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ПГЕДИСЛ0В1Е.

Отсутствие въ русской технической литератур’!; крат­
кого руководства но канатному и веревочному производ­
ству, и то значеше, которое можетъ им^ть изготовлеше 
нЬкоторыхъ товаровъ канатнаго производства для нашего 
народнаго хозяйства вообще и для земледЪльческаго класса 
многихъ губершй въ частности, представляя крестьянской 
семь'Ь довольно прочный зимнШ заработокъ, побудило насъ 
составить этотъ небольшой трудъ, назначете котораго 
служить руководствомъ по изготовленш шнуровъ, бечевы, 
веревокъ, канатовъ, канатныхъ и шнуровыхъ ремней и 
нрочихъ изд’ЬлШ канатнаго производства, могущихъ при 
услов1яхъ нашего народнаго хозяйства пробить себ’Ь до­
вольно прочный сбыть не только на внутрешшхъ, но и 
на заграничныхъ рынкахъ, и съ успЬхомъ конкуриро­
вать съ товаромъ машиннаго производства крупныхъ ка­
натныхъ заводовъ.

Канатное производство, во вс'Ьхъ своихъ градащяхъ и 
разновидностяхъ, начиная съ мелкаго шнуроваго товара 
и кончая кабельными канатами, есть производство, тре­
бующее бол'Ье нагляднаго обучешя, что на практик^ до­
стигается работой на заводЪ обставленнымъ возможно со­
вершенно, а въ руководств^— при возможно бол’Ье нагляд-



номъ представлен in рисунковъ важнгМшихъ и наиболее 
д'Ьлесообразныхъ снарядовъ, при помощи которыхъ и мел­
кому производителЕо является возможность достичь пол­
ной конкуренто-способности; последнее обстоятельство по­
будило насъ снабдить настоящее руководство значитель- 
нымъ числомъ рисунковъ. Насколько этотъ небольшой 
трудъ оправдаетъ свое значеше, укажетъ сама практика 
по этой отрасли производства.

/{. Веберъ.



В В Е Д Е Н Т Е .

Просматривая статистику фабрично-заводской промыш­
ленности Гермати насъ иоражаетъ незначительное число 
канатныхъ, веревочныхъ и бечевочныхъ фабрикъ, и это 
тФмъ бол’Ье, что потреблете канатовъ, веревокъ и бече- 
вокъ внутри страны значительно возросло за последнее 
десятил’Ьпе: потреблеше канатовъ— всл^дств1е увеличешя 
мелкаго судоходства, а веревокъ и бечевокъ —  какъ упа- 
ковочнаго матер1ала, по Mftpt разростатя промышленности 
страны вообще. Это подтверждается и увеличешемъ ввоза 
пеньки въ страну, при незначительномъ и случайномъ 
вво.тЬ канатовъ и веревокъ, Такъ, въ 1839 г. этого то­
вара ввезено лишь на сумму 507,000 мар., а въ 1890 г. 
на 491,000 мар. Явлете это станетъ намъ понятнымъ, 
когда мы ближе ознакомимся съ деревней въ зимнее 
время, свободное отъ полевыхъ работъ. Тутъ не только 
крупный землевладелец^, разумеется где это выгодно, 
превращаетъ свое гумно или хлебный сарай въ канатную 
или бечевочную мастерскую, но и мелгай крестьянинъ 
съ усп'Ьхомъ занимается этимъ на своемъ дворе или на 
лугу, какъ это делается и у насъ въ н’Ькоторыхъ мест- 
ностяхъ Тверской, Владим1рской и другихъ губернШ, съ 
той лишь разницей, что у насъ крестьянинъ выполняетъ 
эту работу самыми допотопными и малопроизводитель­
ными снарядами, будучи незнакомъ съ требовашями рынка 
и имея передъ собою лишь одинъ пунктъ сбыта, обык­
новенно местный базар!). Такъ какъ на этотъ базаръ ра-
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ботаютъ и всЬ его сос’Ьди, то является быстро большее 
предложеше, ч£мъ спросъ, полная зависимость отъ мйст- 
ныхъ скупщиковъ и убыточность самого производства; 
переступить этотъ узшй кругъ м'Ьстныхъ условШ кресть- 
янинъ не можетъ какъ потому, что не знаетъ требовашй 
центральныхъ, а тЬмъ бол'Ье международныхъ рынковъ, 
такъ и всл'Ьдств1е примитивности его приборовъ. Вотъ 
причина того, что онъ не въ состояпш конкурировать 
далее съ туземными фабриками, не говоря уже о конку­
ренции международной.

Иначе Д'Ьло стоитъ въ Германш, гд!з и въ этомъ не- 
замысловатомъ производств!;, не только въ пом’Ьщичьихъ 
хозяйствахъ, но и у крестьянъ, мы встр'Ьчаемъ хотя не 
сложный, но доведенныя до наибольшей производитель­
ности оруд1я, даюпдя возмолшость достичь извйстнаго со­
вершенства при наибольшей производительности. Что ate 
касается требовашй не только германскихъ, но и загра- 
ничныхъ рынковъ, то производитель знакомится съ ними 
частью по т4мъ требовашямъ, которыя ему ставитъ за- 
казчикъ-купецъ, частью чрезъ местный промышленный 
музей и рефераты, которые читаются зимою (отъ 2 до 3 
въ зиму) особыми странствующими промышленными ин­
спекторами по этому производству, при чемъ чтете ре- 
фератовъ сопровождается демонстрировашемъ образцовъ 
товара, требуемаго Т'Ьмъ или другимъ м1ровымъ рынкомъ.

У насъ, несмотря на большой вывозъ пеньки изъ Рос- 
сш,’ кустарное канатное и веревочное производство, ко­
торое при правильной постановка его всегда можетъ кон­
курировать съ фабричнымъ производствомъ, не только не 
увеличивается, но даже падаетъ. Весь вывозъ канатовъ, 
веревокъ и бечевы из^ Россш составляетъ 270,348 пуд. 
на 1.677,594 руб., тогда какъ Герматя, ввозящая для 
выработки этого товара нашу же пеньку, является не­
сравненно бол’Ье конкурентоспособнымъ соперникомъ на 
м1ровомъ рынкгЬ и вывезла въ 1889 г. 45,395 метр. цент, 
или 271,370 пуд. на 5.447,000 мар. или 2,72 милл. руб., 
въ 1890 г. 48,595 метр. цент, или 291,570 иуд. на



5.443.000 мар. или 2,72 милл. руб. Следовательно, х>*я 
но количеству Гермашя вывезла этого товара немногим!* 
больше Россш, но по достоинству несравненно высшаго 
качества, или в'Ьрн'Ье товара скорее отвЬчающаго требо- 
вашямъ M ipoBoro рынка, за что и получила слишкомт. 
миллюнъ рублей больше, ч'Ьмъ Росйя; это въ значитель­
ной степени уже увеличиваетъ плату за личный трудъ 
кустаря. Главными потребителями канатныхъ изд^лШ для 
Гермашн суть: Великобриташя (523,620 мар.), Вразил1я 
(478,620 мар.), Нидерланды (323,100 мар.) и Франщя 
(282,090 мар.), безъ всякпхъ льготныхъ условШ по тор- 
говымъ трактатамъ.



М атсрлы р я  канатнаго щмзвдства.

Главнейшимъ мaтepiaлoмъ для канатнаго и веревоч- 
наго производства является безспорно наша русская пенька, 
добываемая изъ обыкновенной конопли (Cannabis sativa), 
Несмотря на все преимущества хорошей русской пеньки, 
какъ мaтepiaлa для юшатнаго и веревочнаго производства, 
на м1ровомъ рынке она всетаки встр^чаетъ соперниковъ, 
въ вид^ остъиндской и новозеландской пеньки, а также 
въ вид^ пеньки изъ маниллы и другихъ суррогатовъ, 
которые, хотя во многомъ ей уступаютъ, темъ не менее 
въ канатномъ производств!; другихъ странъ являются 
подчасъ довольно значительными конкурентами. Для на­
шего канатнаго и веревочнаго производства эти суррогаты 
какъ матер1алъ ввозный, разумеется, неимеютъ сущест- 
веннаго значешя, и мы остановимся на нихъ лишь вскользь 
настолько, насколько это можетъ быть здесь уместно.

Остъ-Индская пенька.

Остъиндская пенька или «суннь*  (Sunn) изготовляется 
не изъ конопли (Cannabis sativa), которая также возделы­
вается въ Остъ-Индш, а изъ особаго бобоваго растешя 
'Crotalaria juncea), не имеющаго никакого родства съ ко­
ноплей. Остъ-Индская пенька вывозится изъ Остъ-Индш 
преимущественно въ Англш; она гораздо короче насто­
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ящей (коноплевой) неньки и значительно уступаетъ ей въ 
крепости,— что и сл'Ьдуетъ принять за причину значи­
тельная сокращешя спроса на остъиндскуго пеньку на 
м1ровомъ ])ынкг1;. Она гораздо дешевле настоящей пеньки.

Новозе/хан^ская пенька.

Новозеландская пенька (новозеландский ленъ) выраба­
тывается также изъ совершенно особаго растешя, ничего 
общаго съ коноплей не имЬющаго. Растеше это есть лъно- 
образпая лшйя (Phormium fenae) со стеблемъ отъ 2 до 7 
фут. длины и съ желтовато-зелеными листьями длиной 
также отъ 2 до 6 фут., ширина листа въ середине его— 
2— 3r 2 дюйм.; у ствола листъ имЬетъ въ ширину 5— С 
дюйм. Листья эти и доставляютъ то волокнистое веще­
ство, которое уже давно известно подъ назвашемъ ново­
зеландской пеньки или новозеландскаго льна, пользу­
ющегося довольно прочнымъ сбытомъ на шровомъ рынке 
не только какъ матер!алъ канатнаго производства, но и 
какъ прядильное вещество для изготовлешя некоторая 
рода тканей. PacTenie это (Phormium fenae) родомъ изъ 
Яовозеландш, возделывается въ большомъ количестве въ 
Новоголландш и даетъ довольно значительный урожай 
волокна, что побудило даже н'Ькоторыя государства Ев­
ропы къ попытке культивировать его у себя. Въ Гер­
манш и Англш, попытки эти дали отрицательные резуль­
таты; между т-Ьмъ какъ въ южной части Францш и 
особенно въ Далмацш оне увенчались блистательнымъ 
усигЬхомъ,и возделываше этого растешя начинаетъ тамъ 
серьезно прививаться. Этотъ благопр1ятный результатъ 
полученный въ южной Францш и Далмацш даетъ право 
предполагать, что и у насъ на Кавказе и въ Закавказье 
культура новозеландскаго льна можетъ дать xopoinie ре­
зультаты, конечно, если только первые опыты по воз- 
делыванпо его будутъ произведены не на авось, а по 
обстоятельному изучение этого растешя и при выборе
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для его акклиматизацш действительно благопр1ятной мест­
ности.

Волокно добывается изъ листьевъ этого растешя, пока 
листья еще зелены, безъ труда. Въ Новозеландш добы- 
ваше волокна производится туземцами следующимъ об- 
разомъ: посредствомъ плоскихъ раковинъ съ острыми 
краями соскабливаютъ съ листа кожуру, обнажая этимъ 
волокна, которыя потомъ отделяютъ отъ листа пальцами 
въ виде мочала; затемъ это волокно сушатъ и въ такомъ 
виде новозеландскую пеньку сбываюгъ въ Европу. Здесь 
уже посредствомъ трепашя и прочески черезъ гребень, 
волокна отделяются другъ отъ друга и превращаются въ 
тотъ весьма ценный матер1алъ канатнаго производства, 
который является однимъ изъ серьезныхъ соперниковъ 
нашей пеньки. По натуральному цвету волокна, европей- 
CKie рынки получаютъ два сорта новозеландской пеныси, 
именно: светловолокнистую (желтаго цвета) и темново­
локнистую (коричневаго цвета); вся разница въ цвете, 
по качеству же оба рода этой пеньки одинаково хороши. 
Новозеландская пенька даже самой совершенной и чистой 
выделки на ощупь очень жестка, темъ не менее она 
считается настолько же хорошимъ матер1аломъ для ка­
натнаго и веревочнаго производства, какъ и наша пенька.

Манилла или дткутъ.

Манилла или джутъ также вывозится въ Европу въ 
не обработанномъ виде, въ виде мочала, какъ и новозе- 
ландскШ ленъ, и уже здесь окончательно выделывается 
посредствомъ трепатя и чесатя. Манилла или джутъ по 
цвету бываетъ двухъ родовъ: светло-желтаго, или корич- 
нево-желтаго цвета. Окончательно выработанное волокно 
изъ маниллъ является еще более жесткимъ и грубымъ, 
чемъ новозеландское, не сравнивая уже съ хорошо вы­
деланной нашей пенькой. Волокна маниллы бываютъ отъ 
4 до G фут. длины. Это волокнистое вещество считается
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также довольно ц-Ьннымъ матеркломъ для канатной фаб'- 
рикацш. и на европейскихъ рынкахъ. после новозеланд­
ской пеньки, является вторымъ серьезнымъ конкурентомъ 
русской пеньке. Во многихъ случаяхъ манилла имеетъ 
известныя преимущества передъ русской пенькой, именно: 
при довольно значительной крепости, равняющейся почти 
крепости хорошей пеньки, она гораздо легковеснее по­
следней, такъ что при покупке на весъ пудъ каната 
или веревокъ хоть и обходится дороже, но по длине ка­
ната или веревки той яге толщины окажется дешевле 
пеньковой; затемъ, намокнпе канаты и веревки изъ ма- 
ниллы быстрее просыхаютъ, чемъ пеньковые. Но зато 
при продоляштельной, постоянной службе канатовъ изъ 
маниллы въ воде, они скорее гннотъ, следовательно и 
срокъ*службы ихъ короче, чемъ пеньковыхъ канатовъ.

Кроме эгихъ трехъ главныхъ конкурентовъ нашей 
европейской конопли въ канатномъ производстве за­
падной Европы не маловажными соперниками являются 
вывозимыя изъ Мексики, Вестъ-Индш и южной Америки 
волокнистыя вещества изъ различныхъ растетй *), светло- 
желтаго цвета, и по качеству и свойствамъ своимъ очень 
сходныя съ маниллой, но короче последней; волокна ихъ 
не длиннее 3— З1̂  футовъ. Эти волокнистыя вещества, 
окончательно обработанныя, даютъ не только ценный ма- 
тер1алъ для канатныхъ и веревочныхъ изделШ, но упо­
требляются и въ ткацкомъ производстве на приготовле- 
nie шелковаго дамаста для мебельной матерш. Выделан­
ные изъ этихъ волокнистыхъ веществъ канаты обходятся 
дороже пеньковыхъ, но они легковеснее и крепче послед- 
нихъ; такъ же скоро просыхаютъ какъ и канаты изъ ма­
ниллы, но такъ же, при продолжительной службе въ воде, 
быстро сгниваютъ.

*) Agave americana. Agave viripnra, Agare sisalana, Faurcroya giganiea, 
Bromelin Pingvin. Brmielia Karatas, Pita de lMntaca.
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Ленъ.

Лепъ является слишкомъ дорогимъ матер1аломъ для 
веревочнаго производства, поэтому его употребляютъ лишь 
въ самыхъ редкихъ случаяхъ и па самый тонкШ товаръ, 
вырабатывая изъ фунта волокна нитку отъ 3600 до 5500 
фут. длины; вообще более тоншя издёл1я изъ льна вы­
делываются дешевле на механической льнопрядильне.

Льняная пакля и кудель часто являются очень вы- 
годнымъ матер1аломъ для приготовлешя менее цеинаго 
веревочнаго и канатнаго товара. При переработке ихъ 
ноступаютъ такъ Hie, какъ и при переработке пеньковой 
кудели.

Европейская (настоящая) пенька.
S

Для нашего канатнаго производства пенька получае­
мая изъ конопли (Cannabis sativa) служитъ главнымъ ма- 
тepiaлoмъ, которымъ Poccin снабжаетъ въ значительной 
степени канатныя производства западной Европы, где 
перерабатывается громадное количество русской пеньки 
на канаты и веревки. Ленька составляетъ лубяную ткань 
стебля конопли и окончательно обработанная предлагается 
въ продаже въ виде волоконъ серебристо-серозеленоватаго 
цвета, присущаго неньке более высокаго качества. За- 
темъ идетъ ненька съ желтоватымъ оттенкомъ, предста­
вляющая также еще очень ценный матер1алъ, а потомъ 
уже следуютъ менее ценные сорта, более темныхъ цве- 
товъ. Выработка пеньки изъ конопли, т. е. отд^лете лу­
бяной ткани стебля отъ древесины, является более слож­
ной работой, чемъ при выработке новозеландской пеньки, 
которая, какъ уже было сказано, легко отделяется съ 
листьевъ растешя пальцами. При выработке пеньки изъ 
стеблей кононли, работа усложняется главнымъ образомъ 
вследCTBie крепкой связи лубяной ткани съ древесиной
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стебля, производимой особымъ клейковымъ веществомъ; 
лишь по раствореши последняя возможно более удобно 
ц совершенно отделить механическимъ нутемъ лубяную 
ткань отъ древесины, что достигается посредствомъ мочки 
конопли.

Мочка конопли.

Цель мочки заключается въ приведены стебля конопли 
въ такое состояние, чтобы онъ сталъ пригоденъ для 
дальнейшей обработки. Дейсттае мочки на стебель сво­
дится къ тому, чтобы путемъ вл1яшя на этотъ стебель 
тепла и воды растворить клейкое вещество, соединяющее 
древесину съ лубяною тканью и препятствующее легкому 
отделенно последней отъ древесины во всю длину стебля; 
кроме того, мочка должна содействовать выделенпо изъ 
самой древесины всего ея содержимаго и сделать ее на­
столько хрупкою и ломкою, чтобы после просушки вы­
моченной конопли древесина стебля легко ломалась бы 
на мелгае кусочки (кострику) и такймъ образомъ могла 
бы отделяться отъ лубяной ткани, чемъ лучше удалась 
мочка, темъ легче достигается отделеше волокна отъ 
древесины.

Все искусство въ деле мочки состоитъ въ знанш той 
степени гноешя, до которой следуетъ доводить коноплю, 
т. е. въ знанш, при какомъ тепле и какъ долго должно 
гноить ее для получетя превосходная волокна. Очевидно, 
что въ настоящемъ случае теоретичесшя руководства 
недостаточны; тутъ требуется еще и практическая опыт­
ность.

Сушка вымоченной конопли.

Для выделешя лубяной ткани изъ древесины вымочен­
н ая  стебля необходимо: 1) отделить нити или лубяную 
ткань отъ древесины, что достигается при помощи опе-
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рацшмятья, и 2) оснободить вполне лубяную ткань или 
волокно отъ отделенной древесины, что выполняется тре- 
натемъ и чесашемъ пеньки. Вымоченная конопля доляша 
неизбежно подвергнуться этимъ двумъ нроцессамъ при 
иревращенш ея въ чисто выработанную пеньку.

Что касается высушивашя вымоченной конопли соб­
ственно искусственною теплотою, овинной сушкою, или 
лее продолзкительнымъ действ1емъ на нее солнечныхъ лу­
чей, то оно на доброкачественность волокна не мозкетъ 
иметь кроме вреднаго никакого другого вл1яшя. Поэтому 
необходимо по возмояшости избегать этой операщи и при­
бегать къ ней только въ самыхъ крайнихъ случаяхъ, 
т. е. когда мате^лалъ еще сыръ, или когда онъ нролежалъ 
вь сыромъ сарае; но и въ такихъ случаяхъ сл'Ьдуетъ 
предпочитать сушку на солнце сушке искусственною те­
плотою (въ овинахъ). Для сухой конопли бываетъ совер­
шенно достаточно того ироветриватя, которому она под­
вергается при яадлезкащей просушке ея на воздухе после 
мочки, до переноски ея въ сарай для хранешя. Вымочен­
ная и надлезкащимъ образомъ просушенная по выходе изъ 
мочила, конопля долэкна храниться въ совершенно су- 
хомъ сарае съ легкимъ сквознымъ ветромъ, въ которомъ 
она доляша быть сложена такимъ образомъ, чтобы достунъ 
воздуха былъ наиболее совершененъ. Само собою разу­
меется, что ея переноска или перевозка изъ сарая, въ 
которомъ она хранится, въ сарай, въ которомъ производится 
мятье, долзкна быть выполняема въ совершенно сухую 
погоду. Вообще сухость матер1ала составляетъ чрезвычайно 
вазкное услов1е для успеха операцШ мятья и трепанья.

Мятье пеньни.

Мятье пеньки и по настоящее время, далее въ довольно 
крупныхъ хозяйствахъ, въ большинстве случаевъ ведется 
въ ручную, на ручной мялке. Этотъ примитивный сна- 
рядъ можно встретить у насъ въ казкдомъ помещичьем!)
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и крестьянскомъ хозяйств!;, где возделывается кононля и 
выработывается пенька. Несмотря на примитивность его 
устройства и далеко не удовлетворительную работу, онъ 
очень распространенъ за неим'Ьшемъ более совершенныхъ 
и недорогихъ машинъ для выполнешя этой операцш.

Снарядъ этотъ состоитъ изъ козла или скамейки, по­
верхность которой составлена изъ двухъ продолговатыхъ, 
на верху заостренныхъ толстыхъ брусьевъ, соединенныхъ 
съ обоихъ концевъ на изв’Ьстномъ разстоянш тоже брусь­
ями; верхняя часть снаряда, приделанная посредствомъ 
жел^знаго штифта, состоитъ, въ свою очередь, изъ одного 
заостреннаго бруска, и, заканчиваясь рукояткою, пред­
ставляешь собою рычагъ, который можно поднимать и опу­
скать. Этотъ рычагъ долженъ быть прикрепленъ къ ни­
жней части снаряда такимъ образомъ, чтобы ocTpie бруска 
рычага совпадало съ промежуткомъ между брусками ниж­
ней части снаряда.

Разумеется, что при мятье пеньки и на этомъ сна­
ряде требуется ум ете обращаться съ нимъ, дабы после 
мятья получить возможно чистый отъ древесины матерь 
алъ, съ наименьшею потерею волокна и съ наименынимъ 
его повреждешемъ. При неумеломъ обращенш кострика не 
вполне отделится отъ волокна, да и самое волокно мо­
жетъ сильно пострадать, давъ значительный отходъ при 
трепаньи; крепости волокна можетъ быть также нанесенъ 
ущербъ.

Трепаше пеньни.

Трепаше пеньки имеетъ конечною своею целью осво­
бодить волокно отъ отделяющейся отъ него кострики и 
вообще удалить изъ него все друпя постороншя вещества, 
могушдя вредить какъ при продаже, такъ равно и при 
обращенш его въ тотъ или другой товаръ веревочнаго и 
канатнаго производства.

Какъ во всехъ другихъ отрасляхъ фабричнаго труда,
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имею щи хъ целью обработку сырого материала, такъ и вь 
деле трепашя пеньки для лучшаго и усп’Ьшнаго выпол- 
нешя этой операцш былъ прилагаемъ трудъ изобретате­
лей, но ни въ одной области техники онъ не принесъ 
такъ мало действительной пользы, какъ въ настоящемъ 
случай. Конечно, при тЬхъ успехахъ, до которыхъ дошли 
въ настоящее время въ технике, т. е. въ машино-при- 
мененш, весьма рисковано предполагать, что тутъ невоз­
можны никагая улучшетя въ будущемъ; темъ не менее 
следуетъ сознаться, что задача устройства машины для 
трепашя пеньки представляетъ одну изъ нелегкихъ для

Фиг. 1.

решешя, въ особенности если желательно достигнуть именно 
такихъ результатовъ, чтобы машина могла трепать пеньку 
не хуже хорошаго и ловкаго трепальщика, и притомъ въ 
гораздо большемъ количестве.

Что все вышесказанное справедливо —  достаточно уже 
доказывается изобретенными съ этой целью машинами, 
изъ числа которыхъ (а число это довольно большое) до сихъ 
поръ еще ни одна не успела оправдать ожидашй, и только 
очень немнопя изъ нихъ оказываются въ исключитель- 
ныхъ случаяхъ близко подходящими къ тому, чемъ бы имъ 
следовало быть.

До настоящаго времени трепаше пеньки производится 
преимущественно въ ручную, что въ большинстве случаевъ 
оказывается самымъ выгоднымъ. ГХриручномъ трепанш тре- 
палыцшсъ прибегаетъ къ помощи трепальныхъ козелъ, на

В е б е р ъ . — В е р е в о ч . п  к а н \ т . п р о и з в . - 2  *■' •• .
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которыхъ онъ держитъ пеньку, и трепала, посредствомъ 
котораго онъ обд'Ьлываетъ ее.

Трепальный козлы,, какъ видно изъ фиг. 1 . состоять 
изъ основы, приготовляемой изъ деревяннаго бруска въ 
15 — 18 дюйм, ширины, 8 — 9 д. толщины и 31/2- -4  фута 
длины, въ которой в7) вертикальномъ положенш прикреп­
лена доска (1, толщиною въ 1 —  1 *д д., шириною въ 1 0 — 12 д. 
и вышиною въ З1̂  фута, въ верхнемъ конце своемъ снаб­
женная полукруглой вырезкой въ 4— 5 дюйма ширины и 
Зг2— 4 д. глубины, вь которой лежптъ обрабатываемая 
трепаломъ ненька.

Вь некоторыхъ руководствахъ но обработке пеньки 
рекомендуются двойныя козлы, въ которыхъ брусъ имеетъ 
въ длину 5 фут. и съ обоихъ концовъ снабженъ трепаль­
ными досками Ь, какъ это представлено на ф. 2. Ташя

Фиг. 2.

двойныя козлы приспособлены для двухъ трепальщиковъ, 
хотя оне изредка и встречаются въ практике, но въ д ей­
ствительности по двумъ причинамъ оказываются неудоб­
ными и съ большей пользой для дела заменяются двумя 
одиночными козлами.

Первое неудобство двойныхъ козелъ заключается въ 
томъ, что во время работы одному изъ трепальщиковъ 
светъ всегда будетъ падать съ правой стороны, и работающая 
рука бросаетъ тень на обработываемую пеньку, что въ 
значительной степени мешаетъ чистоте обделки, тогда 
какъ одиночныя козлы могутъ быть поставлены такъ, что
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каждый трепальщикъ получить св'Ьтъ съ левой стороны 
и молеетъ работать при правильномъ освещенш. Второе не 
удобство не менее важное при этой работе состоитъ въ 
томъ, что пыль, которой при трепати проявляется очень 
много и которая очень вредно действуетъ на дыхатель­
ные органы и засоряетъ обработываемую пеньку, при двой- 
ныхъ козлахъ обдаетъ целымъ облакомъ соседняго тре­
пальщика; при одиночныхъ козлахъ этого можно избегнуть, 
разставивъ ихъ на известномъ разстоянш другъ отъ друга.

Трепало представляетъ изъ себя деревянный ножъ, 
форма котораго изображена на фиг. 3. Длина его 2 фута, 
ширина 4 — 5 дюйм., толщина 
но середине (вдоль ножа) Ч2 дюй-
ма; отъ середины къ обоимъкра- --------
ямъ ножа толщина уменьшает- фиг 3
ся, такъ что края образуютъ
затупленныя лезв1я, которыми и производится трепаше 
иеныш.

