется  и вы давливает часть 
ж идкости  в трубку; при  охлаж дении  воздух сж им ается, и 
столбик ж идкости  в трубке пониж ается. Это оч<чм> полезный 
прибор д ля  обнаруж ения вы деления и ли  поглощ ения теп­
лоты при  хим ических соединениях, п ри  растворени и  и 
во многих д р у ги х  сл у ч аях .

В. П. К ардаш ев  12



Конечно, опытный стеклодув легко см ож ет построить 
и настоящ ий  термометр, если  ему у д астся  добыть к а п и л л яр ­
ную трубку. Выбрав из нее ту  часть, где к а п л я  ртути , 
в тян у тая  в кап и л л яр , остается всю ду столбиком одинаковой 
длины , припаиваю т к ней ш ар и к  и св ер х у  воронку из под­
ходящ ей  трубки , наполняю т ртутью , вы гоняя воздух  н агр е ­
ванием и вы тесн яя  его затем п арам и  ртути , трубку  зап аи ­
вают; на медной п ласти н ке  грави рую т ш к ал у  по ср авн е­
нию с п оказан и ям и  другого  терм ометра.

Р ту ть  долж на быть очищ енная; как  очищ ать р ту ть— 
об этом в учебни ке ф изики.

Особое практи ческое значение имеет уровень с пузы рь­
ком. Их два  типа. Один —  м етал л и ч еск ая  коробочка, закры ­
т ая  плосковогнуты м стеклом и  наполненная эфиром так, 
чтобы оставался  м аленький  пузы рек  паров эф ира, — им 
мы не будем  заним аться.

Д ругой  тип — в виде стеклянной  трубки , наполненной 
эфиром, тож е с пузы рьком  паров эф ира, заклю ченной в ме­
талли ческую  оправу. Д л я  устойчивости  п оказани й  стеклян ­
ной трубке придаю т изгиб, облегчаю щ ий п у зы р ьку  занятие 
наивы сш его полож ения в трубке, как  показано н а г рис. 2 
табл . 83.

Табл. 83. Уровень. 1 —уровень круглый для плоскостей: о —вид сверху; 
О—разрез. 2—уровень для проверки горизонтальности линий: а —трубка; 
С —наполнение эфиром; в —запаивание; в ' —возможное пламя паров эфира; 

i—уровень в деревянной оправе; д—уровень в латунной оправе.



П орядок вы полнения таков: сн ач ал а  отрезаю т кусок 
тн у бки  в 9 mm диаметром , по возмож ности тонкостенной, 
длиной 180 mm. Н а расстоян и и  25— 30 mm от конца н агр е ­
вают, оттягиваю т н а  зап ай ку , запаиваю т и  раздуваю т каплю  
в равномерны й слой  (для  предотвращ ен и я возможной тр е ­
щ ины в будущ ем). Затем  н а расстоян и и  120 mm от зап аян ­
ного конца оттягиваю т трубочку  в 40 mm длиной п р и  д и а ­
метре в 2 mm и  достаточной толщ ине стенок. Ч ерез нее 
п ри  помощ и вороночки, из продолж ени я этой ж е трубки  
(там оставалось  30 inm) с очень тонкой волосной трубочкой 
.на конце, наливаю т в тр у б ку  эф ир. (NB.  Эфир очень огне­
опасен. Поэтому работу наполнения следует, вести в другом по­
мещении.) Н уж но зам етить, что пары  эф и р а чисты е, без п р и ­
меси воздуха, не взрываю т; они го р ят  спокойным светящ и м ся 
пламенем , и это не п р ед ставл яет  опасности.

К огда трубочка наполнена эфиром, нуж но проверить, 
достаточно ли  мал п у зы р ек  п аров  эф ира. П роверив это, 
приступаю т к  запаиванию  узкой  трубочки. Обернув в л аж ­
ным концом полотенца трубочку, вносят узкую  часть, на 
р ассто ян и и  8— 9 mm от ш ирокого конца, в п лам я , узкое, 
•острое и ш ум ящ ее и, быстро оттянув, запаиваю т отверстие. 
П ри этом случ ается , что давлен и е п аров эф и р а проры вает 
стекло, и  пары  загораю тся. Т огд а  удаляю т трубочку  из п л а ­
мени и, повторив по о х л аж д ен и и  зап аи ван ие снова, дости­
гают результатов.

Т еп ерь  необходимо вдел ать  трубочку в п одставку . 
Последнюю можно дел ать  деревянную  и ли  латунную : во 
в сех  сл у ч аях  дело идет q то м , чтобы из оправы  бы ла видна 
возвы ш енная часть  трубочки, а  против ее средины  им елись 
бы метки, указы ваю щ ие полож ение пузы рька, когда под­
ставка  н аходится на горизонтальной  плоскости .

Т рубочка вм азы вается в о п р аву  одним из цементов, 
приведенны х в п. 135.

Р ис . 2 (г в. д) табл. 83 показы вает устройство  подставки  
из дерева и латун и . О бработка л ату н и  и соединение ча­
стей  описаны  в п. 75.

119. Ареометр.

Е сли  удалось сделать  термометр, то можно н ад еяться  
произвести и  более сложную  работу: построить ареометр 
Боме д л я  ж и дкостей  тяж ел ее  воды.

Ареометр, вообще, состоит из п о п л авка  и  гр у за , заста­
вляющего поплавок п о гр у ж аться  до определенной  черты. 
В стеклянной ко н стр у к ц и и  поплавком  сл у ж и т  часть а 
(табл. 84) и грузом ш ар и к  со ртутью  б.

Н а поплавке а им еется  р асш и р ен и е  в, имею щ ее своим 
назначением сообщ ение больш ей устойчивости  п р и  плава-
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Табл. 84. Ареометр. Бумажная шкала ареометра (в натураль­
ную величину), а —поплавок; Я шарик е грузом; о—расши­

рение; г—трубка, содержащая шкалу.



нии. П риведенны й вы ш е р и су н о к  содерж ит точные размеры  
частей, а  рядом  п р и вед ен а  ш кала , вы черчиваем ая в н ату ­
ральную  вели чи н у  на бум аге и п ом ещ аем ая вн у тр и  трубки 
* п оплавка а.

К оличество р ту ти  и ли  мелкой дроби п р и б авляется  или 
у б авл яется  через отверстие в ниж нем  конце ш ар и к а б, 
а  окончательная у стан о вка  0° В  производится в дестил- 
лированной воде тем пературой  в 15° С, путем  п ередвигани я 
ш калы  вн утри  труб ки  через оставленное в верхнем  конце 
п о п л авка  а  отверстие, которое затем  окончательно зап аи ­
вают. Ш к ал у  сл егк а  подклеиваю т к стекл у  кап л ей  гум м и­
араби ка.

120. Модель угольной копи.

П остройка модели угольн ой  копи (табл. 85) может с л у ­
ж ить поводом п р и л о ж ен и я  навыков, усвоенны х во врем я 
исполнения работ из д ер ева  и  м еталла, описанны х в со­
ответствую щ их отделах.

П остройку ведут по ч ертеж у  табл. 85а, представляю ­
щ ем у собой п р о ­
дольны й р азрез и 
п лан  копи.

Надземные по­
стр о й ки  заклю чаю т 
в себе силовую  стан ­
цию (п. 122) и зд а ­
ние под'емной ма­
ш ины, табельную  и 
ламповую . В этом 
надземном ком плек­
се сооруж ений  особо 
стоит здание венти­
л ято р а  (п. 121), с т я ­
гиваю щ его руд н и ч ­
ный газ в одну вен­
тиляционную  ш ах ту  б, а  оттуда в атм осф еру.

П лоскость р азр еза  и зображ ает стекло, вставленное 
вместо одной стенки  в бок п одходящ его  ящ и к а  и  начина­
ю щ ееся у  у ровн я земной поверхности; маш инное здание 
несколько н ави сает  к  зрителю , чтобы д ать  площ адь для 
помещ ения барабан а под 'ем ника.

Л иц, ж елаю щ и х  сделать  д ви ж у щ и еся  механические 
модели перечисленны х вы ш е м аш ин, отсылаю  к  сп ец и ал ь­
ным руководствам  по проектированию  рудничны х маш ин.

Н аш а ж е модель будет п ри вод и ться  в действие при  
помощи одного электромотора, скрытого в ящ и к е  и соеди­



ненного ш нурочной  п ередачей  с д ви ж у щ и м и ся  частями 
н аш и х  моделей (.и табл. 85).

З д ан и я  возводят из ки рп ича (п. 24) в м асш табе V. 
натуральной  величины , в став л яя  колоды и в них рам ы  и 
двери. Крыш у, н а строп и лах  к а к  обычно, кроют железом. 
У стройство кры ш и понятно из чертеж а.

Табл. 85а. Продольный разрез и план: а—здание главной шахты; 6—вен­
тиляционная шахта; ж—паровая; «(—машинный зал; ч—аккумуляторная.

П од 'ем ная м аш и на изображ ена на отдельном чертеж е 
в боковом виде и п лан е  (к табл. 856 и  табл. 85в).

От нее, н а  наш ем  чертеж е влево, клеть  и сп у ск  в гл ав ­
ную ш ахту. Г лавн ая  ш ах та  доходит до самого глубокого слоя 
угля ' и  к ней ведет гл ав н ая  ш тольня , доходящ ая до у гл а  
наш его  ящ и к а .

П рим ы каю щ ая к  ней стенка ст е к л я н н ая  и позволяет 
видеть устройство бремзбергов и сп у ск  у гл я  к ним из 
тощ их пластов таскал ьщ и кам и . Ч ертеж  (табл. 85г), п ред ­
ставляю щ и й  разрез, п ер п ен ди ку л яр н ы й  к первому, дает 
понятие об устрой стве этой части  копи. З д есь  ж е проходит 
вен ти л яц и о н н ая  ш ахта. .

К огда вы ясн ен а вся кон струкц и я частей , заготовлены 
две кл ети , канат, вагон етки  и  рельсовы й  п у ть  д л я  главной 
ш тольни, рельсы  и  блоки  д л я  бремзбергов (рис. 1 табл. 85д), 
о стается  зап асти сь  породами, среди  которы х каменный 
уголь (не ан трац и т) залегает, и тогда можно п риступи ть 
к  монтировке самой копи.

З д ан и я , следовательно, у ж е  пЬстроены на земной по­
верхности  по п лан у  (рис. 2 табл. 85а), отвечаю щ ему наш ему 
разрезу .

У клады ваю т породу, н а  которой зал егает  уголь, вы ну­
ты й д л я  п р о кл ад ки  главной  ш тольни, кл ад у т  рельсы , 
конечно, на ш п ал ах , устраиваю т водоотливны е трубы  и



паропроводы  к  п ар о ­
вым насосам  — Вор­
тингтонам , откачи ­
ваю щ им воду, под­
земную конюшню 
д л я  лош адей  (рис. 2 
табл. 85д), п еревозя­
щ и х  у го л ь  к  г л а в ­
ной ш ахте, затем 
основание бремзбер- 
г а  и  и ду щ и е по п а ­
дению слоя рельсы  
бремзбергов и т. д., 
согласно плана и 
разрезов.

Д ерево кр еп л е­
ний и ш ахт, зап ас­
ных л естн и ц  в гл ав ­
ной ш ах те  п о дкр а­
ш иваю т под старое.

Д елаю т м анеке­
ны лю дей и л о ш а­
дей , как  описано в 
пп. 143 и 141.

121. Постройка венти­
лятора к ней.
В здании  венти­

лятора , построенном 
над вентиляционной  
ш ахтой, необходимо 
установи ть в ен ти л я ­
тор и подвести  п р и ­
вод к нему Хорош о 
бы отдельны й мотор, 
но, как  у ж е ск аза ­
но, мы подведем  си ­
л у  п ри  помощи ш н у ­
ра, ведущ его от об­
щ его мотора к  нему, 
а  у  оси устроим  мо­
дель моторной п ер е ­
дачи  силы.

В ентилятор сде-

Табл.85б. Продольный разрез копи по линии 
АБ: а —здание главной шахты; в—главная 
шахта; <) — первая штольня; е — вторая 
штольня; ж -нижняя штольня; а—клеть; 
и  — вагонетка; к —  под'емная машина; л  — 
барабан; м — канат; и — шкив; о — лампо 
вая; с—паропровод; т — отливные трубы; 
V—паровой насос; ф—сборный колодеяь; 

ш—конюшня для лошадей.

лаем кры льчаты и с
длиной кры ла, равной  двойной дли н е стороны квадрата , 
представляю щ его поперечное сечение вентиляционной  ш а х ­
ты; а ш и ри ной — дли н у  ее стороны.
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Табл. 85в. Под'емная машина. ]

К ры лья укрепи м  н а кату ш ке 
от ниток, и ли  другом  ц ил и н др и ­
ческом к у ске  дерева, как  показано 
н а рис. 1 а табл. 86, а  все колесо 
заклю чим в картонны й  ко ж у х  так, 
чтобы вы хваты ваем ы й из ш ахты  
д урн ой  воздух находил выходное 
отверстие по касательн ой  к  очер­
танию  ко ж у х а  в третьей  четвер­
ти  окруж ности . Д л я  обеспечения 
п равильн ого  ф ун кц ион и рован ия 
ш н у р ко в  и х  надобно провести  
всю ду и ли  с равномерны м н атя ­
ж ением  свободно, переводя за  углы  
п р и  помощи блочков, и л и  с п р у ­
ж инны м н атяж ением  этой канатной 
п ер ед ач и . Это у стр аи в ается , как  
показано н а рис. 2 табл. 86.

122 Силовая станция к ней; аккуму­
ляторная батарея.

С иловая стан ц и я  долж на за ­
клю чать в себе котельную , маш ин­
ную и аккум уляторн ую . Здан и е 
силовой стан ц и и  спроектируем  по 
идее: главное здание —  м аш инная, 
к  нему пристройки: ко тельн ая— за
брандм ауером  и под своей собственной кры ш ей — и ак к у м у л я ­
торная, л еж а щ ая  в маш инном здании, но соверш енно обособлен­
но, Поэтому частям  мы придадим  план , изображ енны й на рис. 2

Табл. 80г^П родол ьн ы й разрез 
копя по линии ВГ: б  — здание 
вентилятора; г — вентиляцион­
ная шахта и запасный выход; 
д — первая штольня; е—вторая 
штольня; ж — нижняя штоль­
ня; м — вагонетки; р  — бара­

бан бремзберга.



Табл. 85д. Бремзберг и подземная конюшня. 
1—бремзберг: а —бкрабан; б —машина; в— 
провода;*—вагонетки; д -боковые штольни. 

2—подземная конюшня.

табл. 87. З д есь  в ко­
тельной  корнвалий- 
ск н е  котлы, вм уро­
ванны е в кл ад ку  из 
огнеупорного ки р ­
пича, с арм атурой , 
необходимой д л я  
ухода за  котлами: 
водомерным стек­
лом, манометром, 
контрольны ми к р а ­
нами, инж гктором  и 
питательны м  р у ч ­
ным насосом (табл.
87а уясняет , о чем 
и дет речь и  как  
располож ены  части).

От парового кот­
’ л а  и ду т  паропрово­
ды — в копь к  насо­
сам , вортингтонам, 
д л я  откачки  воды.

Д р у ги е  п ар о ­
проводы вед у т  п ар  
к  паровой маш ине 
(табл. 85а, рис. 2).
П аротурбинны й ге ­
нератор п у сть  будет, 
к а к  зап асн ая  у с т а ­
новка,—мы воспро­
изведем устарелую  
модель, где динамо 
п риводится в д ей ­
ствие от паровой ма­
ш ины  п ри  помощ и 
ремня.

Ш нурок от наш его мотора, поэтому, долж ен  быть 
незаметно подведен из-под пола м аш инного зд ан и я  на 
ш кивок рядом  со ш кивом, н а котором работает рем ень от 
паровой маш ины.

Д инамо п ер ед ается  легко: достаточно соответственно 
больш ому к у ск у  липового д ер ев а  (способами, указанны м и 
в пп. 37— 43) п р и д ать  ф орм у динамо, просверли ть  место для  
вращ аю щ ей ся оси, заш тиф товать  ее (табл. 87б), чтобы она не 
вы скакивала из своего места, п р и  помощ и вин та а, входя­
щего в ш ей к у  б в ал а  в (табл. 87б).

Паровую  ж е м аш ину п еред ать  труднее. М одель гори­
зонтальной паровой маш ины  с золотниковым парораспределе­

Табл. 86. Деталь вентилятора и натяжения 
шнура. 1 —а—укрепление крыльев па оси; 
о —кожух. 2 —пружинное натяжение шну- 

рочной передачи.



нием, к а к  у  больш инства крупны х маш ин, состоит из 
следую щ их сущ ественны х частей: ц или н дра и п р и  нем

Табл. 87. Силовая станция. 1 —фасад. 2 —план: х —котельная; j —труба; 
«(—машинный зал; ч—аккумуляторная.

п арорасп редели тель­
ного устройства, по- 
ползуш ек  с кр ей ц ­
копфом, дви ж ущ им ­
ся  . по п араллелям , 
ды ш ла, и ли  водка, и 
маховика, н а  кото­
ры й надеваю т п ри ­
водной ремень.

Н а резном ли п о­
вом и ли  березовом 
ф ундам енте, пере­
даю щ ем чугунную  
отли вку  (он может 
служ и ть  моделью 
д л я  отливки (п. G5) 

из ш п и ал тер а  м еталлического  ф ундам ента, заформовав 
окраш енную  м асляной  краской  деревянную  модель в 
зем ле (по правилам , излож енным в п. 64), монтируют 
ц и ли н др  из отрезка трубки , закры той  кры ш кой  из д ер ева  
с п одраж анием  винтам  (8— 12 ш т.) и  спереди  снабж ен­
ной сальником , п ередней  кры ш кой, через который про-



ходит с к а л к а  пор­
ш н я  (рис. 1 табл. 
87в). С к ал к у  соеди­
н яет  с крестовиной  
клин. С кал ку  сде­
л ать  из к у с к а  под­
ходящ его  гвоздя , а 
поползуш ки  к р есто ­
вины — из какого- 
нибудь л егк о п л ав ­
кого  сп л ав а . Тонкие 
латун н ы е и ли  даж е 
дубовы е брусочки  
образую т п ар ал л е ­
ли , по которым хо-

□ и :
i,

1 ( < г
1

Табл. 876. Модель динамо: «—вал; г—шки- 
вок для шнурка; б— шейка; а —винт.

Табл. 87в. Модель паровой машины: я —паровой цилиндр; 0—сальник; 
в—скалка поршия; )—крейцкопф; с» —водок или дышло; е— коленчашй 
вал; ж —маховик; з подшипники; м—нередаточный ремень: к—маелянки.

дят поползуш ки, а  ды ш ло, и ли  водок, из твердого дерева 
(клена, дуба) охваты вает ш ей к у  коленчатого вал а  (п. 69). 
Последний д ел ает ся  из подходящ его  гвоздя, опирается на 
подш ипники  (п. 66), укреплен н ы е н а станине. Общее распо­
лож ение ч астей  видно из табл. 87в.
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Нам осталось ещ е ска­
зать  два  слова об ак к у м у ­
ляторной  и р асп р ед ел и ­
тельном щ ите (табл. 87г).

П ередать впечатлени е 
от аккум уляторн ой  доволь­
но трудно. Самое тру д н о е— 
банки. Их можно нарезать  
из квадратн ы х белы х ап те­
кар ски х  буты лочек д ля  
кап ел ь  по приемам , у к а за н ­
ным в п. 117.

Т огда у ж е  не трудно 
встави ть  в них пластины , 
и даж е настоящ и е, и  попы­
т аться  их  зарядить.

Д л я  и зготовлени я п л а ­
стин  необходимы формы из 
крепкого  ги п са , прогреты е 
повторны м вливанием  р а с ­
плавленного м еталла, как  
указан о  в п. 65, д л я  получе­
ния равномерны х отливок.

□ □ □ □ □
□ □ □ □ □
□ □ □ □ □
□ □ □ □ □
□ □ □ □ □
□ □ □ □ □
□ □ □ □ □

Табл. 87д. Изготовление пластинок аккумуляторов. 1—деревянная до­
щечка с углублениями. 2 (внизу)—разрез с набитой картонной рамкой 
и залитый легкоплавким сплавом. 3 (справа вверху)—гипсовая форМ& 
(разрез). 4 (внизу)—наполнение пластинок массой и рядом—пластинка 

с заполненными ячейками между двумя тряпками.



П ервы й экзем пляр  д л я  изготовления формы л егче всего  
изготовить так: берут липовую  д о ску  в 25 mm толщ ины  и 
прож игаю т в ней  прибором д л я  вы ж и ган и я по д ер еву  или  
просто ребром раскален н ой  п ласти н ки  р я д  углублен и й , 
и ду щ и х  на расстоян и и  6 mm во взаимно п ер п ен д и ку л яр ­
ных н ап равлен и ях , в кр аях  д ел ая  у гл у б л ен и я  вдвое ш ире, 
а  в средине ш ириной 2 mm при  глубине в 4 mm; под верхом, 
однако, эти у гл у б л ен и я  расш и ряю тся , образуя сечение 
трапецовидное (рис. 1 табл. втд)^ Н а поверхность д ерева 
н аколачи вается  рам очка из картона в 0,6 mm толщ ины  и 
все заливаю т легкоплавким  металлом. П ри  этом, п р еж д е  
чем м еталл  усп еет  затвердеть , приж им аю т плотно хорош о 
обструганную  дощ ечку к  его п оверхности  и  так  вы давли­
ваю т избыток м еталла — модель а п олуч ается  с ровной 
поверхностью .

С этой модели снимаю т 6 —  8 гипсовы х форм, ставя 
при  этом метки, чтобы по ним собрать эти  формы попарно.

Я чейки  заполняю т массой д л я  ак кум уляторов , а в сосуды  
наливаю т раствор  24° В серной кислоты  и  соединяю т эле­
менты по гр у п п ам  до 120 вольт общ его н ап р яж ен и я  (напр., 
60 последовательно соединенны х элементов).

Табл. 87е. Спаивание свинцовых пластинок водо[одным пламенем: 
" и б  — спаиваемые пластины; в — свинцовая палочка;/ — водородное 
пламя; •) — предохранитель из медной сетки; е — Вульфова склянка для

добывания водорода. „
М асса д л я  акку м у л ято р о в  состоит и з гл ета  и ли  су р и к а  

(РЪ02), заы< ш анны х на серной кислоте в 24° В (по ареом етру 
Боме, п. 119) в очень густое тесто и впрессованны х в яч ей ки  
пластин  аккум улятора . Это можно сделать  так: плотно



нам азать м ассу  деревянны м  ш пателем  (н. 147) и затем, 
оставив некоторы й избы ток ее, покры ть тр яп ко й  с одной 
и другой  стороны и м еж ду двум я дощ ечкам и крепкого 
д е р е в а  достаточной толщ ины  запрессовать  в винтовом 
прессе (напр., копировальном) в ти сках  или в столярной  
струбцинке.

В каж дую  банку помещ аю т три , пять, семь и ли  вообщ е 
нечетное число п ластинок, из коих обязательно нечетны е— 
1, 3, 5 и т. д .—долж ны  быть отрицательны м  полюсом, а  чет­
ны е— вторая, четвертая и  т. д .—долж ны  находиться м еж ду 
отрицательны м и и сл уж и ть  полож ительны м полюсом. От­
ростки п ласти н  п рипаиваю т к  свинцовым полюсам свинцом, 
н агр ев ая  водородным пламенем  место сп ая  и палочку  сви нц а 
и п одклады вая  под место сп ая  п о д к лад к у  из асбестового 
картона, д ер ева  и ли  глины . П рием п аян и я  ясен  из табл. 87е.

Р асп р ед ел и тел ьн ая  доска несет на себе ам перметр, 
вольтметр, предохранители , групповы е рубильни ки  и 
проч. (табл. 87г).

I
123. Модель водоснабжения.

Модель состоит из водопод'емного сооруж ения, ф ильтров, 
описанны х в п. 124, водонапорной баш ни и водопровод-

Е е интересно сд ел ать  в св я ­
зи с моделью угольной  копи 
(п. 122), введя в п лан  рабочий 
поселок и  п р о вед я  воду по по­
селку .

В отличие от модели у го л ь­
ной копи, которая носит б ута­
ф орский  х ар актер , модель водо­
сн абж ени я л егко  может быть 
построена действую щ ей.

lia  наклонном слое серой 
лепной глин ы  (п. 20) устраиваю т 
водоносный слой из кусочков 
камня, крупного  песка, кусоч­
ков и звестн яка и, покрыв в 
ниж ней  части  глиной, в верхней 
снабж аю т резервуаром ,, имею­
щ им  дно из пористы х пород—  
н ач ал а  водоносного слоя, кото­
ры й долж ен  быть наклонен в 
сторону колодца, и стенки  из 
той ж е непроницаем ой д л я  воды 
глины .

Табл. 88. Модель водоснабже­
ния: а —водоносный горизонт; 
6—водонепроницаемый слой— 
глнна; в—насос; z—водонапор­

ный бак.



В ниж ней  части  водоносного слоя делаю т колодезь со 
грубом  и j опущ енны м в него стаканом  нагнетательного  
насоса.

Чтобы сделать  видным располож ение частей, переднюю 
стенку ящ и к а  (п. 47) делаю т из стекла.

Насос устраиваю т 
и з отрезка трубки , л у ч ­
ш е  медной, гладкой  
внутри . Е сл и  под р у ­
кой нет готовой труб ­
ки, то спаиваю т всты к 
(с н акл ад ко й  сн аруж и  
полоски  тонкой л ату н и  
и ли  ж ести) тр у б ку  
п одходящ его  по зад ан ­
ному м асш табу диам ет­
ра (рис. 2 табл. 89).

Н а рассто ян и и  
18 ram от низа стакан а , 
в его боку  делаю т от­
верстие в 6 mm (если 
стак ан  имеет внутрен ­
ний диам етр  25 mm) 
и пригоняю т пробку, 
которая доходила бы 
до отверстия. В этой 
пробке у к р е п л я ет ся  
сборная всасы ваю щ ая 
труба с сеткой а\ над 
ней кл ад у т  небольш ой 
стальной  ш ар и к  б и  
удерж иваю т его над 
отверстием в пробке 
помощью д ву х  прово­
лочны х д у ж ек  (рис. 3), 
даю щ их ш ар и к у  про­
стор подним аться на 
половину своего д и а­
метра вверх. Это—п ер ­
вый ш аровой клап ан .
Второй, устроенны й 
тоже н а к р у ж к е  п роб­
ки клап ан  в помещ ают 
внутрь такой ж е тр у б ­
ки  (в 25 mm диаметром) 
или же п рип аяной  от­
версти ем  в 6 mm к  от­
верстию в стакан е—

Табл. 89. Деталь нагнетательного насоса. 
1—насос: а —сетка; б и в—клапаны; г— 
труба; м — штанга; е п .ж—рычаг; ■/—пор­
шень. 2—спайка встык трубки для ста­
кана. 3 —деталь шарового клапана. 4 -к о­
лонна для получения равномерного давле­
ния полы в трубах: а —приводящая тру­
ба; б -жестянка из-под консервирован­

ного молока; в—отводящая труба.



это кл ап ан н ая  коробка нагнетательного насоса. С низу она 
закр ы та  пробкой, так  ж е и сверху. Ч ерез эту  верхнюю проб­
к у  проходит тр у б к а  г.

Н а деревянной  (или проволочной, из твердой  прово­
локи) ш танге 0 у кр еп л ен а  п робка з, диаметром несколько 
менее внутреннего  д и ам етр а  стакан а , в которой сд елан а 
внутри  ды ра д л я  п р о п у ска  ш танги  и по окруж ности  неболь­
шое углублени е, н а  длине в 8— 10 mm ее.

В это у гл у бл ен и е наматываю т столько ф итильной или 
чулочной бум аги , чтобы порш ень этот в мокром виде д оста­
точно плотно ходил в стакане.

По дли н е ш тан га  проходит через 2— 3 отверстия в до­
щ ечке, укреплен н ой  впоп ерек кольца, и ведет к ры чагу  ж, 
Соединенному п р и  помощ и во д к а  е со ш тангой.