Хотя работу, выполняемую посредствомъ этихъ сна- 
рядокь, можно назвать весьма простою, благодаря неслож­
ности употребляемыхъ щлемовъ, темъ не менее ее нельзя 
считать легкою. Сущность ея заключается въ следующемъ. 
Трепалыцикъ беретъ пучекъ уже промятой пеньки, ощу- 
пываетъ рукою содержащееся въ ней ломаные, перегнутые 
и спутанные стебли, и, отделивъ ихъ отъ пучка, срав- 
ниваетъ концы последняго. Сравнявъ концы, трепальщикъ 
захватываете верхнШ конецъ левою рукою и вкладываетъ 
его противоположнымъ, т. е. корневымъ концомъ въ вы­
резку доски такимъ образомъ, чтобы молено было обрабо­
тать трепаломъ немного более половины всего пучка. При­
держивая левою рукою верхтй конецъ последняго и опи­
раясь ногою въ нижнюю часть трепальнаго козла (кото­
рый доллеенъ быть укрепленъ неподвилено), правой рукой 
трепальщикъ ударяетъ трепаломъ по висящему концу пуч­
ка. Во время этой операцш левая рука работника отнюдь 
не должна бездействовать: ею онъ доллеенъ постоянно по­
ворачивать пучекъ и такимъ образомъ подводить подъ

2*
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дМ ств1е ножа непротрепленныя еще части пучка, тща­
тельно оберегая отъ новыхъ ударовъ части узке обрабо­
танный, во изб^ясаше порчи волокна и непроизводитель­
ной траты ударовъ трепаломъ; последнее доляшо падать 
на пеньку не вертикально, а нисколько вкось, всл$дств1е 
чего концы пучка всегда обработанные прежде остальныхъ 
его частей, лучше оберегаются отъ весьма возможной 
порчи.

Обработавъ такимъ образомъ одинъ конецъ пучка, такъ 
что волокно представляется узке достаточно освобожден- 
нымъ отъ древесины, переворачиваютъ пучекъ, т. е. кла­
дусь въ вырезку трепальной доски узке отрепанный кор­
невой конецъ и подвергаютъ действпо трепала другой, 
верхшй конецъ его. Отрепавъ такимъ образомъ и другой 
конецъ, трепалыцикъ откладываетъ готовый пучекъ въ 
сторону, беретъ другой такой же пучекъ и проделываете 
съ нимъ ту ate операцш, какъ и съ первымъ. Обрабо­
тавъ два пучка, онъ захватываете ихъ вместе и подвер­
гаете окончательной отделке темъ же трепаломъ. Хоро- 
ппй трепалыцикъ въ состоянш на-чисто вытрепать около 
двухъ пудовъ пеньки въ день.

Трепаше пеньки требуетъ отъ трепальщика при ея 
выполнены гораздо больше ловкости и ум^шя ч^мъ 
мятье. Въ пастолщемъ случть отъ знатл трепалъщикомъ 
своего д ш а  завысить количество чистаго волокна, пакли 
и кудели, получаемое изъ опредгьленнаго же количества 
одинаково вымятой пеньки, равно какъ и количество са­
мого волокна. И въ самомъ деле, умелые и ловше тре­
пальщики, способные вытрепывать пеньку настолько хо­
рошо, что дальнейшая совершаемая надъ ней операщя, 
называемая чесашемъ, значительно упрощается, вообще 
такъ редки, что ихъ можно встретить лишь какъ исклю- 
чешя. Кроме того, они очень дорого оцениваютъ свой 
трудъ; темъ не менее трудъ хорошаго трепальщика, сра­
внительно съ трудомъ плохого, оказывается много выгод­
нее не только относительно качества самой работы, но 
также относительно хода последней.
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дело образования действительно хорошаю трепаль­
щика или «дотрепщика» вовсе не такъ затруднительно, 
какъ оно быть можетъ представляется съ перваго взгляда, 
и притомъ оно достижимо даже и въ тФхъ местностяхъ, 
въ которыхъ вовсе н-Ьтъ этого рода рабочихъ.

Если при начале устройства заведешя для первона­
чальной механической выработки пеньки, будь оно даже 
самыхъ мелкихъ размеровъ, чрезвычайно трудно иметь 
достаточное число действительно хорошихъ трепальщиковъ, 
то темъ более доляшо представляться затруднешй въ этомъ 
деле въ большихъ заведешяхъ, где пенька обрабатывается 
въ широкихъ размерахъ; однако это затруднение всегда 
молено устранить при разумпомъ распределен^ работы во 
время выполнетя операщи трепатя.

Подобное распределете можетъ заключаться въ сле­
дующему Необходимо разделить всю операцш трепатя 
на три отдельныхъ степени, такимъ образомъ, чтобы пер­
вую изъ нихъ составила операщя самаго грубаго трепатя, 
для чего совершенно достаточно отрядить плоховатаго тре­
пальщика, который бралъ бы по горстямъ промятую пеньку 
и потреиавъ ее грубо съ обоихъ концовъ, клалъ въ сто­
рону; затемъ чтобы эту пеньку принималъ второй тре­
пальщикъ, захватывая по две горсти вместе, обработы- 
валъ ее, т. е. вытрепывалъ бы почти что на чисто, и пе- 
редавалъ бы наконецъ третьему работнику, который дол- 
женъ улее дотрепать ее окончательно, чтобы пенька была 
вполне пригодна для дела. Второй трепальщикъ молеетъ 
быть посредственнымъ, меледу темъ какъ третШ, т. е. 
тотъ, который окончательно дотрепываетъ пеньку, доллеенъ 
быть непременно хорошимъ трепальщикомъ.

При подобномъ распределенш работы, т. е. одинъ пло­
ховатый, одинъ посредственный и одинъ вполне хороппй 
трепальщикъ въ состоянш въ известный пер1одъ времени 
обработать совершенно такое лее количество волокна при 
одинаковомъ его качестве, какое было бы обработано тремя 
хорошими трепальщиками, т. е. третШ по порядку хода 
работы можетъ вытрепать почти въ три раза более тогда,
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когда ему не приходится трепать пеньку сначала нагрубо. 
Подобное распредгЪлете работы при трепанш даетъ воз­
можность не только заниматься первоначальной механи­
ческой обработкой пеньки въ обширныхъ размерахъ даже 
тамъ, где почти вовсе н$тъ или очень мало хорошихъ 
^репальщиковъ, но и доставляетъ еще нижеследующая весь­
ма значительный выгоды, вполне заслуживающая внимашя;

во первыхъ, самая обработка, т. е. трепаше пеньки 
обходится много дешевле, чемъ при распределенш этой 
работы по какому бы ни было иному способу, и

во вторыхъ, при такомъ порядке обработки пеньки 
каждый посредственный трепалыцикъ будетъ стараться 
скорее получить место хорошаго трепальщика уже въ ви- 
дахъ большей платы; также и съ плохимъ работникомъ, 
желаше котораго больше зарабатывать побудить изучить 
дело. Такимъ образомъ, заставляя работниковъ конкури­
ровать между собою, каждый хозяинъ постепенно образу- 
етъ хорошихъ трепальщиковъ. Въ техъ местностяхъ, где 
ихъ нетъ, он» непременно появятся въ не продол иситель- 
номъ времени, постепенно совершенствуясь въ работе; въ 
техъ же местностяхъ, где ихъ достаточно, каждому хо­
зяину будетъ также выгоднее следовать этой методе; об­
разовывая постепенно себе хорошихъ трепальщиковъ, онъ 
въ тоже время обезнечиваетъ себя отъ ихъ каприза и за­
носчивости, имея постоянно выборъ въ такихъ, которые 
въ крайнемъ случае могутъ занять место лучшихъ тре- 
палыциковъ.

Лучние трепальщики, видя передъ собой будущихъ 
своихъ конкурентовъ, будутъ въ свою очередь заботиться 
о томъ, чтобы брать не только количествомъ работы (ко­
торое и безъ того уже приносить имъ чистую денежную 
выгоду), но также и качествомъ ея, изъ онасешя уступить 
занимаемое ими место такому же трепальщику, который 
быть можетъ былъ у него же подручнымъ, въ качестве 
средняго трепальщика.
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Сл’Ъдуетъ-ли трепать пеньку.

Главная цель этой операцш, какъ намъ известно, вы­
делить кострику (древесину) изъ волокна, что и дости­
гается довольно успешно до известной степени чистоты; 
после этого прибегаютъ уже къ гребню для окончатель­
ной выработки пеньки. Но мы видимъ не только между 
теоретиками, но и между практиками веревочнаго и ка­
натнаго производства западной Европы разноглаае въ 
томъ, следуетъ-ли трепать пеньку, и не целесообразнее-ли 
после тщательнаго и умелаго мятья прямо переходить на 
выд’1;леше кострики черезъ нрочесываше пеныш на греб- 
няхъ. Насколько въ этомъ вопросе убеждешя практиковъ 
расходятся, указываготъ намъ съ одной стороны такхе 
центры канатнаго производства какъ Тулонъ и Марсель, 
где употребляемая на канаты пенька никогда не треплется, 
а очищается отъ оставшейся еще въ ней после мятья 
кострики вычесыватемъ на гребняхъ, въ силу убеж детя 
заводчиковъ, что пенька отъ трепашя все-таки до неко­
торой степени теряетъ свою крепость, следовательно обез- 
ценивается для канатовъ, отъ которыхъ требуется наи­
большая крЬпость. Съ другой стороны Брестъ и Венещя, 
канатное производство которыхъ пользуется м1ровой извест­
ностью, всегда подвергаютъ пеньку трепашю и считаютъ 
это наиболее целесообразными Въ Рошфоре, где также 
сильно развито канатное производство, южная пенька до 
чесатя подвергается трепашю, северная— нетъ.

Правильнее всего ставить этотъ вопросъ въ зависи­
мость отъ того, насколько пенька по своей натуре жестка 
и требуетъ кроме чесашя еще и трепашя, отъ котораго 
она въ значительной степени теряетъ свою жесткость, и 
для выработки какого именно товара она назначается. 
Такъ, напримеръ, для выработки канатовъ, отъ которыхъ 
требуется большая способность къ гибкости (какъ, напр., 
отъ канатовъ бегающихъ по барабану, по шкиву, отъ ка­
ната для ворота и т. д.), а также для тонкаго веревоч-
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наго товара, употребляемая для связыватя тюковъ, па- 
кетовъ и т. п., жесткая конопля после мятья обязательно 
должна подвергаться трепанйо, при которомъ, кроме вы- 
делетя кост])ики, достигается и уменьшеше леесткости 
волокна; въ данномъ случае это настолько валено, что 
далее выгоднее для этого пожертвовать некоторой проч­
ностью волокна и темъ лишнимъ отходомъ, который по­
лучается при выработке матер1ала при трепанш. Во вс,ехъ 
остальныхъ случаяхъ, при выработке канатовъ, не нахо­
дящихся въ постоянномъ круговомъ обращенш, канатовъ, 
которымъ приходится лежать въ воде и вообще такого 
товара, у котораго зкесткость не составляешь недостатка 
и отъ котораго требуется наибольшая крепость, пенька, 
выработанная лишь мятьемъ и чесашемъ на гребняхъ 
безъ трепашя, положительно заслуживаетъ предпочтешя 
передъ трепанной, такъ какъ, не говоря уже о томъ, что 
при обработке ея получается менее отхода волокна въ 
кудель и паклю, она даетъ более крепкШ товаръ, менее 
подвергающейся разрушительному вл1яшю воды.

Чесаше пеньни.

Чесаше пеньки производится на гребняхъ, въ виде 
представленная на фиг. 4, которые прочно прикреп­

ляются къ столу, какъ это показано 
на фиг. 5. Гребни эти состоять изъ 
толстой дубовой доски, снабженной 
шестью или семью рядами яселез- 
ныхъ или стальныхъ зубьевъ, рас- 
положенныхъ не но квадрату, какъ 
это нередко встречается и показано 
па фиг. 4, а креетъ на крестъ, 

такъ, чтобы зубья следующая ряда не стояли за зубь­
ями предшествовавшая. Не следуетъ, чтобы при чеса- 
нш пеньки зубъ проходилъ въ бездействш по дорожк!;, 
иролояеенной стоящимъ передъ нимъ зубомъ, но чтобы

Фиг. 4.
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каждый зубъ работалъ самостоятельно; это возможно лишь 
тогда, когда ряды зубьевъ будутъ расположены не другъ 
за другомъ, а крестъ на крестъ. Если зубья четырехгран­
ные, то установка ихъ должна быть такая, чтобы две 
грани стояли по долевому, а две по поперечному напра­
вленно доски гребня, следовательно по лиши отъ чесаль­
щика къ стене. При таковой установке квадратныхъ

Фиг. 5.

зубьевъ достигаются две дели: большая устойчивость ихъ 
нротивъ д е й с т я  чесальщика, и более интенсивное воз- 
дёйств1е ихъ на прочесываемую пеньку, т. е. работа вы­
полняется зубьями более совершенно. Чтобы чистота ра­
боты и постоянная производительность зубьевъ отъ вре­
мени и затуплешя не ослабевали, ихъ необходимо чаще 
точить во всю ихъ длину, дабы постоянно удерживать 
грани острыми.

На канатныхъ фабрикахъ, вырабатывающихъ пеньку 
более тонко, последнюю прочесываютъ черезъ четыре раз­
личные гребня.

Первый гребень снабженъ зубьями въ 12 — 1В д. длины 
и °|i2— 7Ч2 Д- толщины въ основанш. Назначеше этого 
гребня не утоньчать пеньку черезъ разделеHie волоконъ 
зубцами, а лишь предварительно подготовить ее для вто­
рого гребня, съ котораго собственно начинается ея утон- 
чеше. На этомъ первомъ гребне определенное количество
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пеньки, назначенное для пряжи одной нити во всю длицу 
предполагаемой веревки или каната, расчесывается па 
ленты надлежащей толщины сообразно роду будущаго то­
вара; приступая къ прядешю нити, канатчикъ обвиваешь 
ее вокругъ себя.

Второй гребень снабженъ зубьями въ 7— 8 д. длины 
и % д. толщины въ основанш. Здесь зубья расположены 
на I1** дюйма другъ отъ друга, считая это разстояше 
между ихъ ocTpiflMH. На второмъ гребне производится 
первая проческа пеньки, при которой, кроме выделешя 
находящейся въ ней кострики, происходить и разделеше 
волоконъ, т. е. утоньчеше пеньки. На многихъ канатныхъ 
фабрикахъ ограничиваются проческою пеньки на этомъ 
второмъ гребне не только для выделки кабельныхъ кана­
товъ, но и для прочаго товара; на другихъ ate фабрикахъ 
ограничиваются вторымъ гребнемъ лишь при выделке 
кабельныхъ канатовъ, для остальныхъ изделШ чесаше 
пеньки продолжается на третьемъ и четвертомъ гребне.

Третт гребень снабженъ зубьями въ 4 - 5  д. длины 
и 5]12 д. толщины въ основанш. Здесь зубья находятся 
на разстоянш одного дюйма другъ отъ друга. Прочесан­
ная на этомъ гребне пенька идетъ на выделку канатовъ 
для канатныхъ стенъ но бокамъ корабельныхъ мачтъ и 
прочаго более тонкаго товара, чемъ кабельные канаты; 
равно какъ и на канаты, назначенные для передачи дви­
гательной силы отъ вращающихся валовъ и шкивовъ.

Четвертый гребень снабженъ еще более мелкими 
зубьями, установленными на более близкое другъ къ другу 
разстояше, чемъ это у третьяго гребня; но такъ какъ 
здесь величина зубьевъ и разстояше между ними нахо­
дятся въ прямой зависимости отъ натуры обрабатываемой 
пеньки и отъ рода товара, для котораго она приготов­
ляется, то определить длину зубьевъ, ихъ толщину и 
разстояше установки заранее для каждаго отдельная слу­
чая невозможно; это устанавливается уже на практике, 
по опыту. На этомъ четвертомъ гребне прочесывается 
пенька, назначенная на выделку более тонкихъ веревокъ,
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тонкихъ канатовъ для барабановъ, для подъемныхъ бло- 
ковъ и проч.

Уже во время трепашя пенька даетъ много пыли и 
приходится позаботиться о предохранены трепальщика отъ 
вреднаго вдыхашя ея. Но несравненно более получается 
пыли вовремя чесашяпеньки, при чемъ эта пыль гораздо 
вреднее пыли, производимой трепашемъ, и легче прони- 
каетъ въ дыхательные органы работающего, почему при 
устройств^ чесальнаго номещешя необходимо, чтобы оно 
было достаточно высоко и снабжено должнымъ числомъ 
большнхъ открывающихся оконъ съ жалюзи-образными 
ставнями, которыя предохраняли бы чесальщика и мате- 
р!алъ отъ солнечныхъ лучей и косого дождя, не стесняя 
притока свежаго воздуха и света.

Столъ, на которомъ прикрепляется чесальный гребень, 
лучше всего помещать у окна; при этомъ одна продоль­
ная сторона стола прикрепляется къ стене шарнирами, 
такъ что во время бездейств!я гребней столовая доска 
опускается внизъ по стене, не занимая лишняго места въ 
помещети; на другой продольной стороне стола прочно 
прикреплены также на шарнирахъ ножки стола, посред­
ствомъ которыхъ доска стола приводится въ горизонталь­
ное положеше, какъ это видно изъ фиг. 5. Въ вышину 
столъ имеете 212 фута.

Успешное чесаше пеньки можетъ быть выполнено 
только опытнымъ работникомъ, такъ какъ хорошее вы- 
иолнеше этой работы требуетъ значительной силы, лов­
кости и умешя обращаться съ матер1аломъ, чтобы вполне 
очистить его, при возможно меньшемъ отходе хорошихъ 
волоконъ въ очесъ. Даже у умелаго чесальщика, добросо­
вестно выполняющаго дело, при слишкомъ близкомъ при- 
ближети руки къ гребню, является опасеше поранить 
пальцы остр1ями зубьевъ, отчего середина прочесываемой 
пеньки всегда менее хорошо вычесана, чемъ концы ея. 
и содержите, некоторое количество очень мелкой кострики 
и оборванныхъ волоконъ, которые приходится выделять
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для достиясешя ровности выработки матер!ала по всей его 
длине.

Эта дочистка прочесанной пеньки производится ггЬмъ 
же чесальщикомъ на „скобелп*. Скобель— это ножъ, дли­
ною въ 2 фута, шириною 3— 4 дюйма и толщиною 110 д.,
съ загнутыми острыми концами, которыми скобель крепко
вгоняется въ вертикально установленный брусъ, какъ это 

показано на фиг. 6 . Лезвее скобеля, обращен­
ное внутрь къ бруску, не долзкно быть слиш- 
комъ остро отточено, дабы не попортить це- 
лыхъ волоконъ. Вычесанную до надлезкащей 
степени пеньку чесалыцикъ продеваетъ сквозь 
скобель такъ, чтобы концы пучка свободно 
висели по обе стороны, и обрабатываетъ ост- 
р1емъ скобеля лишь середину, какъ менее вы­
работанную. Затемъ пенька пропускается еще
несколько разъ слегка черезъ третШ гребень 
и наконецъ подготовка матер1ала для самаго

Фиг. 6 . тонкаго товара можетъ считаться вполне окон­
ченной.

Если чесанйо подвергается пенька трепанная, то пер­
вый гребень, главное назначеше котораго выделять изъ 
волокна более крупный частицы кострики, тотчасъ после 
мятья, при трепанной пеньке совсемъ не употребляется, 
чесаше начинается со второго гребня, которымъ оно — 
какъ мы узке знаемъ —и ограничивается, если пенька 
назначается для кабельныхъ канатовъ и прочаго подоб­
на го же товара.

При чесанш пеньки изъ нея образуются три сорта:
1) пенька высшаго сорта, состоящая изъ чисто вырабо- 
танныхъ и вычесанныхъ волоконъ длиною въ 2 — 4 фута;
2) пенька второго сорта, изъ чисто выработанныхъ во­
локонъ длиною 10 — 20  дюйм., и наконецъ 3) низшаго 
сорта, кудели, состоящей изъ волоконъ длиною отъ 3 — 
9 дюймовъ.

Канаты, выделанные изъ кудели, при той зке толщи­
не какъ и выделанные изъ перваго сорта пеньки, более
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чемъ на половину слабее посл'Ьднихъ, и почти на поло­
вину слабее канатовъ изъ пеньки второго сорта, почему 
и цена имъ значительно дешевле.

При чесанш пеньки все волокна, который короче 
20  дюймовъ, вычесываются уже первымъ гребнемъ и 
остаются на немъ меледу зубьями. Оставшаяся въ рукахъ 
чесальщика после этой первой прочески пенька (перваго 
сорта) подвергается затемъ проческе на следующемъ или 
на следующихъ более мелкихъ гребняхъ; обработанная въ 
ленту, она откладывается въ сторону, до приготовлешя 
второй такой лее вполне вычесанной ленты, которая 
складывается съ первой и свивается въ куклу или свя­
зывается въ узелъ, дабы волокна не перепутались.

Приготовивъ и отложивъ ленту въ сторону, чесаль- 
щикъ вынимаетъ оставпйяся между зубьями перваго 
гребня более коротюя, менее 20  дюймовъ длины, волокна, 
расправляетъ ихъ и вновь прочесываетъ на томъ лее иер- 
вомъ гребне, на которомъ при этомъ остаются коротюя 
волокна не длиннее 9 дм., образующая потомъ кудель; 
затемъ, оставшуюся въ руке пеньку, длиною отъ 10 до 
20 дюйм., онъ прочесываетъ на второмъ, более мелкомъ 
гребне, вырабатывая изъ нея второй сортъ. Наконецъ 
последшя волокна, не длиннее 9 дюймовъ, подвергаюсь 
проческе, выделяя кострику, и, доведя до возмолено хоро- 
шаго вида, делаютъ изъ нихъ кудель.

Многочисленные опыты показали, что канаты изъ 
пеньки второго сорта при одинаковой ихъ толщине, весе, 
длине и выработке, выдерлеиваютъ лишь до 60°|0 того 
груза, который выдерлеиваютъ таше же канаты изъ пеньки 
перваго сорта.

Чемъ больше прочесывается пенька, темъ чище вый- 
детъ первый сортъ, и темъ ценнее будетъ она какъ 
рыночный товаръ; но не всегда пенька въ той лее степени 
становится чрезъ это более ценнымъ матер!аломъ для 
канатнаго производства, когда количественный выходъ 
перваго сорта уменьшается, а увеличивается выходъ вто­
рого сорта. Понятно, что та степень, до которой следуетъ



30 —

доводить проческу пеньки, зависишь отъ того: является 
ли более целесообразным!, и выгоднымъ вырабатывать 
болышй выходъ перваго сорта пеньки, изготовленной хотя 
и не въ такомъ совершенстве, но съ значительно меньшимъ 
отходомъ въ менее ценный второй сортъ и въ кудель, 
пли наоборотъ, доводить выработку до высшаго совер­
шенства, хотя и съ болыпимъ отходомъ во второй сортъ; 
это устанавливается для каждая частнаго случая согласно 
или услов1ямъ даннаго канатнаго завода и известнымъ 
природнымъ качествамъ пеньки, или согласно требова- 
шямъ местнаго или международнаго рынковъ.

Такъ. напримеръ, для судовъ торговаго флота, совер- 
шающихъ продолжительный и дальтя плаватя, канаты 
необходимо вырабатывать изъ пеныш перваго сорта, хорошо 
вычесанной, такъ какъ только этотъ товаръ канатнаго 
производства въ состояши отвечать своему назначешю, 
не взирая на большую стоимость его; тогда какъ для 
судовъ внутренняя, речного сообщешя съ менее продол­
жительными рейсами, мозкетъ оказаться более целесооб- 
разнымъ и выгоднымъ употреблеше канатовъ изъ пеньки 
второго сорта, сравнительно менее крепкихъ, но более 
дешевыхъ.

Выделывать канаты изъ смешанная матер1ала, осно­
вываясь на ошибочномъ предположенш, что выгодно сдобрить 
второй сортъ пеньки, перемешавъ его на половину съ 
первымъ сортомъ (какъ это и делается на некоторыхъ 
канатныхъ фабрикахъ)— не следуетъ, такъ какъ отъ пере­
работки такого смешанная матер1ала канатъ но крепости 
лишь немногимъ будетъ выше выделанная изъ одного 
второго сорта; следовательно, цЬнное качество примешан­
н а я  первая сорта пеньки ухудшится несравненно въ 
большей степени, чемъ оно увеличить крепость каната. 
Такой канатъ, по крепости своей, всегда будетъ стоять 
ниже хорошая каната средней крепости, а по стоимости 
матер!ала обойдется сравнительно дороже. Для выделки 
хорошаго каната средней крепости, всего целесообразнее 
не доводить ческу пеньки далее того, какъ только чтобы
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получить достаточно очищенный отъ кострики матер1алъ; 
тогда получится болышй выходъ пеньки перваго сорта, 
положишь не высшей обработки, но за то наиболее вы­
годной для выделки хороши хъ канатовъ, даже выше 
средней крепости, при весьма неболыпомъ отходе волокна 
во второй сортъ; последшй перерабатываютъ у лее потомъ, 
отдельно или вместе съ куделыо, на канаты малой 
крепости.

Хранение пеньки.

Если различный предупредительный меры уместны при 
обработке сырого матер1ала, то понятно насколько необхо­
димы и важны такого лее рода меры по отношение къ 
обработанному уже волокну, въ особенности въ перюдъ 
его сбережетя до наступлетя дальнейшей обработки. Отъ 
рапдональнаго сберелеешя волокна зависитъ очень многое; 
смотря по тому, какъ оно ведется, волокно можетъ очень 
много выиграть или проиграть въ своемъ качестве. Такъ, 
въ очень сыромъ воздухе волокно портится чрезвычайно 
сильно и быстро, именно вследств1е того, что нередко 
подгниваетъ и далее при болыпомъ тепле иногда перего- 
раетъ. Однако вреденъ также и очень сухой воздухъ, ибо 
въ немъ волокно теряетъ свою силу, становится деревя- 
нистымъ и часто делается неспособнымъ выдерживать 
у « ш е  прядильнаго станка.

Воздухъ, самый бланнциятный для сбережетя волокна, 
хотя и доллеенъ быть сухъ, однако не безъ некоторой 
влалености; при этомъ условш волокно доляено далее улуч­
шаться отъ лелеатя. Практика показала, что волокно, 
сохраняющееся въ продоллеенш несколькихъ месяцевъ 
подъ вд1яшемъ такого воздуха, действующаго на него 
вполне благотворно, получаетъ некоторую мягкость и 
мясистость, т. е. нити его становятся жирнее, вследств1е 
чего оно и ценится много дороже, чемъ тогда, когда ему 
не даютъ вылежаться и перерабатываютъ на товаръ тот-
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часъ же после выделки. Кроме того, несколько лежалое 
и не испортившееся волокно служить гарант1ей для каж- 
даго фабриканта въ томъ, что оно, иролежавъ у него еще 
некоторое время въ благопр^ятномъ месте, все-таки можетъ 
смело идти въ дело безъ опасешя не выдержать пред- 
стоящихъ ему усшпй; между темъ при покупке только 
что обработаннаго волокна, у фабриканта этой уверен­
ности нетъ. Изменеше волокна къ худшему во время 
хранетя легко можетъ случиться по различнымъ причи- 
намъ, уже прямо зависящимъ отъ его обработки; напри- 
меръ, если волокно содержало въ себе слишкомъ много 
сора и проч. Фабрикантъ всегда можетъ легко въ этомъ 
убедиться, покупая волокно уже лежалое.

Но не всякое волокно можетъ быть долго сберегаемо 
совершенно безнаказанно; въ некоторыхъ случаяхъ про­
должительное лежаше действуешь на него чрезвычайно 
вредно, именно тогда, когда долго лежитъ очень хорошее 
и нежное волокно, полученное изъ грубой пеныш после 
удавшейся мочки и всехъ прочихъ операщй. Такое волокна 
вследств1е продолжительная лежашя обыкновенно npi- 
обретаетъ качества стараго волокна, т. е. оно начинаетъ 
грубеть, отчего сильно теряетъ въ своей стоимости; 
подобное волокно производители пеньки обыкновенно ста­
раются скорее сбыть съ рукъ, не давая ему залеживаться, 
ради более выгодной его продажи.

Строете для хранетя волокна, какъ было уже заме­
чено, должно быть довольно сухое, а главное— оно должно 
быть удобно для проветривашя. Далее гораздо лучше, если 
такое помещеше будетъ скорее темное, чемъ светлое, 
ибо вообще волокно, подверженное солнечнымъ лучамъ, 
действующимъ обыкновенно неравномерно на всю его- 
массу, сохраняемую въ амбаре, портится при этомъ не­
сравненно скорее, обращаясь въ разноцветное.

Само собою разумеется, что волокно должно быть скла­
дываемо въ сарае или магазине париями, по сортамъ; 
кроме того оно должно быть располагаемо такимъ обра­
зомъ, чтобы высота разложенная слоя волокна первая
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сорта равнялось вышине трехъ пучковъ (въ 6 пудовъ 
каждый), лелеащихъ другъ на друге въ три ряда; затемъ 
доллеенъ непременно следовать известный промежутокъ, 
за которымъ можетъ быть распололеенъ второй такой 
слой, и т. д.; подобнымъ образомъ волокно укладывается 
до самаго потолка сарая или магазина, Что касается ши­
рины означенныхъ слоевъ, то весьма полезно, если она 
будетъ равняться длине пучка, и если меледу каждымъ 
рядомъ будетъ оставляемъ промелсутокъ для свободнаго 
прохода между ними; последнее обстоятельство крайне 
валено, какъ на случай необходимости достать несколько 
пучковъ изъ середины, такъ равно и для более свободнаго 
течешя воздуха, необходимаго для проветривашя волокна.

Смола и деготь, какъ матер1алы для 
канатнаго производства.

Оценивая разнаго рода пеньку и конкурирующее съ 
нею суррогаты, какъ материалы канатнаго производства, 
мы видели, что одинъ матер1алъ скорее другого подвер­
гается порче отъ продоллеительнаго пребывашя въ воде, 
но все-таки каждый изъ этихъ матер1аловъ, а следова­
тельно и канаты, сделанные изъ нихъ, несравненно быстрее 
гнпотъ отъ пребывашя въ воде, чемъ при работе на суше 
и подъ крышей. Это значительное сокращеше прочности 
канатовъ при работе ихъ въ воде, заставило прибегнуть 
къ разнымъ средствамъ, которыя могли бы придать имъ 
большую устойчивость противъ разрушающаго действ1я 
воды. Для этой цели наиболее употребительнымъ сред- 
ствомъ является смола, которою пропитываются канаты, 
назначенные для лежашя въ воде или для работы въ 
сырыхъ местахъ. Въ силу этого намъ необходимо озна­
комиться со смолой и дегтемъ, какъ съ товаромъ нашихъ 
рынковъ, являющимся въ то лее время и необходимымъ 
матер1аломъ канатнаго производства.

По технике производства смола родственна дегтю и
В е б е р ъ . — В е р е в о ч н . и  к а н а т н . п р о и з в . 3
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въ техническомъ отношенш можетъ быть разсматриваема 
какъ одинъ изъ сортовъ его; но рынокъ, относящейся 
более прихотливо къ точности номенклатуры, назвалъ 
этотъ товаръ смолою, что заставляетъ и насъ, согласно 
требоватямъ рынка, ознакомиться съ этимъ продуктомъ 
подъ особымъ назвашемъ.

Смола— темная, блестящая, маслообразная, жирная 
на ощупь, съ особымъ характернымъ запахомъ жидкость, 
получаемая при сухой перегонке смолистой хвойной дре­
весины. Смола недгъляжа— самый низпий сортъ— буро- 
рыжеватаго цвета, содержитъ въ себе значительное коли­
чество подсмольной воды, плавающей въ пей въ виде 
неболыпихъ капель и звездочекъ. Смола икрянка, икря- 
нистая, представляется не однородною жидкостью, а 
какъ бы содержащею множество икряныхъ зеренъ.

Сгьрянка —  смола, выходящая въ начале смолокурен- 
наго процесса, буровато-вишневаго цвета, лучшаго до­
стоинства. Подсмолот — плохая, жидкая ямная смола, 
идущая обыкновенно въ переварку.

Смотря по способу смолокуретя смола на рынке обо­
значается еще следующими дополнительными названиями: 
ямная — смола, добытая перегонкой смольняка въ ямахъ 
(въ отлич1е отъ котельной, печной, казанной), плохого 
достоинства; мазанковая смола, печная, добытая пере­
гонкой смольняка въ печахъ (мазанка— печь); котельная 
смола, добытая перегонкой смольняка въ котлахъ. Кроме 
того, на рынке мы встречаемъ назвате батанная смола— 
это смола, соединенная посредствомъ усиленнаго мешашя 
«бататя» съ подсмольною водой (въ иропорцш приблизи­
тельно 5 :3 ).

Смола, привозимая къ Архангельскому порту для от­
пуска за границу, разделяется при браковке на 5 сортовъ: 
1) Однорубежка или самая жидкая смола, совершенно 
чистая и легко стекающая со щупа. 2) Двурубежка или 
жидкая оьрянка, хотя чиста и гладка (не икряниста), 
но более вязка и гуще, чемъ предыдущая. 3) Трехру- 
бежка или густая — гуще предыдущей и мелкозерниста.
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4) Четырехрубежка или трянка— густая, крупнозерни­
стая (икрянистая). 5) Печная, самая густая черная смола.

На Петербургской бирже мы встрёчаемъ следующего 
рода смолу: Вязовская смола, сосновая, двухъ сортовъ,—  
1-U сортъ— густоты патоки, при просвечиванш красиваго 
краснобураго цвета, совершенно прозрачна, запахъ съ 
примесью лакричнаго, вкусъ сильно креозотный, острый; 
употребляется преимущественно для садовъ; 2 -й  сортъ 
(также называется «химическая»), значительно гуще 1-го, 
слегка искряниста, цветъ какъ у 1-го сорта, запахъ безъ 
примеси лакричнаго, вкусъ менее острый; употребляется 
преимущественно при постройкахъ.

Вологодская смола, хвойпая, сосновая, двухъ сортовъ: 
1) Паровая— казанная, консистенцш густой патоки, слегка 
икряниста, при просвечиванш краснобураго цвета, про­
зрачна, съ сильнымъ привкусомъ въ роде кастороваго 
масла, запахъ— чисто смоляной; употребляется преимуще­
ственно для осмолки сетей, канатовъ, нитокъ и т. п., 
также для сажекопчешя. 2 ) Икрянка—  котельная, кон­
систенцш жидкаго теста, сильно икряниста, запахъ и 
цветъ— какъ у предыдущей, почти не прозрачна, вкусъ 
острый, со слабымъ касторовымъ привкусомъ. Употре­
бляется преимущественно для смазки лошадиныхъ копытъ 
внутри.

Тверская или красная смоли, краснобураго цвета, съ 
нежнымъ смолянымъ запахомъ и мягкимъ вкусомъ, упо­
требляется преимущественно для осмолки снастей и ка­
натовъ, также и для судовъ; чемъ краснее цветъ этой 
смолы, темъ она выше ценится.

Деготь, маслянисто-смолистое вещество различнаго со­
става, смотря по тому изъ какого материала онъ добы­
вается. Березовый, чистый деготь получается сухой пе­
регонкой бересты, имеетъ черный цветъ съ зеленовато- 
синимъ отливомъ, при просвечиванш зеленовато-бурый; 
вкусъ и запахъ интенсивно-дегтярный (юфтяной); отли­
чается большимъ содержашемъ парафина и малымъ содер­
жашемъ креозота, что делаетъ его собственно пригоднымъ

з*
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въ кожевенномъ деле. Чистый березовый деготь назы­
вается также берестянникъ въ Псковской и деють-сирецъ 
въ Тульской губ. Осиновый деготь, добываемый изъ оси­
новой коры, отличается отъ березоваго характернымъ 
острымъ запахомъ. Половинчатый деготь, переюнь, ду­
ховая смола, половикъ, половинщикъ, гиугимипъ(Оренбургск. 
губ.)— представляетъ смесь хвойной смолы съ берестовымъ 
дегтемъ, получается большею частью перегонкой смолы 
съ берестой; цв£тъ хорошаго половинчитаго дегтя черный, 
съ легкимъ зеленоватымъ отливомъ, при просвечиванш 
зеленоватый; вкусъ скипидарно-смолистый, съ привкусомъ 
чистаго (березоваго) дегтя; содержитъ въ себе много кре­
озота (отъ смолы). Употребление березоваго дегтя и его 
суррогата— осиноваго дегтя весьма обширно и разнообразно: 
онъ идетъ на приготовлеше юфти, на смазку колесъ, де­
рева, при различныхъ постройкахъ и мног. друг. Хороппй 
деготь долженъ впитываться въ кожу и не оставлять на 
ней пятенъ, что наоборотъ бываетъ, если къ нему подме­
шана смола; вследств1е этого, а также и вследств1е боль­
шого содержашя креозота, половинчатый деготь не го­
дится для жировки кожъ. Дегтемъ называются и выснпе 
сорта хвойной смолы. Коленица, коленико называется 
плохой, грязный деготь, посл’Ьдшй выгонъ или подонки 
(въ IIck o bck . губ. жидкая смола, сосновый деготь). К о­
лесный деготь— большею частью смесь чистаго, березоваго 
дегтя съ хвойной смолой (половинпикъ). Паровой деготь, 
казанный, добытый перегонкой бересты въ казанахъ и 
охлаждетемъ дегтярныхъ паровъ въ охладникЬ (въотлич!е 
отъ корчажнаго дегтя).

На Петербургскомъ рынке находятся следующее сорта 
дегтя:

Каргопольскт деготь, выспйй сортъ дегтя на Петер­
бургскомъ рынке; чистый берестяный, паровой (казанный), 
съ зеленовато-синимъ отливомъ, при просвечиванш зеле­
новато-бурый; запахъ и вкусъ характерный чисто-дегтяр­
ный (юфтяной); густоты коноплянаго масла, съ которымъ 
сходенъ и по цвету (при просвечиванш); употребляется
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въ кожевенномъ деле, для выделки высшихъ сортовъ 
кожи.

Вологодский деготь, паровой, казанный, берестяный, 
съ небольшою примесью смолы; онъ составляетъ второй 
сортъ дегтя; цветъ съ зеленовато-синимъ отливомъ, при 
просвечиванш зеленовато-бурый, съ мутью; плотность не­
много гуще коноплянаго масла; запахъ дегтярный, со сла­
бою примесью смолянаго. Употребляютъ въ кожевенномъ 
деле для низшихъ сортовъ кожи.

Финляндскгй деготь, 3-й сортъ, паровой (казанный), 
половинчатый, съ легкимъ зеленоватымъ отливомъ, при 
просвечиванш съ краснотой (отъ примеси смолы) и мут- 
новатъ, немногимъ жиже каргопольскаго и вологодскаго; 
вкусъ смолисто-скипидарный со слабымъ дегтярнымъ при­
вкусомъ; запахъ почти чистой смолы; употребляется пре­
имущественно для смазки экипажныхъ колесъ позднею 
осенью и ранней весной, когда колесный деготь (более 
дешевый и густой) пристываетъ на осяхъ и потому ста­
новится негодньшъ для смазки.

ВышневолоцкШ деготь, 4-й сортъ, чистая сосновая 
смола (паровая, казанная); цветъ черный, при просвечи­
ванш красновато-бурый, прозрачный; консистенцш про- 
ванскаго масла; запахъ чистый смоляной; вкусъ смоляной 
съ сильнымъ иривкусомъ скипидара. Употребляется пре­
имущественно для смазки колесъ.

Колесный деготь, на Петербургскомъ рынке 5-й сортъ 
дегтя вообще; чистая сосновая смола (казанная), безъ при­
меси березоваго дегтя; значительно гуще прочихъ сортовъ 
дегтя; при просвечиванш красновато-бурый, мутный; за­
пахъ чисто смоляной; вкусъ смоляной со слабымъ скипи- 
дарнымъ привкусомъ; употребляется для смазки колесъ 
въ теплое время года, въ холодное —  осенью и весной—  
легко пристываетъ къ оси.
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С и а р щ  р и т р й м ш  при ш а т и и  и в е р ш и  
производств ,̂ I  работа н и .

Самые примитивные снаряды.
Снаряды примитивнаго устройства для црядешя пеньки 

и витья веревокъ, которые и по настоящее время находятъ 
примкнете таыъ, где выделываются веревки низшаго 
качества для местнаго сбыта, встречаются переносные 
и постоянные. Первые находятъ себе применеше тогда, когда 
канатчикъ работаетъ не постоянно на одномъ месте, а 
нерекочевываетъ съ места на место; вторые, все более и 
более вытесняюпце переносные снаряды, оказываются 
более целесообразными тамъ, где выработка веревокъ

производится постоянно на одномъ месте, иодъ защитою 
навеса.

Такой переносный снарядъ (фиг. 7) для прядешя 
пеньки и витья веревокъ, встречается особенно часто въ 
Испанш, значительно реже въ некоторыхъ местностяхъ 
Россш. и почти совершенно отсутствуете въ центральной 
Европё. Снарядъ этотъ состоитъ изъ деревяннаго станка,
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въ одномъ конце котораго установлено маховое колесо съ 
рукояткой, которою оно приводится въ дМсттае; на дру- 
гомъ конце находится брусчатый остовъ съ гнЪздомъ, въ 
которомъ вращается крючокъ съ шайбой, вьющШ веревку. 
Крючокъ (на рисунке не виденъ, такъ какъ обращенъ въ 
другую сторону) получаетъ свое вращете отъ махового 
колеса посредствомъ жиляной струны, круглаго ремня 
или же веревки (последняя для этого наименее пригодна), 
надетой на его шайбу.

нымъ клиномъ i, который плотно
вгоняется въ гнездо. Крючокъ К и шайба 1, по которой бЗз- 
житъ струна или круглый приводный ремень, передающее 
дМств!е отъ махового колеса, составляютъ одно целое, 
нераздельное. Крючокъ К им'Ьетъ продолягеше и за шай­
бою ]; этимъ продолжешемъ изъ круглаго железа (изъ 
котораго онъ весь сд^ланъ) онъ бегаетъ въ глубокомъ 
отверстш, нросверленномъ соответствующей толщины свер- 
ломъ въ деревянномъ клине i. Иногда въ снарядахъ этой 
конструкщи, претендующихъ на некоторое усовершенство- 
ваше, отверсйе въ деревянномъ клине снабжается же- 
стяной втулкой и болёе удобнымъ приспособлетемъ для 
смазки. Но несмотря на эти усовершенствовашя, снарядъ 
остается все-таки однимъ изъ самыхъ примитивныхъ.

Прочно установленные снаряды для прядешя пеньки и 
кручешя веревокъ, представленные на фиг. 9, являются 
уже более совершенной конструкцш. Они работаютъ одно­
временно несколькими крючками, играющими здесь ту же 
роль, которая приходится на долю шпинделя или вере­
тена въ прядильной машине, отчего крючки эти по своей 
конструкщи и здесь называются веретенами или шпин­
делями.

Основною частью такого снаряда является составной 
четырехугольный брусъ "d  'd, нияшяя часть котораго

Устройство крючка и способъ 
закреплешя его въ гнезде станка 
виденъ изъ фиг. 8 , представляю­
щей такой крючокъ съ деревян-

i

К
Фиг. 8.
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вкопана неподвижно въ землю и установлена въ строго 
вертикальномъ положенш. Въ верхнемъ конце нижней 
части "(1 бруска врезанъ глубоюй пазъ h, въ который 
входитъ верхняя часть 'd этого составнаго бруска, какъ 
это бол^е ясно видно изъ фиг. 10. Для большей проч­
ности верхшй конецъ части "d  бруска охваченъ двумя 
железными обручами е е. Верхняя часть 'd свободно мо­
жетъ быть опускаема и поднимаема въ пазу h и уста-

Фиг. 9. фиг. 10.

навливаема на надлежащей высоте для полнаго натяги- 
вашя жиляной струны или ремня, передающего движете 
отъ махового колеса шпинделямъ, т. е. крючкамъ, выо- 
щимъ пеньку. Установка эта достигается посредствомъ 
клинообразныхъ йрокладокъ, забиваемыхъ внизу паза h, 
подъ подошву верхней части 'd; на нихъ последняя и 
устанавливается на должной высоте.

Къ головке верха 'd основной части снаряда (фиг. 9) 
накрепко прикрепленъ полукругъ с со шпинделями, отъ 
которыхъ канатчикъ ведетъ свою работу. Этотъ верхъ,
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какъ это яснее видно изъ фиг. 1 1 , состоять изъ двухъ 
досчатыхъ полукруговъ, составленныхъ изъ тонкихъ до­
сок/ь на разстоянш 4 — 5 дюйм, другъ отъ друга и сое- 
диненныхъ досчатыми поперечными связями h; последшя 
соединяютъ оба досчатые полукруга въ одинъ остовъ, по 
окружности котораго лежатъ шпинделя снаряда. Для npieMa 
шпинделей, по окружности досчатыхъ полукруговъ выре­
заны гнезда п..; въ нихъ вложены подушки или вкла­
дыши изъ твердаго дерева, въ которыхъ и бегаютъ шпин­
деля. Фигура 12 представляетъ два подобныхъ шпинделя 
(сверху), уложенныхъ въ досчатомъ остове с (фиг. 9).

Число гнездъ п.. со шпинделями или веретенами въ дос­
чатомъ полукругломъ остове или корпусе с колеблется 
отъ 7 до 11; вследств!е того, что все шпинделя располо­
жены по окружности одного рад1уса, они приводятся въ 
действ1е однимъ ремнемъ отъ махового колеса, который 
съ равномерной силой действуетъ на каждый шпиндель. 
Уже этимъ приводнымъ ремнемъ, работающимъ всегда 
довольно туго натянутымъ,— что достигается установкой 
верхней ч асти 'd на подлежащей высоте,— шпинделя удер­
живаются въ подушкахъ гнездъ ii... не выскакивая изъ 
нихъ; но для большей уверенности и полной обезпечен- 
ности отъ подобныхъ случаевъ, по вложенш шпинделя въ 
гнезда, окружность обоихъ досчатыхъ полукруговъ туго 
обтягиваютъ крепкими кожаными ремнями к (фиг. 11 и 
12 ), прикрепленными къ ней гвоздями.

Фиг. 11. Фиг. 12.
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Деревянное маховое колесо (фиг. 13), ось котораго 
бегаетъ въ брускахъ "d и п, приводится въ движете 
рукой чрезъ коленчатую рукоятку или отъ колена самой 
оси и делается достаточно прочнымъ и массивнымъ. Окруж­
ность колеса, по насадке его на ось, должна быть точно

вырихтована, чтобы колесо не 
било въ стороны и при работе 
описывало правильный кругъ; 
последнее очень валено для до- 
стиж етя равномерной работы 
шпинделей.

Одинъ средней силы рабочШ 
въ состояши совершенно свобод­
но действовать этимъ снарядомъ, 
т. е. вращать маховое колесо, ра­
ботающее 7— 11 -ю шпинделями 
и занимающее соответствующее 
число канатчиковъ, изъ которыхъ 

каждый ведетъ свою работу отъ крючка своего шпин­
деля.

За-границей, за последтя 20 летъ, не только на про- 
стыхъ канатныхъ фабрикахъ, но и между кустарями все 
более и более распространяются снаряды чрезвычайно 
простой и не сложной конструкщи, состоящей въ томъ, 
что вращающееся крючки, отъ которыхъ канатчикъ ве­
детъ работу, снабжены не деревянными валиками, по ко- 
торымъ бежитъ ремень, какъ при шпинделяхъ. пред- 
ставленныхъ на фиг. 12 ,— а маленькими чугунными или 
железными зубчатыми шестернями; последтя располо­
жены въ такомъ порядке вокругъ большого чугуннаго 
колеса, что, вцепляясь въ него зубцами, оне приводятся 
непосредственно отъ него въ действ1е. Такой простой кон­
струкщи- снарядъ съ дейсгт е м ъ  четырехъ крючковъ, рас- 
положенныхъ вокругъ зубчатаго колеса, крестъ на крестъ, 
представленъ на фиг. 14.

Снарядъ этотъ состоитъ изъ железнаго равноконеч- 
наго креста, въ центре котораго проходить о тв е р те  для
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вала большого зубчатаго колеса: валъ, съ одной стороны, 
проходящей сквозь крестъ, удлнненъ въ такой степени, 
что пройдя сквозь деревянный столбъ соответствующей 
толщины, выглядываетъ своимъ 
четырехграннымъ концомъ еще 
настолько, чтобы дать возможность 
насадить рукоятку, которою и при­
водится въ дМств1е. Вь концахъ 
плечей креста на совершенно рав- 
номъ разстоянш отъ центра, соот­
ветствуя раддусу зубчатаго коле­
са, сделаны отверстая, въ кото­
рыхъ вращаются оси малыхъ зуб- 
чатыхъ шестерней съ крючками.
Конструкщя этого снаряда настоль­
ко проста и понятна изъ фиг. 14, 
что не требуетъ дальнейшего разъ- 
яснешя. Работа его значительно 
равномернее работы снаряда съ 
ремневою передачей движешя 
шпинделямъ отъ махового колеса; 
при чемъ, при надлежащей смазке 
трущихся частей и при должномъ 
оберегаши отъ засоретя пылью,
снарядъ э т о т ъ  работаетъ не требуя особенно большой си­
лы для приведешя въ действ1е.

.... '?!*■&£?-
Фиг. 14.

Вспомогательные приборы.

По мере того какъ при работе канатчикъ отдаляется 
отъ снаряда, выделываемая имъ нить или веревка отъ 
собственной тяжести опускается къ земле или полу, и 
если ее не поддерживать постоянно на известной высоте, 
она, прикасаясь къ земле, пачкается, портя свой наруж­
ный видъ. Кроме того, что еще важнее, отъ прикосно- 
вешя веревки къ земле нарушается равномерное д е й с т е
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по всей длине вырабатываемаго товара; для избежашя 
этого, по длине места, занимаемаго канатчикомъ во время 
работы, разставляютъ подпорки, поддерживающая веревку 
на должной высоте отъ земли. Подпорки эти снабжаются 
либо гладкими железными крючками, какъ это видно изъ 
фиг. 15, либо деревянными пальцами въ виде грабель 
(фиг. 16), между которыми и вкладываютъ идупця отъ 
крючковъ вьющаго снаряда веревки. Понятно, что число 
крючковъ (ф. 15), или деревянныхъ пальцевъ (ф. 16)

Т
фиг. 15. Фиг. 16.

должно соответствовать числу крючковъ работающаго 
снаряда, при чемъ однимъ болёе чемъ въ снаряде. Под­
порки устанавливаются на разстоянш около 6 саженей 
другъ отъ друга во всю длину вырабатываемой веревки. Если 
кручеше веревки производится непосредственно у стены,

то подпорки прикрепляются къ 
стене, а иначе оне втыкаются 
въ землю, какъ это показано на 
фиг. 15 и 16.

Дабы готовая спряденная нит­
ка не спутывалась во время сбе- 
режешя до свивашя ея на ве­
ревку, ее наматываютъ на особо 
для этого назначенные валы съ 
деревянными крестовиками съ бо- 
ковъ, даюпце намотанному клуб­

ку должный размеръ. Для каждой нитки будущей веревки 
полагается одинъ такой валъ съ крестовиками, снабжен­
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ный съ одной стороны четырехграннымъ концомъ, на ко­
торый насаживается рукоятка для вращешя вада при на- 
матываши нитки. Наматываше производится иди на пе- 
реносномъ станке, въ который свободно вкладывается 
валъ, какъ это представлено на фиг. 17, или для этого 
пользуются прочно установленнымъ основашемъ, на кото- 
ромъ виситъ блокъ или роликъ, употребляемые При кру-

Фиг. 18.

ченш веревки, какъ видно изъ фиг. 18. Для наматыва- 
шя нитки требуются два человека: взрослый (йанатчикъ) 
и подростокъ.

Окончивъ пряден! е нитокъ снарядъ останавливаютъ; 
при немъ остаются двое упомянутыхъ рабочихъ для на- 
матывашя нитокъ. Установивъ станокъ (фиг. 17^ они 
вкладываютъ въ него валъ, крепко обвиваютъ лоследшй 
свободнымъ концомъ нитки и затемъ подростонъ, освобо- 
дивъ начало нитки отъ крючка прядильнаго снаряда и
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держа ее въ руке, но мере наматывашя нитки прибли­
жается къ клубку. Намотавъ клубокъ 
его вынимаютъ изъ станка и относятъ 
въ запасные станки для хранешя, а 
взаменъ его вкладываютъ другой валъ 
для наматывашя новой нитки и т. д., 
образуя изъ каждой нитки (длина ко­
торой должна точно соответствовать дли­
не предполагаемой веревки или каната) 
особый клубокъ.

Кроме того, даже и мелкому куста­
рю канатчику при производстве вере­
вокъ и канатовъ приходится пользо­
ваться отвесомъ для натягивашя конца 
веревки черезъ вилку (фиг. 19), и бло- 

Фиг. 19. комъ или роликомъ (фиг. 20).

Снаряды болЪе совершенной конструкщи.

Снаряды употребляемые на более улучшенныхъ фаб- 
рикахъ для прядешя нитокъ, свивашя и кручешя вере­
вокъ и канатовъ также разделяются на две группы: 
первая состоитъ изъ снарядовъ производящихъ самое сви- 
вате  и кручеше канатныхъ изделШ, вторая— изъ снаря­
довъ для натягивашя находящейся въ производстве ве­
ревки или каната. Снаряды эти по своей конструкщи 
уже более усовершенствованы, чемъ предшествовавнпе..

- I I
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Главный снарядъ для прядетя нитокъ и 
витья тонкихъ шнуровъ.