Т р у б ка  г может быть стеклян н ая , если  н ельзя найти 
тонкой свинцовой тр у б ки  от воздуш ного звонка.

Обычно н а поверхности  земли устраиваю т воздуш ную  
колонну, Геронов ш ар , д л я  см ягчени я ударов  порш ня 
насоса и  п олучен и я непреры вной струи . Колонне можно 
п р и д ать  устройство , показанное на ри с. 4.

Из вбдопод'емного м еханизм а вода п ер ед ается  в водо­
напорную  башню. Х орош о бы сделать ее из ж елезо-бетона, 
к а к  об 'яснено в п. 33. Однако можно п оступить  и  иначе: 
н а  столбах—п л о щ ад ку  приличной  высоты, на ней —бак д ля  
воды из больш ой (более ш ирокой, чем высокой) ж естянки . 
В оду к  ней подвести  сверху , а разбор воды снизу.

Особое затруднение 
п редставляет  устрой­
ство кранов.

Водоразборные к р а ­
ны можно сделать  из 
большой винной проб­
ки  (прпдав ей д аж е 
форму водоразборной 
колонки), как  показано 
на чертеж е (табл. 90). 
К ран п риводится в д ей ­
стви е вы двиганием  и 
вдвиганием  кр у гл о й  
палочки  с или  отрезка 
запаянной  с одной сто­
роны  стеклянной труб­

ки. Т ак  ж е могут быть устроены  и  переходны е краны , н ап р ., 
м еж ду  водонапорной башн* й и  сетью.

Д р у го е  устройство  кранов — н астоящ ей  кон струкци и  
с коническим и п робкам и — возможно при наличии  токар­
ного стан к а  и горн а д ля  п лавки  л ату н и  или огня более



слабого д ля  п лавлен и я легко п л авки х  сплавов. Р аб оту  ведут, 
как  об'яснено в пп. 42, 4 3 — модели, 6J и 65— формовка п 
отливка и в пн. 70 и  71.

124. Песочный фильтр.

В модель водоснабж ения после водопод'емного м еха­
низма можно вклю чить песочный ф и льтр  и  после него 
новую водопод'емную  у стан о вку  (пользование одной и  той же 
системой м еханизм ов не п р ак ти к у ется  из соображ ений 
гигиенических).

Ф и л ьтр  состоит из р я д а  бетонных ящ иков, в наш ем  
масш табе, скаж ем , 1 2 0 X 1 6 0 X 9 5  mm глубиной, с несколько 
наклонны м дном, поставленны х в р я д  так , чтобы стекаю ­
щ а я  из отводной трубки  вн и зу  ящ и к а  очищ енная вода 
и зливалась  в сборный канал, а  оттуда в водопод‘емный 
механизм и в водонапорную  башню.

Т олщ ина стенок 15 mm, а д н а— 25 mm и 15 nmi у  п р о ­
тивополож ны х стенок. "

З а р я д к а  ф ильтров состоит из кусков чисто вымытого г р а ­
нита, полож енны х на дно слоем в 25 mm, крупной  гал ьк и  15 mm, 
затем чистого речного п еск а  среднего зерн а 15 mm, крупной  
гал ьки  15 mm, так  что может стоять слой воды в 20 mm. Е сли  
ф ильтр  хорош о заправлен , то на поверхность сверх  гал ь к и  
можно полож ить слой гран и та. П ервую  воду по зап равке  
ф и льтра не употребляю т в дело. К огда вода выходит из 
ф ильтра прозрачной, ф ильтр  готов и  годен до тех  пор, 
пока не начин ается  затрудненное его действие: поры  м еж ду 
частицам и п еска  затян у л и сь  грязью  и органическим и  п р и ­
месями из ф ильтруем ой  воды.

125. Лупа.

Д л я  р яд а  работ необходимо иметь л у п у . Е сли  нуж но 
в единичном сл у ч ае  рассм отреть что-нибудь в точности, то 
пользую тся самодельной лупой  из кап л и  глицерина,- взятой  
в проволочное колечко. (Рис. 1 табл. 91.)

Д л я  постоянного пользован и я сл ед у ет  сделать  себе 
глазок-лупу  (рис. 3) из увеличительного  стек л а  небольш ого, 
18—20 mm, диам етра, укрепленного  в пробочной оправе такого 
размера, чтобы, не у тр у ж д ая  р у к , л у п у  можно было держ ать 
в кожной ск л ад к е  брови и  скуловой  д уги . П ри  небольшом 
уп раж нении  л у п а  д ер ж и тся  очень прочно и  позволяет 
работать обеими рукам и .

Д л я  р ассм атриван и я ботанических предметов можно 
устроить следую щ ее: заклю ченное м еж ду  двум я узким и  
колечками из картона (п. 106) очковое стекло д л я  дально­
зорких стави тся н а три  н ож ки  из стальны х булавок (рис. 2) на

В. П. К эрдащ ев 13



столи к  из кусочка тонкого стекла, напр., от ф отограф иче­
ской п ласти н ки . Стекло это укрепляю т на четы рех нож ках, 
напр., винны х пробках, приклеен н ы х клеем  д л я  стекла 
ш . 135). М еж ду двум я из этих  нож ек укрепляю т ось наклон ­
ного зер к ал а  д л я  освещ ения об 'екта снизу (рассм атривания 
в проходящ ем  свете). П еркало делаю т из ж ести  пли  ней ­

зильбера (польского 
серебра! с л егк а  сфе 
р и чески  вогнутое, 
с таким  расчетом , 
чтобы ф окус— сам ая 
светл ая  точка отра­
ж енны х л у ч ей  — 
п ри ход и лась  но ту  
сторону стекла.

П риспособленное 
подобным ж е о б р а­
зом св ер х у  у в ел и ­
чительное стекло 
может увеличивать  
свет, падаю щ ий 
сверху  н а об'ект.

;$десь уместно 
о братить  вним ание 
н а то, что д л я  мно­
ги х  тонких работ 
важ но, чтобы обра­
баты ваемы й п ред ­
мет был хорош о 

освещ ен. Т ак  в ю велирном деле, п р и  гравировке, часовы х и 
тонко-м еханических работах  и проч.

Д л я  этого пользую тся ш аром  < рис. 41, наполненны м раство­
ром аммиачной меди, укрепленны м  н а подставке так, чтобы 
она не м еш ала ходу  лучей.

П оставленны й меж ду источником света и работой ш ар 
освещ ает работу  невредны м  д л я  гл аза  голубы м светом.

Д ороговизна специального  ш ар а  заставл яет  лю бителя 
и скать  ем у зам ену в более и ли  менее кр у гл о й  бутылке 
(зубровка, ку вак а) и ли  в колбе н а 500 куб. сант., или  даж е 
меньш ей.

126. Калейдоскоп.

К ч и сл у  пособий, полезны х п рп  составлении  рисунков 
обоев, ткан ей  и  вообщ е плоского орнамента, относится 
калейдоскоп.

У строить его очень просто. Вырезав из стекл а  три  
полоски 45X 140 mm и покры в их с одной стороны черным

Табл. 91. , [упа и ее разновидности.
1 —лупа из капли глицерина: а—пробка 
с отверстием; (‘ — латунное колечко; в— 
изготовление колечка. 2—лупа с освеще­
нием снизу: а -двояковыпуклое стекло; 
С—картонная оправа; в — на стеклянном 
предметном столике; о—пробки; е— зер­
кало; з —вращающаяся ось; ж —поперечина. 
3 —лупа-„глазо1с“ для мелких работ. 4— 

осветительный шар.



асфальтовы м лаком 
(и. 149), связы ваю т 
их нитками в тр ех ­
гранную  призм у, не­
закраш енны ми с т о ­
ронами внутрь. По­
ставив на бум агу , 
очерчиваю т к а р а н ­
даш ом полученны й  
треугольни к. По 
этому ч ер теж у  д е ­
лают кру ж о чек  проз­
рачного и  круж очек 
матового стекла 
т .  104) и  ещ е один 
такой ж е круж очек  
прозрачного стекла 
д л я  верха, затем 
делаю т картонную  
трубку  (п. 1 1 2 ) так , чтобы стекла плотно в нее входили, 
и, вклеив узкое колечко внутрь  трубки  с одного ее конца, 
кл ад у т  н а него матовое стекло, на него кольцо в 12 шш 
ш ириной; внутрь  его осколки цветны х стекол, самы х р аз ­
нообразных, затем кольцо покры ваю т прозрачны м стеклом, 
ставят  на него зеркальн ую  призм у, на нее прозрачное стекло, 
покры ваю т круж ком  картона такого ж е диам етра с вы резан ­
ным в ц ен тре круглы м  отверстием  в 15 т ш  и укрепляю т, 
вкл еи вая  узкое картонное колечко. П ри рассм атриван и и  
через него видны  разнообразны е узоры.

127. Магнитные рыбы, лошадки, гуси, скачки.

Р азвлечени я , доставляем ы е малы ш ам послуш ны м и м аги ­
ческой палочке ж ивотны ми, так  велико, что заставл яет  
описать  здесь устройство  их.

П лаваю щ ие рыбы, гу си  стр о ятся  из воска со влож ен ­
ными в ниж ней  ч асти  ку со чкам и  мягкого ж елеза. В ы ле­
пленны е из глины  и ли  п л асти л и н а  (п. 20), ж ивотны е фор­
мую тся в гипсе с тем, чтобы форма р азд ел и л ась  н а две 
части  по ли н и и  сим м етрии  (п. 34), и затем  в сделанны е 
в форме гн езд а  вставляю т ж елезны е проволочки. В мокрую 
форму лью т воск, не очень горячий , и избы ток выливаю т 
обратно, к а к  показано в п. 35 д л я  п олучен и я полы х изде­
лий. М агический ж езл —м агнит в виде к у с к а  толстой стал ь ­
ной спицы, нам агниченной  подковообразны м магнитом или  
от батареи  ак кум уляторов  (п. 122), и ли  выпрямленны м 
переменным током, или , наконец , током от элемента Грене 
(п. 128).

г  /

Табл. 92. Калейдоскоп. 1— разрез по осп: 
о —матовое стекло; ев—прозрачные стекла. 
2 — поперечнып разрез: а — зеркала; д — 
картонная трубка. 3—калейдоскопические 

мотивы.



Табл. 93. Магнитные скачки. 
1 —острее. 2—магвиты.З—проб­
ка. 4—проволока. 5 —свинцо­
вые гр}зы. 6—лошадки. 7— 
прорезы в стенке против грузов.

Что же к асается  лош адок, 
то здесь употребляю т ф и гу р к и , 
вырезанны е из тонкой бу м аги  и 
приклеенны е к узкой  полосочке 
гл ад ко й  жести.

Д л я  них устраиваю т и п п о ­
дром из рам ки, вернее, н еглубо­
кого я щ и к а  250 X 250 X  15 т ш , 
в средине которого у кр еп л ен о  
острее. Н а нем уравновеш ены  
несколько магнитов на к у с к е  
п робки  и п роволоках , к а к  то 
видно н а табл. 93.

Д л я  устой чивости  к  концам 
проволок приделаны  свинцовы е 
грузы  (5), над которы ми у к р е п ­
ленны е сургучом  н а пробке м аг­
ниты скользят под бумагой, з а ­
тягиваю щ ей вер х  коробки. Е сл и  
толкнуть  свинцовы й гр у з  через 
отверстие (7) в боковой стороне 
ящ и ка, м агниты  завер тятся  и 
будут у в л екать  за  собой п остав­
ленны х на бум агу  скакунов н 
лош адок.

128. Предохранительная звонковая сигнализация.

Часто встр еч ается  необходимость в предохранительной  
си гн ализац ии .

В простейш ем  виде ее можно наблю дать в мелочной 
л ав к е  м аленького городка: на входной двери  прибит 
колокольчик н а л егко й  п руж и не (рис. 1 табл. 94). От сотря­
сен и я п р у ж и н а  начинает колебаться , а колокольчик п озвя­
кивать.

Д ру го й  тип  Ударных звонков: дверь захваты вает кулак , 
на другом  конце которого молоточек (рис. 2). Молоточек 
этот у д ар яет  по п рикреп лен ном у  над  дверью  чаш ечному 
звонку.

С распространением  электри чески х  звонков п редохра­
н ительн ая  си гн ал и зац и я  стал а  всю ду электрической .

Источником энергии  мож ет быть перем енны й ток, через 
особый трансф орм атор (п. 129) н а  3— 5— 8 вольт (рис. За); 
гал ьван и ч еск и е  элементы  (рис. 36) и аккум уляторы  (рис. ов) 
(п. 122). Зд есь  опиш ем изготовление сухи х  элементов ти па 
Л еклан ш е.

Д елаю т из 0,5 mm ц и н ка  коробку 55X 55X 125  mm (п. 87) 
(рис. 1 табл. 95); вн у тр ь  ее вклады ваю т кусочек картона,



пропитанного горячей  смолой (рис. 1а), и н а  него ставят 
меш очек из коленкора (промытого), плотно набиты й депо­
ляризатором , окруж аю щ им установленны й в средине меш очка 
уголь  для  дугового ф онаря в 8— 10 шш диаметром (рис% 2а). 
Чтобы мешочек не ко сн у л ся  цинка, вни зу  к л ад у т  четы ре 
клинуш ка (рис. 2о) остреем  вверх, а  с боков ставят  д ер е ­
вянные палочки; затем пром еж уток заполняю т возбудитель­
ной массой, засыпаю т опилками, вставляю т в них стеклянную  
трубочку д ля  отвода газов и  заливаю т верх  смолой(рис. 3). 
С наруж и оклеиваю т бумагой и  покры ваю т лаком  (п. 149).

Табл. 94. Типы звонковой сигнализации. 1—колокольчик на пружине, 
работает от сотрясения. 2 —ударный дверной звонок. 3—звонковая элек­
трическая сигнализация. За—трансформатор переменного тока с 120 на 
0—6—8 вольт. 36—батарея из двух последовательно соединенных сухих 

элементов. Зв—аккумуляторная батарея из трех элементов.

Состав деп оляри затора: воды 5 частей , хлористого ц и н ка  
; части , гл и ц е р и н а  2 ч. Сюда прибавляю т: 6 частей  к о к са  

в порош ке, п ер ек и си  м ар ган ц а  4 части  и хлористого аммо­
ния 3 части .

В озбудительную  м ассу  готовят так: в 50 ч астях  воды 
завариваю т две ч асти  м уки  (пш еничной), прибавляю т в нее 
1 часть гл и ц ер и н а , 5 ч астей  хлористого  аммония и  по его 
растворении  10 ч астей  ги п с а  и нем едля заливаю т ею под­
готовленны е элементы .

О становивш ись на том и ли  другом  источнике энергии, 
проводят обычным способом ли н и и  от п одлеж ащ и х  охране 
мест и у стан авл и ваю т н ад леж ащ е вы бранны е контакты .



К нопки, замыкаю щ ие ток п ри  наж атии , употребляю т 
только п р и  у к л ад к е  в полу, м аски р у я  подвиж ны е половицы 
и л и ’коврам и, и ли  мебелью; кнопки , зам ы каю щ ие ток при  
вы движ ении, употребляю т чащ е и всю ду там, где нуж но 
оповестить об откры тии того и ли  иного помещ ения: вр езан ­
ная в четверти , так ая  кн оп ка не зам кнута, п о ку д а  д вер ь  
или  д вер ц а ш к ап а , зад н яя  стен к а  комодного я щ и к а  н а нее 
наж имает; к а к  только д верь  открываю т, разд ается  сигнал , 
который слы ш ен, п ока  снова дверь не закрою т.

Табл. 95. Сухой элемент типа Лекланше. Ламповый реостат. 1 —цинковый 
сосуд: а—картонная вкладка. 2—агломератор: а уголь в мешке; 0 — 
призматические подкладки; в—установка агломератора. 3—разрез сухого 
элемента. I — ламповый реостат параллельный. 5 — ламповый реостат

последовательный.

О днако не всегд а ж елательно , а иногда и не нуж но 
такое слож ное устройство . Тогда пользую тся си гн ал и за­
цией  с нитью. Черную  нить натягиваю т между, неподвиж ной 
точкой и  пруж и нкой  из тонкой латун и , поставленной по 
отношению к  другом у контакту  так , что, если  нить будет 
оборвана, п р у ж и н к а  п ридет в соприкосновение с этим 
контактом  и  зам кнет ток. С игнал  п родолж ается , пока не 
будет выклю чен источник энергии. Т ак ая  си гн ал и зац и я  
удобна в ф руктовы х садах  и  цветочны х ку л ь ту р ах .

П ользуясь  свойством тел  р ас ш и р я т ь ся  от нагревания, 
л егко  п ридум ать газовы е п редохран ители  д л я  тепловодны х 
аквариум ов, инкубаторов, вивариев, противопож арны е п проч.

С одействие такой си гн ал и зац и и  во многих сл у ч аях  
может быть очень ценно.



129. Выпрямитель.

Б ольш инство населенны х мест д л я  освещ ения п оль­
зуется  переменным током. Но им непосредственно н ельзя 
заряди ть  акку м у л ято р  и ли  осадить м еталл— посеребрить, 
поникелировать.

В таком сл у ч ае  прибегаю т к помощ и вы п р ям и тел я— 
прибора, даю щ его п ульси рую щ и й  ток одного н ап равлен ия .

В простейш ем своем виде вы прям итель состоит из 
банки, наполненной 4°'0 раствором  соды, в которую  опу­
щ ены свинцовая п ласти н ка  и  алю м иниевая полоска; в таком 
виде он долж ен быть вклю чаем  через реостат (п. 130), ибо 
поверхность алю м иния слиш ком  вели ка.

Ванна д ля  осаж ден ия в этом сл у ч ае  соеди н яется  с одним 
проводом переменного тока, а другой  идет к реостату , 
выпрямителю  и д р угой  п ласти н е ванны. М инус на свинце, 
плюс на алюминии.

П ри отсутстви и  сви нц а — ж елезны й гвоздь и алю ми­
н иевая  проволока работаю т так ж е  хорошо.

В своем технически  пригодном виде вы прям итель изо­
браж ен  на табл. 96.

Р и сун ок  1а изображ ает алю миниевую  п ласти н ку  4 0 Х  
X  1 - .* Х  * mm — их две; о — свинцовую  п л асти н у  любой 
толщ ины, размером по сосуду  (у нас 250X1 (>0), с трем я 
вы ступам и вверху, из коих  средн и й — д л я  кон такта, а два  
боковых д ля  у к р еп л ен и я  пластины  в кры ш ке из фибры 
или дубового пропитанного горячей  олиф ой дерева. Д ве 
алю миниевых п ласти н ки  п риклепан ы  к алю миниевой 
проволоке, изолированной от р аствора надетой  на нее р ези ­
новой трубкой; ниж ний конец тр у б ки  завязан  м ягкой  нитью. 
Место закл еп ки  покрыто кап лей  ш е л л а к а  (п. 148). К онцы  
этих проволок соединяю тся вместе. Это а минус, к а к  
и выш е, на свинце.

С низу под свинцовую  п ласти н у  кл ад у т  ф арф оровы е, 
глиняны е, из обожженой глийы  (п. 30) подставки.

Самое соединение с сетью переменного то ка  делаю т 
индуктивно, т.-е. при  посредстве трансф орм атора, которому 
придаю т разм еры  по назначению  вы п рям ителя, п о льзу ясь  
известным соотнош ением, что вторичн ая  электр о д ви ж у щ ая  
си ла в трансф орм аторе р авн а  произведению  из первичного 
н ап ряж ени я на отнош ение ч исел  витков в обмотках. С ердеч­
ники делаю т из отдельны х листов м ягкого ж елеза, а обмотки 
надевают на отдельны х к ату ш ках , сн ач ал а  обмотки п ер ви ч ­
ные, затем на них вторичные; если  взять  четы ре первичны х 
катуш ки и (> вторичны х, то каж ды е три  вторичны х будут 
отвечать правой и левой части  схемы чертеж а табл. 97.
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Табл. 96. Выпрямители, проволочный реостат и схемы включения. 1— выпрямитель — свинец-алюминий: а — 
алюминий; н свинцовая пластина. 2 -схема включения в сеть 120 вольт напряжением: а —трансформатор;
о —выпрямитель; а —средняя точка вторичной обмотки. 3—проволочный реостат. 4—выпрямитель — уголь- 
алюминий: а • алюминий от i /о до 1" диаметром; б— уголь в виде пластины 1 у»; 2 длиной по высоте

сосуда, емкостью но менее двух литров,



Т олщ ину проводов вы ­
бирают по электр о тех ­
ническому сп равочни ­
к у  согласно заданной 
силе тока.

С ердечнику  п р и ­
дают такую  форму, что­
бы образовался зам кн у ­
тый магнитны й поток.

О бщ ий вид  такого 
тран сф орм атора изо­
браж ен  н а табл. 97.

130 Реостат.
Табл. 97. Трансформатор переменного тока.

К огда ж елательно 
ум еньш ить си л у  тока,
в ц еп ь  вводят д л я  п ониж ения н ап ряж ени я- реостат.

П ри пользовании  переменны м током реостат легко  сд е ­
лать  из со су д а  с водой, в которы й н а дно опущ ен  м етал­
л и ч ески й  кр у ж о к , а над  ним на провощ еной и ли  пропара- 
финеной нити  опущ ен ретортны й у го л ь  (от старого элемента) 
и ли  у голь  д л я  ф онаря с вольтовой дугой . О п уская  и ли  
подним ая уголь, можно повы ш ать и ли  п они ж ать сопро­
тивление. Этим ш ироко пользую тся п ри  освещ ении лю би­
тельской  сцены  (п. 146). С осуд с водой необходимо браи> 
обш ирный, так  как  поглощ аем ая реостатом эн ерги я п р ев р а ­
щ ается  в теплоту.

П ри пользовании  постоянным током и п ри  зар я д к е  
аккум у л ято р о в  (п. 122) удобно пользоваться  ламповым рео­
статом (рис. 4 табл. 95). В этом сл у ч ае  можно обойтись и 
без и зм ери тельны х приборов.

Л ам повы й реостат состоит из хорош о лаки рован н ой  
доски, к  которой привинчены  две полосы, к  которым п ар ал ­
лельно вклю чены  р яд  патронов. В эти  патроны  можно 
ввинчивать угольны е лампы . Т ак  к а к  к а ж д а я  16-свечная 
у го л ьн ая  л ам п а  требует около V2 ам пера, то, ж ел ая  п олу­
чить ток в 3 ам пера, нуж но вклю чить п араллельно  6 у го л ь ­
ных лам п  д л я  сети  в 120 вольт.

Вклю ченные последовательно две лам пы  в 40 вольт 
каж д ая  п роп устят  ‘/о ам пера (рис. 5), а  н ап ряж ен и е, при  
120-вольтовом начальном, у п ад ет  до 40 вольт; ком бинируя 
число и  вольтаж  лам п, можно получить любую си л у  тока 
при любом н ап р яж ен и и  с достаточно больш им приближ ением .

131. Емкость (конденсатор).
В п р акти ке  радиотелеф онии и ради отелеграф ии  по­

стоянно п риходи тся  иметь дело с емкостью  сети, которая



мож ет быть увели чи ваем а и ли  ум еньш аем а путем  присое­
дин ен и я особого прибора, накопляю щ его заряды  так , как 
ак кум уляторы  накопляю т мощ ность постоянного тока.

Так как  единицей  емкости считается емкость ш ар а  
в один сантим етр радиусом , то конденсаторы  различаю т по 
емкости, говоря: емкость в 1000, 3000, 300 .000  сантиметров

С начала опиш ем устройство  конденсатора переменной 
емкости в 9 .000  сант. maxim. Такой конденсатор уп отре­

б ляется п р и  п о ль­
зовании п р о во д а­
ми электри ческо­
го освещ ения, как  
антенной д ля  
п р и ем а  радиоте­
л еф о н а  1П. 133).

Он состоит из 
д вух  ДОСОК 360> ч 
X  380 х  12  mm, 
оклеенны х и зн у ­
три  листам и  оло­
вянной и ли  сви н ­
цовой ф ольги  
(оловянной б у м а­
г и  от шоколада) 
разм ером  3 4 0 X  
X  340 , м еж ду ко­
торыми п рокла­
дываю т лист плот­
ной писчей  бума­
ги, пропитанной 
парафином , и р ас ­
полож енны х так, 
как  указано на 
рис. 1 табл. 9S.

Д оски  а (р и с .2) 
скреплены  в о 
ш арнирам и; в в 

Табл. 98. Переменный конденсатор максим. в верхней  ДОСКе 
емкости 9.000 см. 1 -  деревянная дощечка у кр еп л ен а  гайка, 
с накленной фольгой. 2 — боковой вид: а —до- 4 ,

щечки; о—шарнир; в — упорный винт. СКВОЗЬ которую
пропущ ен  вннт,

!) Соотношение С. Г. С. (С. G. S.) сиитеыы с практической таково: 
1 фарада (кулон на 1 вольт) равна 1X30.000 миллионам сантиметров; как 
велика эта единица меры, видно из того, что емкость земного шара не дости-

I
гает 0,001 фарады; поэтому употребляют микрофараду = | )иии|н, фарады 
и равную 900.000 сантиметров.

t

J<r

H i



опираю щ ийся другим  кондом в нижнюю доску  а; завинчивая 
винт, раздвигаю т обкладки  конденсатора, следовательно, 

Г  s
по ф ормуле С =  , п р и  увели чен и и  d емкость С умень-4тт i f  ^
ш ается . (В формуле: Е — д и электри ческая  п остоянная д ля  
параф иновой бум аги  1,8, воздуха =  1; S— площ адь обкладок 
в кв. сант.: л-=  3,14.)

П ри вы винчивании  винта емкость у вели чи вается .
В а на ребро доски  выведены  полоски ф ольги, сообщ аю ­

щ и еся  с обкладкам и конденсатора, к которым двум я ш у р у ­
пами с кр у гл о й  головкой приж им аю т медную п л асти н ку  
и в к ней подводят провода.

Д л я  ограж дени я прием ны х телефонов от ш умов у п о­
требляю т конденсатор малой ем кости, в 1000 с м , которы й 
носит название блокировочного конденсатора (табл. 99).

Табл. 99. Блокировочный конденсатор на 1.000 см. 1 — листок станиоля. 
2—листок парафинирован нон бумаги. 3—накладка станиоля. 4—медная 
фольга. 5—латунный контакт. 6—завертка станиоля на фольгу. 7—кар­

тонная обкладка.

Отрезают 12 листков ф ольги  2 0 X ° t)  (рис. 1 ) и 13 листов 
параф иновой бум аги  2 5 > < 4 5  (рис 2); так  как  п окуп ная 
п араф и н овая  бум ага часто не обладает нуж ны м и каче­
ствами, лучш е хорош ую  писчую  бум агу  пропараф инить 
самому, окунув каж ды й листочек в горячи й  параф ин. П а 
теплой м еталлической  п одкладке начинаю т сборку конден­
сатора с того, что на п о дкладку  кл ад у т , к а к  показано на 
рис. 3, бумагу, на нее листочек ф ольги  и т. д.; сверху



п р и д ется  бумага. Заготовляю т два  кусочка латунной  ф ольги 
и  д ва  кон такта (рис. 4 и 5) и припаиваю т (п. 87 и  п. 130) 
латунную  ф ольгу  к  контакту . Затем  загибаем  концы  ф оль­
говы х листочков н аверх  (рис. 6) и концы ф ол ьги  вниз п 
этими ф ольговы м и крю чками зацепляем  за л и стк и  оловян­
ной ф ольги  и  плотно приж им аем  медную ф ольгу  к  листоч- 

. кам. После этого обмакиваем  в горячи й  параф ин  д ва  к у ска  
ры хлого  (коричневого) кар то н а размером 30 X 60 и  н а­
клады ваем , к а к  показано н а рис. 7, на контакты, плотно 
приж им аем , обливаем  помощью ки сти  с боков параф ином  
и по осты вании срезаем  и злиш ний  п араф ин  ножом.

Т акой  блокировочны й конденсатор нуж ен  и для радио­
п р и ем н и к а с детектором (п. 133).

132. Самоиндукция.

Часто необходимо установить индуктивную связь с коле­
блющимся контуром. Для этой цели наматывают на кар­
тонный цилиндр диаметром в 150 тш медную, с бумажной 
изоляцией, проволоку диаметром не ниже 0,54 mm, в коли­
честве 200 — г>00 витков, смотря по надобности.

Как пример: само­
индукция в рабочем 
контуре (высокой ча­
стоты ) делается из 
проволоки указанного 
диаметра, намотанной 
на цилиндр в 60 mm 
диаметром и 100 inm 
высотой в количестве 
220 витков. Самоин­
дукция приемника— 
катушка в 400 витков, 
намотанных на ци­
линдр тон же высоты 
и того же диаметра.

Так как для приема 
должен иметь место 
резонанс, то катушки 
эти должны быть пра­
вильно рассчитаны, что 

представляет известные трудности. И все же расчеты при­
ходится поправлять, -подключая дополнительные самоин­
д у к ц и и  и  конденсаторы, при чем достаточно или конден­
сатора переменной емкости, или самоиндукции, состоящей 
т  секций, включаемых по мере надобности.

Табл. 100. Станочек для навивкп катушки 
самоиндукцнп, 1 — средняя дощечка. 2— 

боковые стенки. 3 и 4 боковой вид.



К описанию устройства такой катушки, ирименительпо 
к модели карманного радиоприемника, по схеме Кииаева, М. И. 
IАрдатов), мы теперь и переходим1). Для удобного вывода 
отпаек удобно пользоваться станочком, изображенным на 
табл. ЮО. Устройство станочка ясно из чертежа.

Намотку ведут так: четыре куска плотной нитки длиной 
по 250 пип пропускают в прорезы и временно связывают 
морским узлом с каждой стороны станочка; взяв проволоку 
не тоньше 0,45 mm, оставляют конец в 170 mm и начинают 
намотку на среднюю дощечку между стеночками станочка, 
ведя проволоку с достаточным натяжением и укладывая ее 
ряд к ряду довольно плотно. Когда слой намотки будет 
з mm, от средней дощечки развязывают морские узлы и 
перевязывают намотанную часть катушки соответственными 
концами нитей и затем снова временно связывают их вместе.

Затем  выводят конец  проволоки в тот ж е прорез, с к о ­
торого начато наматы вание, и склады ваю т его так , чтобы д ли н а 
его бы ла 170 mm, и он образовывал б ы .п етл ю  и  снова у х о ­
дил  в тот ж е прорез. У креп и в  новой перевязкой  начало  
второй секц и и  сам оиндукции, продолж аю т нам аты вание до 
тех пор, п ока не образуется ещ е 4 mm; перевязы ваю т, вы­
водят петлю  д л я  отпайки, снова перевязы ваю т новое начало  
и приступаю т к  намотке третьей  секц и и , которой даю т тол­
щ и н у 3 mm; так  продолж аю т д алее до девятой  секц ии , ко­
торой дают слой в 5— 6 mm. В ерхуш ки  петель  не р азр е­
зают, так  что к а т у ш к а  п р ед ставл яет  из себя  непреры вны й 
проводник, части  которого могут быть по ж еланию 'вклю чены . 
П ри такой нам отке образуется д есять  концов. По оконча­
нии  нам отки к а т у ш к у  хорош о перевязы ваю т и  снимаю т со 
станочка, разви н ч и вая  винты  с одной стороны станочка и 
сним ая к а т у ш к у  со средней  дощ ечки. (Е сли  дощ ечки  н е­
сколько раздвинуты  проволокой, их  сжимаю т, обеспечивая 
этим более плотную  намотку.)

Если вводить такую катушку, начиная с конца девятой 
секции, в цепь антенны, то, выключая постепенно с начала, 
можно подойти к той величине самоиндукции, которая не­
обходима для резонанса,—следовательно, для возможности 
приема.

Включение производят по схеме чертежа табл. 101.

133. Радиоприемник с детектором.

Моделей радиоприемников для затухающих колебании 
множество. Здесь будет описан простейший радиоприемник 
но схеме М. И. Кипаева (Ардатов).

^ Описан в журнале , Техника Связи" 1924 г. Т. II, вып. 3—4.



В основе своей каж ды й  радиоприем ник состоит из ко­
лебательного кон тура (контура антенны), детекторного 
контура, блокировочного конденсатора и детектора. В н а­
ш ей  схеме одна и т& же к а т у ш к а  сам ои ндукц и и  служ и т 
и д ля  настройки  ко н ту р а  антенны  и д л я  н астройки  д етек­
торной связи.

П риемник носит карманны й х ар актер  и состоит из 
прямоугольной коробки размером 140 X  X 25 mm из д е­
рева  толщ иноп в 5 ппп, соединенной ш арниром кры ш ки  
высотой в 15 mm и  я щ и к а  в 10 mni.

Табл. 101. Схема карманного радиоприемника.

В кр ы ш ке коробки (рис. 1 табл. 102) вделаны  контакты  
1— 9 и  1— 5 с соответствую щ им и ползункам и (ш ирина пол­
зунков д олж на быть больш е рассто ян и я  м еж ду контактам и, 
чтобы обеспечивать плавное вклю чение), контакты  1— 3, 
ш тепсельны е отверстия: я —д л я  приклю чения антенны, б— 
земли, з и  и — телеф она и  детектора с ры чаж ком  в и ча­
ш ечкой  г.

П ри н али чи и  у  работаю щ его токарного станка кон­
такты  точат из л ату н и  в 7— 5 mm толщ иной, оставляя  2 mm 
свер х  доски, 1 mm в д о ску  и  затачи вая  под винт в 3 mm 
диаметром около 12 mm от ш ляпки . Г аечки  делаю т из опи­
ленного на ш есть  гр ан ей  п р у т к а  латуни  того ж е диам етра 
и п редварительн о  просверленного в центре сверлом 
в 2,5- mm, от которого тонкой пилкой  отрезываю т отдель­
ные гаечки . Н а каж д ы й  контакт нуж но по две гайки: одна 
удерж и вает  контакт н а месте, а д р у гая  п риж им ает какой



нужно по схеме провод к  контакту . Т ак  ж е заделываю т 
хвосты колонки  детектора и  чаш ечки . Д л я  ш тепсельны х 
отверстий берут медь потолщ е и, просверли в  3 mm свер ­
лом дыры, обтачиваю т концы  под 5— (> mm и нарезаю т, как 
и хвосты  контактов. Д еревянны е ш и ш ечки  ползунков ста­
вят н а латун н ы х ш ур у п ах , пропущ енны х сн и зу  ползунка 
в дерево ш и ш ки . Н а детекторном р ы чаж ке д ер ж а л к у  р  де­
лаю т из дерева (или фибры, эбонита) и укрепляю т ш у р у ­
пом, пропущ енны м насквозь одной и  до половины  другой  
части  д ерж алки .

ГлЛ.1. 102  Г и д и о п р п и ч м и » : .• i c f K T t i p i n i  п л  М И К н и а и ь а  i Ч|-лит«<(.

К атуш ку сам оиндукции, изготовленную  согласпо описа­
нию п. 132, укрепляю т на дне ящ и к а  при  помощ и неболь­
шой планочки  и притягиваю щ его ее ш у р у п а , к а к  показано 
на рис. 3, соединив кон ец  кату ш ки  согласно схемы (табл. 101) 
с землей, а начало с контактом Л» 9. О тпайки по п оряд ку  
соединяю т с соответственны ми заж им ам и контактов и затем 
соединяя к у ск ам и  такого -же провода второй контакт кон­
т у р а  антенны с первы м детекторной  связи , четверты й со 
вторым, ш естой с третьим , восьмой с четверты м  и  д ев я ­
тый с пятым. Первый контакт ко н ту р а  антенны  соединяю т 
с концом катуш ки  сам оиндукции.

К онтакты  переклю чателя соединяю т так: первы й с пол­
зунком е, второй с зем лей и  трети й  с чаш ечкой  детектора. 
К онтактная проволочка детектора с ры чаж ком в соеди­
няется с ползунком у  п яти  контактов.



По окончании соединения провода связы ваю т ш елковой 
ниткой в п у ч к и  р к ,  чтобы п р и  раскры ван и и  кр ы ш ки  они 
не ломались.

Во внутренней  «стороне кры ш ки  п рикреп ляю т конденса­
тор, прим ерно у  ш тепсельны х отверстий телеф она, и сое­
диняю т его обкладки  (контакты ) оба с ш тепсельны м и от­
верстиям и и, кром е того, один с землей, а д р угой  с ч а­
ш ечкой  детектора.

У стройство детектора  ясно из чертеж а: ры чаж ок в мо­
ж ет в р ащ аться  с легким  трением  в колонке и  дви гаться  
взад  и  вперед  на 8— 5 mm в си л у  того, что под винт сд е­
л ан а  не ды ра, а  пропил  м еж ду дву м я  ды рам и, просверлен­
ными н а  таком расстоян и и . С еребрян ая  и ли  м едная тонкая 
проволочка о, свер н у тая  в п р у ж и н к у  с 5 —  8 оборотами 
диаметром  в 4 mm, у к р еп л ен а  в отверстии  р ы чаж ка при 
помощ и приж им ного вин ти ка.

Ч аш еч ка  детектора п  содерж ит кусок  свинцового блеска, 
впаян ы й  оловом или  л учш е сплавом  В уда и ли  Р озе (см. 
п. 137).

В виду  того, что кр и сталл ы  средней  величины  работают 
н аи лучш е, опишем ^ д е с ь  их  приготовление.

С винцовый блеск, IJbS, готовят, сп л ав л яя  в эквивален т­
ны х коли чествах  сви нец  и  серу: н а  205 частей  свинца 
32 части  серы; так  как  сера вы горает, берут несколько больш е 
пятой  части. Самую операцию  производят, при  приготовле­
нии  малого количества, в тугоплавкой  пробирке, постепенно 
доводя тем п ер ату р у  до тем но-красного кален и я . В этот мо­
мент н асту п ает  бурное вскипание, вы деление паров свинца, 
которы е ту т  ж е  сгораю т синеваты м пламенем, и  масса по­
л у ч ает  ж и д ки й  вид. В это врем я п роби рку  следует п р и ве­
сти  в верти кальн ое полож ение; по осты вании разбить, 
ибо оставш аяся  сер а  не даст выбросить слиток сернистого 
сви н ц а— свинцового блеска. Ж е л а я  сохранить пробирку, 
расплавлен н ы й  свинцовы й блеск, галенит, можно вы л и ть  
в у гл у бл ен и е, сделанное в к у ске  дерева, тотчас по оконча­
нии р еакц и и . П олученны й королек раскалы ваю т острым 
зубилом или  толстим  ножом, коротким ударом  молотка, вы­
бирают лучш и е кри сталлы  и  впаиваю т в ч аш ечку  детек­
тора. Если взятая  поверхность не имеет хорош о ген ери рую ­
щ и х  кристаллов, то поворачиваю т д р у го й  поверхностью  
и ли  берут д ругой  кусок свинцового блеска.

И зготовление контактов на станке мож ет быть недо­
ступно, а  послуш ать телеф он и ли  ради окон церт охота.

Н а табл. 103 п ред ставлен а установка, со стоящ ая из само­
дельного  ради опри ем ни ка, телеф онной тр у б ки  и  батареи и з  
трех су х и х  элементов д л я  возбуж дения электром агнита те ­
лефонной трубки .



Радиоприем ник сделан  из ф анерной коробки от ириса (кон- 
фект). В ее кры ш ку ввинчены  медные винтики  с .полукруглой  
головкой, затем несколько спиленной, которые сл у ж ат  кон­
тактами. Д ве случайно приобретенны е клеммы сл у ж ат  дли 
приклю чения конденсатора и телефона; кату ш ка  сам оин­
д у кц и и  навита н а тот ж е станочек, но из звонковой п р о ­
волоки и вследствие этого в двойном количестве (всего 
ф унт проволоки). Ч аш ечка детектора состоит из латунного 
колечка, напаянного оловом на полосочку латуни , рычажок' 
детектора заж им ает в складке латун и  серебряную  контакт-

Табл. 103. Прием радиоконцерта на самодельный приемник.

ную проволочку, а его колонка состоит из д ву х  согнуты х 
иод прямы м углом  полосок латун и , привинченны х к д ер е ­
вянной дощ ечке, м еж ду которы ми проходит ры чаж ок н 
укреплен  заклепкой.

Зем лей  в данном случае были трубы  центрального 
отопления (проволока зац еп л ен а за  медный вентиль), а  ан ­
тенной—свинцовая обкладка телефонного провода, прове­
денного кабелем  под землей; в случае н ал и чи я  воздуш ного 
телефонного провода— слы ш им ость значительно выш е.

Здесь нуж но сказать  д ва  слова о телеф онны х трубках. 
Д ля  такого прием ника, как  описанны й выш е, лучш ая 
трубка в 2000 ом.

В. П. Кардашев И



У стройство ж е показанной на р и су н ке самодельной 
телефонной трубки  очень несложно. Д л я  к а ту ш ек  нуж но 
иметь от 20 до 25 метров медного изолированного провода 
диаметром в 0,1 mm.

Таил. 104. Многоомнын телефон. 1—сердечник элекгромагн. 2—картонное 
кольцо. 3—трубка листового железа. 4 —телефон—боковой вид. о—теле­
фон—иид спереди. 6—укрепление на голове пруягиной р  и подушкои п.

Из табл. 104 видно, из каки х  частей  она состоит. 
Самое нам аты вание ведут так: н арасти в  м ягкий  п ро­
вод на конец  тонкой проволоки, изолирую т папиросной 
бумагой (пропитанной  параф ином ) и, проводя в пропил 
сер дечн и ка (рис. 1), наматываю т 'р я д  около р я д а  (100 
до 200 витков, в зависим ости от силы  батареи) и затем 
вы водят в прорез обратно, снова н арасти в  м ягки й  провод. 
Эти два  конца, которые приклю чаю т к п рием н ику  при  
помощ и ш тепселей , показаны  н а рпс. 4; и х  удобно сделать  
из двух половинок ру ч ки  д л я  носки покупок:- латунную  
тр у б ку  наруж ны м  диаметром  в 4 mm пропиливаю т н а 15 mm 
и припаиваю т к проводу, предварительно  надев на него 
деревянную  часть. Затем  оборачивают параф иновой бумагой 
п ай к у  и плотно надвигаю т деревянную  часть н а медную 
трубку. При отсутствии  трубки  можно взять  латунную  
проволоку того ж е д и ам етра и ли  самому свернуть  трубку  
из листовой латуни . Ж елезо в радиоприборах  неж елательно.

Затем  приступаю т к наматыванию  второй обмотки. 
Р аботу  эту  производят точно так  ж е, опаивая концы  мягкого 
провода так, чтобы было удобно п рисоединять батарею.



"Число витков от юи до ООО обеспечит сильное магнитное 
иоле и хорош ую  работу  трубки.

Количество витков кик в первой, так  и во второй 
катуш ке сл ед у ет  подобрать по приемнику.

Сердечник (рис. 1) долж ен  быть несколько р аз  отож ж ен, 
т.-е. н агрет докрасн а  и медленно остуж ен.

Когда обе к ату ш к и  намотаны, делаю т из листового  
ж елеза трубку  (рис. :?j и надеваю т на кату ш ку . На сер дечн и к  
перед намоткой к л ад у т  слой  параф иновой  бум аги  п по 
окончании намотки к а ту ш к у  оборачиваю т такой  ж е бумагой.

Т р у б ку  надеваю т так, чтобы пропил сердечника п р и ­
ш елся против пропи ла трубки. В н ескольки х  м естах  тр у б ку  
слегка припаиваю т к сердечнику.

Б ер у т  два  кр у ж к а  д ерева в 50 и  70 шш и склеиваю т 
и х  концентрически ; в центре просверливаю т ды ру  в 13 mm 
(так, чтобы 14 mm труб ка  электром агнита п роходила с легким  
трением) и вставляю т туда электром агнит. К  малом у к р у ж к у  
привинчиваю т п р у ж и н у  д е р ж а т е л я —л у ч ш е алюминиевую.

Затем  м еж ду двум я картонны м и кольцам и  (в 70 н а­
руж и . и 50 mm внутр. диаметров, толщ иной 3 mm) заж и ­
мают мембрану из к р у ж к а  непокоробленной хорош ей ж е­
сти  б  62 mm диаметром  п ри  помощ и деревянного  кольца, 
с отверстием  д л я  сл у ш ан и я , пяты о ш уруп ам и . Винты дол­
ж ны  быть по зв у ку  натян уты  так, чтобы мембрана бы ла 
соверш енно плоска. Р и сун ок  о показы вает, к а к  устр о ен а 
п о д у ш ка  против д ругого  уха.

В дви гая  и ли  вы д ви гая  электром агнит, достигаю т л у ч ­
ш ей  и ли  х у д ш ей  звучности  работы  трубки ; тож е—р е г у л и ­
р у я  си лу  батареи.

С ледует описать ещ е один тип  детекторного п рием н ика 
д л я  волн длиной от 200 метров по системе Ф. Л . Д еверо  
(Лондон). Этот прием ник, как  видно из схемы  (рис. 1 
таб. 105), не имеет блокировочного конденсатора, обладает 
очень точной настройкой и имеет д в а  д етек то р а  с ш ар о ­
вым ш арниром  и возможностью переклю чения во врем я п е ­
редачи; с этого ап п ар ата  можно слуш ать  двоим (телеф он­
ные трубки  от 2000 до 4000 омов). В сл у ч ае  ж ел ан и я  п р и ­
клю чить больш ее число (до 8 — 10) д вууш ны х телеф онны х 
трубок, последние сл ед у ет  вклю чать последовательно.

Н а картонном ц и ли н дре , покры том  ш еллаковы м  р ас ­
твором (на сп и рту  и ли  ацетоне), диаметром  в 2 дюйма и 
длиной в 3 дюйма, навита к а т у ш к а  из проволоки с двой­
ной бумаж ной обмоткой №  28, т.-е. с обмоткой 0,58 mm 
(и 0,37 mm голого провода), с десятью  отпайкам и через 
один оборот и с 10 отп ац кам и  через десять  оборотов, 
всего 110 оборотов. Самые отп ай ки  делаю т в виде неболь­
ш их петель в 8 mm длиной , к которым припаиваю т концы 
толстой 1— 2 mm голой проволоки от контактов а (табл. 106).



Д л я  п равильности  р асп р ед елен и я  отпаек картонны й 
ц и ли н др  разделяю т н а  20 равн ы х  частей  по окруж ности  
(рис. 2 табл. 105) и  проводят через точки д ел ен и я  образую ­
щ и е ц или н дра прям ы е линии; отп ай ки  делаю т в точке п е ­
ресечения оборота проволоки  с соответствую щ ей образую ­
щ ей, так  чтобы п олуч алась  винтовая линия, п ер ек р у ч и в ая  
три р аза  небольш ую  п етел ьк у  проволоки, захваченной  ме­
ж д у  указательны м  и  больш им п альц ем  (рис. 4 А и  В).

Табл. 105. Схема ^устройства детекторного приемника системы Деверо
(Лондон).

К роме того делаю т г р у п п у  С (рис. 1 табл. 105) корзи ­
ночных кату ш ек  из той ж е проволоки н а сердечнике 
в 1 дюйм на 9— 15 ш п и льках  (рис. 5) наруж ны м  диаметром 
в 3 ‘/2 дюйма. И х проклады ваю т ку скам и  картона, п окры ­
того ш еллаком  (рис. 3), в которы х просверлены  ды рочки 
на разн ы х р ассто ян и ях  от к р ая , чтобы провода от спайки  
двух  кату ш ек  ш л и  н а рассто ян и и  один от другого .

П осле того к а к  части  готовы, делаю т п анель (табл. 106) 
размером 6 Х " 1/2 Х 1/* дю йма и, просверли в  в центре ее 
д ы р у  о, п ропускаю т сквозь нее винт, н а  которы й и соби­
раю т к ату ш к и  сам оиндукции , к а к  показано н а рис. 4 
табл. 105.

П ри  сборке следует обратить вним ание н а то, чтобы 
ток во всех  корзиночны х кату ш ках  одновременно ш ел 
в одном н ап равлен ии , т.-е. п роволока во всех  к ату ш к а х  и 
в ц или н дри ческой  к ату ш к е  была н ави та  в одном н ап ра­
влении .



З а сл у ж и в а ет  вним ания устройство д етектора  системы 
М аркони (табл. 106). На к у ске  эбонита, карболита и ли  дерева .и, 
покры того ш еллаком , укреп лен а п ласти н ка  д ер ева  м, в кото­
рой н а вин тах  укреплен ы  чаш ечки  пп; р учкой  р  можно 
соединить любую ч аш еч ку  с сетью; на чаш ечки  плотно, 
с прокладкой  слоя бумаги, укреп лен ы  отрезки  стеклян н ы х 
трубочек л, покры ты х колпачкам и и, с углублени ям и  д л я  
ш ариков л, приж им аем ы х п р у ж и н ящ ей  п ластинкой  ж, со е­
диненной контактом  д с другим  концом сети; сквозь ш ар и к  
проходит с легким  трением  стерж ен ек  ф с двум я оборо­
тами сп и рали  х  из серебряной  проволочки, упираю щ ейся 
в кр и стал л  ц, впаянны й в чаш ечку , как  обычно, сплавом 
В уда (п. I

К руглы е ко н так ­
ты а  могут быть за ­
менены медной п ро­
волокой 1 — 1V2 mm 
диаметром , согнутой 
в виде буквы  П, п ро­
пущ енной  сквозь п а ­
нель через две дыры, 
просверленны е в н а­
п равлении  р ад и у са , 
пересекаю щ его к р у ж ­
ки к о н т а к т о в  на 
табл. 106.

О писанный п р и ем ­
ник п р ед ставл яет  из 
себя несколько высо­
к и й  ящ ик. Поэтому 
его удобнее веш ать 
на стену, привинтив 
ко д ну  ящ и к а  два 
п лоски х  у ш к а, какие 
описаны  в п. 81 отдела VI; тогда п ан ель будет в вертикальном  
полож ении, а  детектор предохран ен  от сотрясений , если  
стена кам енная.

Это л у чш и й  из известны х детекторны х прием ников и 
позволяет прим енять  у си л и тел ь  низкой частоты  д л я  поль­
зования им с громкоговорителем . А нтенна—д ву х л у ч ев ая ,
30 метров, из медной проволоки в 1V2— ^ rnm.

134. Модель радиостанции.
П оскольку прием  радиосигналов , п ри  услови и  нераз­

глаш ени я случайно у слы ш ан н ы х  и  не п одлеж ащ и х р асп р о ­
странению , д оп ускается , постольку  отп равка сигналов не 
д опускается соверш енно без особого на то разреш ения,

Табл. 106. Панель детекторного приемника 
«■ист. Деверо ( Лондон). Детектор сист. 
Маркони. Л И —антенна. 3  - земля: я —кон­
такты; б—упорные штифты; т—телефонные 
штепселя; А —тонкая; В —грубая; С—перво­

начальная настройки.
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Табл. 107 Искровой зуммер 
включения.

и схема

Поэтому здесь будет описан отправитель, необходимый 
д л я  настройки  и  п роверки  прием ника и годны й д л я  
дем онстрации п р и н ц и п а  ради отелеграф ии , но не могущ ий

меш ать работе радио­
станций.

Такой отправитель 
известен  под именем 
п и щ и ка или искрового 
зум м ера (табл. 1 0 7 ».

Он может быть сде­
лан  из электрического 
звонка малого разм ера, 
в котором снят коло­
кольчик и вы нут П-{ 
яко р я  молоточек.

Д л я  лучш ей  работы 
сам яко р ь  можно заме­
нить пластинкой  у п р у ­
гой ж ести . Его собст­
венны й звук долж ен  

быть едва слы ш ен, а вклю ченный в него телеф он долж ен 
д авать  ровный и полны й м узы кальны й тон: перем ены  силы  
тока в ц еп и  долж ны  быть звуковой  частоты .

Т акой  искровой  зуммер включают в антенну приемника, 
и  проверяю т, работает ли  приемник, отыскиваю т лучш ую  
генерирую щ ую  точку детектора и затем, вводя больш ее 
и ли  м еньш ее число секц ий  сам оиндукции, достигаю т наи­
л у чш ей  слы ш имости.

Самое вклю чение производят по схеме 1 табл. 108.
Д л я  осущ ествле­

н ия модели р ад и остан ­
ции  достаточно в ком­
нате взять  два  — три  
м етра изолированного 
провода и соединить 
с ним зуммер, как  было 
показано выш е; при 
помощ и обыкновенного 
телеграф ного  ключа в 
эту  антенну можно по­
сы лать  си гн алы  боль­
ш ей  и ли  м еньш ей про­
долж ительности , н а­
прим ер, по азбуке 
Морзе. Эти сигналы  
будут р асп р о стр ан яться  в эф ире п ростран ства комнаты 

восприним аться д ругой  антенной (схема 2 табл. 108)—  
тенной приемной станции.
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Табл. 108. Схема радиопередачи.



М Лцность в такой антенне от одного элемента Грене 
будет достаточна д л я  простран ства квартиры  (таб. 108).

П рием о сущ ествляется  п ри  помощ и прием ника, опи­
санного в п. 133.

Р еком ендуется вклю чение уси ли тельн ой  катуш ки  из 
нескольких витков звонковой проволоки диаметром в 100— 
150 mm и конденсатора от 1000 до 9000 см (п. 131). Д р у гая  
обкладка его отводится в землю.
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З н а к и  н p с п и н а н и я и д р у г и е .

I о ч к а ....................  .

Точка с запятой . . .

оапятая . . . .

Двоеточие.....................

Кавычки ■ • 

Вопросительный знак . 

Восклицательный Знак 

Апостроф .

Плюс (крем ) . .............................

Т и р е .....................................  .

Скобки (перед и после заключенных в них слов)

Знак подчеркивания (перед и после подчеркну­
тых слов). .................................................

.'Знак, отделяющий заглавие от адреса, адрес от 
текста и текст от подписи (знак раздели­
тельны и) ..................................................................

Сигнал для настропкн . ................................ i ; ;»: а;

Понял.....................................  . . . .  .

Ошибка (не п о н я л ) .........................................

Приглашение к приему (прошу принять)

Согласие на прием (прошу давать) . . .

Ж д а т ь .............................................

К в и тан ц и я .........................................  . .

Конец передачи телеграммы . . .

Окончание работы .................................

Сигнал б е д с т в и я .............................................

( I IH)

( ИД)

(а;д)

(Kli)

(ец) - 

(ск) ■ 

1со< )

В случае получения сигнала бедствия, посылаемого на волне в 
•ЛЮ или <ЮО метров от плавающих судов, таковой сообщается в ближай­
ший береговой спасательный пункт.



ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ О ПОДСОБНЫХ МАТЕРИАЛАХ, ПРИЕМАХ 
РАБОТЫ И СПОСОБАХ ОТДЕЛКИ РАБОТ.

135. Приклеивание, клеи, замазки, мастики.

Во многих случаях  необходимо соединять материалы  
путем п риклеивания, прим азы вания и ли  зам астичения.

Общие п р ави л а ск леи ван и я  и  вообще соединения при 
помощ и действий  м олекулярн ы х си л  состоят в следую щ ем.

С клеиваем ы е поверхности долж ны  п р ед ставлять  совер­
ш енно чисты е, хорош о подогнанны е одна к  другой  п оверх­
ности. Чем тщ ательн ее пригонка, тем крепче склейка.

Там, где м еж ду  кл еящ и м  составом и склеиваем ы м и п о­
верхностям и долж на произойти х и м и ч еская  р еакц и я , долж ны  
быть п рин яты  меры к  устранению  неблагоприятны х условии  
д л я  ее протекания.

Кроме того долж но быть оставлено время д л я  полного 
затвердевания клея.

В дальнейш ем  клен , зам азки  и м астики  и способы, их 
употребления будут приведены  по роду м атериалов, д л я  
которых они предназначены .

а] С о с т а в ы  д л я  п р и к л е и в а н и я  и п р и л е п -  
л  и в а и и я  б у  м а г и.