Фигура 21 и 22 показываютъ намъ снарядъ первой 
группы наиболее распространенной и целесообразной кон-

Фиг. 21.
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струкцш. Маховое колесо X, отъ котораго приводятся въ 
дМ ств1е шпинделя nr, nr.., а также массивно и прочно 
построенный станокъ снаряда, сделаны изъ вполне сухого

и крепкаго дерева. Массив­
ный деревянный станокъ этой 
машины, по своей конструкщи 
напоминаетъ станокъ псков­
ской льномялки. Станокъ ма­
шины состоитъ изъ лежней 
ОР, -въ которые установлены 
боковыя станки QR связанныя 
съ лежнями еще косяками SS, 
которыми станки по отноше- 
нш къ лежнямъ прочно удер­
живаются въ строго вертикаль - 
номъположенш. Образовавнйя- 
ся такимъ образомъ две проч­
но построенный деревянныя 
части OQSS и PI1SS состав- 
ляютъ обе основныя стены 
станка, связанныя между со­
бою, и удерживаются въ вер- 
тикальномъ положеши проч­
ными поперечинами TTU, къ 
которымъ эти основныя две 
части станка притягиваются 
клиньями. Въ вертикальныхъ 
стенахъ QR станка вырезаны 
гнезда, куда вставляются по­
душки, въ которыхъ бегаетъ 
железный валъ или ось ма­
хового колеса X; удлиненный 

Фиг. 22. конецъ этой оси снабженъ че-
тырехграннымъ концомъ, куда 

насаживается рукоятка У , которою маховое колесо приво­
дится въ действ1е и свою очередь посредствомъ ремня 
или струны Z приводить въ действ1е шпинделя (веретена)
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пг. Подушки, въ которыхъ бегаетъ ось махового колеса, 
делаютъ изъ самаго крепкаго дерева и снабжаютъ хо- 
рошимъ приспособлешемъ для смазки; или л:е, взам^нъ 
деревяиныхъ подушекъ устанавливаютъ чугунныя бабки 
съ металлическими подушками (подшипниками). Для бо­
лее прочнаго закреплешя рукоятки У къ оси махового 
колеса, конецъ на которомъ насаживается рукоятка, еще 
несколько удлиняется и снабжается винтовой нарезкой 
для помещешя одной, а еще лучше двухъ гаекъ.

Верхняя часть механизма, где находятся четыре шпин­
деля, отъ которыхъ производится прядете или кручете 
пеныш и прочаго тонкаго товара, образуетъ собою насадку 
на массивномъ станке снаряда. Это верхняя часть состо­
итъ изъ двухъ стенъ YV связанныхъ между собою на опре- 
деленномъ разстоянш тремя железными прутьями ш, ко­
торые проходятъ черезъ досчатыя стены VV болтами и 
скрепляются гайками, образуя такимъ образомъ остовъ для 
шпинделей. Стены УУ, который значительно тоньше брус- 
чатыхъ стенъ QR основнаго станка, вверху закруглены 
для размещетя шпинделей, внизу заканчиваются не очень 
широкими ножками WW, которыми оне выходятъвъ стенки 
QR, для чего въ последнихъ сделаны довольно глубошя 
гнезда, въ которыя ножки WW могли бы опускаться внизъ, 
или подыматься вверхъ для более сильнаго натягяватя 
жиляной струны Z, при этомъ все-таки прочно удержи­
ваясь въ гнездахъ стенъ QR. Возмоясность устанавливать 
верхнюю часть УУ снаряда въ гнездахъ стенъ QR на 
требуемой глубине достигается темъ, что въ ножкахъ 
AVW сделаны сквозные прорезы, черезъ которые прохо­
дятъ клинья 1; более или менее сильнымъ вгономъ этихъ 
клиньевъ въ прорезы получается надлежащая вышина уста­
новки верхней части, а такнге требуемая степень на- 
пряжетя струны или ремня Z для более успешной работы.

Четыре шпинделя или веретена nr,пг., выкованные изъ 
круглаго лгелеза или изъ толстой нселезной проволоки, на 
концахъ обращенныхъ къ канатчику снаблгены крючками 
п.., отъ которыхъ ведется работа; посредине веретена

В е б е р ъ . — В е р е в о ч .  и  к а н л т н .  п р о и з в .  4
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снабжены деревянными вальками ss..,no которымъ бега- 
етъ струна или ремень Z, приводящей ихъ въ дМств1е. 
ВсЬ четыре веретена, работая, всегда вращаются по одному 
направленно, что достигается тогда, когда ремень Z бе- 
гаетъ по нимъ сверху (фиг. 21— 22). Но бываютъ слу­
чаи, когда требуется дать одному или двумъ веретенамъ 
вращеше противуположное остальнымъ; тогда ремень иро- 
водятъ иодъ валпкъ s того веретена, которому желаютъ 
дать обратное вращете, какъ это обозначено пунктиромъ 
Z ' на фиг. 21, показывающей положете ремня при пробеге 
его подъ валикомъ s крайняго леваго веретена.

Концы пг веретенъ вращаются въ подушкахъ, встав- 
ленныхъ въ гнезда верхней части Y. Подушки эти состо­
ять обыкновенно изъ четырехъугольныхъ кусковъ толстаго 
железа, въ центре которыхъ проделано круглое отверспе; 
черезъ последнее и проходить одинъ изъ концовъ вере­
тена. Гнезда въ обеихъ доскахъ доляшы быть расположены 
другъ противъ друга, чтобы каждое веретено въ отноше- 
т и  другого находилось въ вертикальномъ и параллельномъ 
положенш. Для того чтобы подушки веретенъ не могли 
подыматься изъ своихъ гнездъ, что можетъ случиться 
при пропуске ремня подъ веретено, оне, сверху, съ каяг- 
дой стороны У прижимаются ко дну гнезда железнымъ 
бюгелемъ qpo; бюгель этотъ однимъ своимъ концомъ о 
(фиг. 22 ) прикрепляются шарнирами къ доскамъ V и мо- 
ясетъ быть, откинутъ назадъ,если понадобится вынуть или 
переставить подушки одного изъ веретенъ. Бюгеля сво- 
боднымъ своимъ концомъ q (фиг. 21), прикрепляются къ 
доскамъ У кольцами, придеряшвающими этотъ конецъ во 
время работы, дабы онъ случайно не поднялся вверхъ. 
Бюгеля такого простого устройства вполне удерягиваютъ 
подушки веретенъ въ своихъ гнездахъ, легко допускаютъ 
замену ихъ другими, а также подложеше ремня подъ 
веретено, если это потребуется.

Вынимать подушки изъ гнездъ приходится не только 
въ техъ случаяхъ, когда оне или бегаюпця въ нихъ ве­
ретена износились, но и каждый разъ, когда для выра­
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ботки другого товара требуется изменить быстроту вра- 
щешя, т. е. число оборотовъ веретена въ минуту. При 
выработке различнаго товара приходится сообразно харак­
теру его изменять и быстроту вращешя; на первый взглядъ 
казалось бы, что этого молено достигнуть замедливъ враще- 
Hie махового колеса X, чрезъ что должна бы измениться 
быстрота вращешя веретена. Въ действительности же, 
подобный способъ достшкешя более или менее быстраго хода 
веретенъ для выработки того или другого товара слишкомъ 
рискованъ, такъ какъ онъ находится въ полной зависимости 
отъ вдохновешя рабочаго, вертящаго маховое колесо, а для 
этого обыкновенно берутся молодые парни и подростки, не 
имеюпде ни познанШ, ни опытности въ самомъ производстве. 
Самымъ вернымъ способомъ всегда иметь требуемую для 
выработки даннаго товара быстроту вращешя веретенъ 
следуетъ считать тотъ, когда рабочШ вертящШ маховикъ 
вращаетъ его постоянно тою скоростью, которую онъ вы- 
работалъ отъ практики и къ которой онъ принаровился 
машинально; требуемую же быстроту вращешя веретенъ 
устанавливаютъ запасными наборами ихъ съ деревянными 
валиками s болынихъ или менынихъ д1аметровъ; вставкой 
ихъ въ станокъ достигается более, или менее быстрое вра- 
щеше веретенъ въ сравненш съ предшествовавшимъ на- 
боромъ. Точно также поступаютъ и въ техъ случаяхъ, 
когда снарядъ приводится въ действ1е не рукой, а при- 
водомъ; или лее, когда мастеръ работаетъ на снаряде 
одинъ, безъ помощи рабочаго, приводя маховое колесо въ 
действ1е чрезъ особое приспособлеше, дающее ему возмож­
ность вращать колесо несмотря на то, что работая онъ 
отдаляется отъ снаряда. Наиболее распространенное при- 
способлеше для работы одному безъ помощника, когда вы­
рабатываемый родъ товара это допускаетъ, представлено 
на фиг. 21 и 22. Приспособлеше это состоитъ въ томъ, 
что на валъ махового колеса X  насаживается и закреп­
ляется шайба и снаблсенная леелобомъ, въ которомъ ле- 
леитъ веревка w; последняя, охватывая шайбу и снизу, 
проходитъ черезъ обе вращаюпцяся желобчатыя шайбы V,

4 *
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помещенныя съ обоихъ боковъ стойки Q, основного станка 
снаряда. Этими двумя желобчатыми шайбами или роли­
ками w  оба конца веревки wvv получаютъ параллельное 
направление и соединяются вместе, охвативъ горизонталь­
ную желобчатую шайбу помещенную въ противоположномъ 
конце помещешя, образуя безконечную веревку, бегающую 
по шайбе прикрепленной въ стене и черезъ шайбы vvu 
снаряда. Степень напряженности этой веревки устанавли­
вается отодвигатемъ или придвигатемъ снаряда къ шай­
бе, приделанной къ стене противуположнаго конца по­
мещешя, въ которомъ производится работа.

Чтобы во время свивашя нити или шнура самому ма­

стеру возможно было тянуть за правую или левую сторону 
веревки w, вызывая этимъ действ1е маховика въ ту или дру­
гую сторону, онъ пользуется для этого простымъ приспо- 
соблешемъ х, состоящемъ въ следующемъ: къ правому 
плечу его привязывается веревка у, отчего онъ удаляясь 
задомъ отъ прядильнаго снаряда, несмотря на то, что обе 
руки его заняты прядешемъ, оттягиваетъ приборъ х и вы­
зываешь этимъ довольно равномерное движете веревки w 
по направленно стрелки (фиг. 22 ), достигая и довольно 
равномернаго вращетя махового колеса, которымъ приво­
дится въ действ1е веретена пг, пг..

Приборъ этотъ въ болыпомъ масштабе представленъ на 
фиг. 23 и 24; изъ нихъ яснее усматривается какъ самое 
устройство, такъ и действ1е его надъ веревкой, которой

Фиг. 23. Фиг. 24.
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приводится въ движете маховое колесо прядильнаго сна­
ряда. Э т о т ъ  чрезвычайно несложный приборъ изготовляется 
изъ бычачьяго рога, изъ котораго, въ томъ месте где 
природная полость его (дупловатость) начинаетъ съужи- 
ваться, выпиливаюсь кусокъ длиною дюйма въ 3, кото­
рый и образуетъ самый приборъ d, имеюнцй уже отъ при­
роды съуженную форму къ верху. Въ этомъ съуженномъ 
верху прибора d вырезываютъ съ одной стороны ложе g, 
черезъ которое проходить сквозь приборъ d веревка сс (по 
фиг. 22 xzww), приводящая въ действ1е маховое колесо; 
съ другой противуположной отъ ложа g стороны просвер­
ливаюсь дыру, черезъ которую привязываюсь къ прибору 
веревку f (на фиг. 22 у) посредствомъ которой приборъ 
соединяется съ правымъ плечомъ мастера.

Мастеръ, двигаясь задомъ по направленно стрелки, 
тянетъ съ собою но веревке f и снарядъ d за верхтй ко­
нецъ; при этомъ края лояса g подымаются вверхъ более 
чемъ это отвечаете нормальному положенно веревки сс 
(фиг. 23), отчего последняя получаетъ ломаную линш и 
защемляетъ приборъ настолько, что вместе съ нимъ тя­
нется за мастеромъ по направленно стрелы, приводя въ 

"действ1е маховое колесо прядильнаго снаряда. Если ма­
стеръ остановится и перестанетъ прясть, веревка f осла­
беет^ приборъ d приметь положеше согласное естествен­
ному состояние веревки сс, отчего последняя, двигаясь 
безпрепятственно черезъ о тв е р те  прибора d, вскоре при­
ходить въ спокойное состоите и прядильный снарядъ без- 
действуетъ пока мастеръ не пойдетъ снова задомъ и не 
потянетъ веревки f. Когда мастеръ приближается къ пря­
дильному снаряду, следовательно двигается по направле­
нно противуположному стрелке, приборъ также принима­
ете положеше, соответствующее естественному положенно 
веревки сс и легко тянется за мастеромъ къ снаряду, 
свободно скользя по веревке сс, не таща ее за собою и 
не вызывая ненужнаго действ1я прядильнаго снаряда, что 
весьма важно.

Производительность этого снаряда, приводимаго въ
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дМ ств1е мастеромъ посредствомъ вышеописаннаго прибора, 
выражается следующими цифрами: если шайба и (ф. 2.2) 
имёетъ д1аметръ въ 61/2 дюйм., то для каждаго полнаго обо­
рота шайбы, а вместе съ нею и махового колеса X тре­
буется проходъ веревки w на протяясенш (5 ,5 X 3 ,1 4 = ) 1 7 , 2 7  

или около 17’ 4 дюймовъ; понятно, что мастеръ при пря- 
денш нитки, идя задомъ, тянетъ веревку w на протя- 
женш 1714 д., следовательно долженъ спрясть такой Hte 
длины и нитку. Насколько круто будетъ спрядена нитка, 
т. е. сколько оборотовъ будетъ иметь пройденная длина 
пряжи, зависитъ отъ отношешй махового колеса X и де- 
ревянныхъ валиковъ s веретенъ, отъ крючковъ которыхъ 
ведется работа.

Въ данномъ случае маховое колесо X имеетъ въ д1а- 
метре 29 дюйм., деревянные валики s веретенъ 1 д., след, 
при каждомъ обороте махового колеса на протяясенш 171j4 д. 
пройденныхъ прядилыцикомъ, калсдое веретено делаетъ 
29 оборотовъ, что составляетъ крутость нитки въ 20 обо­
ротовъ на каясдый футъ длины ея; это вполне соответ­
ствуешь требовашямъ техники производства при выработке 
нитки для тонкаго товара въ 3— 4 нити, при длине по­
следней отъ 750 до 1000 фут. на русскШ фунтъ; при по- ’ 
добной выделке только и бываетъ выгодно пользоваться 
этимъ приспособлешемъ, работая на снаряде безъ помощи 
другого работника для верчешя махового колеса.

При пряденш более крупной нитки, дающей менее 
чемъ 700 фут. длины на фунтъ и при более крутой пряже 
уясе нецелесообразно пользоваться описаннымъ приспособ­
лешемъ (wwxzy фиг. 22 ); въ этомъ случае, для выработки 
действительно доброкачественнаго товара необходимо иметь 
рабочаго, приводящаго снарядъ въ действ1е, вертя махо­
вое колесо X рукояткой у. Необходимо это потому, что 
вырабатывая более толстую нить, отъ прядильщика тре­
буется уже болышй расходъ силъ на самое прядете, а 
такя^е болышй расходъ силъ и на верчете махового колеса, 
сдеряшвая быстроту вращетя его; въ томъ случае, когда 
маховое колесо вертитъ отдельный работникъ, работу его



использываютъ темъ, что къ казкдому снаряду или ма­
шине становится четыре прядильщика, изъ которыхъ каж­
дый ведетъ свою работу отъ крючка одного изъ четырехъ 
веретенъ. При работе четырехъ прядилыциковъ, верхнюю 
часть Y снаряда (ф. 21) устраиваюсь возможно шире, дабы 
веретена отстояли одно отъ другого на такомъ разстоянш, 
чтобы прядильщики не мешали другъ другу во время работы.

Понятно, что и эти прядильные снаряды („машины") 
строятся съ разными более или менее замысловатыми, 
но не всегда полезными изменешями; темъ не менее, 
конструкция вышеописаннаго снаряда и по настоящее 
время, благодаря своей простоте, является наиболее рас­
пространенной даже въ довольно хоро­
шо обставленныхъ канатныхъ и вере- 
вочныхъ фабрикахъ. Въ некоторыхъ слу­
чаяхъ могутъ оказаться довольно це­
лесообразными измепешя въ конструк- 
цш верхней части снаряда, усматри­
ваемый изъ фиг. 25. Здесь веретена 
снабжены не плоско желобчатыми ва­
ликами s (фиг. 2 2 ), а валиками к 
(ф. 25), съ четырьмя более узкими же­
лобками, соответствующими толщине 
жиляной струне или круглому ремню 
отъ махового колеса; последнее въ данномъ случае полу- 
чаетъ уже более широшй ободъ, чемъ въ снарядахъ обык­
новенной конструкщи (ф. 21 и 22). Все четыре яеелобка 
валиковъ к каждаго веретена делаются или совершенно 
одинаковаго размера,— въ этомъ случае они представ- 
ляютъ ту выгоду предъ валиками s, что, когда первые 
желоба у всехъ четырехъ веретенъ износятся отъ ремня 
и изменять свой д1аметръ; тогда ремень переводится на 
вторые желобки валиковъ и т. д., чемъ въ значительной 
степени продлится срокъ службы ихъ и не потребуется 
частая замена ихъ новыми,— или же четыре желобка 
каждаго валика получаютъ разные д1аметры, что даетъ 
возможность изменять скорость вращешя веретенъ, пере­

Фпг. 25.
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кладывая ремень изъ желобка одного д1аметра въ жело- 
бокъ другого. Валики к (ф. 25), также какъ и валики 
s (ф. 22 ) делаются изъ кр-Ьпкаго дерева.

Въ данномъ случай (фиг. 25) соединеше верхней 
части VV снаряда съ основнымъ станкомъ QR устраи­
вается иначе: боковыя станки YV верхней части сделаны 
зд’Ьсь такой же толщины какъ и боковыя стенки QR 
основнаго станка, такъ что гнезда въ стЪнкахъ QR, въ 
которыхъ помещаются ножки WVV верхней части, являются 
не глухими со всбхъ четырехъ сторонъ, а просто выре­
заны и съ обеихъ сквозныхъ сторонъ закрыты яселез- 
ными планками s, привинченными къ ст^нкамъ QR. Этимъ 
достигается возможность делать станки YY верхней части 
более толстыми, а следовательно и всю часть, въ кото­
рой находятся веретена, строить более прочно.

При такомъ устройстве подъемъ и спускъ ножекъ WW 
верхней части въ гнезда стенокъ Q и R основного станка, 
производится уже не съ помощью деревянныхъ клиньевъ, 
а посредствомъ железнаго болта т ,  сидящаго въ попе­
речнике U основной части, и крылатой гайки п, бегаю­
щей по резьбе болта т ,  но которой (гайке п) лежитъ 
верхняя часть YV снаряда своимъ поперечникомъ.

Вспомогательный снарядъ для кручешя 
веревокъ.

При кручети готовыхъ нитокъ въ тонкШ веревочный 
товаръ, иногда не довольствуются действ1емъ одного глав- 
наго снаряда, а устанавливаютъ противъ него, въ проти- 
вуполоясномъ конце сарая на разстоянш длины скручи- 
ваемыхъ нитокъ, другой, вспомогательный снарядъ, на- 
значеше котораго содействовать более совершенному скру- 
чиванш товара. Какъ уясе сказано, этотъ второй снарядъ 
употребляютъ лишь въ редкихъ случаяхъ для тонкнхъ 
изделШ и его роль въ самой операцш лишь вспомога­
тельная, отчего онъ, устроенный по тому же принципу
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какъ и главный, отличается отъ последняго более легкой 
конструкцией и приспособлешемъ для удобнаго передви- 
жешя его; последнее необходимо, дабы вспомогательный 
снарядъ во время работы, 
но мере сокращешя длины 
свиваемыхъ (отъ кручешя) 
нитокъ или шнуровъ могъ 
быть легко придвигаемъ къ 
главному, неподвижно уста­
новленному снаряду, для 
чего онъ спереди снабженъ 
двумя колесиками.

Такой вспомогательный 
снарядъ представленъ съ 
боку на фиг. 26. Онъ со­
стоять изъ основной рамы, 
прочно составленной изъ 
двухъ продольныхъ брусь* 
евъ Р и двухъ поперечныхъ 
— Q и О. Передшй попе­
речный брусъ О съ обоихъ 
концовъ снабженъ желез­
ными цапфами (осями), на 
которыхъ надеты два ко­
леса А, способствующая 
движенш снаряда впередъ.
Задшй поперечный брусъ 
Q основной рамы лежитъ 
въ виде хвоста на земле, 
препятствуя этимъ само­
произвольному движеш ю 
снаряда; а чтобы еще бо­
лее устранить подобное 
движете снаряда впередъ,
на конецъ Q кладутъ тяжесть въ виде камня, или ра- 
бочШ, приводящей въ движете маховое колесо, ста­
новится одной погой на поперечный брусъ Q, что и для

Фиг. 26.
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него очень удобно при верченш колеса. Время отъ вре­
мени, по мере того какъ свиваемый товаръ сокращается 
при кручети въ длине, рабочШ снимаетъ ногу' съ бруса 
Q и слегка помогаетъ движешю снаряда впередъ; загбмъ 
онъ снова становится ногою на брусъ и продолжаетъ 
вертеть маховое колесо.

Въ бруске О прочно установлена толстая стойка или 
стенка R изъ толстой половой доски, которая впущена 
въ брусокъ О и по обоимъ бокамъ подперта косяками S. 
образуя такимъ образомъ въ соединены съ рамой QPO 
прочную основу снаряда.

Верхняя часть снаряда, головка его, состоитъ, также 
какъ и въ главномъ снаряде, изъ двухъ досокъ YY; въ 
округленномъ верхе ихъ лежатъ подушки, въ которыхъ 
вращаются веретена хи, съ тою разницею, что здесь 
лишь одна первая доска У снабжена ножкою W, устана­
вливаемой въ гнезде основной стойки R выше или ниже, 
для натягиватя ремня махового колеса X  посредствомъ 
клиньевъ s, другая же, задняя доска Y головки, остается 
на весу, отчего, въ данномъ случае, обе доски YY связаны 
тремя деревянными поперечинами t, дающими более проч­
ную опору, чемъ связываше ихъ железными прутами; 
последнее целесообразнее у головки главнаго снаряда, где 
обе доски снабжены ножками W, которыми верхняя часть 
снаряда покоится на основномъ станке.

У  вспомогательнаго снаряда веретена xu,xu.. своими 
вкладышами или подушками свободно лежатъ въ гнездахъ 
досокъ YV и не придерживаются сверху железными бю- 
гелями (фиг. 21 и 22  opq), такъ какъ въ данномъ случае, 
а равно и въ главномъ, на которомъ не предвидится 
работы веретенами съ вращешемъ въ разныя стороны 
(т. е. прокладкою ремня отъ махового колеса снизу нЬко- 
торыхъ веретенъ, отчего они могутъ приподняться вверхъ) 
это приспособлеше становится совершенно излишнимъ, 
лишь удорожающимъ безъ пользы стоимость снаряда. 
Здесь ремень отъ махового колеса X  достаточно иридер-
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живаетъ веретена сверху, чтобы не дать имъ выскочить 
изъ гнездъ.

Маховое колесо X , снабженное рукояткою У, которая 
прикреплена къ одной изъ четырехъ спицъ колеса, сво­
бодно вращается на кругломъ конце железной цапфы w; 
последняя однимъ концомъ крепко вогнана въ стойку R 
станка, а на другомъ конце снабжена гайкой у, которая 
удерживаетъ колесо на цапфе w. Между стойкой R и 
маховымъ колесомъ X  на цапфе w надета муфта z, удер­
живающая маховое колесо отъ стойки станка постоянно 
на такомъ разстоянш, что колесо при работе не прика­
сается къ стойке.

Въ некоторыхъ случаяхъ, при одиночной работе успешно 
пользуются вместо прядильнаго снаряда (ф. 21 и 22 )

такъ называемымъ „бегуномъ", который имеетъ то удоб­
ство, что легко приводится въ действ1е самимъ пряду- 
щимъ или вьющимъ шнуръ. Бегунъ (представленный на 
фиг. 27 сбоку, на ф. 28 спереди) состоитъ изъ дере- 
вяннаго колеса О, насаженнаго и свободно вращающагося 
на шкворне s (ф. 27), съ головкою а (ф. 28), которою

БЪгунъ

Фиг. 27. Фиг. 28.
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колесо удерживается на шкворне. Шкворень s въ томъ 
месте, где вертится на немъ колесо О, обточенъ цилин­
дрически; далее же, удлиненный конецъ его постепенно 
съуживается и снабженъ винтовою нарезкою, которою 
онъ ввинчивается въ стену или брусъ MN, установлен­
ный вертикально и прикрепленный къ стене помещешя. 
Шкворень ввинчивается въ стену или брусъ MN въ на- 
клонномъ положенш, образуя снизу острый уголъ отъ 
25° до 35°. Къ муфте колеса О, на равномъ другъ отъ 
друга разстоянш, закреплены три крючка р, р ', р"; отъ 
одного изъ нихъ всегда ведется работа. Для более лег- 
каго хода муфта долясна быть всегда хорошо смазана.

Колесо приводится въ действ1е отъ нитки, которую 
прядилыцикъ прядетъ, следующимъ образомъ: матер1алъ 
закручивается за тотъ крючокъ колеса, который въ дан­
ный моментъ достигъ низшей точки О, (на фигуре 27 
крючекъ р"), затемъ легкимъ движетемъ руки объ ободъ 
по направлены), указанному стрелою (ф. 28) прядилыцикъ 
выводить колесо изъ мертвой точки и притягиваетъ къ 
себе нитку, отчего крючокъ р" делаетъ полукругъ и за- 
нимаетъ место, которое занималъ первоначально крючокъ р. 
Затемъ прядилыцикъ вновь поддаетъ нитку назадъ, и 
крючокъ р", переваливъ черезъ мертвую (высшую) точку, 
силою размаха колеса возвращается къ низшей точке о; 
следующее затемъ притягиваше нитки опять подымаетъ 
крючекъ вверхъ и онъ снова делаетъ кругъ и т. д. Та­
кимъ образомъ отъ равномернаго притягивашя и опуска- 
шя нитки крючокъ вращаясь прядетъ ее.

Понятно, что бегунъ моясетъ быть съ успехомъ упо- 
требленъ лишь для свивашя достаточно крепкихъ нитокъ, 
незначительной длины, въ коротше и более толстые 
шнуры, ибо для свивашя более длиннаго товара, работа 
его недостаточно энергична. При свиваши недостаточно 
толстыхъ и крепкихъ нитокъ, последтя, будучи слиш- 
комъ слабы, въ моментъ напряжешя ихъ для приведешя 
бегуна въ вращательное движете будутъ растягиваться 
и действовать на него не съ должной силой.
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Снарядъ для кручешя веревокъ и канатовъ.