№ 1. Крахмальный клейстер^
Берут крахмал и размешивают его в холодном иоде, затем отдельно 

к кастрюле кипятят воду и в этот кипяток льют холодную воду с раз­
болтанным в ней крахмалом, при этом массу хорошо перемешивают и еще 
кипятят. Крахмала относительно всей воды берут различное количество, 
смотря но консистенции клейстера; так, берут 1 часть крахмала и 
10 частей воды, или на 1 часть крахмала (но об‘ему) 15 — 20 частей 
воды. Хорошее перемешивание есть первое условие получения хорошего 
крахмального клейстера.

№ 2. Крахмально-желатиновый клей.
Крахмала 5 частей, желатина 5 частей, воды 40 - 80 частей.
Пли: крахмала 7 частей, желатина 3 части, воды 40—60 частей.

№ 3. Крепкий конторский клей.
(Colie forte.)

Воды 80 частей, желатина 20 частей, у к с у с н о й  к и с л о т ы  80%—
1 — 1.5 ч.

Кислоту приливают по растворении желатина.



№ 4. Ж ивотный клей для этикеток.

Желатина 25 частей, сахара 12 частей, воды 36 частой.
Эти кеты покрывают чтим раствором, сушат и хранят; при употре­

блении слегка смачивают и наклеивают.

№ 5. Ж идкий рыбий клей.

Клеи намачивают в впде на 24 часа; когда размокнет, парят, сни­
мая пену, до желаемой густоты, и в полученный раствор прибавляют 
Г’/о, от веса клея, азотной кислоты.

№ 6. Декстриновый клей для этикеток.
Л Сол того декстрина 1 ч., воды кипящеп 1 l
Хорошо набалтывают, фильтруют через тряпку и, прибавив салици­

ловой кислоты, убирают в склянку. Склянку держать хорошо закрытой.

№ 7. Декстриновый клей.
Па 1 часть декстрина (белого или желтого) берут 1 часть, н до 4 ча­

стей, горячен воды, хорошо размешивают, кипятят и процеживают через 
редкую ткань в горячем состоянии.

Прибавляют, как и в клейстер, карболовую илп салициловую кислоту.

№ 8. Клей из гуммиарабика.

Берут 1 часть гуммиарабика и 1 часть теплой воды для густого 
клея, и 1 часть гуммиарабика и 2—3 части воды для жидкого клея.

Употребляется для гуммирования марок, наклеек и проч.

№ 9. Казеиновый клей для бумаги и проч.

Казеина 10 частей, буры 5 частей и воды до получения желаемой 
густоты.

Клей можно дубить квасцами или формалином, после чего он ста­
новится более нерастворимым в воде.

№ 10. Китайский состав для пропитки картона и бумаги.

Крови 75 частей, извести 100 ч., квасцов 2 ч.
Сообщает предмету непромокаемость от жиров и воды.

Общее правило приготовления составов: кл асть  в р ас­
творитель указан ны е в рецепте вещ ества по порядку. 
Точно отмеривать и отвеш ивать, правильно хранить. П ри­
клеиваем ой  бум аге д авать  хорош о разойтись, т.-е. р асш и ­
ри ться  под влиянием  в л ага . Г лянцевы е и тиснены е бумаги 
приклеиваю т столярны м клеем  (способ приготовления см. 
ниже).

ДЛя п ри клеи ван и я бум аги  ж и д ки й  столярны й клей  на­
мазываю т, п ока не запенится , на кусок  картона, затем ' 
к  этому картону, притираю т сухой  тряпкой  и ли  подуш еч­
кой лад он и  приклеиваем ую  бум агу  (или материю) и затем 
переносят ее на предмет, п одлеж ащ и й  оклей ке . Т акая  бу­
мага не долж на пропиты ваться насквозь клеем.



б) С о с т а в ы  д л я  п р и к л е и в а н и я  к а р т о н а
Картон приклеиваю т чащ е 

всего густы м столярны м  клеем, 
не горячим , а только теплым.
П риготовление клея : раздроблен­
ный н а части  клей  замачиваю т в 
воде и  растапливаю т на водяной 
бане и ли , у  картонаж ников, на, 
воздуш ной. Это делаю т так: из 
ж елеза  делаю т конус, внизу  с от­
верстием ; кон ус у кр еп л ен  на дос­
ке, ч ащ е н а  табуретке (табл. 109).
В ерхний край  ко н у са  п одд ерж и ­
вает кастрю льку с клеем. С низу  
подставляю т пятилинейную  ке­
росиновую  лам пу  так , чтобы клей  
был едва теплый.

Сорта к л ея  можно у п отреб ­
л ять  всякие. М ездровый к л ей  ' по т,

1 Габл. 109. Клеянка для карто-
дает лучш и е результаты , чем ко- нажннков.
стяной.

№ 11. Водоупорный клей для картона.
Шеллака 4—ti частей, ацетона 1 ч.
Работать в сухом помещении.
Этот кл ей  употребляю т при склеивани п  из серого кар­

тона, напр., ф отограф ических кюветок.

в) С о с т а в ы  д л я  с к л е и в а н и я  д е р е в а .

По роду назн ачен ия деревянны х изделии  употребляю т 
различны е составы . Н иж е следует р яд  рецептов. Но главны м  
связываю щ им вещ еством  надо считать ж ивотны й клеи  и 
именно мездровый столярны й клей . Х орош ий кл ей  должен 
быть прозрачен, светло-коричневого цвета, тверд  и  ж есток, 
но не ломок. П оложенный в холодную  воду, он долж ен  р аз­
бухать, но не растворяться.

№ 12. Приготовление столярного клея.
Раздробив плитки клея, замачивают их и воде на 8 — 12 часов. 

После этого клен плавят на водяной бане и подливают горячен воды 
до нужной текучести. Для разных сортов дерева требуется разная 
густота. Обычно горячий клеи должен стекать с кисти тонкой струйкой.

№ 13. Казеиновый клей для дерева, карнизов и проч.
Казеина 100 частей, гашеной извести 5 ч.
Стирают на плите курантом или в фарфоровой ступке до получения 

однородной массы густоты сливок.

№ 14. Замазка для дерева на растворимом стекле.
Растворимого стекла 1 часть, белой глины 2 части.



г) К л е й  д л я  к о с т я н ы х  и з д е л и й .
№ 15. Клей для костяных изделий, слоновой кости и проч.

Желатина 50 частей, воды 50 частей, раствора мастики (густого 
и с п и р т у  25 частей, цинковых белил до образования густой массы.

Употребляют в теплом виде.

№ 16. Клей для слоновой кости.
Воды 3 части, яичного белка 1 ч.
Гипса — сколько нужно; намазать края и крепко сжать.

№ 17. Клей для склеивания черепахи, рога и слоновой кости.
Мастикса 20 частей, венецианского (терпентина 8 частей, льняного 

масла 24 части.
Нагревать при постоянном размешивании (в металлической посуде).
Употреблять в теплом состоянии. Сохнет два—три дня.

• № 18. Клей для целлулоидовых изделий.
Целлулоида 4 части, уксусно-амилового эфира 25 ч.
В случае надобности можно разбавлять чистым ацетоном.
Годен для незаметных заплат на кожаной обуви.

д) З а м а з к и  и ц е м е н т ы  д л я  с о е д и н е н и я  к а м н я .
№ 19. Известковый цемент.

Теста гашеной полутощей извести 1 часть, песку речного 2 части.
Или: порошка гашеной извести 1 часть, песку 1,4 ч.
Или: теста извести жйрной гашеной 1 часть, песку 4 ч.

№ 20. Портландский цемент.
Состав для отливки нз цемента: лучшего цемента 100 частей, 

воды 20 частей.
№ 21. Зам азка для примазывания мрамора.

Мела в порошке 100 частей, растворимого стекла 25 частей.

№ 22. Казеиновая зам азка для починки каменных изделий.
Казеина 12 частей, гашеной извести 50 ч„ песка из того же камня, 

как и изделие, 50 частей.
Можно брать дробленый на подходящие зерна мрамор, подцве­

чивая какой-нибудь минеральной (жженой) краской.
При замене извести растворимым стеклом получают способную при­

нимать полировку массу.
№ 23. Цинковый цемент.

Смешивают очищенную окись цинка с, хлористым цинком удель­
ного веса 1 ,8.

Приготовление хлористого цинка: растворяют цинк в соляной
кислоте до насыщения, отстаивают и фильтруют. Раствор выпаривают 
до удельного веса в 1,8 и сохраняют хорошо закрытым пробкой (при­
тертых пробок не применять!).

Окись цинка, продажную, очищают так: продажную окись цинка 
промывают 2% раствором азотной кислоты, сушат и прокаливают 
в тигле.

Цемент твердеет несколько минут. Прибавка буры задерживает 
затвердевание.

Из окиси цинка приготовляют цемент для пломбирования зуйоь 
например, по рецепту такому: окиси цинка 500 частей, стеклянного 
порошка 100 ч., буры 10 ч., желтой охры 3,5 ч., перекиси марганца 1,5 ч.



Растирают в тонкий порошок, просеивают и замешивают на хло­
ристом цинке.

е) З а м а з к и  и м а с т и к и  д л я  с т е к л а  и ф а р ф о р а .
№ 24. Замазка для вставки стекол.

Мела 90 частей, олифы 10 частей.

№ 25. Зам азка для вставки стекол в железны е переплеты.
Мела 4 части, сурика тертого 1 ч., белил свинцовых тертых 2 ч. 

олифы 2 части.
№ 26. Замазка для зимних рам.

Мелкого кварцевого песку 2 части, ржаной муки 1 ч.
Смешивают и разводят кипящей водой до густоты замазки.

№ 27. Суриковая зам азка на глицерине.
Глицерин (лучше безводный) смешивают с суриком.
Каждый раз приготавляют заново, так как через г/4— Ч, часа замазка 

твердеет и не может быть размягчена. Эта замазка хорошо противостоит 
воде, слабым кислотам, эфирным маслам и хлору.

№ 28. Зам азка для аквариумов.
Сурика 2 части, глицерина 1 ч., нортландского цемента 1 ч.

№ 29. Мастнка для прнмазывания стекла к металлам.
Канифоли 100 частей, воска 25 ч., мумии сухой 40 ч.
Хорошо проварить до исчезновения пены.

№ 30. Ш еллачная зам азка для примазывания стекла к стеклу.
Шеллака 60 частей, терпентина 10 частей.
Иногда для более лучшего выполнения неровностей прибавляют 

порошка пемзы от 25 до 50%.

№ 31. Замазка для стекла и фарфора.
Толченого стекла 10 частей, толченого полевого шпата 20 частей 

растворимого стекла 60 ч.
Твердеет через 24 часа.

№ 32. Зам азка для стекла.
Мастикса 15 частей, белого шеллака 10 ч., терпентина 5 ч.
Эта замазка употребляется горячей. Благодаря своей безцветности 

она может служить и для склейки белого стекла, оптических стекол 
и т. п. Если желают склеить цветные стекла, то эту замазку окраши­
вают раствором анилиновых красок в крепком спирте.

№ 33. Замазка для стекла и фарфора.
Клейковины 10 частей, извести 1 ч.
Клейковину добывают из хорошей пшеничной муки, делая из муки 

тесто и промывая его водой до тех пор, пока не прекратится выделе­
ние крахмала. Это промывание ведут, вымешивая тесто в большом коли­
честве воды; начинать промывку не ранее как через 25—30 минут после 
замешиванйя; в продолжение этого времени должно все время месить 
тесто.

№ 34. Яичная зам азка для стекла и фарфора.
Яичного белка (или густого раствора альбумина) 10 частей. Изве­

сти 1 часть.



№ 35. Зам азка для стекла.
Когда нужно примазать стекло к стеклу п это место может быть 

подвержено влиянию масел, то пользуются нижеследующею клеевой 
замазкой:

Желатина 200 частей, воды 100 ч., гашеной извести 50 ч.
Известь кладут в горячий раствор клея.

№ 36. Зам азка для белых эмалированых циферблатов.
Даммаровой смолы 100 частей, копала 100 ч., венецианского терпен­

тина 110  ч., цинковых белил 60 ч., ультрамарина 3 ч.
Трещины в циферблатах, а равно и сами циферблаты покрываются 

. амазкоп в горячем виде и полируются. Эта замазка очень прочна.
Jfe 37. Простые эмали для исправления трещин в эмалированой посуде.

Первый рецепт: сурика 45 частей, огнеупорной глипы 15 ч„ жженой 
<5уры 8 ч.

Пли второй рецепт: свиицового глета 15 частей, белого песку 10 ч., 
буры 15 ч.

Сплавляют в тигле и выливают на каменную пластинку, измельчают 
в тонкий порошок, смешивают с водой с примесью патоки или, луч-sie, 
гуммиарабика, наносят на исправляемое место и заплавляют при помощи 
паяльной трубки дли на горне.

№ 38. Плавящаяся замазка для заделки трещин в фарфоре.
Сурика 80 частей, жженой буры 80 ч., мела 10 ч.
Хорошо смешивают, плавят и по остывании измельчают в тонкий 

порошок. Наносят с водой на трещину и заплавляют.

ж)  З а м а з к и  и  м а с т и к и  д л я  м е т а л л о в .
№ 39. Ж елезная зам азка для примазывания железных частей.

Железных опнлок 05 частей, нашатыря 2,5 ч., серного цвета 1,5 ч. 
серной кислоты 1 ч.

Затвердевает через несколько дней.
№ 40. Желатиновый клей для склеивания металлов. ,

Воды 80 частей, желатина белого 20 ч., азотной кислоты 1 ч.
Кислоту приливают в слегка остывший раствор желатина.

. Клей употребляют холодным; хорошо сжимают склеиваемые поверх­
ности.

№ 41. Зам азка для паровых труб.
Сурика 100 частей, глета 200 ч., глипы 50 ч., масла 25 ч.

№ 42. Цинковая зам азка.
Цинковых белил 100 частей, масла рареного 10 ч.

№ 43. Суриковая зам азка для газовых труб.
Сурика 100 частей, олифы 10—7 ч.

№ 44. Зам азка для рукояток ножей.
Для укрепления деревянных и др. рукояток к задней части сто­

лового ножа почти всегда прибегают к замазкам; для этой цели реко­
мендуют следующую замазку:

Канифоли 20 частей, серного цвета 5 ч., железных опилок 8 ч.
Все смешивается, плавится и вливается в отверстие рукоятки, куда 

н вставляют заднюю часть ножа, предварительно нагрев.
№ 45. Смоляная зам азка для керосиновых лаял.

Канифоли 12 частей, крепкого содового щелока 1(> ч., b o J i.i  20 ч.
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Все варится до образования густой однообразной массы (мыла), 
после чего прибавляют немного воды и смешивают с порошком жженого 
гипса.

Эта замазка скоро затвердевает и совершенно не разрушается от 
петролеума, почему и служит для скрепления металлических частей 
ламп со стеклянными.

№ 46. Зам азка для железны х баков для веды.
Железных опилок 10 частей, серного цвета 0,5 ч., уксуса до желае­

мой густоты.
№ 47. Нетрескающался зам азка для железны х реторт.

•Глины 20 частей, цемянки i) 30 ч., кузнечного шлака 8 ч., соли 
поваренной 1 ч., буры 0,25 ч., воды о ч., рубленого волоса 1 ч.

№ 43. Замазка для высокой температуры.
Глины 100 частей, буры ■ -10 ч., соды 2—5 ч.
Смешивают с водой, покрывают подлежащее уплотнению место, 

сушат и подвергают затем действию жара.
Ks 49. Огнеупорная железная зам азка на уксусе.

Железных опилок 180 частей, глины 45 ч., поваренной соли 8 ч., 
уксусной кислоты 40“ В (или просто уксуса) до желаемой густоты. Высу­
шить свободно, затем накаливать. *

№ 50. Плавящаяся замазка для металла.
Перекиси марганца 80 частей, цинковых белил (окись хцшка) 100 ч., 

растворимого стекла 20 ч.
N° 51. П лавящ эягя железная зам азка.

Ж ел езн ы х  оп ил ок  12 ч а с т е й , п ер ек и си  м а р га н ц а  6  ч., бур ы  3  ч .. 
поварен н ой  со л и  3 ч ., о гн еуп ор н ой  глины  30 ч., в о ды  ск ольк о п о т р е б у е т с я .

Состав сушат и нагревают на предмете до плавления.
№ 52. Огнеупорная железная зам азка.

Ж е л е зн ы х  оп и л ок  45 ч а ст ей , гли ны  20 ч., к аол и н а  15 ч., р аствор а  
п оварен н ой  со л и  (н асы щ .) 8 ч.

31 К л е и  д л я  р е з и н ы  и к а у ч у к а .
Огнеопасны, о б р а щ а т ь с я  с  о с т о р о ж н о с т ь ю .

№ 53. Резиновый клей для велосипедных камер и проч.
Паракаучука 1 часть, бензина <•—15 ч.
Растворение ведут так; изрезав каучук на кусочки, обливают бен­

зином в просторной бутыли так, чтобы всего жидкости в бутыли было 
не более одной трети.

NB. Бензин брать аптечный, высшего качества.
№ 54. Клей для гуттаперчевых изделий

Гуттаперча растворяется до образования густой массы в сернистом 
углероде и этим раствором склеиваются гуттаперчевые вещи.

Когда склеивание произойдет и масса совершенно высохла, то склеен­
ное место погружают в. раствор серы в сернистом углероде, при атом 
происходит вулканизация гуттаперчи, т.-е. она делается тве^ой и непла- 
вящейся прп нагревании. Особенно огнеопасен.

№ 55. Твердая каучуковая замазка.
Для закупорки бутылей с кислотой, щелочами и т.'п. химическими 

реагентами предложена следующая каучуковая замазка.

*) Толченого и просеянного кирпича.



Каучука 1оО чаете и, сала 10 ч. Каучук режется на мелкие кусочки 
и плавится с салом, после чего прибавляют извести (гашеной) 10 частен.

№ 56. Гуттаперчевая зам азка  для кислых паров.
Гуттаперчи 8 частей, сала 2 ч., льняного масла 16 ч., белого 

болюса 3 ч.
№ 57. Каучуково-шеллачная зам азка.

Шеллака 3 части, воска 1 ч., каучука 2 ч.
Плавят воск, в нем шеллак, а затем каучук.

№ 58. Клей для галош.
Получают из смешивания двух растворов:
1-й раствор: каучука 10 частей, хлороформа 280 ч.
2-й ' „ каучука 10 „ канифоли 4 ч., терпентина 2 части,

скипидара 40 ч.
Первый раствор приготовляют растворением каучука в хлороформе.
Второй раствор—сплавлением каучука с канифолью и терпентином 

и разбавлением сплава скипидаром.

№ 59. Клей для галош на сероуглероде.
Каучука 2 части, сероуглерода 12—14 ч.
Растворяют в жестяной посуде на водяной бане в 30°. По раство­

рении смешивают с раствором: каучука 1 часть, канифоли Ч ч., ски- 
иидара 10 ч. Особенно огнеопасен.

№ 60. Замазка для галош.
Шеллака 10 частей, гуттаперчи 10 ч. Сплавляют и прибавляют: 

сурика в порошке 1 часть, серного цвета 1 ч.

и) З а м а з к и  д л я  п р и в и в к и  д е р е в ь е в .
№ 61. Ф ранцузская мастика для прививки и окулировки.

Канифоли 500 частей, скипидара 10 ч., спирта 50 ч., раствора гум­
миарабика 10 ч. на 10 ч. воды.

Сохранять хорошо закупоренной.

№ 6?. Садовый вар.
Желтого воска 1 часть, белой смолы (живицы) 1 ч., скипидара 1 ч., 

бараньего сала % ч.
Иногда прибавляют от V16 до Ч8 части серного цвета.

к) З а м а з к а  д л я  т о к а р е й .
№ 63 Зам азка для токарей.

Плавят в тигле 1000 гр. резины и 250 гр. смолы; в расплавленную 
массу прибавляют толченого кирпича, все время пробуя твердость на 
холодном предмете.

В холодное время можно прибавлять несколько сала.
У потребляют в горячем виде для приклеивания к патрону дерева, 

латуни и проч. (п. 71).

л) С о с т а в ы  д л я  л а к и р о в к и  р е м и з а  (п. 13».

№ 64. Состав для промыливания.
Натянутую на вешалах ремизку натирают раствором: воды 600 к. с.. 

мыла 8 гр., соды 4 грамма.



№ 65. Состав для проклеивания.
Воды вОО к. с., пшеничного крахмала 35 гр., желтого воска 8 гр.

№ 66. Л ак для ремизок.
Масла льняного 400 гр., сурика гончарного 20 гр., зильберглета 4 гр. 

варят в продолжение дву< часов.
Затем всыпают умбры франц. 48 гр., белил свинцовых 48 гр., и 

настаивают в теплом месте 5—6 дней. Отстаивают и сливают в бутылки.
Перед употреблением прибавляют 1 часть канифоли, нагревают 

до растворения и натирают горячим.

м) М а с т и к и  д л я  ч е к а н к и .

№ 67. Смола для чеканки.
Черной смолы 2 части, кирпича толченого 1 ч., немного (по пробе) 

рыбьего жира.
Кирпич может с успехом быть заменен цементом.

№ 68. Мастика для чеканки
(по Дебшнцу—Мюнхен).

11ека (сосновой черной смолы) 2 части, гипса 1 ч., венецианского 
терпентина '/ю ч-

Мягкая мастика получается от прибавки сала */п части. Хороша 
для серебра, золота, томпака.

н) С о с|т а в ы д л я  и м и т а ц и й .
№ 69. Чериоз дерево

(по Латри).
• Опилки смолистого твердого дерева смешивают с кровью животных 
в густое тесто и прессуют в горячих формах.

Для консервирования—салициловая кислота.
Надушенная масса долгие годы продолжает издавать запах.

№ 70. Слоновая кость.
Опилки и обрезки белой кости, слегка увлажненные раствором 

альбумина, спрессовывают в металлических горячих формах.
Для галантерейных изделий может быть окрашено.

[№  71. Масса для скульптурных украш ений.
Целлюлозы или лигнина 1 часть, альбумина % •>. чернильных 

орешков '  ̂ ч. (или танина 1%).
Делают крутое тесто, формуют в пластины и сушат.
Формуют в матрице, вдавливая патрицей (с общим рельефом) 

в горячих формах в нагретом состоянии.
№ 72. Янтарь.

Для мелких изделий янтарь заменяют копалом (западно-и восточно­
африканским). Для более крупных изделий копал кладут в бензол, серо­
углерод или эфир и .затем прессуют л подогретых формах, сначала 
слабо, а затем сильнее, и обрабатывают на токарном станке полученный 
кусок.

№ 73. Кость.
О тм ученны й м ел и л ь н я н о е  м асл о  р азм еш и в аю т в к отл е н а  огне; 

всыпают каниф оль в п ор ош ке и б ер у т  пр обы , п ок а  в ы н утая  проба  не  
будет  б ы стр о  за т в е р д е в а т ь  д о  г у с т о т ы  т ест а .

Затем формуют и сушат: по затвердении обрабатывают: точат 
режут и проч.

В. П. К ардаш ев 1 5



Обрезки переплавляют. Окончательно высыхает в течение несколь­
ких недель.

№ 74. Рог, черепаха.
Основная масса: клею столярного очень светлого 900 гр. (дают 

разбухнуть 24 часа в воде), глицерина 100 гр.
Разливают на стекла, протертые крокусом и тальком, мягкой полот­

няной тряпкой, и сушат при 20°; затем раскрашивают в готовом изделии 
и фиксируют формалином или при изготовлении массы двухромокалие­
вой солью (2%).

№ 75. Морская пенка.
Четыре раствора:

I. Водного стекла в 28° В 50 частей, воды 200 частей.
II. Сернокислой магнезии 50 „ „ 100 .

III. Аммиачно-глиноземных квасцов 5 частей, воды 50 ч.
IV. Едкого натра 10 частей, воды 25 ч.
Растворы смешивают по ^порядку: в первый льют второй и т. д., 

непрерывно мешая в течение 30 — 40 минут. Осадок промывают на 
полотне до полного удаления солей. Массу нагревают в медном котле 
до 100°, перекладывают в формовочные ящики с продыравленным дном, 
выложенные внутри полотном, набивают колотушкой. Через 24 часа выни­
мают из ящиков, а затем медленно сушат, поворачивая с боку на бок.

№ 76. Кораллы.
В массу Л"° 75 подкладывают киноварь в порошке и небольшое 

количество клея, получают массу, из которой можно работать коралловые 
изделия.

№ 77. Масса для биллиардных шаров.
Масса № 75 с достаточной добавкой столярного клея дает подобную 

слоновой кости массу, годную для биллиардных шаров.

[№  78. Лапислазулли.
Масса JVo 75 с прибавкой синего ультрамарина или, еще лучше, 

индиго-кармина и клея дает материал для инкрустаций, заменяющий 
лапислазулли.

о) К л е и  и с о с т а в ы ,  у п о т р е б л я е м ы е  в б а г е т ­
н о м  п р о и з в о д с т в е  и  д л я  у к р а ш е н и я  р а м .

№ 79. Клей для багет.
Творог промывают в воде. Известь приготовляют так. Окунув на

3—5 секунд кусок непесчаной извести в воду, дают ему распасться 
в мелкий порошок и тотчас убирают в стеклянную банку и плотно завя­
зывают от доступа воздуха.

На плите стирают: творога 3 части, извести I ч., разбавляют водой 
до густоты масла. Мажут одну сторону. Зажимают струбцинками.

№ 80. П лировк?.
Толстые стебли хвоща, овлажненные водой.
Зола хвоща употребляется для полировки металлов (и. 150).

№ 81. Полимент.
Жирной глины 1200 гр., марсельского мыла 40 гр., несоленого 

свиного сала 17 гр., белого воска пчел. 24 гр., спермацета 12 гр.
Все распускают на воде, вливают в разогретое тесто из глины и 

нагревают до точки кипения, все время мешая (около получаса).
Хранить на погребе, в банках, обвязанных пузырем.
Разводят клеевой водой.



№ 82. Проклейка.
В два приема:
I раствор: воды 1800 к. с., клея 400 грм., темпер. 80°.

П раствор для второй проклеики: воды 1200 к. см., клея 400 грм.

№ 83. Л ев к.с .
Намачивают клея 100 гр. в 480 гр. воды, плавят, смешивают 

<■ отмученным мелом (600 гр.) и протирают через частое сито.
Грунтуют левкасом 4—1U раз.
Левкас полируют в мокром виде пемзой и хвощом.

№ 84. Мордан.
Плавят: жирного масла 100 частей, янтаря 100 ч., мастики в слез­

ках 25 ч., белой смолы 5 ч. Разводят терпен шнным маслом.
Наносят щетинной кистью, растирают ватой с водой.
Золото накладывают, пока мордан не просох совершенно, но и 

не сырой.
№ 8 5 .,Масса для украшений.

В кучку отмученного мела льют раствор: воды 390 гр., клея 340 гр., 
канифоли 35 гр., льняного масла io  г р , франц. скипидара 38 гр.

Хорошо вымешивают (прибавляют рьаную мелко папиросную или 
шелковую бумагу для прочности). Размягченную на пару массу вдавли­
вают в формы из металла или серы.

136. Припои.
Один из способов соединения двух кусков металлов есть 

паяние. П аяние, к а к  и  склеивани е, основано н а действии  
сил м олекулярного  п ри тяж ен и я: вещ ество—припой ,—п л а в я ­
щ ееся  п р и  более низкой тем пературе, чем спаиваем ы е ме­
таллы , долж но „см ачивать", т,-е. п рили п ать  к  спаиваемым 
металлам .

П ри этом понимается, что спаиваем ы е поверхности  очи­
щ ены  до м еталлического блеска  м еханическим  путем  (или 
химическим— цинк) и обезжирены; затем долж ны  быть п р и ­
няты  меры д л я  защ иты  этих очищ енны х мест от окисления. 
Эта защ ита дости гается путем  нанесения ф лю са (паяльного  
порош ка, п аяльн ой  ж идкости). В качестве флюсов уп отре­
бляют вещ ества, ж адно растворяю щ ие окислы.