Уже въ начале этой славы было указано, что даже 
при самомъ примитивномъ производстве для свивашя или 
кручешя более толстаго товара (веревокъ и канатовъ) 
пользуются иными снарядами, чемъ для прядешя и кру- 
чешя нитокъ. Въ заведешяхъ съ менее усовершенство­
ванными снарядами, снарядъ, употребляемый для выра­
ботки нитокъ и тонкихъ изделШ, заменяется другимъ 
для свивашя и кручешя уже более толстаго товара. Въ 
последнемъ снаряде веретена, отъ которыхъ мастеръ ве- 
детъ свою работу, приводятся въ действ!е не трешемъ 
ремня,- сила котораго въ последнемъ случае уже недо­
статочна, а зубчатымъ колесомъ и шестерней (фиг. 14), 
помощью которыхъ достигается более энергичное действ1е 
снаряда при одолеваши сильной работы. На более усо- 
вершенствованныхъ канатныхъ заводахъ для свивашя и 
кручешя веревокъ и канатовъ, вместо примитивнаго сна­
ряда, представленнаго на фиг. 14, употребляютъ снарядъ 
хотя также несложный, но уже более усовершенствован­
ной конструкцш. (Представленъ на фиг. 29 сбоку, а 
на фиг. 30 сзади, со снятою железною доскою сс (ф. 29) 
для лучшаго осмотра внутренняго устройства).

Весь механизмъ этого снаряда помещается между обе­
ими железными досками с я Ь, которыя образуюсь при 
помощи четырехъ железныхъ болтовъ d съ гайками е 
прочпый остовъ, и состоитъ изъ большого зубчатаго ко­
леса f  на вале g ' , проходящемъ черезъ центръ остова, и 
четырехъ зубчатыхъ шестерней g, h, k, i, окружающихъ 
зубчатое колесо на равномъ разстоянш по его окружности, 
вцепляясь въ него зубцами. Валы шестерней съ передней 
стороны снаряда имеютъ удлинешя, на которыя насажи­
ваются и прикрепляются крючки 1. Такъ какъ зубчатое 
колесо имеетъ довольно большой д1аметръ, окружающая 
его шестерни, а следовательно и крючки 1, для свивашя
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готовыхъ нитокъ въ шнуръ, шнура въ веревку или ве­
ревки въ канатъ, находятся въ значительномъ разстоянш 
другъ отъ друга, поэтому крючки 1 снабжены еще г образ­
ными крючками т ,  отъ хеоторыхъ канатчикъ и ведетъ 
свою работу. Снарядъ этотъ, на надлежащей высоте отъ 
пола, закрепляется посредствомъ болтовъ къ прочно уста- 
новленнымъ брускамъ Е.

Въ дМств1е снарядъ приводится отъ руки посредствомъ 
коловорота или рукоятки, которая для работы насажи-

Фиг. 29. Фиг. 30.

вается либо на четырехгранный удлиненный конецъ вала 
g большого зубчатаго колеса, либо на четырехгранное удли- 
неше, которымъ снабженъ одинъ изъ четырехъ валовъ 
шестерней g, h, k, i (на фиг. 29 такимъ удлинешемъ 
снабженъ валъ шестерни к). При выработке товара, ко­
торый требуетъ не такъ много силы отъ снаряда, но более 
быстраго вращешя крючковъ 1, снарядъ приводится въ 
д е й с т е  отъ вала g' большого зубчатаго колеса; если ate 
вырабатывается товаръ, требующШ уясе значительно боль­
шей силы для действ1я механизма, но менее быстраго 
вращешя крючковъ 1, тогда рукоятку надеваютъ на валъ
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малой шестерни, отъ которой черезъ передаточное дМ ств1е 
большого зубчатаго колеса приводятся въ действ1е все 
остальныя шестерни и крючки 1. Такъ какъ оба удли­
ненные вала g' и к, на которые смотря по надобности 
насаживается рукоятка для приведетя снаряда въ дей- 
CTBie, одинаковой длины, то рычагъ рукоятки концомъ 
своимъ, къ которому прикрепляется ручка, долженъ быть 
загнуть вверхъ настолько, чтобы при работе однимъ удли- 
неннымъ валомъ, конецъ другого вала не мешалъ свобод­
ному действш коловорота.

Снарядъ этотъ строится различныхъ размеровъ, смотря 
по тому, для какого товара онъ преимущественно назна­
чается, но почти всегда съ четырьмя шестернями (g, h. 
k, i, ф. 30), хотя чаще всего приходится работать только 
тремя изъ нихъ. Отношеше размеровъ большого зубчатаго 
колеса f и шестерней g, h, k, i, а следовательно и от- 
ношеше числа зубцовъ колеса и шестерней также зави- 
ситъ отъ рода товара, для приготовлешя котораго снарядъ 
назначается. Чемъ вырабатываемый товаръ толще, темъ 
меньшая быстрота вращешя требуется отъ крючковъ 1, и 
наоборотъ. Для производства более толстыхъ веревокъ и 
канатовъ употребляются снаряды, у которыхъ зубчатое 
колесо f  имеетъ въ 4, 5 и 6 разъ большее число зубьевъ, 
чемъ каждая изъ окружающихъ его шестерней; для вы­
делки же более тонкаго товара, особенно тамъ, где и 
самыя тоншя веревки свиваются и крутятся не на томъ 
же снаряде, на которомъ производится прядете и кру- 
чеше нитки (ф. 21 и 2 2 ), что въ болыномъ производстве 
оказывается более целесообразнымъ,— для свивашя и кру- 
чешя тонкаго товара употребляютъ снаряды (ф. 29 и 30), 
у которыхъ зубчатое колесо имеетъ въ 8 и даже 12 разъ 
большую окружность и во столько же разъ большее число 
зубьевъ противъ окружности и числа зубьевъ шестерней 
S, Ь, k, i.
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О т в t  с ъ.

При свиваши канатовъ или веревокъ, нитки или тошая 
веревки должны находиться постоянно въ известномъ на- 
тянутомъ положенш; для этого тамъ, где не работаютъ 
съ вспомогательнымъ снарядомъ (ф. 26), который, какъ 
уже сказано, употребляется лишь въ ргЬдкихъ случаяхъ и 
то только для свивашя очень тонкихъ веревокъ —  уста­
навливают особое приспособлеше съ свободно вращаю­

щимся крючкомъ, за который и 
о : ^ s)r закрепляюсь противуположные 

% отъ свивающаго снаряда концы 
нитей или веревокъ. Свободное 
вращеше крючка на своей оси 
необходимо для того, чтобы не 
препятствовать вращательному 
движению свиваемой веревки или 
каната, которое они получаютъ 
при этой операцш. Приспособле­
ше это устроено такъ, что крю­
чокъ закрЗшленъ къ веревке, пе­
рекинутой черезъ свободно вра­
щающейся роликъ, къ противу- 
положному концу которой приве­
шена гиря соответствующей тя­
жести, находящаяся на весу 

фиг. 31. (почему и приспособлеше это на­
зывается «отвесомъ»), оттягива­

ющая свиваемыя веревки или нитки на столько, на 
сколько это нужно для равномернаго и полнаго свивашя 
ихъ, въ то же время поддаваясь напряженш отъ укора- 
чивашя, которому подвергается свиваемая веревка.

Вырабатывая товаръ, который при свиванш не осо­
бенно сильно укорачивается, следовательно, где крючку 
отвеса не приходится проходить значительнаго простран­
ства, употребляютъ отвесъ самаго простого устройства, 
представленный на фиг. 31. Этотъ отвесъ состоитъ изъ
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прочно врытаго въ землю столбика т ,  на 2г/2 или 3 фута 
вышины надъ землею, снабженнаго на верху выр^зомъ, 
въ которомъ свободно вращается на железной оси дере­
вянный роликъ п. Черезъ роликъ п переброшена веревка 
оо, къ низшему концу которой привешена гиря р, от­
тягивающая веревку внизъ и натягивающая этимъ нитки 
или шнуры свиваемаго товара. Къ верхнему концу веревки 
о прикрйпленъ хомутикъ q съ крючкомъ г, за который 
прикрйпляютъ противуположные отъ свивающаго снаряда 
концы веревокъ, или нитей, назначенныхъ для свивашя. 
Крючокъ г лежитъ въ отверстш хомутика q и въ со- 
стояши свободно вращаться по оси, следуя направлешю 
крутящагося отъ свивашя товара. По мерё того, какъ вы­
рабатываемый товаръ отъ кручешя укорачивается, онъ 
все сильнее и блиясе притягиваетъ крючокъ г къ сви­
вающему снаряду, подымая при этомъ гирю р вверхъ. 
ВЬсъ гири, какъ уяге было замечено, долнсенъ соответ­
ствовать силе изготовляемаго товара. Деревянный роликъ 
п, снабженный ягелобкомъ, по которому бежитъ веревка
оо, долягенъ иметь на столько крупный д1аметръ въ срав- 
ненш съ толщиною столбика т ,  чтобы гиря р всегда на­
ходилась совершенно свободно на весу, не прикасаясь къ 
столбику т .

Тамъ, где вырабатывается такой товаръ, при которомъ 
крючку г приходится вследств1е болыпаго сокращешя сви- 
ваемыхъ шнуровъ, проходить и более длинное простран­
ство, взаменъ малаго отвеса, представленнаго на фиг. 31, 
устанавливают большой, устройство котораго видно изъ 
фиг. 32. Устанавливается высокШ столбъ ш съ попереч- 
никомъ ш '. Къ столбу, на высоте около 3 футовъ, при­
крепляется роликъ п, а къ поперечнику т '  прикрепляется 
висячШ роликъ о; по этимъ роликамъ продета веревка 
отвеса, привязанная однимъ концомъ къ хомутику q крючка 
г) другимъ оканчивающаяся петлей s, которая закреп­
ляется за конецъ поперечины т ' . Меягду петлей s и ро- 
ликомъ о на веревку надетъ висячШ роликъ р, оттяги- 
ваюпцй веревку внизъ; къ крючку этого ролика приве-

В е г .е р ъ .— В е г к к о ч н .  и  к а н л т н . п р о и з в .  5
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шивается камень t или гиря такого веса, который будетъ 
установленъ какъ наиболее соответствующей выработке

известнаго товара. При 
такой конструкщи отвеса, 
при разстоянш ролика р 
отъ ролика о на 5 футовъ 
вышины, крючокъ г мо­
жетъ удаляться отъ стол­
ба m на разстояше 8 фу­
товъ по горизонтальному 
направленно, т. е. давать 
такой запасъ для сокра- 
щешя свиваемыхъ кана­
товъ, который долженъ 
считаться вполне доста- 
точнымъ.

Въ некоторыхъ слу­
чаяхъ оказывается вполне 
целесообразныиъ, вместо 
малаго отвеса, хомутикъ 
q съ крючкомъ г привя­
зывать къ деревянному 
чурбану, соответствующей 
величины и веса, дабы 
получить следуемое сопро- 
тивлеше при сокращети 
свиваемаго товара. Подоб­
ный чурбанъ съ крючкомъ 
г относится отъ свиваю- 
щаго снаряда на извест­
ное разстояше и кладется 
на землю, чемъ достигает­
ся легкое натягиваше ни­
тей или шнуровъ назна- 
ченныхъ къ свивашю; по 

мере свивашя матер1ала, длина последняго сокращается, 
отчего чурбанъ притягивается къ снаряду; волочась же по



земле, онъ оказываетъ следуемое сопротивлеше. Въ этомъ 
случае, какъ и всегда при выработке того или другого 
товара, мастеръ заранее определяетъ по опыту, до какой 
степени долженъ сокращаться свиваемый матер1алъ; ире- 
делъ этотъ обозначается темъ, что въ томъ месте, далее 
котораго чурбанъ не долженъ приближаться къ снаряду, 
въ землю вбиваютъ небольшой колъ(фута въ два выши­
ны), снабженный на верху свободно вращающимся роли- 
комъ, по которому двигается выделываемая веревка; дойдя 
до этого кола чурбанъ останавливается и чрезъ это не 
даетъ сокращаться свиваемому товару далее, чемъ сле- 
дуетъ.
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С а л а з к и .

Какъ при изготовленш менее толстаго товара употре- 
бляютъ отвесъ или чурбанъ, такъ и при изготовленш более

Фиг. 33.

толстыхъ веревокъ и канатовъ съ тою же целью упо­
требляют. такъ называемыя «салазки> (фиг. 3 3 —35). 
Фигура 33 представляетъ салазки сбоку, фиг. 34 —

5*



сверху (въ плане), фиг. 35— спереди, съ вынутымъ крюч­
комъ у, для бол'Ье яснаго представлешя формы и поло- 
жешя подшипника, въ которомъ вращается обточенная 
часть крючка v.

Салазки эти состоять изъ продольныхъ брусковъ mm,
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связанныхъ поперечными брусками ооо въ прочную 
раму, составляющую основу салазокъ. Въ долевыхъ брус-

кахъ шш установлены стоевые 
бруски р q, держапце прочно 
укрепленный на нихъ попереч­
ный брусокъ s, на которомъ 
закр^плень двумя болтами w", 
и' подшипникъ крючка. Для 
бол^е прочнаго устоя брусьевъ 
pq, спереди они подперты бру­
счатыми косяками гг. Чугун­
ный подшипникъ состоящШ изъ 
двухъ половинъ u t, прикреп­
ляется къ бруску s двумя бол­
тами к" к', притягиваемыми 

накрепко гайками, находящимися снизу бруска ss. Крю­
чокъ vwyx, имЬюпцй здесь то же значеше, какъ и крю­
чокъ г на фиг. 31 и 32, выкованъ изъ железа и снаб­
женъ насадкой w, которая мешаетъ ему двигаться черезъ

Фиг. 35.
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подшипникъ по направленно тяги; толстый конецъ wyx 
крючка, имеетъ форму кол'Ьнчатаго рычага или колово­
рота, при чемъ колено ух служить рукояткой, помощью 
которой приводятъ крючокъ v въ вращательное движе­
т е , если этого требуетъ производство, въ противномъ 
случай колено wyx привязываютъ веревкой накрепко къ 
первому поперечному брусу о рамы салазокъ, лишая этимъ 
крючокъ v всякой возможности вращетя.

Салазки устанавливаются и двигаются или прямо по 
полю сарая, или на то разстояше, которое оне должны 
пройти при работе, для нихъ укладываютъ деревянные 
брусчатые рельсы; на последше ложатся и по нимъ дви­
гаются во всю ихъ длину долевые бруски mm салазокъ. 
По мере надобности длинный конецъ салазокъ нагру­
жается камнями, общая тяжесть которыхъ устанавливается 
опытомъ, соображаясь съ темъ, чтобы свиваемый канатъ, 
конецъ котораго, противоположный отъ свивающаго сна­
ряда, закрепленъ къ крючку v салазокъ, не сокращался 
более того, какъ это можетъ быть допущено по сообра­
жение мастера.

Т еш ка канатнаго вдош одш а.
Для изготовлешя каната, представляющаго наиболее 

слояшый продукта веревочнаго производства, приходится 
пройти все стадш техники при приготовленш менее слояг- 
ныхъ продуктовъ, какъ то: шнура и веревки, заканчи­
вая свивашемъ изготовленныхъ веревокъ въ канатъ. Если 
мы раскрутимъ до самаго основашя конецъ готоваго ка­
ната (фиг. 36), то получимъ полную картину техъ от- 
дельныхъ операцШ, которыя требуется выполнить для 
выделки каждаго отдельнаго продукта канатнаго произ­
водства, дабы получить канатъ.

Раскручивая канатъ мы видимъ, что онъ свитъ изъ
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веревокъ; требуемое число веревокъ для свивашя каната 
зависитъ отъ того, какого рода и для какой потребности 
товаръ этотъ назначается. На фиг. 36 мы имееМъ д$ло 
съ канатомъ А, свитымъ изъ трехъ веревокъ ооо; рас-

крухивъ конецъ одной изъ этихъ веревокъ мы увидимъ, 
что она свита изъ шнуровъ еее; раскрутивъ конецъ шнура 
е мы найдемъ, что онъ свитъ изъ нитохсъ сс.., и уже 
раскрутивъ одну изъ нитокъ, намъ представится волокна 
а пеньки, изъ которой спрядена нитка.

Прядете пеньки въ нитку и устройство тока.

Для прядешя пеньки въ нитку употребляется уже 
знакомый намъ снарядъ (фиг. 9, 21 и 22), который лишь 
въ самыхъ исключительныхъ случаяхъ заменяется бФгу- 
номъ (фиг. 27 и 28). Нередко, въ мелкихъ кустарныхъ 
производствахъ какъ прядете нитокъ, такъ и последу-

Фпг. 36.
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Ю1щя операцш выполняются подъ открытымъ небомъ, 
что даже и для мелкаго производства положительно нельзя 
признать ращональнымъ и можетъ быть оправдано лишь 
тамъ, где производство это есть явлеше чисто случайное, 
безъ прошедшаго и безъ видовъ на будущее. Производя 
прйдете пеньки подъ открытымъ небомъ, заводчикъ ста­
новится въ полную зависимость отъ погоды; выработан­
ный подъ открытымъ небомъ въ сырую погоду товаръ 
уже съ самаго начала будетъ уступать въ прочности 
товару, изготовленному подъ крышей, но разница эта 
выступить еще значительнее после более продолжитель- 
наго хранешя его въ складахъ: въ этомъ случае товаръ 
выработанный подъ открытымъ небомъ, въ мокрую по­
году, подвергается несравненно быстрее разрушение отъ 
сырости и влаги.

У насъ въ Россш, во многихъ местностяхъ, особенно 
въ Орловской, Владим1рской и друг, губертяхъ, кустари 
выполняютъ прядете нитокъ и все друпя операцш про­
изводства подъ открытымъ небомъ въ очень сырую погоду 
преднамеренно, изъ разсчета на выгоды, которыя они по- 
лучаютъ при продаже своего товара на весъ, такъ какъ 
товаръ выработанный при таковыхъ услов1яхъ и пропи­
танный влагою делается тяжелее товара, выработаннаго 
при нормальныхъ услов1яхъ. Но кажущаяся выгоды отъ 
подобнаго обмана фиктивны, и основаны на совершенно 
ложныхъ началахъ, влекущихъ за собою самыя пагубныя 
последств1я какъ для производства, такъ и для самого 
кустаря, соблазнившагося получить за свой дурной сырой 
товаръ обманнымъ образомъ несколько рублей больше и 
этимъ, подорвавъ не только личную репутацно, но и ц е­
лой местности, сидеть зимой безъ заработка.

Такъ, напримеръ, въ то время какъ наша орловская 
и владим!рская пенька, какъ сырой матер1алъ канатнаго 
производства, по своей естественной доброкачественности 
пользуется на англШскомъ и другихъ европейскихъ рын- 
кахъ прочной известностью, готовый товаръ, т. е. канаты 
кустарей Орловской и Владюпрской губерн. известны
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именно по своей недоброкачественности, не только всл1>д- 
CTBie нечистой выделки и употреблетя недоброкачествен- 
наго матер1ала, но главнымъ образомъ вследств1е сырости 
товара, что въ значительной степени уменьшаетъ его проч­
ность и срокъ служетя. Въ силу этого на европейскихъ рын- 
кахъ товаръ нашего канатнаго производства положительно 
избегаютъ покупать, и если въ силу необходимости бываютъ 
вынуждены къ этому, то покупаютъ по значительной низшей 
ценё, чЗшъ тотъ ate товаръ изъ северной Германш, где 
канатчику приходится работать (съ нашей же русской 
пенькой) зимою, при тЪхъ же неблагопр1ятныхъ клима- 
тическихъ условтяхъ. Между ггЬмъ последтй, работая не 
подъ открытымъ небомъ, а подъ навесомъ, или по край­
ней мере подъ наружнымъ навгЬсообразнымъ выступомъ 
крышъ длинныхъ хозяйственныхъ построекъ, оберегаетъ 
этимъ матер1аломъ отъ чрезмерно сильнаго поглощешя 
влаги во время прядешя нитокъ и свивашя ихъ въ шнуръ. 
И не только на иностранныхъ, но и на нашихъ внутрен- 
нихъ рынкахъ, нашъ кустарь, именно своимъ стремле- 
темъ вырабатывать товаръ возможно сыро, дабы увели­
чить его в1зоъ, прюбрЬлъ дурную славу; этимъ въ значи­
тельной степени и объясняется упадокъ нашего кустар- 
наго канатнаго производства, въ то время какъ въ дру- 
гихъ странахъ это кустарное производство съ успехомъ 
конкурируетъ не только на внутреннихъ, но и на вн^ш- 
нихъ рынкахъ съ известнаго рода товаромъ, даже круп- 
ныхъ заводовъ.

На сколько не целесообразно производить прядете 
пеньки нодъ вл1яшемъ атмосферной влаги (дождя, снега 
я проч.), на столько же не целесообразно производить 
эту работу въ очень сухомъ помещенш, не потому что 
вырабатывая товаръ въ последнемъ онъ теряетъ въ весе, 
но потому что при излишней сухости самая выработка 
достигается не въ такомъ совершенстве, какъ это дости­
жимо въ атмосфере насыщенной известнымъ количествомъ 
влаги, но не превышающимъ однако того предела, кото­
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рый долженъ быть признанъ какъ наиболее подходящШ 
для производства доброкачественнаго товара.

Более всего соответствуешь этимъ услов1ямъ устрой­
ство «топа», на которомъ ведется производство въ хо- 
лостомъ сарае или подъ навесомъ, бока котораго могутъ 
быть заставлены щитами (соломенными или досчатыми 
изъ тонкихъ досокъ), дабы защитить мастера и выраба­
тываемый товаръ отъ дождя или снега, забиваемаго вет- 
ромъ съ боковъ навеса, а также и отъ слишкомъ суша- 
щаго действ1я ветра на матер1алъ. Место, по которому 
проходитъ канатчикъ во время прядешя нитокъ и свива- 
шя ихъ потомъ въ шнуры, а затЪмъ въ веревки и ка­
наты, называется «токомъ» и должно быть во всю свою 
длину совершенно выравнено, чтобы мастеръ работая могъ 
безъ опасешя двигаться задомъ. Длина тока, на одномъ 
конце котораго помещается снарядъ для прядешя нитокъ 
и снарядъ для свивашя веревокъ и канатовъ, а на дру- 
гомъ отвесы, должна соответствовать длине вырабатывае- 
маго товара. При изготовленш более мелкаго товара, 
напр., разнаго рода шнуровъ или тонкой бечевы, длина 
тока можетъ не превышать 30 саженъ, при выработке 
более толстыхъ веревокъ, длина его доходитъ до 60 саж., 
а при производстве корабельныхъ канатовъ до 150 и 
200 сазк.

Тамъ, где это производство ведется лишь какъ по­
бочная отрасль хозяйства въ столь малыхъ размерахъ, 
что не можетъ окупить затрату на сооружеше сарая или 
даяге навеса надъ токомъ, устанавливаюсь снарядъ въ 
молотильномъ сарае лицевою его стороною къ воротамъ, 
при чемъ работа ведется черезъ весь сарай, а остальное 
пространство «тока» устраиваютъ уэке подъ открытымъ 
небомъ; понятно, что при такихъ услов1яхъ выработка 
доброкачественнаго товара возмояша лишь въ погоду бла- 
гопр1ятную для дела, т. е. не въ дождливую и не въ 
сильно ветряную. Тамъ, где имеются длинныя хозяй­
ственный постройки съ выступающими во всю длину зда- 
ш'я широкими крышевыми навесами, подъ защитой этихъ



навесовъ, но длине наружной стены здашя, можно уста­
навливать снаряды для прядешя нитокъ и свивашя тон­
каго товара. Въ последнемъ случае производство уже не 
въ такой зависимости отъ погоды, такъ какъ является 
возможность работать даже при дождливой и ветряной 
погоде, производя работу съ нодветряной стороны.

Приступая къ пряденш нитки, мастеръ беретъ такое 
количество пеньки, котораго хватило бы на всю длину 
нитки съ неболыпимъ излишкомъ; пеньку кладетъ онъ 
въ передникъ, чтобы ему удобно было вести безпрерывное 
питаше скручиваемой нитки. Прядилыцикъ начинаетъ свою 
работу съ того, что скручиваетъ изъ пеньки начало нитки 
и делаетъ изъ нея петлю, которую и надеваетъ на крю­
чокъ прядильнаго снаряда; затемъ онъ, пятясь, отдаляется

отъ прядильнаго снаряда, регу­
лируя правой рукой толщину 
безпрерывно выходящей изъ пе­
редника нитки. При этомъ, все 
внимаше мастера должно быть 
сосредоточено на то, чтобы вытя­
гиваемая изъ передника прядь 
пеньки, во все время работы, 
т. е. во всю длину нитки, по­

стоянно была равномерной толщины; чтобы отъ соеди- 
нешй концовъ однихъ волоконъ съ концами другихъ, обра­
зовывалась одна прочная связь во всю длину нитки, и 
наконецъ, чтобы нить скручивалась равномерно по всей ея 
длине. Только такимъ образомъ получится нитка наи­
большей крепости, соответственно ея толщине.

Въ левой руке прядилыцикъ держитъ небольшой ку- 
сокъ плотнаго сукна или полотна, которымъ онъ доста­
точно крепко обхватываетъ и сяшмаетъ вырабатываемую 
нитку и проводить по образовавшейся для нитки пряди 
пеньки, действуя сукномъ вследъ за правой рукой (фиг. 37). 
Употреблеше сукна или полотна имеетъ двоякое значеше: 
во первыхъ, сжат1емъ сукномъ скручиваемой нитки, пря- 
дильщпкъ прерываетъ скручиваше нитки вращательнымъ
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Фиг. 37.
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движешемъ снаряда, чрезъ что получаетъ возможность 
действовать правой рукою более совершенно, не спеша, 
и не въ ущербъ добротности вырабатываемаго товара; во 
вторыхъ, отъ пропускашя нитки между сукномъ, она по­
лучается более гладкой, товаръ выигрываетъ не только 
въ крепости и большей равномерности нитки, но и въ 
лице.

При этомъ необходимо, чтобы колесо прядильнаго сна­
ряда во все время работы вращалось съ возможно оди­
наковою скоростью, соответствующею скорости шага, ко- 
торымъ отдаляется прядилыцикъ отъ снаряда, дабы нитка 
при крученш ея получила то число оборотовъ, которое

считается наиболее выгоднымъ для достижешя большей 
крепости ея.

Не все мастера поступаютъ при этомъ одинаково. Не­
которые питаютъ нитку двумя прядями пеныш; въ этомъ 
случае прядь g (фиг. 37) образуетъ какъ бы основаше, 
сердцевину нитки, вокругъ которой обвивается вторая 
прядь h, задаваемая вследъ правой же рукой. Друпе ухи­
тряются образовывать сразу одну равномерную прядь g 
(фиг. 38), соответствующую толщине вырабатываемой 
нитки, которая подвергается уже более равномерному 
скручиванш во всехъ ея частяхъ. Понятно, что какъ вы­
работанная первымъ способомъ въ две пряди нитка (ф. 37), 
представляющая по своему строю неоднородную массу, а 
слабо скрученную сердцевину съ обвивающимъ ея более 
скрученнымъ матер1аломъ (фиг. 39), такъ и продуктъ 
дальнейшей обработки ея, не будутъ обладать крепостью 
нитки, скрученной изъ одной пряди.

Фиг. 38. Фиг. 39.
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Легче и скорее прядется нитка средней толщины; 
прядете бол'Ье грубой нитки идетъ уже медленнее, вслед- 
CTBie большого количества пеньки, которое приходится 
при этомъ задавать и распределять на равномерную тол­
щину; прядете более тонкой нитки идетъ еще медленнее 
и требуетъ усиленнаго внимашя и опыта отъ прядиль­
щика, такъ какъ здесь гораздо труднее задавать требуе­
мое количество пеньки для образоватя тонкой нитки, 
однородной но тонине во всю длину ея. Вообще, для вы­
работай нитки известной тонины, потребной для выделки 
даннаго товара, отъ прядильщика требуется навыкъ и 
опытный глазъ, темъ более что для выделки одного 
нзвестнаго товара все нитки должны быть одинаковой 
толщины, дабы и вырабатываемый изъ нихъ товаръ по 
всей своей длине обладалъ одинаковою крепостью (грузо- 
снособностыо), что достижимо только при вполне одина­
ковой толщине по всей длине его.

Въ этомъ отношенш работа прядильщика проверяется 
отчасти темъ, что на каждую нитку онъ беретъ отве­
шенное количество пеньки, именно столько, сколько тре­
буется для выделки нитки известной тонины и длины; 
нормы эти после несколькихъ опытовъ легко устанавли­
ваются практикой. Такъ, напр., известно, что для пря- 
детя  кабельной нитки, употребляемой для выделки тол- 
стыхъ (кабельныхъ) канатовъ, для тока длиною въ 150 саж. 
(1050 фут.) берется занасъ пеньки въ 3\  фунт., что бу­
детъ соответствовать какъ разъ тому количеству мате- 
pia.ia, который нуженъ для выделки одной нитки указан­
ной длины.

При пряденш нитки, дабы не допустить прикосноветя 
ея къ земле, вследств1е собственной тяжести ея, необхо­
димо укладывать ее между зубьями подпорокъ, представ- 
ленныхъ на фиг. 15 и 16, которыя разставляются по 
длине тока на разстоянш отъ 6 до 10 саж. одна отъ 
другой, сообразно вырабатываемому товару. Разстановка 
этихъ подпоръ нисколько не мешаетъ прядильщику въ 
работе.
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При выработке бол^е тонкаго товара (шнура и тонкой 
бечевы высокаго качества) вследств1е небольшого числа 
нитокъ, требующихся на выделку такого товара, выпря­
денный нитки откладываются тутъ же въ сторону по всей 
длине тока, но не на землю, а оставляются въ зубьяхъ 
грабель или подпорокъ (фиг. 15 и 16); при этомъ петля 
нитки снимается съ крючка снаряда и надевается на крю­
чокъ стойки, или на крючокъ, вбитый въ стену сарая, 
противоположный же конецъ нитки защемляется защел­
кой, служащей и легкимъ отвесомъ. Иногда нитки сни­
маюсь съ подпорокъ и закрепляютъ петлей за крючокъ 
въ стене сарая, а противоположные концы защемляютъ 
въ установленныя здесь лее съ боку щемялки, такъ, чтобы 
нитки не касались земли и не могли бы перепутаться 
между собою; изготовивъ такимъ образомъ три или че­
тыре нитки, приступаютъ къ свиванш изъ нихъ шнура.

При производстве более толстаго товара, напр., вере­
вокъ и канатовъ, где для свивашя каждаго отдельнаго 
шнура требуется уже значительно большее число нитокъ, 
последшя неудобно оставлять въ сарае или на току во 
всю ихъ длину, такъ какъ при подобномъ сберезкенш, въ 
ожиданш когда будетъ выпрядена последняя нитка, пер- 
выя легко могутъ перепутаться; поэтому, по мере прн- 
готовлешя нитокъ, каждая смазывается въ мотокъ, какъ 
это представлено на фиг. 17 и 18. Наматываше нитки 
производится следующимъ образомъ. Работникъ, вертевпйй 
маховое колесо прядильнаго снаряда, снимаетъ съ крючка 
веретена готовую нитку, прикрепляетъ ее къ валу, на­
значенному для наматывашя мотка и приводить валъ въ 
действ1е; прядилыцикъ лее, окончивъ прядете нитки, удер- 
живаетъ ее за конецъ въ руке и по мере наматывашя 
въ мотокъ подвигается впередъ. Следующая затемъ го­
товая нитка петлею своею прикрепляется къ предшество­
вавшей уже намотанной нитке и наматывается темъ я;е 
снособомъ; такимъ образомъ все потребное для одного 
шнура число нитокъ соединяются концами и наматываются 
въ одинъ мотокъ, образуя одну длинную составную нитку,



изъ столысихъ нитокъ, сколько ихъ полагается на одинъ 
шнуръ.

Просмолеше нитокъ.

Какъ уже намъ известно, веревки, канаты и прочШ 
товаръ канатнаго производства, назначаемый для судоход­
ства и вообще подвергающейся действпо воды и большой 
сырости, для продлешя службы долясенъ быть просмоленъ, 
т. е. пропитанъ жидкой смолой, которая въ значительной 
степени предохраняетъ его отъ разрушающаго дМсэтая 
сырости. Канаты, не пропитанные смолою, особенно отъ 
дМств1я морской воды чрезвычайно быстро гнштъ и скоро 
становятся негодными для дела. Въ техъ случаяхъ, когда 
канатомъ работаютъ на суше и онъ подвергается лишь 
действйо атмосферной влаги, часто предпочитаютъ несмо­
леный канатъ лросмоленому, единственно потому, что 
первый въ работе мягче, гибче и съ нимъ легко обра­
щаться, тогда какъ второй на ощупь всегда жестче; кроме 
того, просмоленый канатъ несколько дороже несмоленаго. 
Но это предпочтете ошибочно; ибо, если далее канату 
предстоитъ противостоять разрушающему вл1янш только 
атмосферной влаги, все-таки просмолка его продлить срокъ 
службы его настолько, что съ лихвою окупить то незна­
чительное неудобство, которое ощущается при работе съ 
нимъ, и ту незначительную переплату въ сравненш съ 
непросмоленымъ канатомъ.

Канаты, а равно и проч1я издел1я веревочнаго произ­
водства подвергаются насыщенно смолою не по выработке 
товара уже въ окончательную форму его (такъ какъ въ 
этомъ виде было бы недостияшмо полное пропитывате 
во всехъ частяхъ его смолою), а съ самаго начала, т. е., 
въ виде нитокъ, выпряденныхъ изъ пеньки. Лишь въ 
этомъ случае, когда канатъ выделывается изъ просмо- 
деныхъ нитокъ, онъ получаетъ устойчивость въ воде и 
отъ вл1ятя атмосферной влаги.
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При выработке просмоленаго товара нитки не нама­
тываются въ мотокъ: выпрядя нитку, ее откладываютъ 
на току въ сторону, защемляя оба конца ея въ брусья, 
дабы предохранить отъ спутывашя, и когда потребное 
число нитокъ на одинъ шнуръ готово, каждую изъ нихъ 
подвергаютъ насыщенно смолой. Въ видахъ непрерывности 
работы прядилыциковъ, на обоихъ противоположныхъ кон- 
цахъ тока устанавливаюсь по одному прядильному сна­
ряду; доведя нитку до конца, прядилыцикъ не возвра­
щается назадъ къ снаряду, отъ котораго онъ началъ прясть, 
а начинаетъ новую нитку съ снаряда,, къ которому онъ 
подошелъ; этимъ не тратится напрасно время, что было бы 
неизбежно, если бы прядильщики не менялись снарядами.

Самое просмаливаше нитокъ производится следующимъ 
образомъ. Спрядя требуемое на одинъ шнуръ число нитокъ 
и защемивъ ихъ концами въ брусья, ихъ слегка свиваютъ, 
крутя оба бруска въ противоположныя стороны. Это де­
лается только для того, чтобы избегнуть спутывашя ихъ 
во время переноски и смолешя, при чемъ нитки скручи­
ваются настолько легко, чтобы не препятствовать полному 
проникновешю смолы во все ихъ части. Затемъ нитки 
во всю длину ихъ пропускаются сквозь кипящую смолу, 
которая тутъ же, во все время пропускашя нитокъ, со­
гревается до степени кипячетя въ продолговатомъ корыто- 
юбразномъ металлическомъ сосуде.

Пропустивъ нитки сквозь смолу, даютъ стечь излишку 
ея, затемъ раскручиваютъ связку нитокъ и каждую от­
дельно пропускаюсь черезъ доску, установленную вер­
тикально и снаблсенную сверху небольшими клинообраз­
ными кругловатыми вырезами. Эта последняя операция 
имеетъ двоякую цель: во-первыхъ, пропускаше нитки 
черезъ доску снимаетъ съ поверхности ея лишнюю 
смолу, которая стекаетъ въ поставленное передъ доской 
корытце, что кроме сберелсешя смолы способствуетъ ско­
рейшему просыханпо просмоленыхъ нитокъ; во-вторыхъ, 
чрезъ то легкое сяишате, которому подвергается нитка 
во время протягивашя ея сквозь клинообразно-кругловатый
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выр^зъ, достигается более полное проникаше смолы во 
всю толщину нитки.

Давъ просмоленымъ ниткамъ за ночь просохнуть, на 
другой день приступаютъ къ свивашю шнура, при чемъ 
поступаютъ точно такъ же, какъ при свиваши шнура, 
веревокъ и каната изъ нитокъ не просмоленыхъ.

Шнуровате.

Шнуроватемъ называютъ такую одеращю, когда из­
вестное число нитокъ свивается въ шнуръ, который или 
самъ по себе представляетъ уже готовый товаръ и въ 
этомъ виде идетъ въ продаяеу, или поступаетъ далее на 
выработку веревокъ и канатовъ.

При выработке тонкаго шнура изъ тонкихъ нитокъ и 
при томъ изъ незначительнаго числа ихъ (не более 4-хъ 
паръ тонкихъ нитокъ), шнуровате можетъ быть еще вы­
полнено на упомяну томъ прядильномъ снаряде (ф. 21 и 
22); при свиваши же шнура изъ большаго числа и более 
толстыхъ нитокъ, успешное шнуровате возмояшо лишь 
при помощи снаряда, употребляемаго для свивашя веревокъ 
и канатовъ, въ которомъ движете передается не посред- 
ствомъ ремневой передачи, а посредствомъ зубчатыхъ ко- 
лесъ, способныхъ къ преодоленш более сильнаго трешя. 
Въ общемъ, шнуровате какъ въ томъ, такъ и въ дру- 
гомъ случае производится на одинаковыхъ началахъ.

При свиваши шнура изъ большаго числа нитокъ, 
общее число которыхъ всегда должно делиться на 2, на 
3 или на 4 равныя парии (следовательно шнуры бываютъ 
въ 2, 3, 4, 6, 8, 12, 16 и т. д. нитокъ), нитки однимъ 
концомъ прикрепляются къ тремъ или четыремъ крючкамъ 
снаряда, отъ котораго ведется шнуровате, другимъ лее 
концомъ оне прикрепляются за крючокъ отвеса; послед- 
нШ, какъ намъ уже известно, бегаетъ или въ блоке 
прочно установленной стойки (ф. 31 и 32), или по ролику, 
прикрепленному къ кушаку самого мастера, какъ это.
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иногда встречается при выработке не длинныхъ и не 
толстыхъ шнуровъ.

Натянутыя действ!емъ снаряда при шнурованш нитки 
подвергаются двоякому свивашю: вслгЬдств1е вращешя 
каждаго крючка снаряда он'Ь сильно скручиваются въ 
одну, а затемъ у лее эти 3 или 4 группы нитокъ скру­
ченными концами свиваются въ одинъ шнуръ. При шну­
рованш чрезвычайно важно, чтобы при свиванш нитокъ 
въ шнуръ оне ложились рядомъ по очереди, образуя стро­
гую систему нитокъ, свитыхъ по всей длине шнура рав­
номерною спиралью. Но этого никогда не удастся достичь, 
если не будутъ приняты особыя меры. Если приступить 
къ шнурованш, т. е. пустить снарядъ въ действ1е после 
прикреплешя однихъ концовъ нитокъ къ крючкамъ сна­
ряда, а другихъ къ крючку отвеса, не распяливъ ихъ у 
крючка последняго, то при шнурованш нитки не все 
будутъ лояшться въ виде правильной спирали, часть ихъ 
обовьется снарулш неправильной спиралью, а часть ля- 
жетъ внутри почти по прямому направлетю. Случится 
то, что бываетъ съ пенькою при неправильномъ прядеши 
ея въ нитку (какъ это было раньше описано и представ­
лено на фиг. 39), отчего, понятно, получится плохой то­
варъ не только по внешнему виду, но и вследств1е не­
прочности его, такъ какъ у подобнаго шнура или сде­
ланной изъ него веревки и каната при натягиванш не 
все нитки одновременно подвергаются равному напряяее- 
Hiio,— первыя натянутыя нитки, не получая одновремен- 
наго дружнаго содейств!я остальныхъ, менее натянутыхъ, 
часто разрываются и не выдерлеиваютъ груза.

Въ избеншше такого явлешя необходимо, чтобы на­
тянутыя для шнуроватя нитки были постоянно у крючка 
отвёса разделены на группы, соответственно числу рабо- 
тающихъ крючковъ снаряда. Вырабатывая шнуръ изъ 
двухъ нитокъ, разделеше это производясь просто посред­
ствомъ закладывашя между ними небольшого куска де­
рева, которое удерживается посредствомъ веревки. При 
выработке же шнура изъ трехъ или четырехъ нитокъ
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(или группъ нитокъ), употребляютъ такое лее приснособ- 
леше (фиг. 40, въ значительно менынемъ размере), какъ 
при свиваши шнуровъ въ веревки, а последнихъ въ канаты.

Присиособлеше это, какъ видно изъ рисунка, состоитъ 
изъ деревяннаго усЬченнаго конуса, снабженнаго по на­
ружной окруяшости своей тремя или четырьмя дорожками, 
отстоящими другъ отъ друга на равномъ разстоянш; въ 
эти дорожки конуса о' ложатся концы нитокъ. Конусъ о' 
удерлеивается посредствомъ веревки (или каната) с, ко­
торая у конуса мелкаго калибра прикрепляется къ нему 
за кольцо, ввинченное въ центре усеченнаго конца его, 
у конуса лее более круинаго размера, употребляемаго при

свиваши веревокъ и ка­
натовъ, веревка с удер- 
лшваетъ конусъ за про­
пущенную сквозь него по­
перечину а (фиг. 40). При 
этомъ, усеченный конусъ 
о' всегда устанавливается 
такъ, чтобы усеченнымъ 

концомъ своимъ онъ былъ обращенъ къ отвесу, а широ­
кою окружностью (подошвой) къ снаряду, отъ котораго 
ведется шнуроваше или свиваше веревокъ и канатовъ. 
Разумеется, что эти конусы делаются различной вели­
чины, соответственно тонине вырабатываемаго товара. 
Наименышй размерь конуса, употребляемаго при шнурова- 
нш, бываегь не более 2-хъ дюйм, въ длину (вышину) и 
около I1!* дюйма въ д!аметре широкаго конца.

Действ1е конуса следующее: какъ намъ улее известно, 
отъ действ!я свивающаго снаряда и каледаго крючка 
его кроме свивашя каждой отдельной группы нитокъ въ 
более крутую нитку мелсду собою, все три или четыре 
группы нитокъ, трехъ или четырехъ работающихъ крюч­
ковъ снаряда (ф. 14, 29 и 30), въ конце отвеса сви­
ваются въ шнуръ. Если не регулировать скорости свивашя, 
т. е. не замедлять его посредствомъ конуса о', (который 
первоначально устанавливается между нитками возмолшо
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ближе къ крючку отвеса), и дать свободный ходъ сви­
вашю, какъ отдёльныхъ груипъ нитокъ, такъ и шнура 
изъ нихъ, то оно нойдетъ слишкомъ быстро во всю длину 
шнура, отчего последшй получится слабо свитымъ изъ 
нитокъ, которыя улсе сами по себе не довиты до надле- 
жащей степени крутизны. Между темъ, управляя ско­
ростью хода конуса отъ отвеса къ свивающему снаряду, 
мастеръ регулируетъ этимъ, какъ степень крутизны сви- 
ваемыхъ нитокъ, такъ равно и степень крутизны свивае- 
маго изъ нихъ шнура.

Свиваше крученыхъ нитокъ въ шнуръ происходить, 
какъ было улсе упомянуто, отъ дМ сгт я  свивающаго сна­
ряда, но начинается отъ конца, прикрепленнаго къ крючку 
отвеса; следовательно шнуръ свивается въ пространстве 
меяеду крючкомъ отвеса и концомъ о' (ф. 40). Изъ этого 
понятно, что по мере свивашя шнура, конусъ, отъ сяси- 
машя нитокъ свиваемаго конца, двигается все ближе къ 
концамъ, закрепленнымъ въ крючкахъ веретенъ свиваю­
щаго снаряда; поэтому мастеру, для регулировашя сте­
пени крутизны свивашя шнура приходится улсе не оттал­
кивать, а напротивъ удерживать конусъ о' отъ слишкомъ 
скораго удалешя его отъ отвеса и нриблиясешя къ сна­
ряду, такъ какъ чемъ медленнее будетъ это движете 
(конуса отъ отвеса къ снаряду), темъ круче будутъ свиты, 
какъ нитки для шнура, такъ и самый шнуръ. Следова­
тельно въ рукахъ мастера при помощи конуса о' является 
возможность устанавливать надлежащую степень крутизны 
вырабатываемаго шнура. Разумеется, чемъ круче будетъ 
выработанъ шнуръ, следовательно, чемъ медленнее будетъ 
подвигаться впередъ конусъ о', темъ более потребуется 
времени на выработку его известной длины, и наоборотъ.

Какъ слишкомъ слабо свитой шнуръ не можетъ дать 
доброкачественнаго товара, ибо веревки и канаты, выра­
ботанные изъ такого шнура, будутъ не такъ прочны и 
скорее подвергаются гшенш отъ сырости, такъ и чрез­
мерно круто свитый шнуръ значительно ослабляетъ кре­
пость каната, делая его более ломкимъ и менее грузо-
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способнымъ; поэтому въ каждомъ отдельномъ случай, 
чрезвычайно важно установить наиболее целесообразную 
степень крутизны свиваемаго шнура, что устанавливается 
уже мастеромъ эмпирически, по опыту, соответственно 
характеру перерабатываемаго матер1ала.

При шнурованш большого количества толстыхъ нитокъ 
на толстые шнуры для толстыхъ канатовъ, вместо отвеса 
употребляютъ салазки (ф. 33 и 34); во всемъ остальномъ 
поступаютъ тутъ такъ же, какъ было сказано выше.

Описанный нами способъ шнуровашя даетъ товаръ съ 
наиболее выгоднымъ лицомъ. Шнуръ, выработанный этимъ 
способомъ, имеетъ чрезвычайно аккуратный наружный 
видъ и потому тамъ, где дело идетъ о выработке более 
красиваго, хотя и менее крепкаго товара, напримеръ, где 
выработанный шнуръ является уже законченнымъ това- 
ромъ, употребляемымъ для связывашя пакетовъ въ мага- 
зинахъ и проч., или, если приготовленная изъ подобнаго 
шнура веревка или канатъ должны хотя и въ ущербъ 
ихъ крепости обладать особенно аккуратнымъ наружнымъ 
видомъ, тамъ вышеописанный способъ шнуровашя (сви- 
ваше нитокъ въ шнуръ) является наиболее целесообраз- 
нымъ. Иначе обстоитъ дело тамъ, где товаръ оцени­
вается главнымъ образомъ по его крепости, где не тре­
буется отъ него особенно изящной наружности, какъ это 
бываетъ, напримеръ, при выделке шнура идущаго въ про­
дажу какъ упаковочный матер1алъ въ оптовыхъ складахъ, 
или для сушиленъ въ различныхъ техническихъ произ- 
водствахъ, или наконецъ, при выделке шнура для произ­
водства веревокъ и канатовъ (особенно для кабельныхъ 
канатовъ и т. п. товара), отъ которыхъ главнымъ обра­
зомъ требуется прочность, а уже затемъ, на второмъ 
плане, надлежащее лицо товара.

Въ томъ случае, когда требуется преимущественно то­
варъ крепшй, хотя бы не такъ чисто выработанный, опи­
санный способъ шнуровашя не примепимъ потому, что какъ 
это видно изъ вышеприведеннаго, въ стремленш выраба­
тывать товаръ особенно красивый на видъ, одновременно
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съ свивашемъ нитокъ въ шнуръ и самыя нитки подвер- 
гаютъ крученйо, такъ какъ только изъ крученыхъ нитокъ 
можетъ быть выделанъ шнуръ безукоризненно чистой на­
ружности. Между темъ именно отъ кручешя нитокъ предъ 
свивашемъ ихъ въ шнуръ последнШ теряетъ въ крепо­
сти; тогда какъ шнуръ, свитой изъ некрученыхъ нитокъ, 
никогда не будетъ такъ чистъ,но зато выиграетъ въ кре­
пости и при дальнейшей переработке въ веревку и канатъ 
дастъ менее чистый, но крепкШ товаръ. Разрешете во­
проса о томъ, что следуетъ предпочесть: выработку ли то­
вара чистаго на видъ, но менее крепкаго по качеству, 
или наоборотъ— зависитъ отъ требовашя даннаго рынка, 
или отъ цели, для которой предназначенъ товаръ.

Какъ намъ уже известно, при шнурованш вышеописан- 
нымъ способомъ кручеше нитокъ до свивашя ихъ въ шнуръ 
происходитъ отъ того, что каждая изъ 2, 3 или 4-хъ нитокъ 
прикрепляется къ отдельному крючку прядильнаго сна­
ряда. Если же желаютъ свить шнуръ безъ предваритель- 
наго скручиватя нитокъ, то последтя прикрепляются все 
вместе къ одному крючку свивающаго снаряда, которымъ 
оне свиваются уже въ шнуръ безъ предварительнаго кру- 
четя .

При последнемъ способе шнуровашя (безъ предваритель­
наго скручиватя нитокъ), при выделке тонкаго товара 
употребляютъ прядильный снарядъ (ф. 21, 22), ставя его 
на одномъ конце тока, а напротивъ его на противополож- 
номъ конце тока помещаюсь вспомогательный прядильный 
снарядъ (ф. 26), веретена котораго получаютъ вращете 
обратное веретенамъ главнаго прядильнаго снаряда. Въ 
этомъ случае все количество нитокъ, назначенныхъ для 
свивашя въ шнуръ, натягивается вместе въ одной пряди, 
и однимъ своимъ концомъ закрепляется за одинъ крючокъ 
главнаго снаряда, другимъ же концомъ за соответствую­
щей ему по положенш крючокъ всномогательнаго снаряда. 
После этого, или оба снаряда приводятся въ действ1е и 
свиваше шнура происходитъ одновременно съ обоихъ кон- 
цовъ, но въ противоположный другъ другу стороны и подъ
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регулироватемъ хода производства мастеромъ; или приво­
дить въ дййств1е только главный снарядъ, оставляя вспо­
могательный въ покой и ведя уже свиваше шнура лишь 
съ одного конца. Въ обо ихъ случаяхъ одновременно могутъ 
быть свиваемы четыре шнура, такъ какъ и главный и 
вспомогательный снаряды имйютъ по четыре веретена 
(крючка).

При выдйлкй болйе толстагошнура— приспособь шну­
ровашя безъ предварительнаго кручешя нитокъ—взамйнъ 
прядильнаго снаряда употребляютъ снарядъ съ зубчатыми 
колесами (ф. 19, 29, 30), противъ котораго на противо- 
положномъ концй тока устанавливают салазки (ф. 33, 34), 
нагруягаемыя въ случай надобности камнями, соображаясь 
съ силою тяги свиваемаго шнура, дабы онй не поддава­
лись слишкомъ скоро впередъ. Для такого шнуровашя упот­
ребляютъ большею частью тй-я«е салазки, какъ и при сви- 
ванш, веревокъ и канатовъ, но настолько тялеело построен­
ный, чтобы при шнурованш онй не требовали особаго бал- 
ласта( нагруяеая ихъ лишь при выдйлкй веревокъ и осо­
бенно канатовъ. Какъ при свиваши тонкихъ нитокъ вътонкШ 
шнуръ безъ предварительнаго скручиватя, такъ и здйсь 
вей н и т к и , назначенный для одного шнура, закрйиляются 
однимъ концомъ за одинъ изъ четырехъ крючковъ сна­
ряда (ф. 19, или ф. 29, 30), другимъ— за крючокъ сала­
зокъ; послйдшй или получаетъ вращательное движете въ 
иротивополояшую сторону, или яге устанавливается непо­
движно. Таюкекакъ и при свиванш тонкаго шнура на 
нрядильномъ снарядй, могутъ одновременно свиваться че­
тыре шнура, которые, однимъ своимъ концомъ надйваются 
на четыре крючка свивающаго снаряда, другой ясе конецъ 
соединенный вмйстй, т. е. вей четыре шнура,— надйваютъ 
на одинъ крючокъ салазокъ.

Свиваше нитокъ для шнура происходить въ сторону, 
противоположную той, въ которую были спрядены нитки; 
поэтому въ началй свивашя нитокъ въ шнуръ ихъ не­
много развиваютъ, отчего онй удлиняются, но затймъ отъ 
свивашя опять стягиваются. По мйрй свивашя шнура, онъ
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сокращается въ длине, что до известной степени должно 
быть допускаемо безъ препятствШ; но сокращеше это воз • 
можно лишь при свободномъ нриближенш вспомогатель- 
наго снаряда или салазокъ къ свивающему снаряду. Для 
этой цели вспомогательный прядильный снарядъ (ф. 26), 
какъ мы уже знаемъ изъ описашя его, снабженъ колеси­
ками, а салазки (ф. 33, 34), двигаются по выровненному 
месту, и иногда также снабжены колесиками. Оокращеше 
товара при шнурованш должно быть безпрепятственно до­
пускаемо лишь до известнаго предела, устанавливаемая 
мастеромъ; последшй отмечаетъ то место, до котораго 
могутъ доходить вспомогательный снарядъ или салазки 
при сокращенш шнура, и вбиваетъ въ него колъ, препят­
ствующей дальнейшему движенш салазокъ къ свиваю­
щему снаряду.

Последшй способъ шнуровашя безъ предварительнаго 
кручешя нитокъ наиболее распространенный, и несмотря 
на менее чистый видъ такого товара, везде, где крепость 
составляетъ главное требоваше, онъ заслуживаетъ пред- 
почтешя предъ шнуровашемъ съ предварительнымъ круче- 
темъ нитокъ.

Свиваше веревокъ и канатовъ.