Д л я  каж дого м еталла подбираю т свой припой.
Основа успеш ного п аян и я  —  ум енье у п р ав л я т ь  огнем: 

н агревать именно те  места, которы е подлеж ат спаиванию , и 
до тем пературы  полного п лавлен и я  припоя, но не значи­
тельно выш е. Тепло подводится к  м есту сп ая  различно: п а­
яльником , п аяльны м и щ ипцам и, к а к  это делаю т при  сп аи ­
вании ленточны х пнл, п аяльн ой  трубкой, п аяльн ой  лампой 
и, наконец, путем  н агр еван и я  в горне н а древесном  угле.

Ч ащ е всего лю битель-эксперим ентатор употребляет 
паяльник и паяльную трубку. С ледует зам етить, что п аяльник 
не сл ед у ет  н агревать  выш е, чем до тем нокрасного каления. 
П аяльник очищ аю т напильником , затем  куском  наш аты ря, 
в углублени и  которого полож ен кусочек  припоя (залудить



паяльник). Затем , п оддерж ивая  п аял ьн и к  в нагретом состоя­
нии, берут на него кап ел ьку  п ри п оя и переносят н а п аяе­
мое место.

Табл. 110. Паяние мелких вещей. Зернение припоя. Паяльники. 1—паяль­
ники. 2 — паяние при помощи паяльной трубки. 3 - зернение твердого 

припоя: а—тигель; 6—метелка из прутьев; в—ведро с водой.

П аяльником  паяю т ж есть , латун ь , ц ин к в листах.

№ 86. Припой для жести — третник.
Свинца 2 части, олова 1 ч.
Свинец берут мягкий, не содержащий сурьмы. Т. плавл. 200® С.

№ 87. Крепкий оловянный припой.
Свинца 1 часть, олова 1 ч. Т. пл. 185® С.

№ 88. Сплав Розе.
Висмута 5 частей, свинца 3 ч., олова 2 ч. Т. пл. 91,6° С.

№ 89. Сплав Вуда.
Висмута 15 частей, олова 4 ч., свинца 8 ч., кадмия 3 ч.

Всегда сначала плавят более тугоплавкий металл. Т. пл. 70' С.

№ 90. Припой для жести, легкоплавкий.
Олова 2 части, свинца 1 ч.

№ 91. Припой для олова.
Свинца 4 части, олова 3 ч., висмута 1 ч.

№ 92. Припой для свинца.
Олова 1 часть, свинца 3 ч.



А втогенная свар ка  сви н ц а описана в п. 122.
Флюсом сл у ж и т  д л я  вы ш еприведенны х припоев р а ­

створ  хлористого ц инка; ц и н к  растворяю т в соляной ки ­
слоте до н асы щ ени я, разбавляю т равны м об'емом воды, от­
стаиваю т и  ф ильтрую т.

Табл. 111. Паяние железа и меди твердым припоем. 1—паяние в горне: 
а —горн; С— угли; о—предмет. 2—паяние газом, бензиновым или светиль­

ным: а — воздух; 6—  газ; в —древесный уголь.

Т ак к а к  ж есть  идет в работу  не обезжиренной, то п аять  
ее  можно с каниф олью  или стеарином . Ц йнк паяю т с чи ­
стой  соляной  кислотой.

№ 93. Припой для меди и латуни твердый.
Меди 2 части, цинка 1 ч.

№ 94. Припой слабый для латуни.
Меди 1 часть, цинка 1 ч.

№ 95 . Серебряный припой для латуни.
Серебра чистого 1 часть, латуви 1 ч.

№ 96. Легкоплавкий желты й припой для латуни.
Латуни 5 частей, цинка от 2 до 5 ч.

№ 97. Белый латунный припой.
Латуни 20 частей, цинка 1 ч., олова 4 ч.

№ 97-а. Белый латунный припой твердый.
Меди 3 части, цинка 1 ч., олова 1 ч.

№ 98. Припой для цинка твердый.
Олова 2 части, цинка 1 ч.



Ns 99 Припой для серебрз твердый.
Серебра чистого 4 части, латуни 3 ч.

№ 100. Припзй для серебра мягкий.
Серебса 84 пробы 100 частей, латуни 31 ч., цинка G ч.

Ns 101. Козкий желтый припой, тугоплавкий.
Латуни 3—4 части, цивка 1 ч.

№ 102. Белый козкий припой.
Латуни 4 части, циака 1 ч., олова 1 ч.

Ns 103. Серэбряный белый ковкий припой.
Латуни 18 частей, цинка 4 ч., серебра 1 ч.

№ 104 Протягивающийся в провол ку припой.
Латуни 78,26, цинка 17,41, чист, серебра 4,33.

Ns 105. Припой для золота 56 пробы.
Золота чистого 12 частей, серебра частого 2 ч., меди чистой 4 ч_

Все приведенны е выш е п рипои  не следует готовить 
в м алы х коли чествах , в больш их тиглях: мож ет п олучиться 
неодинаковое вы горание составны х частей. П лавить начи­
нают с более тугоп лавких  вещ еств под угольны м порошком 
или  под слоем песка. Готовый припой  льют на веник из 
п р у тьев  в воду, если  ж елаю т получить в зерненом виде. 
Е сли  им еется в виду  вы катать и ли  раско вать  в листы , что 
очень удобно, и ли  вы тянуть  в проволоку, то отливаю т в сухие 
формы (п. 64).

П ри п аян и и  в качестве флю са употребляю т б уру  в по­
рош ке. Д л я  обезж ирения, которое п ри  этих п рип оях  обяза­
тельно,— отвар мыльного корня.

Особо стоят алю миниевы е припои  и п аян и е алюминия.

№ 106. Алюминиэвый припой.

Цинка 21 часть, олова 76 ч., алюминия 3 ч.

№ 107. Припой для алюминия с кадмием.
Цинка 8 частей, олова 18 ч., алюминия 9 ч., кадмия 5 ч.

Ns 108. Флюс при паянии алюминия.
Фтористого натрия 1 часть, хлористого калия 1 ч., хлористого 

лития 1 ч.
Ns 109. Ф лю з при паянии алюминия.

Хлористого калия 60 частей, хлористого кальция 30 ч., криолвта 10 ч.

Оба ф лю са употребляю тся такж е п р и  свар ке  алюминия. 
П ри п аян и и , когда п рип ой  расплавлен , полезно у д ал и ть  
м еханически  п лен ку  оки си  алю миния, затрудняю щ ую  сп аи ­
вание, проведя концом проволоки по спаиваем ом у месту.

Ns 110. Припой для ж елеза и стали.
Медь или латунь, или для мелких вещей крепкий серебряный 

припой или чистое золото.



Медью и латунью  паяю т так: спаиваем ы е части  у вязы ­
ваю т плоской проволокой, обмазывают бурой, обкладываю т 
латунью  и ли  медью и  снова увязы ваю т, нагреваю т до белого 
кален и я  и  тотчас ж е погруж аю т в воду. Б олее круп н ы е 
вещ и обмазывают глин ой  н а 25— 30 mm, су ш ат  и н ак ал и ­
вают до-бела и затем  погруж аю т в воду.

137. Сплавы.
В преды дущ ем  п ункте бы ла п риведен а т ех н и к а  сп л а­

влен и я разли чн ы х  вещ еств.
Однако приготовить сп лав  по р ец еп ту  у д ается  не сразу, 

особенно если  состав сп лава  долж ен быть точный.
Б ольш ое значение имеют флюсы. Их подбираю т по н а­

добности: одни отнимают кислород (уголь), д р у ги е  окисляю т 
(селитра, хлористы й  калий), третьи  восстанавливаю т весьм а 
энергично (наш аты рь— п ри  луж ен и и  самоваров, восстановле­
нии отбросов цинковы х сплавов) и  т. д. Подробности этого 
н аход ятся  в спец и альн ы х руководствах  и в ж урн альной  
литературе.

№ i l l .  Гарт (металл для шрифта).
Свинца 60 частей, сурьмы 25 ч., олова 15 ч.

№ 112. Сплав для охотничьей дроби.
Свинца 99,8 части, мышьяка металлического 0,2 ч.

№ 113. Колокольная бронза (для матриц).
Олова 20 частей, меди 80 ч.

№ 114. Брочза для медалей.
Меди 95 частой, олова 4 ч., цинка 1 ч.

№ 115. Бронза для художественных работ.
(Позволяет хорошо точить, гравировать и чеканить.)

Меди 64,45%, цинка 32,44%, олова 0,2%, свинца 2,86%.
№ 116. Бронза для подшипников.

Me in 81 часть, олова 17 ч., цинка 2 ч.
№ 117. Марганцовистая бронза.

Золотистого цвета, ковка и прокатывается в листы при красном 
калении. Получается прибавкой сплава меди и марганца к обычной 
бронзе. Прибавляют малое количество.

№ 118. Фосфористая бронза.
Для подшипников с большой нагрузкой; получается прибавкой 

фосфористой меди к обыкновенной бронзе.
№ 119. Латунь.

Меди—не менее 60%, цинка не свыше 40%, иногда для твердости 
немного олова, для большей ковкости—немного свинца.

№ 123. Томпак.
Меди 82— 90%, цинка 18—10%.

№ 121. Нейзильбер.
Меди 46%, цинка 20%, никкеля 34%.



№ 122. Британский металл
(для столовых приборов).

Олова 75 частей, сурьмы 21 ч., меди 2 ч.
№ 123. Магнолия металл.

Свинца SO частей, сурьмы 16 ч., олова 4 ч.
№ 124. Белый сплав.

Цинка 66%, олова 32%, сурьмы 4%.
№ 125. Оловянные блестки.

Олова 60%, свинца 40°, о. -
№ 126. Сплав алюминия для отливки.

Алюминия 92%, меди 8%. Т. пл. 540 — 637° С.

№ 127. Сплав алюминия для отливки.
Алюминия 82%, цинка 15° о, меди 3%. Т. пл. 440 — 625° С.

№ 128. Сплав алюминия для отливки.
Алюминия 65%, цинка 35%. Т. пл. 440 — 585® С.

№ 129. Сплав алюминия для ковки и прокатки (при Т 5 2 5 ’).
Алюминия 97 — 98%, марганца 1%, меди 2—1%.

№ 130. Новый алюминиевый сплав.
Алюминия 86,5%, кремния 13,5%.

№ 131. Дельное серебро.
Чистого серебра 84 золотника, меди 12 золотников.

№ 132. Серебро для покрытия эмалью.
Чистого серебра 88 золотников, меди 8 золотников.

№ 133. Дельное золото.
Чистого золота 56 золотников, меди 40 золотя.
Или: чистого золота 56 золоти., серебра 28 золоти., меди 12

№ 134. Золоту 72 пробы.
Чистого золота 72 золотника, меди 24 золо+и.

№ 135. Золото 92 пробы.
Чистого зо юта 92 голотника, меди 4 золоти.
Или серебра 2 и меди 2 золотника.

№ 135. Белое золото.
Чистого золота 88 золотников, алатины 8 золоти.

№ 137. Зеленое золото.
Чистого золота 64 золотника, чистого серебра 32 золоти.

№ 138. Синее золото.
Чистого золота 04 золотника, стали 32 золоти.

№ 139. Баббит
(для подшипников).

Олова 15 частей, сурьмы 2 ч., красной меди 1 ч.
№ 140. Вагонный баббит

(для заливки вкладышей).
Свинца 80 частей, олова 5 ч., сурьмы 15 ч.

золоти



138. Протравы и байцы для дерева.

Т равление д ер ева  и  байцевание, т.-е. о кр аш и ван и е л а ­
зурны ми, не крою щ ими краскам и , противополагается окраске 
(п. 147) корпусны м и и л и  крою щ ими краскам и.

П ри окраске  поры  дерева закры ваю тся, и его ри сун ок  
исчезает. П ри п ротр авл и ван и и  и бай цевани и  ри сун ок  д е ­
р ева  со хран яется , и зм ен яется только тон и ли  окраска.

Р аствори телем  яв л яется  вода, спирт, масло. Растворы  
н ан осятся  в горячем  и ли  холодном состоянии  кистью  и ли  
тампоном из ваты, завернутой  в полотняную  тряп ку .

Т ак  к ак  приготовление растворов долж но точно отве­
чать п редпи сани ям  р ец еп та, то необходимо обращ ать при 
этом вним ание на правильное отвеш ивание и  отмеривание, 
чистоту посуды  (стеклянной  и ли  кам енной, эмалированной), 
чистоту  и м ягкость  воды (лучш е брать дистиллированную ), 
крепость сп и р та  (ареометр п. 119), чистоту  ки стей  и  проч.

Табл. 112. Принадлежности для приготовления растворов. Аппарат 
для перегонки воды. Банка для хранения лаковых кистей. 1 — 
весы: а —аптечные с роговыми чашками; ч—хозяйственные; в—разно- 
вески. 2 —мензурки. 3 —прибор для перегонки воды: а  -  трубка, подво­
дящая воду; б— широкая трубка для конденсации пара; в —кипятильник. 
I —примус; 0 кожух; е—слив нагретой воды; ж —трубка, отводящая 
воду. 4—хранение кистей для работ с лаками: а —пробка с крючками; 

б -  слой растворителя.

П ротравленное или  байцованное дерево по вы сы хании 
окончательно отделы вается, к а к  описано в п. 148.



Из кислот употребляю т д л я  протрав: азотную , серную , 
уксусную , щ авелевую ; из щ елочей: едки й  натр, поташ , ам­
миак, растворим ое стекло ; из солей: квасцы , свинцовый 
сахар  (уксусн оки слы й  свинец), ж елезны й куп орос, азотно­
кислое ж елезо, древесн оуксусн оки слое ж елезо, ж ел тая  кро­
вян ая  соль, хлорное ж елезо, хром овокалиевая соль; м арган­
цовистокислы й  кал и й , медный купорос, оловяннокислы й 
натрий  и  проч. Из р асти тельн ы х  к р а с и т е л е й —синий сандал, 
ку р ку м а, индиго, красн ы й  сандал . Из дубильны х вещ еств— 
танин, гал л о вая  и  п ирогалловая  кислота, катеху . Из зем ли­
сты х к р асо к  — к ассел ьск ая  коричневая, ум бра ж ж еная, си ­
ен ская  зем ля ж ж ен ая; из ан и л и н о в ы х — целы й  р яд  красок.

Н уж но зам етить, что протравленны е и  п рокраш ен ны е 
анилином  предм еты  нередко вы цветаю т от солнца и днев­
ного света.

Все эти  вещ ества приведен ы  в перечне Б  П рилож ения.
П ри  уп отреблен ии  см есей  анилиновы х кр асо к  следует 

обращ ать  вним ание н а то, чтобы все см еш иваем ы е кр аски  
бы ли и ли  все основны е' и ли  все ки слы е (см. п. 140).

З ап асы  анилиновы х к р асо к  долж но иметь крепости  
10 грамм на л и тр  и х ран и ть  в хорош о закры ты х сосудах 
с н адписям и  и  с отметкой: к и с л а я  и ли  основная краска.-

Е сл и  таковы  запасны е растворы , то, взяв  п робу  ж ел ае­
мого оттенка протравы  по м ензурке, берут д л я  работы  ко­
л и ч ества  к р а ск и  в тех ж е отнош ениях, достаточны е с из­
бытком д л я  п окры тия п р ед м ет а .'

Д остаточно иметь ниж еследую щ ие краски .

Кислые:

Ж е л т ы е  — хинолиновая желтая, нафтоловая, метаниловая жел­
тая, бриллиантовая желтая, тартрацин *).

О р а н ж е в а я  G.
К р а с н ы е  — пунцовая, пурпуровая шерстяная, фуксин, бумажная 

пурпуоовая.
К о р и ч н е в а я  — чистая коричневая N.
Ф и о л е т о в а я  — кислотная 3 В \ ,  4 BN.
С и н я я -  синяя шерстяная, метиловая синяя, индиготин.
З е л е н ы е  — светло-зеленая и зеленая шерстяная.
С е р а я  — алнзарин-серая, нигрозин WL.
Ч е р н а я  — бриллиантовая черная.

Основные:

Ж е л т а я  — аурамин.
О р а н ж е в а я  — хризоидин RL.
К о р и ч н е в а я  — бисмаркбраун.
К р а с н а я  — сафранин.
Ф и о л е т о в а я  — метил виолет.
С и н я я  — синяя бумажная.
З е л е н а я  — диамантовая зеленая.

*) Курсивом — краски, употребляемые для основных смешений.



Растворимые в спирту анилиновые краски: желтые — хинолиновая; 
красные — эозин, коралнн; синяя— спиртовая; зеленая — спиртовая; 
черная—ннгрозйн G, лаковая черная В и MBG, а также многие основные 
краски.

№ 141. Раствор для беления дерева.
Перекиси водорода в 3%—1000 куб. см, аммиака удельного веса

0,910—20 грамм.
Вливают в глиняный или деревянный сосуд, кладут в раствор 

дерево и следят за щелочностью ванны, добавляя аммиака в случае 
ее уменьшения. Т. 15 — 18°.

№ 142. Ж авелевая вода для беления дзревз.
Хлорной извести 100 грамм, поташа 20—30 грамм, воды 1000 куб. с-
Обезжиренное промыванием содовым раствором дерево кладут в эту 

ванну на 11 , — 2 часа; ванну взмешивают.
№ 143. Черная протрава.

Кампешевого экстракта 100 грамм, 2 литра воды кипятят, пока не 
останется жидкости 1000 куб. сайт., соды кристаллической 27 грамм. 

Дерево травят кистью горячим раствором; затем травят раствором: 
Двухромокалиевой соли 50 — 70 гр., воды 1000 куб. см.

№ 144. Черная протрава для ручек ножей.
I раствор: воды 1000 куб. см., чернильн. орешков 300—350 грамм, 

варят, процеживают и кладут черенки на 1 * — 1 час. Затем во II раствор: 
воды 1000 куб. сант., экстракта синего дерева 100 грамм, уксуснокислой 
окиси железа 50 грамм, квасцов 8 грамм, гуммиарабика 10 грамм — на 
1 час и затем сушат.

№ 145. Кислотоупорная черная протрава.
Раствор I: воды 2500 грамм, хлористоводородного анилина 1 

400 грамм, нашатыря 160 грамм.
Наносят горячим, кистью, дают высохнуть и затем раствор И:
Воды 2500 грамм, медного купороса 400 грамм, бертоллетовой соли 

200 грамм.
Покрывают горячим, дают просохнуть и снова повторяют пропиты­

вание 4 раза.
Дерево получает темно-зеленую окраску от избытка солей. Чистят, 

стеклянной бумагой и покрывают несколько раз горячей олифой.

№ 146. Серая протрава для клена, липы, березы.
I раствор: галловой кислоты 40 грамм, воды 1000 грамм; II раствор: 

чистого железного купороса 5 грамм, воды 1000 грамм.
Краска развивается на воздухе через несколько дней до светло­

серого.
№ 147. Серая протрэва для дуба, ольхи и проч.

Холодный раствор железного купороса 2—30 грамм, воды 1000 грамм.

№ 148. Протрава под ореховое дерево.
Поташа 20—50 грамм, воды 1000 грамм, кельнской умбры 200 грамм.
Кипятят, процеживают и горячим травят. Хороша особенно На 

ольхе. *
№ 149. Протрава на марганцовистокислом кали.

Марганцовистокислого кали 50 грамм, воды теплой 1000 грамм.
В случае надобности осветляют раствором соляной кислоты.

*) Солянокислого анилина.



Ns 150. Протрава коричневая на олифе.
После шлифовки шкуркой (п. 148) дерево смачивают и высушивают. 

Набирают на тряпку растертой с олифой сиенской земли и протирают 
ею равномерно дерево. Так часто темнят дуб.

Ns 150 а. Коричневая протрава для дуба.
Раствор асфальтового лака (п. 149) в скипидаре.

Ns 151. Отделка под старое дерево.
Резные вещи иногда желательно сделать под старое дерево. Для 

этого идет смолистая сосна. Сделанный и:) такого дерева предмет 
покрывают 20% раствором серной кислоты и по высыхании удаляют 
разрушенное между смоляными слоями мягкое дерево жесткой щеткой. 
Затем травят в желательный цвет.

Ns 152. Протрава под красное дерево.
Раствор I: воды 1000 грамм, экстракта красного дерева 200 грамм.
Затем раствор II: воды 1000 грамм, квасцов, свободных от железа, 

50 грамм.
И, наконец, раствор III: воды 1000 грамм, двухромокалиевой соли 

50 грамм.
Ns 153. Ж елтая протрава для клена.

Воды 500 грамм, азотной кислоты 200 ^рамм, куркумы в порошке 
50 грамм.

Отваривают (на открытом воздухе) и полученным раствором травят.

Ns 154. Синяя протрава.
Раствор I — насыщенный холодный раствор квасцов.
Раствор II — индиго-кармина 50 грамм, воды 1000 грамм.

139. Составы для окраски металлов.
О краска металлов основана н а п рин ц ип е ц вета тонких 

сред: п ри  помощ и хим ических агентов отлагаю т на поверх­
ности полированного м еталла тонкие п лен ки , имею щ ие вслед ­
ствие и н терф ерен ц и и  света  различны е окраски .

П одлеж ащ ие о кр аске  предм еты  полирую т (п. 73, 150), 
обезж ириваю т и окраш иваю т. З а  окраской, после обсуш и­
ван и я  и ли  оп оласки ван и я и  обсуш ивания, долж но следо­
вать  лакирование, п ротирание маслом и т. под. (п. 150).

Первым сл ед у ет  п ривести  раствор  д ля  тр авл ен и я  л а ­
туни  (и томпака), к а к  д л я  окончательной отделки, так  и  д ля  
последую щ его эм алирования (п. 78).

Ns 155. Зуд (бгйца для блестяиего травления).
В кяменном сосуде смешивают:
Концентрированной серной кислоты 2000 гр., приливая к ней тонкой 

струей концентрированной азотной кислоты 2000 грамм, поваренной соли 
20 грамм., печной сажи немного.

Т р а в я т  н а  о т к р ы т о м  в о з д у х е ,  взмешивая деревянной 
палкой. Крупные предметы вносят в ванву на '/г — 2 минуты на медной 
проволоке, мелкие в алюминиевом решете. Ополаскивают в воде, обсу­
шивают в опилках, моют в отваре мыльного корня; ополаскивают м я г ­
к о й  горячей водой и сушат (п. 78).

Б а й ц у  х р а н и т ь  на  о т к р ы т о м  в о з д у х е .



№ 156. Протрава для беления серебра 84 пробы.
Раствор серной кислоты 5 до 10% (п. 78). Предмет предварительно 

несколько раз прокаливают.

№ 157. Окраска латуни в черный цвет.
Углекислой окиси меди 120 грамм, нашатырного спирта 1000 грамм, 

хорошо взбалтывают и прибавляют 2000 грамм воды.

№ 153. Протрава для цинка.
Винного камня 250 грамм, воды 1000 грамм.
Прибавляют углекислого аммония, пока не прекратится шипение.
Травят кистью, протирая кыпицей из отмученного мела при помощи 

губки.
№ 159. Матовая протрава для меди.

Азотной кислоты 36°В — 1000 грамм, концентр, серной кислоты 
500 гр., поваренной соли 5 грамм, цинкового купороса 5 — 25 грамм.

После тщательной промывки подвергают быстрому действию про­
травы ЛЬ 155.

№ 160. Черная окраска цинка.
Двойной сернокислой аммиачно-никкелевой соли 40 частей, воды 

40 ч., английской серной кислоты 1 ч.

№ 161. Цветная окраска цинка.
Медного купороса 1 часть, тростникового сахара 1,5 ч., воды 5 ч., 

раствора едкого натра 30 ч. (в 38°В). Цвета: красный, желтый, зеленый, 
синий и фиолетовый.

№ 162. Патина на цинке.
Трубочной глины 10 частей, концентр, раствора винного камня 1 ч„ 

концентр, раствора соды 2 ч.
Натирают окрашиваемые предметы.
Также раствор яри-медянки в уксусе.

№ 163. Ж елтая бронзировка меди.

Окраска получается последующим нагреванием предмета, протра­
вленного в кипящем концентрированном растворе бертоллетовой соли и 
азотнокислого аммония.

№ 164. Патина на меди.

В ящик ставят тарелку с соляной кислотой; в нее кладут куски 
мела; на дно ящика помещают предметы, подлежащие патинированию. 
Их смачивают по несколько раз раствором:

воды 500 грамм, уксусной кислоты 100 грамм.
Процесс патинирования продолжается две недели.

№ 165. Чернь на серебре.
Серной печени 5 грамм, углекислого аммония 10 грамм, воды 

1000 грамм.
Употребляют при температуре в 80’’. Тона от серого до глубокого 

черно-синего.
№ 166. Оксидирование стали.

Отполированный стальной предмет смазывают подсолнечным мас­
лом и нагревают на восстановительном пламени (□. 117) до по­
явления черного тона. Признаком, когда следует прекратить нагрева­
ние, служит воспламенение масла. Подмесь серы в масло ускоряет про­
цесс; но сера эта должна быть в растворе, а не в крупинках.



В чугун или в горшрк кладут на дно порошок каменного угля, на 
него железную решетку, а на решетку предметы, подлежащие вороне­
нию; горшок закрывают, замазывают и ставят в огонь на ’/2 — 1 пт 
Затем остуживают и вынимают предметы, покрытые черной эмалью.

140. Окраска пряжи и тканей.
В больш их городах нет надобности самому краси ть  

т к а н ь  и  п р яж у : в продаж е есть всевозмож ная цветная 
п р яж а , и  есть краси льн и , которым можно поручить окраску 
т к ан и  в ж елаем ы й цвет.

Однако д л я  худож ественн ы х  работ (батик, набойка), д ля  
бассонны х работ нуж но ум еть самому окраси ть  ткань или  
п р яж у .

П реж де всего окраш иваем ую  ткан ь  надо освободить от 
ап п ретуры . Л егче всего это сделать, заставив  раствор  д иа­
стаза  разлож и ть  крах м ал  аппретуры .

Б ер у т  солод в измельченном виде, л учш е ячменны й и 
обязательно не ж арены й , обливают водой в 40° С и  3— 4 
ч аса д ер ж ат  п р и  этой тем пературе. П розрачную  ж идкость 
сливаю т и, разбавив водой, употребляю т д л я  у д ал ен и я  ап ­
претуры . Д л я  этого заливаю т теплы м, но не свыш е 70°, р а ­
створом д и астаза  ткань, подлеж ащ ую  обработке.

Затем  ткань и ли  п р я ж у  обезжириваю т. Д л я  этого ее 
к и п ятят  в растворе соды в течение 2— 3 часов и  промывают.

Таб. Ii3 . Окраска пряжи и тканей. 1—окраска пряжи. 2—промывка 
пряжи. 3— отжимка. 4—кубовое крашение ткани; а —решётка для растя­
гивания ткани; О—раствор восстановленного индиго; в--пена из окислив­

шегося индиго; 1—осадок; 0 —материя, надетая на крючья решётки.



№ 168. Раствор для обезжирения пряжи, ткани  и готовых вещей.
Соды кальцинированной 50 грамм, воды 1000 грамм.

П р яж а п еревязы вается  ещ е раз по пасмам. Все опускаю т 
в к р аск у  во влаж ном  состоянии.

Отдельно следует р ассм атривать  кубовое краш ен и е 
(краска, восстановленная, напр., цинковой пылью, переходит 
при оки слен и и  воздухом в нерастворимое соединение), к р а ­
ш ение с предварительны м  протравливанием  (краска обра­
зует с протравой  нерастворим ы й в воде лак) и, наконец, 
краш ение, не требую щ ее п редварительн ой  протравы  (ани­
линовые краски).

№ 169. Купоросный куб.
Синее крашение (для набойки).
Индиго 1 часть, железного купороса 3 ч., свежегашеной извести 3 ч., 

воды 100—150 ч.
Берут более глубокий, чем широкий, сосуд, наливают половину 

воды, растворяют в ней купорос и в этот раствор кладут тесто, сделан­
ное из индиго и извести. Через 24 часа куб готов; в течение первых 
10 часов его несколько раз помеши^ют и, добавив всю воду, дают от­
стояться Когда на поверхности появится пленка, куб готов.

Красят, погружая на Vi часа смоченную ткань в сосуд, но не до 
дна, и вывешивают на 2 часа на воздух. Для более темного оттенка 

.крашение повторяют.
№ 170. Цинковый куб.

Иидиго 10 частей, цинковой пыли 5 — 10 ч., извести свежегашеной 
5 —10 ч., воды 1000 ч.

Табл. 114. Набойка. 1—вставочки: а —вставочка; С—способ работы. 
2—монтированная доска: а —возвышающийся рисунок; б - штифты для 
переноса. 3—ящик для набирания краски. 31 рамка, обтянутая клеен­

кой. 4—горшок с паппом.



Готов через 24 часа.
Цвет жидкости коричнево-желтый в обоих кубах.

№ 171. Папп (для набойки) кроющий.

Для украшения ткани резерважем, т.-е. сохранением натурального 
цвета ткани, на желаемые места наносится смесь, защищающая ткань 
от краски:

Каолина 3000 грамм, грюншпана 375 грамм, медного купороса 
375 грамм, квасцов 375 грамм, гуммиарабика 375 грамм, виннокаменной 
кислоты 100 грамм.

Наносится равномерным слоем на клеенку, натянутую на рамку и 
лежащую на мягком клеевом грунте, кистью и оттуда берется 
формой.

Кг 172. Папп (для набойки) травящий.
На 1 кило паппа Л» 171 прибавляют:
двухромокалиевой соли в тонком порошке 35 грамм, соляной 

кислоты 90 грамм и 5 — 6 капель азотной кислоты.
Вытравляет на крашеной индиго материи белые места.

№ 173. Крашение хлопчато! бумаги на протравах

(на танино-сурьмяной).

Проводят в горячей ванне из танина (для светлых тонов 4t — :2%, 
для темных 4 — 5% от веса товара) и оставляют на ночь.

Выжимают и переносят в ванну, содержащую половинное количе- 
чество, против танина, рвотного камня на полчаса. Прополаскивают 
в воде, вносят в краску, содержащую */4 всего нужного количества 
пигмента, и после 10 минут добавляют все количество и поднимают 
медленно температуру до 60°.

Так красят сафранином, аурамином, блестящей зеленой, метил-вио- 
летом, Бисмарк коричневой и другими основными красками.

№ 174. Прямое крашение на хлопчатой бумаге.
Прямо-красящие вещества выкрашиваются из кипящих растворов, 

в которые прибавлено глауберовой соли или поваренной соли и иногда 
с прибавкой соды или мыла.

Количества прибавляемых солей колеблется: для светлых тонов— 
соды 1%. мыла 1—2%, глауберовой соли 3—5%; для средних оттенков 
2% соды и 10% глауберовой соли; для темных тонов — 2% соды и 
20% глауберовой соли—все от веса окрашиваемой пряжи или ткани.

Оттенки получают последующим травлением в растворах медного 
купороса или двухромокалиевой соли, или обоих вместе.

№ 175. Краш ение] пигментом, образующчмгя на окрашиваемой ткани во
; врзмя крашения.

а. А н и л и н о в а я  че  р̂ н а я.

Ванна состоит из анилина, соляной кислоты, воды и двухромока­
лиевой соли. Пряжу проводят при комнатной температуре в течение 
получаса, затем медленно нагревают 'до 6')° и заканчивают крашение 
при этой температуре. Промыливают в тепловатой воде и сушат.

б. Ч е р н а я  а н и л и н о в а я  о к р а с к а  о к и с л е н и е м .
Ванна из солянокислого анилина и хлористого калия с добавкой 

медного купороса или уксуснокислой меди. Проведенную в течение 
получаса ткань вывешивают в теплом воздухе 30 —40°; оживляют в ванне 
из двухромокалиевой соли при 60°; промыливают и сушат.
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О б щ и е  у к а з а н и я .  К оличество к р а ск и  определяется 
но весу  окраш иваем ой  п ряж и , ткани  и ли  одеж ды  от 2— Ю°/(, 
(последнее д л я  сильно ослабленны х красок). Л у ч ш е всего 
сп р аш и вать  п р о д авц а  анилиновой краски , сколько нуж но 
краски  н а  окраш иваем ое количество п р яж и , и как  кр асят  
краской  продаваем ой марки.

К репость р аство р а  и тем п ература  кр аш ен и я  так ж е р а з ­
личны д л я  кр асо к  разны х ф абрик, равно как  и  протравы , 
даю щ ие наиболее и риятны е оттенки. Т ак , напр., Поисо «НИ 
Б ерли н ской  ф абрики  д л я  анилинового производства раство ­
ряют в 50— 100 ч астях  к и п я щ е й  воды и  кр асят  в п р и су т­
ствии 10% квасцов. Под многие кр аски  плю сую т товар 
в теплом растворе м арсельского мы ла (на 1000 грам м  товара 
100 грамм мыла) и  суш ат, а затем к р а сят  и  т. д.

Светлые тона к р асят  п ри  40° С в растворе поваренной 
соли в 5°В, к у д а  пигм ент прибавляю т постепенно.

И ногда пропускаю т через ван ну  в 40° С из 5 —10°/0 
мыла и  3%  к л ея  или  ж ел ати н а  в продолж ение х/? часа, за­
тем через ван ну  из уксуснокислого  глинозем а в 5° В и после 
через третью  ван ну  с 4— 6%  пигм ента в ки п ящ ем  состоянии 
до вы краш и ван и я раствора (когда раствор станет прозрач­
ным и  почти безцветным).

И ли применяю т такой метод краш ен и я: плю сую т кр еп ­
ким раствором м ы ла в кипящ ем  состоянии, о х л аж д аю i, от­
жимают и суш ат. Затем  обрабатываю т 30°/о раствором 
азотносвинцовой соли  2 часа, отжимаю т и красят .

141- Окраска бумаги и ткани с поверхности.

О краска бумаги и ткани  очень н у ж н а д л я  всевозмож ных 
худож ественны х и театральн ы х  работ: искусно р аскр аш ен ­
н ая ткан ь  мож ет произвести  полное впечатление атласа, 
броката, п арчи  и проч. в театральной  обстановке и ли  на 
костю мированном вечере.

Д л я  окраски  употребляю т м инеральны е кр аски  в тонком 
порош ке и  так  назы ваемы е баканы , т.-е. глинозем ны е л аки  
растворим ы х в воде кр асящ и х  пигментов.

Д остаточно иметь следую щ ие краски : хорош ий молотый 
мел, крон светлы й, крон  ж елты й  и крон  оранж евы й, бакан 
розовый, бакан  красны й, киноварь, су р и к , малахитовую  зе­
лень, хромовую  зелень, у льтрам ари н  синий , бирюзовую, охру 
светлую и  ж ж еную , ум бру натуральную  и  умбру ж ж еную  и 
саж у ламповую.

Все эти к р аски  растворяю т н а  воде и  прибавляю т л<> 
опыту клеевого раствора и  иногда несколько раствора мыла.

В. П. Кардашев 16



Д л я  покраски  бум аги  к р а с к и  п редварительн а тщ ательно 
растираю т с водой на плпте или  н а матовом стекле к у р а н ­
том  (рис. 1 табл. 115) и разводят слабы м клейстером  (и. 135), 
беря его так  мало, чтобы бум ага всасы вала к р аску  в поры 
и вм есте с тем не м арала.

Табл. 115. Принадлежности для окраски бумаги и способы работы. 
1: а —плита; б— курант. 2: а —ящик с массой из истандского моха с на­
несенным из краски рисунком; о—гребенка; в—метелка из рисовой со­
ломы. 3 —шаблон: а —метки для накладки; 0~-мотик. 4—японский шаблоп: 
а —волос. 5 —шаблонирование ткани. 6—шаблонирование ири помощи 

брызг через проволочную сетку.

Н а бум агу к р аска  наносится быстро ш ирокой кистью, 
не п ерекры вая д ва  раза.

Можно о краш и вать  равномерно бум агу, н аклады вая  ее 
во влаж ном  состоянии на поверхность краски , налитой 
в неглубокое коры тце по ф орм ату бумаги.

И наче краси ть  можно так: налож ив влаж ны й лист бу­
маги  на стекло, берут обильно смоченную краской  кисть и 
ведут ею в косом н ап равлен ии  по наклонному ли сту  окра­
ш иваем ой бумаги.

Золотую  бум агу  готовят, как  всякую  позолоту (п. 138), 
н аклады вая  листовое золото, чащ е поталь, на загрунтован­
ную оранж евой краской  п  покры тую  полиментом бумагу.

К р аск у  д л я  печатан и я на бум аге обоев и ли  узо р о в (д л я  
ф орзаца) сгущ аю т трагантовой  камедью  или  гуммиарабиком.

Н а ф орму набираю т к р аску  с клеенки, натянутой  на 
р ам к у  и полож енной в коры тце с мягким  клеевы м  студнем 
(состав д л я  ли тограф ски х  валиков) (на 243 с т р ).



№ 176. Состав для литографских валиков.

Желатина или лучшего мездрового клея 75 частей, глицерина 10 ч., 
иатоки 15 ч., воды 100 ч., танина 1 ч.

Желатин размачивают и плавят в воде, прибавляют глицерин, 
иатоку и при усиленном вымешивании танин.

Количество воды уменьшают в случае худого качества клея, если 
нужно массу более твердую.

Особой техникой  работаю т ф орзац. Д л я  о краски  этой 
бум аги  пользую тся тем ж е способом, к ак  и п ри  окраске 
обреза книги.

В п лоски й  я щ и к  (рис. 2 а) наливаю т грунт.
№ 177. Трагантовый грунт для мраморирования.

Трагантовой камеди 1 часть, воды холодной 100 ч.
Растворяют без подогревания и процеживают, через 4 — 5 дней 

готов в дело.
№ 178. Грунт из карагеиового (исландского) моха.

Мох отмачивают сутки, варят на умеренном огне, процеживают и 
■сгущают до нужной консистенции.

К р аск и  растираю т с водой и прибавляю т немного очи­
щ енной бычачьей ж елчи ; сохраняю т в хорош о закры ты х 
■склянках.

№ 179. Раствор желчи для мраморной окраски бумаги и для акварели.
Бычачью желчь очищают от жирных веществ фильтрованием через 

бумагу. Прибавляют */е часть по весу спирта; хранят, плотно закупорив, 
в прохладном месте. Для употребления берут; желчи 1 часть, спирта
2 части и воды 7 частей.

Н а описанны й грунт капаю т, брызгаю т, наносят острой 
кистью к р а ск у и  разводят гребенкой. Гребенку (рис. 2 б) делаю т 
во всю ш и р и н у  ванны, заклеи вая  м еж ду двум я полосками кар­
тона р яд  булавок на подходящ ем расстоянии. Б ры зги  д е­
лают метелочкой из щ еточной травы. К огда рисунок готов, 
приклады ваю т лист слабо влаж ной  бумаги, д ер ж а его за 
два противополож ны х конца.

Готовую бум агу суш ат и  протираю т тряпочкой, н ап и ­
танной слабым раствором воска в бензине.

№ 180. Раствор воска для полировки.
Воска пчелипого белого 1 часть, бензина лучшего 100 ч.
Засл у ж и вает  вним ание х удож ественн ая  о краска бумаги 

по старо-немецкому способу.
Н а хорош ую  ручную  бум агу , и ли  маш инную  верж е или 

бюттенпанир, наносится и  хорош о р азр авн и вается  кистью  
тонкий слой несколько разж иж енного  водой гр у н та  №  177 
или 178, или  д аж е просто слабого крахм ального  клейстера. 
На нем наносится узор  и  разво д и тся  гребенкам и по ф анта­
зии худож ника.

Т акая  бум ага может так ж е  сл у ж и ть  и  д ля  наруж ной 
оклейки картонаж ей , карточек, ящ и к о в  д ля  бумаг и проч.

к > - *



Д л я  отделки  тканей  употребляю т краски , разведенные- 
слабы м раствором  ж елатина.

№ 181. Раствор для разведения красок при работе на материи.
Желатина 50 частей, глицерина 5 ч., воды 1000 ч., танина 1 ч.
Употребляют в тепловатом состоянии.

Е сли  нуж но сплош ь окрасить ткань, то, р астян у в  ее н а  
доске (клееной ф анере), кр асят  кистью , но разбавляя краски  
более слабы м раствором  к л ея  так , чтобы ткань не п о тер ял а  
мягкости .

Узоры наносят по траф арету . Н а рис. 3 показан  тр а­
ф арет д л я  турец кого  ри сун ка. Н а р и су н к е  4—японский  
мотив. В нем крою щ ие части  тр аф ар ета  склеены  м еж ду 
собой конским волосом.

Золото в этой техн и ке д ел ается  бронзой в порош ке, за­
мешанном на том ж е  грун те и ли  н а гуммиарабике.
№ 182. Раствор гуммиарабика для золочения, гуаши и приготовления 

акварельных красок в пасте.
Гуммиарабика 1 часть, воды 3 ч., насыщенного раствора квасцов V2 ч..

142. Ткани для костюмированных вечеров и для сцены.
Исходным м атериалом  являю тся: м арля белая, небеленая,, 

тарлатан , бязь тонкая, коленкор, л асти к  разны х цветов и 
холст д л я  обуви.

В основу работы долж ен  быть полож ен эскиз костюма. 
По нем у подбираю т, из какой  ткан и  надо сделать  ту, кото­
р ая  д ан а  на рисунке.

Д л я  вы полнения узорчаты х  тканей  соединяю т технику 
ш аблонирования — работы  по тр аф ар ету  кистью  (рис. 5 
табл. 115) и ли  бры згами (рис. 6) — с росписью  щ етинной 
кистью  д л я  ж ивописи , т а к  назы ваемой полудлиннои 
лопаточкой, от р у ки  мест м еж ду шаблонированными. 
мотивами.

Э та роспись имеет целью > связать  в один общий тон 
р асц в етк у  ткани.

Готовую  ткань можно ф и кси ровать  2% раствором фор­
м али н а посредством п ульвери зац и и , однако д елать  этого 
в закры том помещ ении не следует, ибо пары  формалина 
ядовиты , и  п ульверизовать не ртом, а  резиновыми ш арами: 
это излиш не, если  гр у н т  взят с танином (рецепт Л'о 181).

Д л я  и м итации  золотом употребляю т п реж де всего золо­
тую  бронзу н а так  наз. золотильной тинктуре.

№ 183. Золотильная тинктура.
Канифоли светлой 2 части, олифы */4 ч., скипидара очищенного 23/4 ч.

Б о л ьш и е поверхности  даю т эф ф ект парчи, если  покрыты 
золотой бумагой.



О ловянные блестки  наш иваю т, где требуется; светлы е 
•окрашивают спиртовы м лаком, подцвеченны м спиртовы м и 
■анилиновыми краскам и.

Табл. 116. Основные типы орнаментации тканей. 1—старинная русская 
парча. 2 —норвежская ткань. 3 —восточная парча. З1—русская набойк». 

4 —турецкая ткань. 5—французская ткань эпохи Людовика XV.

К ам ни заменяю т стразам и  и ли  кускам и  цветного стекла, 
подлож енны ми оловянной ф ольгой. Д л я  детского театр а  
употребляю т костюмы из папиросной  бумаги.

143. Бутафорские принадлежности для театра.

Современный театр  не п ризн ает  бутаф ории . П ьесы  ста­
вятся  в сукнах; драм а не долж на быть отодвинута из ц ен ­
тра  вним ания зр и тел я  д екораци ям и  и  различны м и ак сессу ­
арами.

Но п р и  постановке бытовых и  истори чески х  пьес п ри ­
ходится п рибегать  к  бутаф ории: короны, кубки , светиль­
ники, щ иты, ш лемы, мечи, ко п ья  и многое другое, необхо­
димое по п ьесе, долж но быть сделано.

Д ва основных м атери ала  — м ягки й  картузн ы й  (серый) 
тряпичны й картон  и тем носерая н екл еен ая  оберточная бу­
мага— необходимы д ля  всех  работ. Д ер евян н ая  основа (на­
пример, д ля  меча), л евкас  (№  83) и м асса для скульптурны х 
украш ений  (№  85) дополняю т средства, п ри  помощи кото­
рых достигаю т результата .



Снятые с оригиналов гипсовы е (п. 34) формы, и ли  от­
литы е из расплавлен н ой  серы  и  залиты е в гипс , запол­
няю тся описанной выш е массой д л я  укр аш ен и й , н акл еи ­
ваем ы х н а гл ад ки е  предм еты , склеепы е из картона (отд. V II).

Т ак и е  ж е формы м огут быть сняты  с вы лепленны х из п л а ­
сти ли на по р и су н к у  оригиналов. П редметы  неправильной 
формы делаю т так: в ф орму вдавливаю т р я д  листов серой 
бумаги, смоченной ж идким  клейстером , и ли  заполняю т ее 
массой папье-маш е.

№ 184. Масса для изделий из папье-маше.
Рваную бумагу разваривают в содовом щелоке до тех нор, пока 

она не потеряет проклейки; затем толкут, смешивают с небольшим коли­
чеством клея и иногда глины, вдавливают в форму влажной тряпкой, 
которая выбирает влагу. Вещь не должна иметь очень тонкие стенки.

В лаж ны й картон  дает себя прессовать  подобным об­
разом.

О тделка готовы х и зделий  состоит в грунтовке, по­
краске  и  расцветке. Тона выбираю т д л я  вечернего освещ е­
н ия не яр к и е , в тон к  остальным предм етам  обстановки.

М едная и л ату н н ая  ф ольга—для золота и чеканены е из 
нее кубки , бокалы с протравой, по способам, указанны м  
в п. 139, и алю м иниевая ф о л ь га—д л я  серибра даю т возмож­
ность удовлетворить самым изысканным требованиям  к  бля­
хам, поясам , коронам и  прочей  бутаф ории.



В д р у ги х  вещ ах  черны й л а к  и  золоченая бум ага дают 
великолепны й эф ф ект.

М аски ж ивотны х, цветов и  проч. делаю т по излож ен­
ному вы ш е из серой  бум аги  и ли  из слоя бумаги, п одклеен ­
ного слоем м арли  н а  крепком  крахм альном  клейстере.

144. Приемы письма декораций.

Х отя из теа тр а  д еко р ац и и  изгоняю т, однако ни один 
театр  не в состоянии  обойтись без д екорац и й  того и ли  
иного х ар актер а . П ри условной постановке нуж ны , н ап ри ­
мер, окна и  двери.

В театрах  д еко р ац и и  пиш ут н а  холсте. Но можно д ля  
сокращ ен и я расходов п и сать  д еко р ац и и  н а бумаге, осо­
бенно задние.

Табл. 118. Материалы и принадлежности для письма декораций. 1—рейс­
федер на длинной ручке. 2 -кисти: а —специально для декораций на 
длинных штырях; б— обыкновенные плоские щетинные. 3—железные 
палитры для прописки: а -о д н а  с наложенными красками; б - другая
для смешивания. 4—проклейка. 5: а —разведенные краски в горшках; 
С—палочки для выкладывания. 6—вода для мытья кистей. 7 -посуда 
для разьедения красок: а — тарелка; <7—глиняный таз: в—жестянка

от консервов.

Д л я  этого склеиваю т р яд  листов хорош ей мундш тучной 
бумаги полухолодным густы м  клеем , нам азы вая его сухо 
на край  одного л и ста  бум аги  и вкл еи вая  в край  веревочку 
для у кр еп л ен и я  д екорац и й  на раме. П реж де всего делают 
чертеж  в соответствии с проектируем ы м  устройством  сцены



( li. 145) на загрунтованном  предварительно  легким мело­
вым грунтом  холсте и ли  бумага. Самый чер теж  делаю т, со­
блю дая законы  перспективы . Н атянуты е нити в точку  зр е­
ния, в точку  у д ал ен и я , протерты е углем  и отбитые, как  
это делаю т плотники, устанавливаю т основные п ерсп ектив­
ные сокращ ени я.

Табл. 119. Письмо декораций. Задний план школьной постановки 
„У мавзолея Ленина”.

Р аботу  производят, разостлав  на полу холст или бу­
м агу. П и ш ут ж ивописны м и краскам и; к р аски  землисты е по­
чти не употребляю тся в письм е декораций .

Б а к а н  темны й красны й , крапроза, крон ж елты й, крон 
оранж евы й, киноварь, ультрам ари н , ту р ец к а я  бирюза, кино­
вар ь  зеленая , светл ая  и  тем ная,—вот все кр аски , нуж ные 
д екоратору ; б ел ая— м ел—долж на быть вы сш его качества. 
Л у ч ш и й  мел сч и тается  золотарский. К раски  разводят водой 
и так  сохраняю т; п р и  уп отреблен ии  подливаю т клеевой 
воды. Т ак  к а к  количество клеевой  воды, нуж ной д л я  за ­
кр еп л ен и я  краски , зави си т от качества  клея , то его опре­
деляю т путем  опыта: если  по вы сы хании  видны  б л е с т к и -  
к л ея  много, если  кр аски  пачкаю т— к л ея  мало.

С деланны й углем  ри сун ок  (уголь  часто привязываю т 
на п ал о чк у  д л я  удобства: работаю т стоя) устанавливаю т 
в возлуш ных ч астях  голубоваты м тоном, а на передних ч а ­
стях  коричневаты м.



Затем  приступаю т к письм у. П и ш ут щ етинны м и к и ­
стям и  соответственны х разм еров на длинны х ш ты рях. К и­
сти  по больш ей ч асти  полудлинны е плоские.

Только-что н ап и сан н ая  д еко р ац и я  вы гляди т иначе, 
чем су х ая . Поэтому худож ник-декоратор  долж ен  ум еть за ­
ранее рассчитать  эф ф ект.

К р аск и  разводят с запасом, чтобы хватило, в глин ян ы х 
го рш ечках  (рис. 5 табл. И 8 )  подходящ ей  величины.

145. Установка декораций.
Готовые декораци и  накрепляю т и ли  н а п л ан к и  (к ак  

задн ие декорации), и ли  на рам ы  (как  п р ати каб л и —окна, 
д вер и , береж ки, заборчики, кусты , д ер евья  и  прочее).

Задн и е д еко р ац и и  обычно сп ускаю тся и по миновании 
надобности сверты ваю тся. Д екораци и  свободно стоящ ие и 
павильон приколачиваю т гвоздям и к  п о лу  сцены  и  м еж ду 
собой. П ользую тся также кронш тейнам и  и распоркам и.
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Табл. 120. Устройство едены и установка декораций. 1—зрительный зал: 
« —портал; *—арлекин; вв—боковые сукна; wjr—павильон. 2—разрез: 
>1—наклон сцены; ф — задчяя декорация; ссс—соффиты; у —передний свет, 
«̂—черчение павильона. 4—^укна: г—арлекин: вв—боковые сукна. 5—по- 

леновская декорация (план): сс—сукна, кк—кольца.

У стройство сцепы  видно из таблицы  120. П а р и сун ке 1 изо­
бражен чертеж  перспективного р асчета  в зависимости  от 
глубины зрительного зала, а н а  р и су н к е  2 показан  верти­
кальный разрез. Н а нем А — вы сота гл аза  стоящ его зрителя, 
а расстояние фх — хц. Этим оп ределяется  иод'ем подмостков 
-сцены против их  переднего  кр ая , а  так ж е  и сп у ск  верх-



них сукон. Точно такж е н а рис. 1 два  л у ч а  зрения А т  и 
А н  определяю т сближ ен ие стен павильона, отдельно изо­
браженного н а рис. 3. П ерспективное схож дение боковых 
его сторон берется из рис. 2.

П ортал сцепы  а а  (рис. 1) ум еньш ается св ер х у  сукном 
г (рис. 4) которое носпт название арлеки н а, и с каж д ой  сто р о ­
ны парой  боковых сукон. П ри видовых постановках непосред­
ственно за  ними устанавли ваю тся пратикабли , б ер еж ка  и 
зад н яя  д еко р ац и я .

Особый ти п  условной  постановки п р ед ставл яет  поста­
новка поленовская . С укна с,г...с. (рис. 5), подвеш енны е на 
кол ьц ах  к, прати кабли : окна, двери, береж ки, ступени, 
скалы ,— вот те средства, с которы ми работают.

Самое устройство  сцены  необычайно несложно. Н а двух 
кронш тейнах (угольниках), в прорезанны х угл у бл ен и ­
ях  а (рис. 6) покоятся кр у гл ы е  палки  п (рис. 5); н а  них 
опираю тся одним концом такие ж е п ал ки  м, другим  концом 
леж ащ и е н а кронш тейнах  к  (рис. 5).

М еж ду сукнам и , висящ и м и  н а  п ал к ах  и и и, ставят 
окна и двери. Задн и е кронш тейны  м огут быть заменены 
брускам и , и дущ им и  от п о р тал а  к  задней  стене; такое 
устройство  д ает  возможность ум еньш ать глуби н у  сцены. 
П оленовская постан овка д ает  возможность п р ед ставл ять  
д ействие, и д у щ ее в двух см еж ны х пом ещ ениях, с большой 
легкостью : сукно, и дущ ее по направлению  от зри теля , п е ­
р его р аж и вает  сц ен у  в нуж ном  смысле.

П ортал, сделанны й из досок, несет н а себе две туго 
н атян уты е проволоки и ли  две кр у гл ы х  п алкп , н а  которых 
в и си т  на ко л ьц ах  занавес.

146. Установка освещения и звуковые эффекты.
Обычное освещ ение состоит из рампы  (рис. 2 таб. 120), 

боковых рефлекторов, скры ты х за  боковыми вы ступам и, 
п о р тал а  и п ад дуг, и ду щ и х  н авер х у  у  колосников и даю ­
щ их в ер х н и й  свет.

Р ам п а  состоит из р я д а  электрических  лам п  (другое 
освещ ение мы не будем описы вать), бросаю щ их свет на 
ак тер а  снизу  и  облегчаю щ их тени  от верхнего света.

Боковы е реф лекторы  представляю т такж е р яд  ламп, 
располож енны х в вертикально  стоящ ем  реф лекторе, а  пад- 
д у ги — то ж е, но в реф лекторах , обращ енны х кн и зу .

Во всех  этих приборах имею тся четы ре соверш енно 
самостоятельны е установки , вклю чаемые через реостат (воз­
можно и  через водяной, п. 130), заряж енны е одна белыми, 
д р у гая  красны м и, третья  синими и четвертая зелены ми 
лампам и. Л ампы  д л я  этого лаки рую т цветным лаком  (п. 148). 
П ри помощ и таки х  средств  возможно достигать  эффектов 
освещ ения, встречаю щ ихся в природе.



В павильоне освещ ение м онтируется к а к  в кварти ре. 
Камины заряж аю тся  хворостом, под которым гори т лам па, 
обернутая красной  бумагой.

Т акж е устраиваю т и  костры. П лам я (огонь В алгаллы , 
наприм ер) устраиваю т, освещ ая снизу  струям и  ж елтого, 
оранж евого и красного света разной длины  полоски белой 
папиросной  бумаги, приводимые в сильное движ ение дую ­
щим сн и зу  вентилятором . П еремена силы  плам ени—неравно­
мерным вклю чением то той, то другой  груп пы  ламп.

Звезды  и л у н а  монтирую тся на тран сп ар ан тн н х  д еко ­
р ац и ях  путем  прорезы вания и подклейки  папиросной бу­
маги, которую  сзади  освещ аю т подходящ им  светом.

В осходящ ая л у н а  встречается  редко и может быть сде­
л ан а  волш ебным фонарем, поставленным на колесики: у д а ­
л я я  его к прозрачной декораци и  и передвигая вверх  и 
в сторону,— можно добиться полной иллю зии.

С олнце д ел ается  вольтовой дугой, отбрасы вая через 
окно п учок  света, окраш енны й в ж елтоваты й  цвет. Д ля  
этого п еред  д угой  ставят  цветное стекло.

В ольтову д у г у  д л я  солнечного света н а всей  сцене 
удобно зам енять полуватны ми лам пам и в 500— 1000— 2000 
свечей, помещ енными в соффиты, позволяю щ ие менять 
цветны е стекла, через которы е и освещ аю т сцену.