При свиванш шнуровъ въ веревку и веревокъ въ ка- 
натъ, работа выполняется совершенно аналогично съ ра­
ботой при свиванш нитокъ въ шнуръ; разница состоитъ 
лишь въ томъ, что здесь вместо 3-хъ, 4-хъ нитокъ, сви- 
ваемыхъ въ шнуръ, свиваются 3 — 4 шнура въ веревку или 
3 — 4 веревки въ канатъ. При свиванш шнуровъ въ ве­
ревку, прядильный снарядъ употребляется лишь въ исклю- 
чительныхъ случаяхъ, какъ, напр., при выделке самой 
тонкой веревки, такъ что при веревочномъ производстве 
работающимъ механизмомъ является почти исключительно 
снарядъ для свивашя веревокъ и канатовъ (ф. 14 или 29 
и 30), противъ котораго, на противоположномъ конце тока,
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помйщаютъ либо прочно установленный отвесь (ф. 81 или 
82), либо салазки (ф. 33 и 34); крючокъ послйднихъ при 
свиваши веревки или каната, получаетъ вращательное 
движете обратное крючкамъ свивающаго снаряда.

Какъ мы уже знаемъ, при свиваши болйе толстыхъ 
нитокъ въ толстый шнуръ приходится прибегать къ у се ­
ченному конусу Сф. 40) для удержашя нитокъ на извй- 
стномъ разстоянш другъ отъ друга, чймъ достигается 
управлеше ими, заставляя свиваться нитки правильною 
спиралью, и получается возможность регулировать степень 
крутизны свивашя. Но еще болйе важенъ и уже положи­
тельно неизбйженъ этотъ конусъ при свиванш шнуровъ въ 
веревку, не говоря уже о свиванш веревокъ въ канатъ.

При шнурованш двухъ нитокъ въ шнуръ, обходятся 
безъ конуса, употребляя для раздйлешя ихъ палку съ крюч- 
комъ, закладываемую между нитками, и только при шну­
рованш трехъ или четырехъ нитокъ прибйгаютъ къ конусу, 
который въ этомъ случай дйлается меныпихъ размйровъ 
и удерживается веревкой, прикрйпленной къ крючку, 
ввинченному въ тонтй  конецъ конуса; лишь въ рйдкихъ 
случаяхъ, при выдйлкй особенно толстаго шнура, поль­
зуются конусомъ о (ф. 40) съ поперечиною а, къ которой 
привязываютъ веревку с, для регулировашя хода конуса. 
При выработкй веревки изъ одного или изъ двухъ шну­
ровъ, для раздйлешя ихъ и для регулировашя хода работы 
неизбйжно приходится прибйгать къ конусу съ двумя про­

дольными бороздками, представленно­
му на фиг. 41. И здйсь величина кону­
са зависитъ отъ толщины вырабаты- 
ваемаго товара; чймъ крупнйе калибръ 
изготовляемой веревки, тймъ крупнйе 
долженъ быть конусъ. При выдйлкй 

толстыхъ веревокъ изъ трехъ и четырехъ толстыхъ шну­
ровъ, черезъ конусъ о' (ф. 40) проходить сдйланная изъ 
круглаго желйза поперечина а, за которую съ каждой сто - 
роны конуса становятся по одному рабочему и удержи - 
ваютъ ее отъ слишкомъ скораго движетя впередъ, регули­
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руя этимъ ходъ работы. При выделке еще более толстаго 
товара, особенно въ канатномъ производстве, для этой цели 
устраиваютъ далее особый деревянный станокъ на коле- 
сахъ, который сообразно работе нагружается камнями; къ 
этому подвижному станку конусъ о'привязывается за попе­
речину веревкою (фиг. 42). При такомъ приспособлены, 
конусъ настолько удерживается отъ быстраго приблилеешя 
къ свивающему снаряду, что одинъ рабочШ, или далее самъ 
мастеръ свободно можетъ управлять при помощи веревки 
с его ходомъ.

При свиванш бол^е толстыхъ веревокъ изъ трехъ-че­

тырехъ толстыхъ шнуровъ, или каната изъ столькихъ же 
веревокъ, середина веревки или каната является пустою; пу­
стоту эту наполняютъ, чемъ увеличивается отчасти кре­
пость товара, а главное, канатъ съ наполненной сердцеви­
ной не такъ скоро подвергается разрушающему действпо 
влаги, чемъ канатъ съ пустой сердцевиной. Фигура 43 
представляетъ поперечный разрезъ такого каната изъ че­
тырехъ веревокъ, или очень толстую веревку изъ четы­
рехъ толстыхъ шнуровъ, въ которыхъ сердцевина напол­
нена веревкой или шнуромъ п. При выработке такого то­
вара съ наполненной сердцевиной, конусъ по своей оси 
получаетъ отверейе, несколько болыпаго д1аметра, чемъ 
самый толстый шнуръ или веревка п (ф. 43), назначенная 
служить сердцевиной вырабатываемаго каната. Сквозь это 
отверспе конуса продевается веревка или шнуръ п, кото­

Фнг. 42. фиг. 43 .
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рая однимъ концомъ прикрепляется къ крючку салазокъ, 
другимъ или леяситъ свободно на земле по направленно 
къ действующему снаряду, или по тому яге направленш 
поддеряшвается подросткомъ. Веревка или шнуръ п, дол­
женствующая образовать сердцевину каната, проходя сквозь 
движушдйся конусъ, равномерно обвивается остальными 
веревками, составляя такимъ образомъ одно прочное целое.

Докручиваше товара.

Раньше было ул;е упомянуто, что сильное кручеше 
нитокъ уменынаетъ ихъ крепость, а следовательно и кре­
пость выделываемыхъ изъ нихъ шнура, веревки и ка­
ната. Те же последств!я въ ущербъ крепости товара по­
лучаются при усиленномъ скручиванш шнуровъ при сви­
ванш ихъ потомъ въ веревку, даже при выработке 
веревки изъ хпнура, свитого безъ предварительнаго кру- 
чешя нитокъ. Поэтому, во избежаше слишкомъ сильнаго 
скручивашя нитокъ при первомъ способе шнуровашя, т. е. 
съ предварительнымъ скручивашемъ ихъ и усиленнаго 
скручивашя шнуровъ при свиванш ихъ въ веревку, дабы 
этимъ не уменьшить крепости вырабатываемаго товара,—  
степень свивашя шнура или веревки никогда не дово- 
дятъ сразу до полной крутости, заканчивая на той сте­
пени, которая лишь предполагается, что она крайняя, 
хотя въ действительности можетъ быть достигнута еще 
большая крутость. Последняя дорабатывается въ виде 
отдельной операцш— докручивашя товара, при которой 
передше концы свитого шнура или веревки надеваются 
на одинъ крючокъ свивающаго снаряда и действ1емъ по- 
следняго нитки сильнее скручиваются, но не прекручи- 
ваются. а напротивъ, крутость ихъ даяге несколько 
ослабляется, такъ какъ при докручиванш товара послед- 
шй получаетъ свиваше въ сторону, обратную тому на-
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правлешю, по которому производилось кручеше нитокъ 
при свиванш ихъ въ шнуръ какъ законченный товаръ, 
или при кручеши шнуровъ при свиванш ихъ въ ве­
ревку.

Изъ сказаннаго очевидно, что операщя докручивашя 
товара тождественна съ операщей шнуровашя безъ скру- 
чивашя нитокъ; и здесь такяее вей нитки надеты перед­
ними концами на одинъ крючокъ снаряда, которымъ онгЬ 
свиваются въ шнуръ. При докручиванш тонкаго товара, 
напр., тонкаго шнура, можно еще пользоваться пря- 
дилышмъ снарядомъ (ф. 21 — 22); при докручиванш же 
более толстаго товара, напр., более толстаго шнура или 
веревки, работа эта выполняется уже снарядомъ для сви­
вашя (ф. 14 или ф. 29— 30). При этомъ переднШ ко­
нецъ докручиваемыхъ шнура или веревки занимаетъ лишь 
одинъ крючокъ снаряда, другой (задшй) конецъ шнура 
или веревки надевается на крючокъ бруска, и по мере 
сокращешя отъ докручивашя последшй конецъ притяги­
вается по зелле къ работающему снаряду; при докручи- 
ванш лее еще более толстаго товара, задшй конецъ наде­
вается на крючокъ салазокъ (ф. 33 и 34). Какъ крючокъ 
бруска, такъ и крючокъ салазокъ, при этой работе не 
должны вращаться.

И здесь, таклге какъ и раньше было сказано, пределъ 
приближетя, до котораго следуетъ допускать брусокъ 
или салазки къ снаряду, устанавливается мастеромъ за­
ранее, сообралеаясь съ темъ, насколько круто долженъ 
быть свитъ данный товаръ и какой длины долженъ онъ 
быть по окончательной вырабо'псЬ; сообразно этому отме­
ривается отъ снаряда установленная длина и вбивается 
на этомъ месте колъ, который обозначаетъ пределъ, до 
котораго могутъ доходить чурбанъ или салазки при до­
кручиванш товара. Отъ докручивашя товаръ сокращается 
въ длине своей, но въ то же время утолщается, становится 
компактнее безъ опаеешя быть перекрученнымъ.
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Отделка товара.

От дш ка  товара состоитъ въ томъ, что посредствомъ 
трешя соотвйтствующимъ предметомъ о поверхность го- 
товаго товара очищаютъ его отъ мелкой кострики, остав­
шейся въ пеньке при выделке ея и показавшейся потомъ 
на поверхности выработаннаго шнура или веревки; сле­
довательно этой отделкой придается товару лицо.

При отделке шнура, не назначаемаго для дальней­
шей переработки въ веревку, а являющимся уже гото­
выми товаромъ рынка, отделка состоитъ въ томъ, что 
готовый шнуръ натягивается и во всю длину протирается 
взадъ и впередъ обрывкомъ веревки изъ конскихъ во- 
лосъ. Операщя эта продолясается до техъ поръ, пока по­
верхность шнура не очистится отъ выглядывавшей мелкой 
кострики; затемъ во всю длину шнура по одному напра- 
влешю проводятъ более мягкимъ предметомъ, напр., гру­
бой холщевой тряпкой; это называется шлихтовашемъ или 
полировашемъ товара, отъ котораго онъ еще более вы- 
игрываетъ лицомъ.

Къ отделке веревки приступаютъ только по оконча­
тельной выделке ея, т. е. после докручивашя; при чемъ 
сперва ее овлажняютъ мокрою тряпкой, затемъ проти- 
раютъ обрывкомъ стараго, не толстаго, но ясесткаго ка­
ната, потомъ переходятъ на протираше волосянымъ обрыв­
комъ и заканчиваютъ полировашемъ грубою холщевою 
тряпкою, проводя ею по натянутой веревке не взадъ и 
впередъ, а въ одну сторону. При отделке веревки на ея 
полироваше или шлихтовате обращается несравненно 
большее внимаше, чемъ при отделке шнура, где оно иногда 
совершенно выпускается.

Канатъ не отделывается, а отделываются веревки, 
назначенный для витья его. Въ этомъ случае съ верев­
ками поступаютъ точно также, какъ съ назначенными въ 
продажу въ виде законченнаго товара; изъ веревокъ,
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вполне уже отргЬзанныхъ и отполированныхъ но одному 
направлешю, свивается канатъ.

Наши кустари нередко прибегаютъ еще къ другому 
способу отделки, состоящему въ томъ, что шнуръ или 
веревка, выделанные изъ низкопробной пеньки, после 
вышесказанной отделки протираются еще во всю длину 
капустнымъ или другимъ какимъ либо листомъ, окраши- 
вающимъ ихъ въ тотъ зеленоватый цветъ, которымъ отли­
чается товаръ выделанный изъ хорошей высокосортной 
пеньки. Въ сущности, это уже не отделка, а «сдабри- 
вате» товара, которое, строго говоря, следуетъ причи­
слить къ фальсификацш приготовляемаго товара, но татсъ 
какъ крупные посредники наши требуютъ этого, то ку- 
старямъ, работающимъ на нихъ и на местные рынки, не 
остается ничего другого какъ удовлетворить этому тре­
бование, придавая и дешевому товару зеленоватый 
цветъ, присущШ ценному товару изъ высокосортной 
пеньки.

Уменьшение крепости товара отъ свивашя.

Говоря о свиванш канатныхъ изделШ, постоянно было : 
указываемо, что ни въ какомъ случае не следуетъ сви­
вать нитку, шнуръ или веревку круче, чемъ этого не­
пременно требуетъ техника производства для выделки 
наиболее крепкаго товара, такъ какъ отъ излишняго сви- 
вашя и кручетя онъ значительно теряетъ въ 1срепости 
или грузоспособности. Вся техника канатнаго производ­
ства при выработке кагсого бы то ни было товара осно­
вана на наиболее удачномъ свиванш матер1ала, съ наи­
меньшей потерей первоначальной крепости его.

Если матер!аломъ служитъ пенька, наиболее длинный 
матер1алъ для выработки разнаго рода товара канатнаго 
производства (шнуровъ, веревокъ или канатовъ), нату­
ральная длина волоконъ ея, изъ которыхъ прядется нитка, 
въ большинстве случаевъ не превышаетъ l 1̂  аршинъ;
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следовательно для образовашя нитки более длинной чемъ 
въ l 1̂  аршина волокна должны быть много разъ соеди­
нены въ длину, что достигается наиболее совершеннымъ 
образомъ лишь посредствомъ прядешя ихъ въ нитку, т. е. 
чрезъ соединете волоконъ въ длину посредствомъ свива­
шя ихъ по спиральному или винтовому направленно та­
кимъ образомъ, что при натягиванш нитки, волокна, за­
хватывающая другъ друга на разной длине, сжимаются 
и отъ этого настолько плотно прилегаютъ другъ къ другу, 
что образуготъ прочное механическое соединете, выдер­
живающее соответствующее напряжете или грузоспособ- 
ность, не разъединяясь по длине и не вызывая разрыва 
нитки отъ груза. Свиваше нитокъ въ шнуръ для выдйлкй 
предмета съ большею грузоснособностыо чймъ нитка, 
также есть ничто иное какъ скрйплеше группъ волоконъ 
въ виде нитокъ черезъ соединете ихъ спиралышмъ сви- 
ватемъ подъ извйстнымъ угломъ, дающее наиболее креп­
кое сжимате всйхъ волоконъ, следовательно и наиболее 
прочное механическое соединете ихъ отъ натягивашя 
шнура, съ наименыпимъ уменынешемъ естественной кре­
пости матер1ала. То же самое значеше имйетъ свиваше 
шнуровъ въ веревку и веревокъ въ канатъ.

А между тймъ оказывается— какъ это и подтверждено 
множествомъ опытовъ— что естественная крепость волокна 
слабеетъ даже отъ сравнительно слабаго свивашя его 
при пряденш въ нитки, и что это уменыпете естествен­
ной крепости темъ более усиливается, чемъ более под­
вергается волокно свиванш, проходя различные процессы 
канатнаго производства. Практика показала, что при 
наиболее совершенной выделке каната, когда свиваше 
волокна не выходило изъ пределовъ самаго необходимаго 
прядешя наиболее крепкой нитки, шнура и веревки, при 
наиболее выгодной крутизне свивашя веревки въ канатъ, 
(расположеше веревокъ при свиваши спиралью подъ 
угломъ въ 30° должно быть признано за наиболее вер­
ное),—  уменьшеше естественной крепости волокна отъ 
свивашя выражается въ следующемъ оуношенш: принявъ
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крепость волоконъ для образовашя каната определенной 
толщины въ естественномъ, не свитомъ виде ихъ за 1, 
теоретическая крепость этого волокна при витье его въ 
шнуръ будетъ=0,813; въ веревку=0,718; при выделке 
каната=0,616. Такимъ образомъ уже при свиванш во­
локна въ шнуръ, при самыхъ совершенньтхъ теоретиче- 
скихъ услов1яхъ волокно теряетъ около 1 9 °0 естествен­
ной крепости своей; при свиванш шнуровъ въ веревку 
около 29°|0, и наконецъ при свиванш веревокъ въ канатъ 
около 39°i0. Въ действительности же на практике, где 
невозможно провести такое идеальное выполнете техники 
производства, какъ это предписываетъ теория, потеря эта 
въ естественной крепости мaтepiaлa при каждой операцш 
производства еще значительнее.

Изъ сказаннаго понятно, насколько важно для этого 
производства иметь возможно длинноволокнистую пеньку, 
ибо чемъ длиннее перерабатываемое волокно, темъ боль­
шая возможность является ограничиться менее крутымъ 
свивашемъ, достигая при этомъ такого же прочнаго со- 
единешя волоконъ съ меньшимъ ущербомъ для естествен­
ной крепости его, какъ и при переработке короткой 
пеньки; последняя требуетъ для такого нее прочнаго со- 
единетя волоконъ уже более крутого свивашя, а следо­
вательно и терпитъ больппй ущербъ въ своей крепости.

Естественная крепость перерабатываемаго матер1ала 
въ значительной степени уменьшается въ готовомъ товаре 
•еще и въ техъ случаяхъ, когда составляющая его нитки 
или шнуры не совсёмъ круто свиты; тогда более круто сви­
ты я нитки подвергаются крайнему напряженш, не вы- 
держиваютъ груза, рвутся и этимъ ослабляютъ крепость 
шнура, веревки или каната часто до того, что несмотря 
на надлежащую толщину, они не выдерживаютъ той тя­
жести, для которой назначены.

На основаши приведенныхъ цифръ, выражающихъ сте­
пень ослаблетя естественной крепости матер!ала по 
мере переработки его на нитки, затемъ въ шнуръ, 
веревки и канатъ, у практиковъ не разъ возникалъ во-
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просъ: нельзя ли веревку или канатъ надлежащей тол­
щины вырабатывать прямо изъ волокна пеньки, безъ пред­
варительнаго прядешя на нитки, безъ шнурованш и сви- 
вашя шнуровъ въ веревки, а потомъ въ канатъ. Или огра­
ничиться по крайней мере однимъ прядешемъ пеньки на 
нитки, а послйдшя перерабатывать уже прямо въ веревку 
или канатъ, минуя шнуроваше и свиваше шнуровъ въ 
веревки, дабы этимъ избегнуть такого сильнаго уменыпе- 
шя естественной крепости перерабатываемой пеньки. Но 
в с ё  подобный попытки оканчивались полной неудачей. 
Оказалось, что выработать действительно прочный ка­
натъ, въ которомъ было бы достигнуто наилучшее меха­
ническое соединете волоконъ по всей длине его, обуслов­
ливающее въ значительной степени не только грузоспо- 
собность, но и крепость матер1ала, возможно лишь един­
ственно соблюдая вышеописанную последовательность, т. е. 
сначала нужно спрясть нитки, затемъ свить шнуры, изъ 
шнуровъ веревки, а потомъ уже изъ веревокъ канатъ. Та­
кимъ образомъ въ канатномъ производстве эти градащон- 
ныя операцш, способствуюнця уменыленш естественной 
крепости матер1ала являются безусловно неизбежными, и 
главная задача канатчика, для того, чтобы выработать 
наиболее крепшй и грузоспособный канатъ заключается 
въ томъ, чтобы прядя нить, прясть ее возможно слабее, 
т. е. по возможности делать меньшее число оборотовъ на 
футъ; разумеется, не следуетъ низводить числа оборотовъ 
ужъ слишкомъ низко, дабы не получить слишкомъ слабо 
спряденной нитки въ ущербъ прочному соединенда воло­
конъ между собою.

Определить при пряденш нитки точное число оборо­
товъ (чемъ определяется степень крутости ея) на погон­
ный футъ для каждаго даннаго случая при известной 
толщине нитки нельзя, такъ какъ это въ значительной 
степени обусловливается качествомъ перерабатываемаго 
матер!ала. Вообще же, при переработке пеньки высокаго 
достоинства для выработки хорошаго каната, считаютъ
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наиболее Ц'Ьлесообразныыъ при пряденш нитки давать ей
следующее число оборотовъ на 1 футъ лины ея:

Длина пень- Число оборо­
ни на фунтъ товъ на. футъ

ея. длины пеньки.
500 ф у т о в ъ .................................... 12
750 „ .................................  15

1000 ..............................................  17
] 250 v ....................................... 19
2500 „ .................................  26
5000 „ .................................  38

Что же касается степени крутости свивашя веревокъ 
въ канатъ, т. е. угла, подъ которынъ должны лежать 
веревки въ спиральномъ направленш, то это даже при­
близительно не поддается одному общему определенш и 
въ каждомъ отдельномъ случай зависитъ какъ отъ каче­
ства матер1ала, такъ и главнымъ образомъ отъ того, на 
что предназначается изготовляемый канатъ. Часто канат­
чику приходится приготовлять канатъ по образцу стараго 
изношеннаго каната; въ этомъ случай вновь изготовляе­
мый канатъ следуетъ всегда свивать немного круче (и 
толще) образца, т. е. придавать веревкамъ положеше по 
более тупому углу, чемъ въ старомъ образце, который 
вытянулся и сделался огъ работы тоньше и длиннее, а 
веревки, изъ которыхъ онъ свитъ, приняли положеше подъ 
более острымъ угломъ.

ГлагаМ ш  р а ш щ н ю и  товара канатнаго производства и 
способы нзготовлвнш г а .

11зд’Ьл1я канатнаго производства, начиная съ тонкаго 
шнура или бечевы до кабельнаго каната включительно, съ 
уклонетями въ сторону при производстве составнаго то-

В е в е р ъ . - В е р е в о ч .  и к а н а т н . п р о и з в .  7



вара, настолько разнообразны, что останавливаться на каж- 
домъ особомъ роде товара отвлекло бы насъ за пределы 
настоящаго руководства, для котораго вопросъ этотъ 
вполне исчерпывается описатемъ главнМшихъ раз­
новидностей производства и способов!, изготовлешя ихъ. 
По характеру самого производства, разновидности товара 
следуетъ разделить на три главныя группы, а именно: 
1) на товаръ, изготовленный только изъ нитокъ, какъ-то: 
шнуръ, бечева и проч.; 2) товаръ, изготовленный изъ 
шнура:— веревки, канаты; и 3) товаръ составной, сши­
тый— шнуровые ремни, канатные передаточные ремни и 
проч. Заводъ, смотря по его величине, совершенству устрой­
ства и требованш рынка можетъ ограничиться лишь 
однимъ производствомъ разнаго рода шнуровъ, сделавъ 
ихъ, какъ законченный товаръ, своею специальностью. Или, 
считая более выгоднымъ выработку веревки и каната 
только известнаго достоинства, не выделывать совсемъ 
шнура и вообще товара первой группы для продажи, какъ 
это часто и бываетъ на большинстве канатныхъ заводовъ. 
Далее, заводъ можетъ избирать своею специальностью из- 
готовлете товара третьей группы, т. е. товара состав­
ного, какъ-то: шнуровые или канатные ремни и др.; или 
наконецъ, не ограничиваясь производствомъ товара одной 
изъ этихъ группъ, заводъ можетъ найти выгоднымъ из- 
готовлете товара всехъ трехъ группъ, давая при этомъ 
более постоянное занятае известному числу рабочихъ, при 
довольно прочномъ и выгодномъ сбыте товара.

Шнуръ и бечева, какъ готовый товаръ 
производства.

Самые крупные шнуры изготовляются изъ хорошо вы­
трепанной пеньки, прочесанной на первомъ гребне; осталь­
ные не столь толстые— изъ перваго сорта пеньки, проче­
санной на первыхъ трехъ гребняхъ, а иногда и на чет­
вертомъ; самые тонюе шнуры, которыхъ идетъ более 16-ти
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(въ 135 фут. длины каждый) на 1 фунтъ и 4 золоти., 
или, работая для м1рового рынка, болёв 16 шнуровъ по 
50 метр, длины на V, килограмма— изготовляются почти 
исключительно изъ первосортнаго льна, прочесаннаго на 
гребняхъ. Шнуръ всегда свивается изъ двухъ нитокъ и 
лишь въ исключительныхъ случаяхъ, для спещальныхъ 
целей требуется шнуръ свитой изъ трехъ нитокъ; поэтому 
дальше речь будетъ итти исключительно о двухнитчатомъ 
шнурй, если число нитей не будетъ упомянуто особо.

Работая для MipoBoro рынка, т. е. для вывоза за гра­
ницу, шнуръ выделывается изъ нитокъ длиною полныхъ 
50 метровъ (1641|2 фут.); при этомъ толщина шнура во­
обще определяется по тому числу шнуровъ изъ нитокъ въ 
50 метр, длины, которое идетъ на 1|2 килогр. Такъ, напр., 
самыми толстыми шнурами считаютъ те, которыхъ на 
’ ], килогр. идетъ два (въ 50 метровъ); следующей затемъ 
номеръ толщины— 4 шнура въ 50 метр, на х|а килогр.; 
затемъ 6. 8, 12, 16 и 24 шнура въ 50 метр, длины на 
*1, килограмма. Сообразно этому на м1ровомъ рынке и тол­
щина шнура обозначается терминами: „двухъ-шнуровой“ , 
„ четырехъ - шнуровой“ , „шести-шнуровой “ и „двадцати 
четырехъ-шнуровой шнуръ“ ... определяя такимъ образомъ 
сколько шнуровъ въ 50 метровъ длины должно итти на 
% килограмма, и строго обусловливая этимъ толщину 
шнура. Это обозначеше касается шнура, свитого изъ двухъ 
нитокъ; при требованш шнура въ три нитки, толщина его 
определяется на м]’ровомъ рынке сообразно тому, сколько 
пошло бы двухнитныхъ шнуровъ изъ нитокъ такой же 
толщины на 1|а килограмма. Такъ, напр., толщина трех- 
нитнаго шнура, идущаго по 4 шнура въ 50 метр, каждый 
на V2 килогр. обозначается „двенадцати-шнуровымъ шну- 
ромъ“ , толщина трехниточнаго шнура, идущаго по 8 шну­
ровъ въ 50 метровъ длины на 12 килогр. обозначается 
„двадцати четырехъ шнуровымъ шнуромъ“ .

У  насъ въ Россш длина шнура определяется большею 
частью въ 20 саж., или 140 фут.; являются также тре- 
бовашя на шнуръ и въ 25 саж. или 175 фут. длины. При
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такой длинй шнура, придерживаясь принятой на ьцровомъ 
рынке нумерацш толщины шнура, правильнее было бы 
применять и у насъ то же обозначете: „двухъ-шнурового“ Т 
„четырехъ-шнурового", ,,24-хъ-шнурового шнура“ , устано­
вись такимъ образомъ и на внутреннихъ рынкахъ строго 
определенную нумерацш шнура, при которой, при длине 
шнура въ 20 саж. (140 фут.), шло бы но 2, 4, 6, 8, 12, 
16 и 24 шнура на 1 фунтъ и 4 золоти.; при длине въ 
25 саж. (175 фут.) по 2, 4, 6.... и 24 шнура на 1 фунтъ 
и 34 золотника. Такимъ образомъ строго установленная 
нумеращя толщины шнура подходила бы довольно точно 
къ нумерацш м1рового рынка, что въ значительной степени 
могло бы облегчить сбыть нашего шнура за границу, даже 
въ томъ случае, если бы этотъ шнуръ предназначался для 
внутренняго рынка при длине въ 20 или 25 саж., и не 
найдя сбыта, вынужденъ былъ искать его на европейскихъ 
рынкахъ, где главнымъ образомъ требовательны къ строго 
выдержанной нумерацш толщины шнура и къ тщатель­
ной выработке его, допуская уклонешя отъ установлен­
ной 50-тиметровой (1641|2 фут.) длины его.