Т ак  делаю т лунное освещ ение по всей сцене.
Кроме освещ ения важ но знать, как  производят звуко­

вые эффекты . Б у р я  п ередается  свистом ветра. Д ож дь— вы­
сы панием  на барабан  и ли  звонкий  сухой  ящ и к  гороха или 
дроби. Разны е JSiiJSS дроби производят разны й  эф ф ект. Гром 
получаю т, к а тая  тяж елы й  кегельбан н ы й  ш ар  по роду  кси ­
лоф она, сделанного из сухи х  еловых горбы лей. В ы с т р е л -  
у д ар  за  сценой палкой  по я щ и к у  и проч. Л и ст  ж ести  или 
листового ж ел еза  мож ет оказать  во многих сл у ч аях  хоро­
шую служ бу.

147. Окраска дерева и металла масляной краской.
М асляная к р а с к а  п р ед став л яет  из себя  смесь тонко 

истертого м инерального вещ ества  с ссы хаю щ им ся маслом. 
С сы хаю щ иеся масла, употребляем ы е в м алярном  деле: л ьн я ­
ное, конопляное, подсолнечное, сурепное. К ак  прим ер не 
ссы хаю щ егося—касторовое, сезамовое (кунж утное) масла.

Однако м асла содерж ат растительную  белковину и 
долж ны  быть и ли  хорош о отстояны  и ли  очищ ены. Послед­
нее делаю т так.

№ 185. Рафинировка масел для олифы.

Мясла 200 частей, серной кислоты удельного веса 1,84—1 часть, 
примешать постепенно, затем дать постоять, промыть дважды равным 
об'еыоы воды, сливая промывную воду.



Свободное от белков масло ещ е не готово: чтобы m w ij- 
чить из него олиф у, его нуж но окислить. Это можно сде­
л а т ь  холодным способом.

№ 188. Холодный способ приготовления олифы.

Масла 200 частей, п е т а  свинцового 7 частей, уксуснокислого 
евинпа 20 частей, воды 10 частей.

Уксуснокислый свинец растворить в воде (или взять 15 частей 
готовой свинцовой примочки) и взболтать с маслом, всыпать тонко 
истертый порошок глета и, хорош! взболтав, поставить в теплое место 
на несколько дней, время от времени встряхивая.

То ж е можно сделать  скорее горячим  способом, но по­
л у ч ен н ая  олиф а не будет им еть такой  светлой  окраски  1).

№ 187. Приготовление олифы горячим способом.

Вливают в котел, вмазанный или поставленный на жаровню на 
открыт! м воздухе:

масла 1000 частей, свинцовых белил в порошкэ 25 ч., зильбергле- 
та 25 ч., умбры 25 ч. и варят в продолжение 1 — 2 часов на легком 
огне. Олифа выделяет при этом удушливые пары, которые могут воспла­
мениться. В этом случае огонь тушат, спокойно покрыв котел заранее 
приготовленной крышкой.

Д л я  удобства х р ан ен и я  м аслян ы е к р а ск и  трут н а сы­
ром масле, а  п ри  употреблении  разводят олифой. 

Е сл и  ж елаю т разводить сырым маслом, то в к р аск у  п р и ­
бавляю т си ккати в.

№ 188. Сиккатив.

Льняного масла 1000 частей, свинцовых белил 80 ч., зильберглета 
120 ч„ свинцового сахара 120 ч , сурика 120 ч.

Варят 3 —12 часов, постоянно мешая. Горячую смесь разводят ски~ 
пидаром —скипидара 1600 частей.

П розрачны й си ккати в  употребляю т д л я  светлы х красок; 
нижнюю ч а с т ь - -д л я  кр асо к  темных. 

П одлеж ащ и е о краске предметы  сн ач ал а  олиф ят. Д ля  
удобства работы  олиф у подцвечиваю т, чтобы было легче 
различить, равномерно ли  р асп р ед ел ен а  олиф а. Работаю т 
щетинкой: м алярной  кистью  и  часто предпочтительнее об­
нош енной: она л у чш е втирает  олиф у во все неровности 
предм ета (рис. 16 табл. 121). 

П росохш ие проолиф ленны е предм еты  подмазываю т и 
кр асят  и ли  шпаклю ю т, пемзую т, часто несколько раз, и к р а ­
ся т—так ж е несколько раз. 

Подмазка и  ш п ак левк а  производится  ш п аклям и  из бу­
кового д ер ева  и л и  стал и  (рис. 2). Обычно н а  одной ш п акле

') То же достигается прибавкой на 1000 частей масла 1 части 
борнокислого марганца.



держ ат зап ас ш п аклевки , а  второй забираю т м атериал  и 
переносят на предмет, в у гл у б л ен и я  которого вдавливаю т 
ш п аклевку , держ а ш паклю  наклонно. Избыток снимаю т острым 
и ровным краем  ш п ак ли ;п р и  этом ш паклю  д ерж ат в полож ении 
почти перпендикулярном  к  ш паклю емой поверхности.

Е сли  вы правляю т не сплош ь, а  только местами, то у п о­
требляю т подм азку.

№ 189. Подмазка для дерева.

Клея 2 части, мела 5 ч., олифы 1 ч„ охры (или другой краска) 
сухой - 2  ч.

Клей намачивают в воде и разводят до густоты олифы. Замесив 
на клею, прибавляют олифу и хорошо перемешивают.

№ 190. Подмазка для железа.

Мела 1 часть, свинцовых белил 1 ч., сурика 1 ч., олифы — сколько 
потребуется.

Хорошо и долго вымешивают.
Или:

№ 191. Подмазка для ж елеза на цинковых белилах.

Мела 1 часть, цинковых белил 1 ч., железного сурика 1 ч., олифы — 
сколько потребуется.

Засохш ую  подм азку насухо проходят пемзой, чтобы 
сбить прилипш ие кусочки  подмазки, и к р а сят  крою щ ей к р а ­
ской. П ри более тщ ательной  п окраске этому п ред ш ествует  
ещ е одна п о кр аска  более ж идкой  краской .

Е сли  ж елаю т сд ел ать  чистую  п окраску , то поверхность, 
подлеж ащ ую  п окраске, тщ ательно ш паклю ю т. П ри этом 
первая ш п ак левк а  д ел ается  богаче олифой, чтобы она свя­
зы валась с проолиф ленной поверхностью , а  следую щ ие слои 
ш п аклевки  долж ны  быть все слабее и  слабее д л я  того, 
чтобы они связал и сь  с верхним  слоем м асляной покраски .

№ 192. Ш паклевка для дереза.

Клея 200 частей, воды 1000 ч., мела 16000 ч., охры 400 ч., олифы 400 ч. 1).

№ 193. Ш паклевка для кирпичных и ш тукатурны х стен.

Клея 200 частой, воды 500 ч., мела 15000 ч., краски 400 ч., оли­
фы 400 ч.

№ 194. Ш л аклегка  для полов.

Клея 200 частей, воды 500 ч., мела 15000 ч., олифы 200 ч„ крас­
ки 400 ч.

При каж дой  следую щ ей ш п аклевке  прибавляю т не­
сколько горстей  м ела и  приливаю т необходимое количество 
горячей  воды.

*) По Урочному Положению, с переводом на метрическую систему
мер.



№ 195. Ш паклевка для жзлеза.

Мела 20 частей, сурика 5 ч., подготовочного лака масляного 2 ч., 
олифы — сколько потребуется.

П осле просы хан ия прош паклеванное чистят куском 
пемзы с водой, обтирая мокрой тряпкой  стертую  ш паклевку. 

П осле второго пемзования делаю т первую  покраску, 
чтобы л егч е  обнаруж ить недостатки. 

После этого вы правляю т масляной ш паклевкой  под цвет 
но не темнее окончательной покраски.

№ 19S. Масляная ш паклевка.

Мела 2С0 частей, краски — сколько нужно, олифы—сколько нужно

По вы сы хании  осторожно пемзую т и к р асят  окончательно, 
р азгон яя  кр аску  флейцом  (рис. 3 табл. 121). 

По вы сы хании  кроют лаком .

№ 197. Л ак  масляный веницейский.

Канифоли светлой 50 частей, олифы льняной 100 ч., борнокислого 
марганца 1 ч., скипидара 20 ч.

№ 198. Пак масляный обыкновенный.

Копала 4 части, масла льняного 9 ч., свинцового сахара 1,8 ч., свин­
цового глета i/g часть.

Кипятят и смешивают во время охлаждения с 49 ч. скипидара.

№ 199. Л ак масляный даммарный.

Даммаровой смолы 80 частей, льняного масла 5 ч., скипидара 100 ч.
Смолу, положенную в мешочек из старого полотна, подвешивают 

в большой бутыли, наполненной на ‘ . скипидаром. Бутыль закрыта 
воронкой; воронка — тампоном влажной ваты. Нагревают на песчаной 
бане очень умеренно.

№ 200. Л ак масляный копаловый каретный.

Копала занзибарского 16 частей, льняного масла 1,5 ч., скииидара
3.5 ч.

Копал предварительно плавят и разводят горячим льняным маслом.

148. Подготовка дерева к лакировке, лакировка, полировка 
и отделка под воск.

Работы  из тверды х и благородны х дерев не красят, а 
ш лифую т кремневой и ли  стеклянной  бумагой и затем л ак и ­
руют, полирую т п л и  отделываю т под воск. 

Ш лиф овку  ведут сн ачала более грубой  ш куркой, ра­
ботая впоперек дерева, а  затем  более тонкими номерами. 
Последнюю ш ли ф овку  производят с хорошим, варены м л ьн я­
ным маслом. П осле ш лиф овки  вещ ь  обтирают м ягкой  сухой 
тр яп ко й  и суш ат.



П одготовленное дерево, если  это твердое с мелкими 
порами, можно лакировать .

№ 201. Сандарачный спиртовой лак
(годен для резных работ, мебели и проч.).

Спирта 96° 3600 частей, сандарака отборного в порошке 233 ч., 
шеллака белого в порошке 870 ч., мастики в слезках 50 ч.

По растворении на водяной бане, в сосуде, завязанном пузырен, 
г. котором булавкой проткнута дырочка, прибавляют:

венецианского терпентина 200 частей, лавандового масла 5 ч. 
Затем фильтруют.

Табл. 121. Покраска, лакирование и полировка. 1 — кисти щетинные 
малярные: а—новая; 6—обношеная. 2 —пшакли: а—большая; С —разрез 
большой; в—малая; t—стальная. 3 — флейцы барсучьи: о -плоская;
5 широкая. 4 —кисть для лака щетинная короткая. 5—прием держания 

тампона. 6—линейка. 7—мягкая беличья кисть для наводки лака,

Л ак  наводят м ягкой  кистью . Новый слой л а к а  можн 
наносить не преж де, чем преды дущ и й  соверш енно просох. 
Помещение долж но быть сухое и  теплое.

№ 202. Эфирный копаловый лак.

опала 1 часть, эфпра 1 ч , спирта 96° 1 ч., скипидара очищ. 1 ч.
Копал толкут в порошок. Взбалтывают и растворяют в теплом 

месте. Хранят в сосуде, обвязанном пузырем.
Для замедления высыхания прибавляют немного копайского баль­

зама.
№ 203. Простой сандарачный лак.

Спирта 96° 1500 частей, венецианского терпентина 285 ч., санда­
рака 1227 ч.



П ри приготовлен и и  лаков  полезно см еш ивать порош ки 
смол с равны м и количествам и не мелко истолченного стекла, 
чтобы не д ать  смоле во время растворения сл и ться  в один 
комок и тем облегчить растворение.

Е сли  лакированием  не ж елаю т ограничиться, то ш ли ­
фуют лаки рован н ую  поверхность тончайш им порошком 
пемзы с вареной льняной  олифой, протираю т насухо и по­
лирую т. Это делаю т так; берут губочку, ш ерстяной  или 
простой ваты , делаю т и з нее плотный ш арик , по величине 
вещ п судя , напиты ваю т его политурой, но так , чтобы она 
не текла , обертывают в кусочек  мягкой полотняной тряпочки, 
капаю т н а нее каплю  м асла и начинаю т легко  и  быстро во­
дить  кругообразны ми движ ениям и этим тампоном по поли­
руемой поверхности. Тампон держ ат, захвати в  в пальцы  все 
концы от тряп очки  (рис. 5 т а 'л .  121), и сл егк а  нажимают, 
чтобы тряп очка оставалась  равномерно влаж ной.

Тонкий слой политуры , вы ступаю щ ий из-под тампона, 
тотчас ж е вы сы хает и по нему может быть налож ен тампо­
ном новый слой. Т ак  дости гается  зеркальн ая  полировка.

№ 204. Политура шеллачная.

Шеллака в листочках 1 часть, спирта в 90п 4 ч.
Не фильтруют. При употребления взбалтывают.

№ 205. Политура копаловая твердая.

Плавленного копала в порошке 15 частей, гуммиарабика 15 ч., 
шеллака в порошке 50 ч , спирта 9(j" 1200 ч.

Копал легче растворяется, если его предварительно расплавить № 
затем уже толочь и растворять. Копаловые растворы фильтруют.

Особо стоит метод отделки  ам ериканской дубовой ме­
бели. П олирование здесь заменено лакированием  копаловым 
лаком.

№ 208. Копаловый масляный лак.

Твердого копала 3 части, льняного масла Ул ч„ скипидара 2Ч2
Лак приготовляют так: копал плавят (Т плавл. 340и) в закрытом 

сосуде на сильном oiHe; в расплавленный вливак.т масло и нагревают 
еще нисколько минут (3 — 5) на более слабом огне; снимают с огня и 
остуживают; в еще жидкий вливают скипидар.

Л акированию  долж но предш ествовать заполнение пор 
дерева посредством состава №  207, наносимого кистью  не­
сколько раз, избы ток которого сош лифовы ваю т в обычном 
порядке тонкой пемзой с водой.

№ 207. Шеллачный заполнитель пор

Шеллака 125 частей, аммиака крепк. 25 ч., воды 1000 ч.
Наводят кистью, просушивают и снова наводят; излишки сошлифо­

вывают.



Можно сэко н о м и ть  м атериал , если  после первой наводки 
заполнителя, п о ка  он ещ е не засох, но только сгу сти л ся , 
пройти резиновой линейкой  (рис. 6 табл. 121). Она состоит 
из планочки  твердого дерева от 100 до 250 т ш  длиной, 60 шла 
ш ириной и  10 пип толщ иной; в у зкой  стороне ее сделан  паз 
в 12 mm глубиной  и G mm ш ириной, к у д а  в ставл ен а п олоска 
резины, у кр еп л ен н ая  н а клею  (п. 135). Д ер ж ат  этот и нстру­
мент м еж ду  больш им и  остальны м и п альц ам и , наклонив 
верхний кр ай  к  направлению  дви ж ени я.

В тех случаях, когда ж елательна абсолютная прочность, 
предпочитают употреблять заполнитель другого состава.

№ 208. Копаловый заполнитель пор.
Остатков от спиртовых? копаловых лаков или копала 20 частей, 

белой сосновой смолы 70 ч., сухой краски (под цвет дерева) 10 до 20 ч., 
скипидара очищенного 50 ч.

Копал плавят, вносят малыми порциями смолу. Все делают в про­
сторном чугунном котелке. После полного соединения смолы п копала 
вносят предварительно высушенную в печи краску и снимают с огня. 
Когда остынет, но еще жидка, добавляют столько скипидара, чтобы 
взятая на холодную плиту проба давала густоту мази. При употреблении 
разбавляют скипидаром до густоты меда и наносят жесткой щеткой; 
затем, не допуская полного просыхания, проходят линейкой.

Но заполнении  пор предм ет лакирую т копаловы м лаком 
(Js.2 20ь). Л аковы й слой су ш ат  в сильно натопленном (до 40— 50°) 
помещ ении и  п еред  следую щ им  лакированием  ш лиф ую т 
тонко отмученной пемзой м ягкой  тр яп к о й  с водой. К аж ды й 
следую щ ий слой копалового л а к а  наводится более тонко; 
д ля  этого л ак  разбавляю т чистым скипидаром . (П роверить 
качество ск и п и д а р а  так: сд ел ать  пятно н а бумаге; если  по 
и сп арен и и  ж ирного п ятн а  не останется— годен.) Т аких  
слоев л а к а  от 3 до 5.

Окончательная полировка ладонью с помощью тончай­
шего и совершенно мягкого порош ка извести, смоченной 
сильно разведенной водою серной кислотой.

Матовую полированную поверхность получают обра­
боткой зеркально-полированной поверхности тонким порош­
ком пемзы со скипидаром при помощи тампона, круговыми 
движениями.

Матовое лакирование получается, если к  л аку  приба­
вить подходящее землистое красящ ее вещество или тон­
чайший порошок стекла.

Отделка под воск имеет целью получить матовую по­
верхность с оставлением натуральных неровностей дерева.

Воском и  щ еткам и  из волоса отделы ваю т дерево, про­
травленное (п. 138) в разны е цвета. Д л я  этого пользую тся 
следую щ ими растворам и .

№ 209. Восковой раствор.
Воска 200 частей, скипидара 400 частей.

Н. П. Кардашев



№ 210. Бензиновый восковой раствор.
Воска белого 100 частей, бензина аптечн. 300 частей.

№ 211. Восковой раствор для светлого дерева.
Воска белого ЗОЭ частей, стеарина 200 частей, скипидара 400 частей.

№ 212. Восковсй раствор на воде.
Поташа 1 часть, воды 10 частой, воску 2 части.
Кипятят; по выделении всей углекислоты прибавляют воды 

10 частей.

Массу втирают в дерево, сначала впоперек, затем вдоль 
слоев; протирают щеткой и затем покрывают тонким слоем 
ш еллачной политуры полусухим тампоном.

Иногда требуется покрыть дерево цветным лаком. Ниже 
даны рецепты синего, желтого и красного лака; зеленый 
лак  получают прибавлением к желтому лаку  синей спир­
товой анилиновой краски.

№ 213. Ж елтый лак спиртовой.
Слг.рта 96" 450 частей, бетеного шеллака 100 частей, сандарака 

14 частей, копала 14 частей, росного ладана 14 ч а с т е й ,  гуммигута 7 частей, 
куркумы или шафрана 3 части.

По растворении фильтруют.

№ 214. С ичй лак спиртовой.
Спирта 96° 400 частей, беленого шеллака 100 частей, белого копала 

14 частей, росного ладана 7 частей.
К раствору прибавляют синей спиртовой анилиновой краски.

№ 215. Красный л гк  спиртовой.
Спирта 100 частей, сандарака 16 частей, шеллака 8 частей, вене­

цианского терпентина 8 частей, мастики 4 части, элеми 4 части, драко­
новой крови 2 части.

Фильтруют.
N9 216. Черный спиртовой лак.

К лаку №215 вместо драконовой крови прибавляют черную лаковую 
спиртовую анилиновую краску.

149. Лакировка простых металлических работ.

Простые металлические работы обычно окрашивают ма­
сляными лаками или эмалевыми красками.

Вещь, подлеж ащ ая лакировке, отчищается стальной 
щеткой или наждачной бумагой от всяких загрязнений, 
грунтуется олифой и подмазывается. Затем кроется Ж ест­
кой короткой кистью краской (п. 147) и затем масля­
ным лаком. Когда же желают иметь более блестящую по- 
перхность, обладающую прочностью, употребляют лак тотчас 
ж е после подмазки. Сама подмазка производится на лаке 
вместо олифы. После просушки на воздухе предмет поме-



щают в суш и льн ы й  ш каф  в тем пературу, медленно, в те ­
чение 5— 6 часов, поднимаю щ ую ся до 60— 80°, для оконча­
тельного вы сы хания. Д л я  этого применяю т лаки :

№ 217. Асфальтовый печной лак.

Асфальта 50—60 частей, летучего дегтярного масла 100 ч.
Растворяют, предварительно нагрев асфальт или измельчив в поро­

шок.
№ 217а. Асфальтовый печной лак.

Асфальта 200 частей, льняной олифы 100 ч., скипидара 350 ч.
Плавят асфальт, прибавляют олифу и по остывании прибавляют 

скипидар.
№ 218. Черный эмалевый лак.

Копала вест-индского 30 частей, белой сосновой смолы 30 ч., гор­
ного асфальта 30 ч., дегтярного асфальта У0 ч., желтого воска 6 ч., вене­
цианского терпентина 6 ч.

Сплавляют и разбавляют теплую массу: смоляного масла 12 частей, 
льняной олифы 30 ч., скипидара 30 ч., бен.адла 40 ч.

Употребляется также для покрытия картона (японские вещи).

Ц ветное лаки рован и е производят эмалевой краской . Под 
эмалевую  к р а ск у  подготовляю т поверхность т а к  же, к а к  и 
под лак: олиф ят, подмазываю т, грунтую т несколько более 
светлым тоном м асляной  краской  и затем кроют эмалью. 
Х орош ий р езу л ьтат  зависит от тщ ательности  подготовки. 
Эмаль наклады ваю т тонким слоем и сразу. Р азб авл ять  эмаль 
скипидаром  только  в крайнем  сл у ч ае , если  сгу сти л ась  от 
плохого хран ен и я. О кончательно вы сы хает в 5— 6 дней. 
В суш ильном  ш к аф у  сохнет в 24 ч аса  и п олуч ается  лучш ий 
блеск.

Цветные прозрачбы е покры тия можно делать н а п ред ­
метах, не подверж енны х изнаш иванию , при  помощ и сп и р ­
товых лаков  I.V'.N' 213, 214, 215, 21t>).

150. Лакировка и отделка тонких работ из цветных металлов.

Работы  из цветны х металлов, в отличие от работ из
благородных м еталлов, которые не лакирую т, производятся 
так: после о кр аски  (п. 139), которой предш ествовала поли­
ровка (п. 73), обычно протираю т воском (состав №  210) или 
олифой (№  186).

Вещ и и з л ату н и  покры ваю т м ягкой  кистью  зфлотым 
лаком.

№ 219. Золотой лак.
Смешивают растворы:
I. Шеллака НО гр., спирта 180 гр. II. Сандарака 24 гр., спирта*

60 гр. Ш. Мастики 12 гр., спирта 45 гр. IV. Гуммигута 24 гр.,-
спирта 45 гр. V. Драконовой крови 5 гр., спирта 6 гр. VI. Светл. 
сандала 14 гр., спирта 60 гр. VII. Терпентина венец. 20 гр. спирта во гр.

Отстаиъают и употребляют.



В тех случаях, когда предпочитают покрыть прозрач­
ным и прочным лаком, бесцветным или подцвеченным, при­
бегают к помощи целлулоидового лака, так называемого 
цапона.

Гакой л ак  готовят или матовый, или блестящий.

№ 220. Блестящий целлулоидовый лак.

Прозрачного белого целлулоида 130 частей, уксусноамилового 
->фира 70 частей, ацетона хим. чист. 1100 частей.

№ 221. Матовый целлулоидовый лак.

Целлулоида прозрачного 100 частей, уксусноэтилового эфира 
ИЮ частей, метилового спирта чист. ЮоО частей.

№ 222. Золотой анилиновый лак.

Копала 60 частей, мастики 60 частей, белого шеллака 60 частей, 
спирта 96° 1000 частей, скипидара 15 частей, борной кислоты 1 часть, 
раствора желтой спиртовой краски 50 частей.

Копал превращают в порошок, варят в слабом растворе очищенного 
поташа, промывают, сушат в защищенном от пыли месте две недели; 
смесь смол настаивают в теплом месте 2 недели, прибавляют скипидар 
и борную кислоту и отстаивают, затем фильтруют и подцвечивают желтой 
краскг rt.

Этот лак можно подцвечивать всякой растворяющейся в спирту 
анилиновой краской.

№ 223. Эластичный шеллачный лак.

Беленого шеллака 100 частей, спирта 96° 500 частей, венецианского 
терпентина 30 частей, масла лавандового 3 части.

№ 224. Бесцветный сандарашТый лак.

Сандарака 125 частей, спирта 96° 200 частей, камфоры 20 частей, 
ьенецлянского терпентина 35 частей.

№ 225. Шеллачный лак для металла.

Шеллака белого 100 частей, спирта 96° 500 частей, касторового 
масла 20 капель.

Шеллак в средней величины зернах растворяют при частом встря­
хивании. По растворении отстаивают и фильтруют, затем прибавляют, 
касторовое масло.

К ак общее правило, следует наливать в посуду лака 
не больше, чем нуясно, а  оставш ийся сливать в другую по­
суду. Кисти немедленно мыть: от спиртовых лаков хорошо 
в обыкновенном ацетонистом древесном спирту; от масля­
ных лаков, эмалевой к р аски —в скипидаре; от масляной 
краски и флейцы—в тепловатой воде с неедким, хорошим 
мылом. Засохщ ие кисти можно размочить в ксилоле.



ПРИЛОЖЕНИЕ.

А. С п и с о к  и н с т р у м е н т о в .

I. Для работы по дереву.
Верстак березовый с парою гребенок и парою цод'емных брусков.

ною 2V4 арш.
Подрезная дощечка на верстак V4X 1/» арш.
Пара губок (для зажима предметов).
Донце.
Топор.
(Тила лучковая широкая с крупными зубьями.

,  „ с  мелкими зубьями.
,  „ бондарная со средними зубьями.

Ножовка с обухом.
Лобзик (красного бука).
Фуганок (красного бука) с двойной железкой.
Шерхебель.
Рубанок с ординарной железкой.

„ ,  двойной железкой, шлифтик.
Цангобель.
Клещи длиною в 7 дюймов.
Плоскогубцы длиною 5 дюймов.
[Пило.
Молоток стальной с ручкой.
Киянка карельской березы.
Струбцинка.
Цикля.
Аппарат, употребляемый при точении плоских железок.
Отвертка.
Циркуль с дугою.
Штапген-циркуль деревянный длиною 1 ‘/4 яр га.
Наугольник металлический.

, деревянный.
М&лк&.
Ярунок.
Ресмус обыкновенный.

„ шиповой.
Линейки проверочные (параллельные).
Нож шведский.
Струг ручной, американский.
Ноя; ложечный.
Скобель, струг обыкновенный.
Набор стамесок плоских.

' „ полукруглых.
.. резных.



Напильник полукруглый драчевый, длиною 9 д.
шлифной „ ,

. плоский драчевый дл. 9 д.
„ шлифной ,  .

„ трехгранный шлифной, дл. 5 д.
Коловорот о патроном.
Набор перок разных.
Метр-аршин складной (деления: вершки, сотки, дюймы и сантиметры). 
Оселок аспидный в колоде.
1>русок американский в колоде.

наждачный круглый.
Точило со станком и цинковым корытом (вынимающимся для чистки). 
Привод ручной. Диаметр камня 16 д.
Точило с ножным приводом, диаметр камня 20 д.
Клеянка с кисточкой, двойная.
Щетка латунная, жесткой латуни, для чистки напильников. ,
Тиски стуловые.

II. Для работ по металлу.
'Г иокн стуловые-. Ширина губ 4 дюйма.
Тиски ручные iy 2 дюйма.
Наковальня слесарная около 2 пудов весом.
Ручники слесарные.
Горн кузнечный, переносный (диаметр мехов 17 дюймов).
Паяльная печка (для 2 работающих) с коленчатой трубой („саыодувный 

горн“).
Клещи, гладилка и зубило кузнечные.
Кувалда кузнечная весом около 5 ф.
Наковальня полированная, вес около 10 ф.
Стой на (плоско-полукруглое и выпуклое), вес 4 ф.
Скребок прямой, вес около 5 фун.

„ полукруглый, вес около 4 ф.
Молотки полированные фасонные.

» деревянные средние.
. „ маленькие.

Ножницы французские малые, длиною 6 дюйм
* „ большие стуловые, длиною 16 д.
.  „ средние, длиною 8 дюйм.
„ плашки для пайки.

Циркули со вставными стальными шпеньками.
Кронциркули.
Графилки медные.
Угольники железные (20 и 10 сантим, длина частей).
Полуметры стальные.
Зубила.
Крейцмейсель. 1
Шабер.
Фасонные зубила.
Керн (пунктир).
Пробойник.
Головочник с осадкой.
Отвертки.
Пожевки и полотна к ним, американские, разного зуба.
Гаечный ключ, французский.
Винтовальная доска и метчики Стубса.
Клупп слесарный простой с плашками и метчиками в 3/8", 7ha", 4%', 1 .' 
Дрель с набором сверл простая.
Коловорот с 4 спиральными сверлами в , /g, s/,t. Чь  *,'» дюйма.
Зенковка.
Калибр Стубса и миллиметровый.



Острсп'убцы, длиною 5 дюйм.
Круглогубцы „ .
Плоскогубцы .  „
Паяльники е ручками, различи, величины.
Маслянки, большая и малая.
Наборы напильников от 4 до 12 дюйм, длины. Драчевые— плоский, полу­

круглый и трехгранный; шлифные—плоскийт полукруглый, трех­
гранный и круглый; самые мелкие (бархатные)—плоский итрехгран. 

Щотки латунные для чистки напильников.
Точило с ножным приводом. Диаметр камня 20 дюймов.

ill. Для картонажных и переплетных работ.
Ножи маленькие.
Нож-резак выдвижной (для резки толстой папки).

„ плечевой.
Ножницы маленькие для бумаги, длиною 7 дюймов.

.  большие для бумаги, длиною 12 д.
Доски обрезные средние t!0 X  30 х  3 см.
Доска обрезная большая 70 X  35 X  3 см.
Фальцовка (косточка).
Линейки деревянные с кнопкой и делениями см. и mm, дл. 30 см.

„ с фальцем металл, шлифованные, дл. 30 см.
Линейка с фальцем металл, шлифованные, дл. 75 см.
Угольник железный шлиф. 2 7 X 1 7  см.

. , .  35 X  22 см.

.  - „ 50 X  33 см.
Циркуль медный со вставкой для карандаша.

„ железный, дл. 15 см.
Штанген-циркуль с резцом (для вырезки кружков).
Просечка.
Клеянка медн.(двойная) с подставкой и спиртовой лампочкой и кистью. 
Деревянная чашка с кистями для клейстера.
Лист жести (для намазывания клеем или клейстером).
Молоток.
Шило.
Напилок драчевый полукруглый, дл. 9 дюмов.

„ шлифной плоский, дл. 9 дюйм.
Различной толщины цилиндры деревянные (для пеналов, салфеточных 

колец и пр.).
Оселок американский „арканзас“ в колоде.

» аспидный „ „ ■ ,
Станок сшивальный длиною 70 см.
Струг для обрезки книг.
Пресс длиною 70 см.
Молоток для сколачивания бумаги.
Растрепка.
Сетка и кисть (для разбрызгивания краски).
Седло для переплета.
Пунктир.

IV. Для работ по цветным металлам и серебру.
1’орн (сэмодувный). Февки.
Вальц бляшечный. Керосиновая паяльная лампа.

.  проволочный. * Наковальни и шпераки разной
Шлифовальный станок. формы.
Точило. Тиски, верстачные и ручные.
Тигли. Молотки разные, железные и дере-
Щнпцы. вянные.



Микрометр.
Циэйзены.
Цнбанк.
Ци цанги.
Дикмасс.
Биндрат.
Круглогубцы.
Авка с прибором. 
Ножницы ручные. 
Циркуль с винтом. 
Кронциркуль. 
Угольник. 
Флахейзен.
Пилы.
Плоскогубцы.
Пробойн-ик.
Лобзик.
Пилки.
Дрель.

Сверла.
Шарнир-цанги.
Напильники.
Шабера.
Зубила.
Корнцанги.
Шлифовальные круги 
Полировальные 
Гладила. 
Полировники.
Ручные щетки. 
Винтовальные доски. 
Крацбюрсты ручнм<>. 
Магнит.
Наждачный брусок.
Элыптейн.
Бретбюрсты.
Весы.
Кожи.

V. Для ювелирных работ.

Вальц, табуреты и кожи. 
Горн небольшой.
Вальц проволочный.

бляшечный.
Наковальня.
Флахейзен.
Тиски верстачные и ручные. 
Тигли мелкие.
Паяльная лампа шведская. 
Февки.
Ингус малый.
Циэйзен мелкий.
Молотки разные.
Ножницы ручные.
Биндрат.
Циркуль для металла. 
Угольник.
Плоско- и круглогубцы. 
Лобзик.
Пилка.

Дрель и сверла.
Шарнирпфейли.
Напильники.
Корнцанги.
Крацбюрсты ручные.
Бретбюрсты.
Магнит.
Элыптейн.
Лампочки.
Штихеля.
Фильцы.
Ригель.
Кисточки.
Надфеля.
Рингмас.
Иопарительииця
Зекенцуг.
Биксы.
Весы для золота. 
Разновес каратиый.

VI. Для граверных работ.

Верстак, табуреты, кожи. 
Точило.
Штихеля разные.
Шабера.
Шраубкукели.
Кожаные подушки и кранцы. 
Грушевидные шары. 
Лампочки.
Чеканы (неболып. колич.). 
Молотки чеканные.
Лобзик.

Пилка.
Эльштейн.
Вальц бляшечныи. 
Февки.
Дрель, сверла. 
Весы.
Ножницы.
Кусачки.

_ Эмтель.
' Бретбюрст. 
Циркуль.



VII. Для эмалевы* работ.

Верстак, табуреты.
Печь кирпичная или муфельная. 
Шлифовальный станок.
Станокдля протягивания проволоки. 
Машинка для кручения проволоки. 
Мадрель агатовая.
Цнэйзены алмазные.
Ножницы.
Щипцы для печи.
Чугунный флахейзен. 
Ветрахштифты.
Крацбюрсты стекл.
Наждачные бруски.
Корнцанги.
Паяльная лампа.

Циркуль.
Лобзик.
Пилки.
Дрель.
Сверла.
Бретбюрсты.
Февки.
Стеклянные колпаки. 
Стеклянная баночка.
Кисточки для красок. 
Флахцанги.
Пнлы трехгранные и плоские. 
Щетки щетинные ручные. 
Штихеля.
Биксы.

Б. Перечень материалов.

I. Дерево: к р у г л я к  липовый, березовый кленовый, молодого дуб* 
грушевый. Окорен; торцы заклеены бумагой. Хранить горизонтально.

Д о с к и  белой сосны, липы, березы, ели. дуба, клена, толщиной 
от 12 пип до 55 mm, по возможности от одного кряжа. Хранить, пе­
реложив спилками, в горизонтальном положении.

Б р у с к и  сосновые 4 5 Х 45 min н 5 5 X 5 5  mm сечением бе* 
сучков, белой здоровой сосны.

Р. Сталь: плоская 2 mmX6 )  mm; квадратная, самозакалка, 18X 18 т а ц  
квадратная — тоже 10 X  Ю mm; круглая серебрянка для сверл от 
1 m до 8 mm (через 0,5 mm). Проволока стальная от 0,3 до 1,2 mm 
для пружин и сверл.

III. Железо: кровельное 8, 10, 12 и 16-фунтовое; сортовое: круглое от
' и до 8/Л  плоское Ч  X V ' ;  Обручное ‘Д, X  3U "  и V,, X 2"; квад 
ратное ■* , Ь1 и", 11 /а,г; проволока печная Л6 8 мягкая; жесткая 
4 mm, 7 mm.

IV. Латунь: прутковая от 5 mm до 18 mm, шестигранна от 8 mm до
14 mm; листовая от 0,3 до 3 mm; проволока 0,5, 1, 2 и 3 mm 
Лом, стружка и проч. старье.

V. Красная медь и томпак: листовая медь и листовой томпак в О,в тш,
в 1 т т  и 1,2 т т ;  проволока в 0,5, 1,0 т т ,  2 и 3 т т .

VI. Цинк: в чушках для отливок; листовой в 0,3 (для сухих элементов),
0,6, 1, 3 mm (для гравюры).

VII. Белое железо английское в 10 фунтов.
VIII. Ж есть: легкая и плотная луженая; жесть черная.
IX. Олово чушкове и прутковое английское.

X. Свинец чушковый мягкий; сурьма.
XI. Строительные материалы: кирпич, шамотный и гжельский кирпич;

глина печная, огнеупорная; шамот; цемент портландский, известь 
негашеная, алебастр и гипс; песок горный, песок речной,! песок 
жирный формовочный; глина тощая формовочная; клей столярный 
и малярный.

XII. Камни: гранит, известняк, песчаник, мрамор, шифер, алебастр, оникс
(для резьбы камей).

XIII. Волокнистые вещ е:тва: пряжа суровая, пряжа крученая и миткалевая;
шпагат манильский.

XIV. Картон и бумага: картон серый тряпичный картузный № 40; картон
серый твердый J4s 20; картон белый древесный V 12; картон жел­
тый гибкий jV 60 для трубок.

Бумага разная. :



XV. Кожа выростковая иди опойковая.
XVI. Трубки стеклянные: легкоплавкие диаметров » I шш, Н mm, в mm.

12 mm и более.
XVII. Краски сухие и масляные тертые; олифа; лаки масляны е; лак асфаль

товый.
XVIII. Лаки спиртовые: сандарачный политурный, политура шеллачная.
XIX. Гвозди проволочные: I1/./', 2 4 " ,  31/2"; шпильки: 1". а/,", 1/2" и V»"-

обойные 1/2" и ь/8": толевые: * для проводки ялектрическт
звонков */4".

XX. Шурупы для дерева: * ! " ,  I1//', 2", 23/t" о круглой и плоской головкой:
медные в r'V', ' - и 1 '4" с плоской головкой.

В. Необходимые химические вещества.

I. Кислоты: соляная простая и чистая d =  1,19; серная d =  1,84,
серная дымящаяся (обращаться с осторожностью); азотпая крои- 
кая d «- 1,4 ; уксусная кислота 80%.

I I . Щелочи: едкий натр; едкий калий; негашеная известь; аммиак.
III. Соли: сода двууглекислая, сода углекислая, сода кальцинированная.

сернокислый натр (глауберова соль), хлористый калий, хлористый 
магний, фтористый калий, криояит, железный купорос, медный 
купорос, хромовокислый натр, двухромокалиевая соль, маргаи- 

, цовистокислый калий, закись марганца, борнокислый марганец.
' борная кислота, бура, квасцы калиевые.

IV . Металлоиды: иод, сера, сурьма.
V. Металлы: висмут, кадмий, ртуть, платина (в проволоке 0,05).

V I. Смолы: шеллак, копал, даммаровая смола, сандарак, мастикс, элеыи7
венецианский терпентин, канифоль, пех, газовая смола, асфальт.

VII. Жиры: сало баранье, масло смазочное, воск белый и желтый, масл<-
льняное, сурепное, конопляное и подсолнечное.

V III. Растворители: бензин, скипидар, бензол, винный спирт 96®, ацетон 
чистый, сероуглерод (обращаться с особой осторожностью, так как 
пары тяжелее воздуха), ксилол, эфир, уксусноэтиловый эфир, 
уксусноамиловый эфир. В о е  р а с т в о р и т е л и  л е т у ч и ,  па  
ры м н о г и х  в р е д н ы  д л я  з д о р о в ь я  и в с о  о г н е о п а с н ы  
.— о б р а щ а т ь с я  с о с т о р о ж н о с т ь ю .

Г. Аптечка любителя экспериментатора.

I. Перевязочные материалы.
Винты стерилизованные и простые от 1 вершка до 2.
Вата гигроскопическая в слоях.
Бумага парафиновая для компрессов.

II. Медикаменты.
• Спирт винный для перевязок при легких ожогах, ушибал а ио- 
» ранениях.

Йодная настойка при ссадинах, ранениях.
Капли гофманские.
Капли валериановые.
Капли д-ра Иноземцева.
Спирт нашатырный.
Известковая мазь от ожогов.
Сода в порошке и в растворе для усреднения кислот, попавших 

на платье или на кожу человека.
Ворная вода.



Вазелин.
Мазь от трещин кожи (на ланолине с танином и перувианским 

бальзамом, по рецепту врача).

III. Хирургические инструменты.
Пинцет.
Пинцет для извлечения заноз.
Ножницы.
Небольшой скальпель.
Тонкая игла для извлечения заноз.
Сильный подковообразный магнит для извлечения железны^ заноя.

Д. Алфавитный указатель рецептов.

Бетон для трамбования ....................
Бронзировка меди желтая ................
Бронза колокольная для матриц .

. для медалей .............................

. марганцовистая .....................

. для подшипников .................
„ фосфорис-ая.............................
. для художественных работ

Вар с а д о в ы й ..................................................
Воронение железных предметов углем .

Гарт (металл для шрифта) .................................
Глазури цветные iэ м а л и ) .....................................
Глазурь фарфоровая на гипсе .............................

.  „ „ извести .........................
Глина для графитовых тиглей.............................

„ „ гессенских тиглей .............................
„ фаянсовая (масса для лучшего фаянса) 

Грунт из карагенового (исландского) моха . .
» трагантовый для мраморирования . . .

Жевелевая вода для беления дерева

Замазка для аквариума..........................................................
для высоких тем ператур .....................................
для галош ..................................................................
гуттаперчевая для кислых п а р о в .....................
для дерева на растворимом с т е к л е .................
железная для примазывання железных частей
для железных баков для воды . .....................
для зимних р а м ............................................. ' . .
казеиновая для изделий из камня .................
каучуко шеллачная ..................................................
для мрамора ..............................................................
нетреекающаяся для железных реторт . . .
огнеупорная железная на уксусе .....................
огнеупорная железная .........................................
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33 42
163 139' 237
и з 137 ■ 231
114 137 231
117 137 231
116 137 •231
118 137 231
115 137 231

62 135 224
167 139 238

111 137 231
___ 22 28
— 22 29
____ 22 29
------- 23 31

- 23 31
___ 23 31

178 141 243
177 141 243

142 138 235

28 135 221
48 135 223
60 135 224
56 135 224
14 135 219
39 135 222
46 135 223
26 135 221
22 135 220
57 135 224
21 135 220
47 135 223
49 135 223
52 135 223



Замазка для паровых т р у б .................................................
плавящаяся ж е л е з н а я .........................................
плавящаяся для м етал л а.....................................
плавящаяся для заделки трещин в фарфоре . 
для вставка стекол в железные переплеты .

■ для вставки стекол .................................................
для ст ек л а ..................................................................
для стекла ..................................................................
для стекла и фарфора .....................................
для стекла и фарфора .........................................
для рукояток ножей .............................................
смоляная д.?я керосиновых л а м п .....................
суриковая ..................................................................
суриковая на глицерине .....................................
каучуковая твердая .............................................
для токарей ..............................................................
цинковая ......................................................................
для белых эмалированных циферблатов . . . 
шеллачная для примазываиия стекла к стеклу
яичная для стекла и фарфора .............................

Заполнитель пор копаловый.............................................
. .  ш ел л ач н ы й .........................................

Полото дельное ..........................................................................
б е л о е .................................................................. • . .
зеленое ..........................................................................
синее ..............................................................................

. пробы 7 2 .........................................................................

пробы 9 2 .....................................................

Клей для б а г е т ......................................................................
.  водоупорный для картона .....................................
,  для галош на сер оугл ер оде.................................

для г а л о ш ......................................................
для гуттаперчевых и зд е л и й .................................
декстриновый..............................................................
декстриновый для этикеток .................................
из гуммиарабика .........................................
желатиновый для склеивания металлов
животный для этикеток .........................................
казеиновый для б у м а г и .........................................

. казеиновый для д е р е в а ............................................. I 13

. конторский крепкий ..................................................
, для костяных изделий .........................................

крахмально-желатиновый - .................................
. резиновый......................................................................
. рыбий жидкий ..........................................................
. для слоновой кости ..................................................

столярный .........................  .................................
* для черепахи и рога .............................................
. для целлулоидовых изделий .............................

Клейстер крахм альны й.....................................................
Кораллы (имитация)......................................... ....................
Кость (имитация)..........................................................
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41 135 ' 222
51 135 223
50 135 223
38 135 222
25 135, 221
24 135 221
32 135 221
35 135 222
31 135 221
33 135 221
44 135 222
45 135 222
43 135 222
27 135 221
55 135 22Й
63 135 224
42 135 222
36 135 222
30 135 221
34 135 221

208 14Я 257
207 148 256
133 137 232
136 137 232
Л<Л 137 232
138 137 232
134 137 232
135 137 232

79 135 226
11 135 219
59 135 224
58 135 224
54 135 223

7 135 218
6 135 218
8 135 218

40 135 222
4 135 218
9 135 21?

13 135 219
3 135 217

15 135 220
2 135 217

53 135 223
5 135 218

16 135 220
12 135 219
17 135 220
18 135 220
1 135 217

76 135 226
73 135 225



Крашение пигментом, образующимся на окрашиваемой
ткани во время краш ения.............................................

Крашение хлопчатой бумаги на протр авах.....................
„ хлопчатой бумаги п р я м о е .................................

Куб купоросный ..........................................................................
„ цинковый ..............................................................................

Лак асфальтовый (печной).....................................................
„ бесцветный сайдарачны й.............................................
„ блестящий целлулоидовы й.........................................
„ веницейский масляный ..................................................
„ даммарный масляный ......................................................
г золотой анилиновы й......................................................
„ золотой ..................................................................................
,  желтый сп и р то в о й ..........................................................
,  копаловый масляный ......................................................
.  копаловый масляный ......................................................
„ копаловый эф и р н ы й ......................................................
. красный спиртовой..........................................................
„ масляный обыкновенный.............................................
.  матовый целлулоидовый ..............................................
» простой сандарачный .................................................
» для р е м и зо к ......................................................................
„ синий спиртовой ..........................................................
,  сандарачный спиртовой, годен для разных работ,

мебели и пр..........................................................................
„ шеллачный для м ет а л л а ..............................................
„ черный спиртовой ..................................... ....................
„ черный эмалевый..............................................................
„ эластичный шеллачный.................................................

Лапнслазули (и м и т а ц и я )......................................................
Л е в к а с ..........................................................................................

Масса для биллиардных ш а р о в .................................
, для изделий папье м а ш е .................................

для скульптурных украшений .....................
_ черное дерево (по Л атри).........................

для украшений р ам .............................................
Мастика для примазывания стекла в металлам .

французская для прививки н окулировки
„ для чеканки............................. • ....................

Мордан ...................................................................................
Морская пенка (и м и тац и я )..........................................

Отделка под старое дерево .........................
Окраска латуни в черный ц в е т .................

цинка цветная .................................
. цинка черная .................................

Оксидирование стали .....................................
Олифа, приготовление горячим способом . 

приготовление холодным способом
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175 140 240
173 140 240
174 140 240
169 140 239
170 140 239

217 149 259
224 150 260
220 150 260
197 147 254
199 147 254
222 150 260
219 150 259
213 148 258
200 147 254
206 148 256
202 148 255
21.1 148 258
198 147 254
221 150 260
203 148 255

66 135 225
214 148 258

201 148 255
225 150 260
216 148 258
218 119 259
223 150 260

78 135 226
83 135 227

77 135 226
184 143 246
Л 135 225
у; 1 135 225
85 135 227
29 135 '/21
61 135 224
68 135 225
h4 135 227
75 1 135 226

151 138 1 236
157 139 237
161 139 237
1К0 139 237
166 139 237
1S7 147 252
186 I 147 252
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171 140 240
„ для набойки т р а в я щ и й ............................................. 172 140 240

Патиаа на меди ...................................................................... 164 139 237
на цинке .............................................................. 162 139 237

Подмазка для д е р е в а .............................................................. 189 147 253
„ для ж е л е з а .............................................................. 190 147 253

для железа на цинковых б ел и л а х ................ 191 147 253
Полива белая для простой посуды и изразцов . . — 22 29

81 13о 226
Полировка .................................................................................. 80 135 226
Политура копаловая твердая ............................................. 205 148 2о6

„ шеллачная .............................................................. 204 148 256
Припой алюминиевый.............................................................. 106 136 230

для алюминия с кадмием ..................................... 107 136 230
„ белый ковкий .............................................................. 102 136 230

белый латунный ...................................................... 97 136 229
белый латунный твердый . - ............................. 97а 136 229
желтый, ковкий, тугоплавкий......................... 101 136 230

„ крепкий олокянный ......................................... 87 136 228
легкоплавкий желтый для латуни ..................... 96 136 229

„ для жести .......................................................... 86 136 228
для жести легкоплавкий ..................................... 90 136 228

„ для железа и с т а л и ................................................. 110 136 230
для золота 56 п р о б ы ............................................. 105 136 230

„ для меди и латуни твердый................................. 93 136 229
для олова .............................................................. 91 136 228

„ протягивающийся в проволоку ......................... 104 136 230
„ слабый для л а т у н и ..................................... .... 94 136 229

100 136 230
для серебра т в е р д ы й ............................................. 199 136 254
для с в и н ц а .................* . .................................... 92 136 228

„ серебряный белый ковкий..................................... 103 136 2.10
серебряный для латуни ...................................... 95 136 229

„ для цинка твер ды й .................................................. 98 136 229
Проклейка для карнизов ...................................................... 82 135 227
Протрава для беления серебра 84 пробы ..................... 156 139 237

„ зуд (байца для блестящего травления). 155 139 236
„ матовая для м ед и ......................................... 159 139 236.
„ для цинка .............................................................. 158 139 236
,, желтая для клена .................................................. 153 138 236
„ коричневая для дуба ............................................ 150а 138 236
„ коричневая на олифо ......................................... 150 138 23о
„ иод красное дерево ......................................... 152 138 236
„ кислотоупорная черная ..................................... 145 138 23/
„ на марганцевисгокислом к а л и ................. 149 138 235-
„ под ореховое дерево ......................................... 148 138 235
„ серая для дуоа, ольхи и проч...................... 147 138 235
„ серая для клена, липы, б е р е з ы ..................... 146 138 236

154 1.<8 23/
.. черная ........................................................................ 143 138 235

черная для ручек ножей ............................. . 144 138 23Ь



Раствор для беления дерева .............................................
„ бензиновый восковой.............................................

восковой ......................................................................
* восковой на воде ......................................................

воска для полировки..............................................
,, восковой для светлого д е р е в а .........................

гуммиарабика для золочения, гуаши и при­
готовления акварельных красок в ласте . . 
желчи для мраморной окраски бумаги и для
акварели ......................................................................
для обезасирения пряжи, ткани и готовых
вещ ей...................................- ...................................

„ для разведения красок при работе на материи
Рафинировка масел для о л и ф ы .........................................
Рог, черепаха (им итация)......................................................

Серебро дельное ......................................................................
„ для покрытия эмалью .............................................

Сиккатив .......................................................................................
Слоновая кость (и м и тац и я ).................................................
Смола для чеканки ..................................................................
Сплав алюминия для отливки. Т. плавл. 540—637® . .

алюминия для ковки и прокатки плав, при
Т -5 2 5 0 .......................................................... • . .

алюминиевый новый . . . .......................................
алюминия для отливки. Т. плавл. 400—625° . .
алюминия для отливки. Т. плавл. 440—585° . .
баббит ..............................................................................
вагонный б а б б и т ..........................................................
б е л ы й ..............................................................................
металл британский ......................................................
металл магнолия ..........................................................
блестки оловянны е......................................................
л ат ун ь ..............................................................................

„ для охотничьей дроби .............................................
„ Розе .........................• .................................................

В у д а ...................................................................................
„ том пак.................................................................. ...  . .

нейзильбер ....................................................................
Состав для литографских валиков.....................................

для пропитки картона китайский .....................
для промыливания р е м и зо к .........................  •

„ для проклеивания ремизок .................................

Тинктура золотильная..............................................................

Флюс при паянии алюминия с криол итом ....................
„ при паянии алюминия ..............................................

Цементный раствор обыкновенный.....................................
„ „ жирный ...............................................
„ „ медлеино-схватывающий..................

Цемент известковый..................................................................
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141 138 235
210 148 258
200 148 257
212 148 258
180 141 243
211 148 258

182 141 244

179 141 243

168 140 239
181 141 244
185 147 251

74 135 22Ь

131 137 232
132 137 232
188 147 252
70 135 225
67 135 225

126 137 232

129 137 232
130 137 232
127 137 232
128 137 232
139 137 232
140 137 232
124 137 232
122 137 232
123 137 232
125 137 232
119 137 231
112 137 231
89 136 228
88 136 228

120 137 231
121 137 231
176 141 243
10 135 218
64 135 224
65 135 225

183 142 245

109 136 230
108 136 230

_ 33 42
-- 33 42
-- 33 42
19 135 220
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20 135 220
Ц И Н К О В Ы Й ..................................................................................................................... 23 135 220

Черепаха, рог (имитация)................. .........................
Чернь на серебре ......................................................................

74
165

135
139

22И
237

192 147 253
для ж е л е з а .......................................................... 195 147 254
для кирпичных и штукатурных стен . . 193 147 253
для полов ...................................................... 194 147 2ЬЗ
масляная .............................................................. 196 147 254

Эмали простые для исправления трещин в эмалиро­
37 135ванной посуде ................. ............................................. 222

Янтарь (и м и т а ц и я ).................................................................. 72 135 225



Оглавление.
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Отдел I. Плетение.
1. Плетение сетей . . ■ . ..........................................................................
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3. Сетка для т ен н и са .....................................................  ................
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5. Плетение из ловы. Выбивалка............................................................
6. Плетение из соломы ленты для ш л я п ............................................
7. Соломенная шляпа (украинская модель)........................................
8. Шляпа для лошади из соломенной л енты ...............

Отдел II. Ткачество.
9. Скандинавский ткацкий станок

10. Мотовило .................................................................
11. Челнок . . . .  .................................
12. Шпули и заготовка основы и утка .
13. Простейшие п ер еп л етен и я .....................................  .
14. Льняная тесьм а....................................................
15. Цветной поясок.....................................  . . • . .
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	м) Мастики для чеканки.
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	о) Клеи и составы, употребляемые в багетном производстве и для украшения рам.

	136.	Припои.


	паяльник). Затем, поддерживая паяльник в нагретом состоянии, берут на него капельку припоя и переносят на паяемое место.

	Паяльником паяют жесть, латунь, цинк в листах.

	137.	Сплавы.

	138.	Протравы и байцы для дерева.

	139.	Составы для окраски металлов.

	142.	Ткани для костюмированных вечеров и для сцены.

	143.	Бутафорские принадлежности для театра.

	144.	Приемы письма декораций.

	145.	Установка декораций.

	146.	Установка освещения и звуковые эффекты.

	147.	Окраска дерева и металла масляной краской.


	Свободное от белков масло еще не готово: чтобы mwij- чить из него олифу, его нужно окислить. Это можно сделать холодным способом.

	То же можно сделать скорее горячим способом, но полученная олифа не будет иметь такой светлой окраски 1).

	Для удобства хранения масляные краски трут на сыром масле, а при употреблении разводят олифой. Если желают разводить сырым маслом, то в краску прибавляют сиккатив.

	Прозрачный сиккатив употребляют для светлых красок; нижнюю часть--для красок темных. Подлежащие окраске предметы сначала олифят. Для удобства работы олифу подцвечивают, чтобы было легче различить, равномерно ли распределена олифа. Работают щетинкой: малярной кистью и часто предпочтительнее обношенной: она лучше втирает олифу во все неровности предмета (рис. 16 табл. 121). Просохшие проолифленные предметы подмазывают и красят или шпаклюют, пемзуют, часто несколько раз, и красят—также несколько раз. Подмазка и шпаклевка производится шпаклями из букового дерева или стали (рис. 2). Обычно на одной шпакле

	После просыхания прошпаклеванное чистят куском пемзы с водой, обтирая мокрой тряпкой стертую шпаклевку. После второго пемзования делают первую покраску, чтобы легче обнаружить недостатки. После этого выправляют масляной шпаклевкой под цвет но не темнее окончательной покраски.

	По высыхании осторожно пемзуют и красят окончательно, разгоняя краску флейцом (рис. 3 табл. 121). По высыхании кроют лаком.

	Работы из твердых и благородных дерев не красят, а шлифуют кремневой или стеклянной бумагой и затем лакируют, полируют пли отделывают под воск. Шлифовку ведут сначала более грубой шкуркой, работая впоперек дерева, а затем более тонкими номерами. Последнюю шлифовку производят с хорошим, вареным льняным маслом. После шлифовки вещь обтирают мягкой сухой тряпкой и сушат.

	Подготовленное дерево, если это твердое с мелкими порами, можно лакировать.

	Лак наводят мягкой кистью. Новый слой лака можн наносить не прежде, чем предыдущий совершенно просох. Помещение должно быть сухое и теплое.

	149.	Лакировка простых металлических работ.

	150.	Лакировка и отделка	тонких	работ	из цветных металлов.
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