Нитки шнура, какъ законченнаго продукта производ­
ства, прядутся на прядильномъ снаряде тёмъ же спосо- 
бомъ, какъ и для шнуровъ, назначенныхъ для выделки 
веревокъ и канатовъ; но въ общихъ щлемахъ и последо­
вательности работъ при изготовленш первыхъ шнуровъ и 
для наибольшаго использовашя работы мастера, не подвер­
гая ее перерывамъ, придеряшваются другого порядка, чемъ 
при пряденш и шнурованш для веревокъ и канатовъ, при 
которомъ накопляется большее число нитокъ до перехода 
отъ прядешя къ шнурованш.

Мастеръ, становясь за работу, прядетъ первую нитку 
и доводить ее до надлежащей длины, т. е. 1641]2 фут. 
(50 метр.), 140 или 175 фут.; затемъ подростокъ остана- 
вливаетъ действ1е прядильнаго снаряда, снимаетъ съ своего 
конца петлю готовой нитки съ крючка прядильнаго сна­
ряда и надеваетъ ее на крючокъ, ввинченный тутъ лее 
сбоку въ стене тока, а мастеръ свой законченный ко-
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нецъ нитки закладываете въ щемялку и откладываетъ въ 
сторону на отвесъ, после чего подходитъ (не работая) къ 
прядильному снаряду и закручиваетъ вторую нитку, вы­
прядая ее той же длины, какъ и первую. Еончивъ вторую 
нитку до конца, подростокъ опять останавливаетъ снарядъ, 
снимаетъ первую нитку съ крючка стены и надеваетъ ее 
петлею на другой крючокъ прядильнаго снаряда; мастеръ 
же, допрядя вторую нить до конца, беретъ конецъ первой 
нитки (до которой онъ дошелъ), освобождаетъ ее изъ ще- 
мялки и соединяетъ съ концомъ второй, скручивая ихъ 
вместе и надевая на крючокъ отвеса (фиг. 31 и 32). 
Посл^ этого подростокъ вновь начинаетъ вращать колесо 
прядильнаго снаряда, свивая нитки въ шнуръ, а мастеръ. 
вложивъ палецъ между обеими свиваемыми нитками, ве- 
детъ имъ быстро удаляясь отъ крючка отвеса обратно къ 
прядильному снаряду, регулируя такимъ образомъ равно­
мерность и степень крутизны свивашя. Вследств1е быстраго 
движешя мастера отъ отвеса къ прядильному снаряду, по 
причине, известной намъ изъ предшествовавшей главы, при 
этомъ совершается лишь слабое свиваше нитокъ въ шнуръ, 
какъ это и требуется въ данномъ случае для выделки 
доброкачественнаго товара.

Дойдя такимъ образомъ до прядильнаго снаряда ма­
стеръ снимаетъ оба конца обеихъ нитокъ только что сви­
того шнура съ обоихъ крючковъ, и надеваетъ ихъ вместе 
уже на одинъ крючокъ; после этого онъ оставляетъ на 
время свитой шнуръ въ покое и начинаетъ прясть отъ 
одного изъ свободныхъ крючковъ снаряда новую нитку, 
для второго шнура; при чемъ, какъ уяее намъ известно изъ 
предшествовавшей главы, прядя нитку, онъ двигается отъ 
снаряда къ отвесу задомъ, пока не спрядетъ ее до надле­
жащей длины; тутъ подростокъ опять останавливаетъ на 
мгновете прядильный снарядъ, снимаетъ съ крючка спря­
денную нитку и надеваетъ ее на крючокъ, ввинченный 
въ стене тока, какъ это было делано съ первой ниткой 
перваго шнура; то нее самое повторяетъ и мастеръ съ сво- 
пмъ концомъ, откладывая нитку въ сторону.
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Въ то время какъ мастеръ прядетъ первую нитку для 
второго шнура, первый, готовый шнуръ, не смотря на дМ - 
CTBie вращающагося крючка снаряда, на которомъ надеть 
одинъ конецъ его, не подвергается никакой дальнейшей 
операщи, такъ какъ вместе со шнуромъ вращался и крю­
чокъ г въ хомутике q отвеса (ф. 31— 32); следовательно, 
первый шнуръ, во время прядешя первой нитки для вто­
рого шнура только выжидалъ своей очереди для следую­
щей операщи. Окончивъ прядете этой нитки, дойдя до 
отвеса, мастеръ откладываетъ готовую нитку въ сторону, 
снимаетъ конецъ готоваго шнура съ крючка свободно вра­
щающагося отвеса и надеваетъ его на крючокъ здесь же 
находящагося чурбана; этотъ крючокъ накрепко прикреп- 
ленъ къ чурбану и не имеетъ свободнаго вращешя вокругъ 
своей оси. Надевъ конецъ шнура на крючокъ чурбана и 
вбивъ заранее въ полъ тока колъ, далее котораго брусокъ 
не долженъ приближаться къ прядильному снаряду, ма­
стеръ подходить къ последнему и начинаетъ прясть вто­
рую нитку для второго шнура.

Во время прядешя второй нитки, первый шнуръ, темъ 
же действ1емъ прядильнаго снаряда, вследств1е того что 
крючокъ чурбана не вращается вокругъ своей оси— под­
вергается крученш и сжимается, притягивая чурбанъ къ 
прядильному снаряду. Когда чурбанъ дойдетъ до опреде- 
леннаго места, означеннаго коломъ, последшй удержи- 
ваетъ его отъ дальнейшаго движешя впередъ и кручеше 
перваго шнура считается оконченнымъ; его снимаютъ съ 
крючка чурбана и съ крючка прядильнаго снаряда и от- 
кладываютъ въ сторону.

Спрядя вторую нитку для второго шнура, ее соеди- 
няютъ съ первой, надеваютъ одни концы обеихъ нитокъ 
вместе на крючокъ отвеса, а друпе— отдельно на крючки 
прядильнаго снаряда и приводятъ снарядъ въ действ1е; 
обе нитки свиваются въ шнуръ при техъ же действ1яхъ 
мастера, быстро переходящаго отъ отвеса къ снаряду, какъ 
это происходило при свиванш нитокъ перваго шнура. По­
дойдя къ снаряду мастеръ надеваетъ оба конца нитокъ



—  103 —

свитого второго шнура на одинъ крючокъ снаряда и на­
чинаетъ прясть первую нитку для третьяго шнура, по­
вторяя последовательно все описанные пр1емы

Этимъ распределешемъ работъ достигается наибольшая 
производительность мастера, уменьшая безполезное снова- 
Hie отъ отвеса къ снаряду и наоборотъ, до крайняго ми­
нимума, чрезъ что является возможность въ течете дня 
выработать наибольшее количество шнуровъ.

Некоторые мастера при вышеприведенномъ порядке 
последовательности работъ предпочитаютъ ограничиваться 
лишь свивашемъ (шнуровашемъ) нитокъ въ шнуръ, и по из­
готовлены каждаго шнура откидываютъ его на току въ 
сторону; къ вечеру же, по накоплены следуемаго количе­
ства свитыхъ шнуровъ, составляющихъ денную работу, 
приступаютъ къ кручешю ихъ. Въ этомъ случае вместо 
чурбана, на крючокъ котораго надевается противополож­
ный отъ прядильнаго снаряда конецъ шнура, употребляютъ 
вспомогательный снарядъ (фиг. 26). посредствомъ кото­
раго шнурамъ придается вращете, противоположное вра- 
щенш главнаго прядильнаго снаряда. При этомъ способе 
кручешя шнуровъ на все 4 крючка главнаго и вспомога­
тельная снарядовъ надеваютъ по шнуру, производя та­
кимъ образомъ разомъ кручеше 4 шнуровъ; кручеше счи­
тается оконченнымъ, когда вспомогательный снарядъ при­
близится къ прядильному на установленное разстояше, от­
меченное также коломъ вбитымъ въ иолъ тока.

При правильной организации работъ, безъ излишней 
траты времени на хож дете съ одного конца тока на 
другой безъ дела, xopoinift мастеръ съ помощникомъ, при- 
водящимъ въ дбйсттае снарядъ, въ состояны спрясть 192 
нитки 165 футовой длины, свить ихъ въ шнуры, и скру­
тить 8 дюжинъ или 96 штукъ двухнитяныхъ шнуровъ. 
Какъ въ предшествовавшей, такъ и въ настоящей главахъ 
было указано, что при шнурованш и особенно при кру­
чены товаръ уменьшается противъ первоначальной длины 
нитокъ. Степень сокращешя вырабатываемая товара да­
леко не одинакова при различной толщине перерабаты-
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ваемыхъ нитокъ; чемъ нитки, употребляемый на шнуръ, 
толще, тЗшъ сильнее сжимается товаръ, особенно при 
крученш свитого уже шнура. При свиванш нитокъ въ 
шнуръ, сжатае это сравнительно не велико и составляетъ 
всего лишь I 1 2°!о первоначальной длины нитокъ, такъ 
что изъ нитокъ въ 165 футовъ длины, получается свитой 
шнуръ длиною 161,7— 162,5 фут., сокращаясь на 2,5 — 
3,3 фут.; при свиванш нитокъ въ 140 фут. длины, со­
кращете это, следовательно, состоитъ 2,1— 2,8 фут.; при 
длине нитокъ въ 175 фут. —  2,6— 3,5 футовъ. Несрав­
ненно большее сокращете происходить при крученш сви­
того шнура. Такъ, напр., при изготовленш четырехшну- 
роваго шнура изъ 165 фут. нитокъ, получается готовый 
скрученный шнуръ длиною въ 149,9 футовъ, следовательно 
общее сокращете =  23,1 фут. на 165, что составляетъ 
14°|0 первоначальной длины нитокъ; при изготовленш шест- 
падцаптитуроваго шнура получается шнуръ въ 151,8 фут., 
общее сокращете =  13,2 фут. или 8°|0; при изготовленш 
двадцаттетырехитуроваго шнура получается шнуръ въ 
153 фута, общее сокращете =  12 фут. или 7 ,3°0 перво­
начальной длины нитокъ.

Все вышесказанное относится къ двухнитяному шнуру, 
какъ наиболее употребительному товару; при выработке 
трехнитянаго шнура, въ общемъ поступаютъ такимъ же 
образомъ, съ той лишь разницей, что при свиваши трехъ 
нитокъ въ шнуръ мастеръ, для регулировашя хода шну- 
ровашя, пользуется конусомъ малаго размера, снабяген- 
нымъ тремя бороздками (ф. 40 и 41). О назначенш конца 
и способе действ1я имъ намъ известно изъ предшество­
вавшей главы.

Обыкновенно, говоря о спиральномъ направленш сви- 
тыхъ предметовъ, обозначаютъ винтовое направлете, со­
образно тому, въ какую сторону оно идетъ. Говорятъ: 
предметъ имеетъ правое винтовое вращеше, или направ­
лете спирали вьется по оси предмета слева направо, и 
наоборотъ, говорятъ —  предметъ имеетъ левое винтовое 
вращеше, или направлете спирали вьется по оси предмета



справа налево; такъ установлено выражаться въ обыден­
ной жизни техники машиностроетя и строительнаго ис­
кусства. Въ канатномъ лее производстве мастера обозна- 
чаютъ этими выражетями какъ разъ обратное. Если ма­
стеръ канатчикъ скажетъ, что нитка свита въ правую 
сторону, то это не значитъ, что волокна нитки идутъ по 
спиральному направленш слева направо, а значитъ, что 
при пряденш нитки, рабочШ, вращающгй колесо прядиль­
наго снаряда, вращалъ его (колесо) правой рукою; но 
вращая колесо снаряда правой рукою нитка вьется справа 
налево, отчего канатчикъ называетъ спряденную такимъ 
образомъ нитку, —  спряденной или свитой вправо, хотя 
волокна при пряденш нитки ложатся влево. По той же 
причин^ нитки въ шнуре, который, по выраженпо канат­
чика свитъ или скрученъ влево, въ действительности 
будутъ итти но винтовому направленно слева направо, 
т. е. будутъ скручены вправо. Этого обстоятельства не сле­
дуетъ забывать дальше, когда речь пойдетъ о томъ, что 
нитка или шнуръ свиты вправо или влево, употребляя 
выражешя канатчика, обозначающая вращете колеса сна­
ряда при пряденш нитки и свиванш шнура, а не на- 
правлете свиваемаго продукта.

Обыкновенно при производстве шнура нитки всегда 
прядутся вправо, а готовыя нитки свиваются въ шнуръ 
влево. При производстве шнура для рыболовныхъ сетей, 
поступаютъ наоборотъ: нитку при работе снарядомъ пря- 
дутъ влево, а шнуруютъ вправо; это необходимо для того, 
чтобы изготовленный такимъ образомъ шнуръ при пле* 
те т и  сетей не крутился и не путался, что является не­
избежным^ если употреблять для этой цели обыкновен­
ный шнуръ изъ нитокъ, спряденныхъ вправо и свитыхъ 
въ шнуръ влево.

Какъ мы видели изъ вышесказаннаго, при пряденш 
нитокъ для шнуровъ стараются вырабатывать нитку наи­
меньшей крутизны; настолько же слабо стараются сви­
вать нитки въ шнуръ, вырабатывая такимъ образомъ то­
варъ наиболее гибшй и гладкШ, что является главней-
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шимъ достоинствомъ доброкачественнаго, кр^пкаго шнура 
высшаго сорта.

Окончательная отделка свитого и скрученнаго шнура 
состоять въ сл’Ьдугощемъ: шнуръ довольно туго натяги­
вается и обтирается сухимъ обрывкомъ пеньковой веревки, 
или обрывкомъ веревки изъ конскаго волоса, что еще 
лучше, пока онъ не будетъ достаточно сглаженъ. ЗатЗзмъ 
связываютъ въ мотки по 12 шнуровъ каждый и кладутъ 
ихъ на ночь въ воду. На другое утро мотки вынимаютъ 
изъ воды, развязываютъ и опять натягиваютъ, — шнуры 
въ мокромъ состоял]и настолько растягиваются, что при- 
нимаютъ почти первоначальную длину нитокъ, изъ кото­
рыхъ они выд’Ъланы (следовательно около 165, 140 или 
175 фут.), ихъ опять обтираюсь взадъ и впередъ обрыв­
комъ пеньковой или волосяной веревки, а затемъ шлих- 
туютъ сукномъ, холстомъ или обрывкомъ старой рыбо­
ловной сЬти, водя имъ по одному направленш до сЬхъ 
поръ, пока не будетъ достигнута надлежащая гладкость 
товара. После этого шнуръ уясе въ совершенно сухомъ 
состоянш наматывается на цилиндрическихъ деревяшкахъ 
въ клубки, известной общепринятой формы, содержапце 
для международной торговли: 250, 125 или 63 грамма, 
что =  29,25, 29,65 и 14,93 золотника шнура чистаго 
в4са; для внутреннихъ рынковъ клубки изготовляются 
сообразно требованш.

Тоншй №лый шнуръ высшаго качества, употребляемый 
въ аптекахъ и во многихъ магазинахъ, писчебумажныхъ 
и другихъ торговляхъ, послй окончательной выделки под­
вергается б^летю, а затемъ еще разъ легкому крученш 
прядильнымъ снарядомъ для того, чтобы возстановить 
опять кругл ость и гладкость шнура, утраченную имъ 
при б^леши, т. е. лишь для того, чтобы придать товару 
лицо.
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Простой, перевязочный и проч. шнуръ.

Простой шнуръ, употребляемый въ складахъ и мага- 
зинахъ для перевязки товара, а также для лотовъ при 
строительномъ деле, при плотничномъ мастерстве и для 
другихъ целей, изготовляется исключительно изъ кудели.. 
Простой шнуръ делается всегда трехнитчатымъ, т. е. сви­
вается изъ трехъ нитокъ и отличается отъ шнура выс- 
шаго качества предшествовавшей группы кроме более 
грубаго и малоценнаго матер1ала, изъ котораго онъ де­
лается, еще темъ, что изготовляется изъ более круто 
спряденныхъ нитокъ, которыя въ свою очередь, круче 
свиваются въ шнуръ, чемъ это было въ предшествовав- 
шемъ товаре. Простой перевязочный шнуръ для между­
народной торговли изготовляется преимущественно длиною 
въ 24 метра или 7Г> фут., при чемъ толщина его обозна* 
чается также соответственно тому, сколько шнуровъ ука­
занной длины идетъ на 1 л килограмма, чемъ и обуслов­
ливается установившаяся для этого товара нумеращя че­
тырехъ щзныхътолщинъ'.двухя-ишуровшощкхй-шнуроваго 
и пяти-гинуроваго шнура, на которыя идетъ 2, 3, 4 или 
5 шнуровъ въ 24 метра длины на ‘ [а килограмма. Для 
внутренняго лотреблешя шнуръ этотъ изготовляется дли­
ною въ 10— 12 саженъ, сообразно требовашямъ того или 
другого рынка.

При изготовленш простого перевязочнаго и проч. шнура, 
въ общемъ поступаютъ совершенно такъ же, какъ при 
изготовленш шнура высшаго качества, придерживаются 
одинаковой последовательности работъ и одинаковыхъ npie- 
мовъ; разница лишь въ томъ, что здесь при свиванш ни­
токъ въ шнуръ, прибегая также къ помощи конуса (ф. 41) 
съ тремя бороздками, какъ и при шнурованш трехнитя- 
наго шнура первой группы, конусу придаютъ менее бы­
строе двиясеше отъ отвеса къ снаряду, чемъ достигается 
более крутое свиваше шнура; этимъ онъ и отличается 
характерно отъ товара предшествовавшей группы.
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ЗатЬмъ сл'бдуютъ болйе грубыя и толстыя разновид­
ности шнуровъ, подходящая все ближе къ веревк’Ь, на 
которой мы не остановимся, такъ какъ калсдый мастеръ 
по образцу товара легко распознаетъ способъ его приго- 
товлешя, а перейдемъ къ канату, составляющему товаръ 
следующей категорш.

Канаты.

Канатъ, какъ намъ уже известно изъ фиг. 86, есть 
самый толстый товаръ канатнаго производства, представляя 
собою самый крупный калибръ веревки, но уже свитой 
не изъ шнуровъ, а изъ нйсколькихъ болЪе тонкихъ ве­
ревокъ. Установить точно границу толщины товара, но 
которой онъ могъ бы правильнее называться канатомъ. 
и свиваться не изъ толстыхъ шнуровъ, а изъ веревокъ,—  
настолько же трудно, какъ и строгое распредйлеше гра- 
ницъ у другихъ различныхъ товаровъ канатнаго произ­
водства, граничащихъ другъ съ другомъ. Матер1аломъ, какъ 
для канатовъ, такъ и для болЪе толстыхъ веревокъ, отъ 
которыхъ всегда требуется большая крепость или грузо- 
способность и возможно болЪе продолжительная служба, 
должна служить лишь доброкачественная пенька, хорошо 
и чисто выработанная, но не ослабленная излишними one- 
ращями, что и было обстоятельно указано въ глав'Ь «Ма- 
тер1алы канатнаго производства».

Толщина каната, а вмйстЬ съ тЪмъ и его грузоспо- 
собность и крепость, предполагая при этомъ вполн’Ь пра­
вильное выполнеше всЬхъ операцШ производства, обозна­
чаются изм'Ьрешемъ окружности, а не диаметра каната, 
такъ какъ въ данномъ случай изм$реше окружности ка­
ната всегда оказывается болйе легкимъ и вйрнымъ, не­
жели точное изм'Ьрете д1аметра. Цйна канату обозначается 
всегда на единицу вЪса, т. е. что стоитъ пудъ или фунтъ 
каната. На этомъ основанш и калибръ каната обозначается 
онредгЬлетемъ вйса известной погонной единицы, определяя
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калибръ каната для нашихъ внутреннихъ рынковъ выра- 
жешемъ веса одного иогоннаго фута (12 дюйм.) въ рус- 
скихъ фунтахъ; для международныхъ рынковъ —  вёсъ 
одного метра каната въ килограммахъ. Длиною канаты 
изготовляются различныхъ размеровъ, что состоитъ въ 
прямой зависимости отъ ихъ назначешя, следовательно 
длина изготовляемаго каната определяется для каждаго 
отдельнаго случая особо. В н е  техъ случаевъ, когда ка­
наты изготовляются для какихъ либо исключительныхъ 
целей, для мореходства канаты изготовляются вообще не 
толще 7— 8 дюйм, въ объеме (около Зг!2 дюйм, въ д1аметре 
и свиваются не более какъ изъ четырехъ веревокъ съ 
сердцевиной въ середине (ф. 43); канаты не толще 3-хъ 
дюйм, въ окружности (менее 1 дюйм, въ д1аметре), сви­
ваются изъ трехъ веревокъ и безъ сердцевины, какъ 
видно изъ фиг. 36.

Уже при свиваши каната изъ трехъ веревокъ (ф. 36). 
при известной толщине и значительной крутизне ихъ, 
въ середине каната образуется пустота п (ф. 44), де­
лающая канатъ полымъ. Въ

чемъ это нужно для выра­
ботки доброкачественнаго каната безъ пустого простран­
ства п въ середине. При правильномъ веденш всехъ от- 
дельныхъ операцШ, веревки должны быть настолько слабо 
скручены, чтобы при свиваши трехъ веревокъ въ канатъ 
оне плотно прилегали другъ къ другу внутренними сто­
ронами, образуя въ поперечномъ разрезе одно плотное 
целое безъ пустоты, какъ видно изъ фиг. 45, предста­
вляющей поперечный разрезъ такого каната, правильно 
свитого изъ трехъ веревокъ.

При изготовленш каната изъ четырехъ веревокъ, даже

канате изъ трехъ веревокъ, 
эта пустота является лишь 
отъ чрезмерно крутого сви- 
вашя шнуровъ въ веревки, 
которыя вследств1е такой 
ошибки становятся тверже, Фиг. 44. Фиг. 45.
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при самомъ правильномъ ведети всЬхъ отд'Ьльныхъ опе- 
рацй, начиная съ прядешя нитокъ и кончая свивашемъ 
и слабымъ кручешемъ веревокъ, следовательно при сви­
ванш каната изъ веревокъ не перекрученныхъ для этой 
цйли, далее при сильномъ крученш самого каната, ве­
ревки не настолько плотно прилегаютъ другъ къ другу 
внутренними сторонами своими, чтобы наполнить ядро 
каната, и во всю длину его остается пустое пространство. 
Канатъ получается полымъ, если внутренняя пустота 
его не будетъ наполнена; последнее необходимо, такъ какъ 
полость каната въ значительной степени уменыпаетъ его 
крепость (грузоспособность) и долгосрочность слуясбы, осо­
бенно вследств!е более быстраго разрушешя такого ка­
ната отъ сырости и атмосферической влаги. Для напол- 
нешя этого пустого пространства въ центре каната, вкла- 
дываютъ въ него, какъ уяге было указано въ предше­
ствовавшей главе, (когда говорилось о свиваши веревокъ 
въ канатъ) сердцевину, состоящую изъ шнура или веревки, 
толщиною соответствующей образующемуся пространству 
-отъ свивашя четырехъ веревокъ данныхъ размеровъ. Вкла­
дываемая веревка доляша быть съ небольшимъ излшн- 
комъ, чтобы вызвать плотное прилегаше вложенной серд­
цевины— составляющую какъ бы продольную ось каната, 
вокругъ которой вьются веревки— съ четырьмя веревками, 
свитыми и скрученными въ канатъ, образуя такимъ обра­
зомъ въ поперечномъ разрезе одно плотное целое, делаю­
щее канатъ более крепкимъ, грузоспособнымъ и более 
устойчивымъ противъ разрушающаго действ1я воды.

Для того, чтобы сердцевина п только касалась до че­
тырехъ веревокъ, изъ которыхъ свитъ канатъ (фиг. 43), 
достаточно сделать ее немногимъ толще 2|5 толщины этихъ 
веревокъ; но этого, далеко недостаточно для доброкаче- 
ственнаго каната, въ которомъ сердцевина должна быть 
сделана такой толщины, чтобы после кручешя каната 
она совершенно плотно прилегала къ внутреннимъ сторо- 
намъ веревокъ, превратясь отъ сжимашя ихъ при сви­
ванш въ канатъ и при крученш последняго въ четырех-
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гранную сердцевину (фиг. 46). Въ то же время сердце- 
вину каната ни въ какомъ случай не слйдуетъ дйлать 
толще, чймъ это требуется, чтобы веревки, изъ которыхъ 
свитъ канатъ, съ надлежащею крйпостыо прилегали другъ 
къ другу, какъ это и есть на фиг. 46; въ противномъ 
случай, если сердцевина сдйлана настолько толстой, что 
препятствуетъ плотному прилеганно веревокъ другъ къ 
ДРУГУ (Фиг* 47), этимъ въ значительной степени осла­
бляется грузоспособность или крйпость каната по отноше- 
шю къ его толщинй и къ количеству израсходованнаго 
матер1ала. Вслйдств1е той важности, чтобы сердцевина

каната была сдйлана не тоньше того, какъ это требуется 
для полнаго наполнетя образовавшагося пространства и 
не толще того предйла, за которымъ ослабйвается уже 
плотное прилегаше свиваемыхъ въ канатъ веревокъ, ма­
стеру необходимо съ самаго начала убйдиться, насколько 
установленная имъ толщина сердцевины вполнй отвйчаетъ 
этимъ требовашямъ. Въ больпшнствй случаевъ, при вы- 
дйлкй канатовъ изъ четырехъ веревокъ (ф. 46) для до- 
стижешя этого приходится сердцевину дйлать немногимъ 
толще 315 д!аметра веревокъ, допуская колебашя сообразно 
качеству перерабатываемаго матер1ала.

При выдйлкй каната менйе крупнаго калибра, въ ко­
торомъ сердцевина можетъ быть выдйлана изъ 3— 4-хъ 
толстыхъ нитокъ, тамъ она представляетъ изъ себя слабо 
•свитой шнуръ; если же канатъ дйлается изъ четырехъ 
толстыхъ веревокъ, получая окружность дюймовъ въ 7— 8,

Фиг. 46. Фиг. 47.
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а потому и сердцевина для достшкешя определенной тол­
щины требуетъ более 6— 8 нитокъ, тамъ ее изготовляютъ 
въ виде слабо скрученной веревки изъ 3— 4-хъ шнуровъ, 
изъ которыхъ каждый свитъ изъ несколькихъ нитокъ; 
при чемъ разумеется и здесь каждый шнуръ долженъ 
быть свитъ изъ одинаковаго числа нитокъ. Какъ шнуро- 
ваше, такъ и свиваше шнуровъ въ веревку, назначенную 
для сердцевины, доляшо быть выполнено съ надлежащею 
тщательностью, но настолько не круто, чтобы сердцевина 
могла вполне поддаваться нажиму на нее веревокъ и на­
полнить все свободное пространство, изменяя по немъ свою 
форму, какъ это видно изъ фиг. 46. Въ иротивномъ слу­
чае, если сердцевина выделана слишкомъ круто, то ока­
жется, что даже не будучи слишкомъ толстой, но вслед- 
CTBie своей неподатливости, она отъ силы сжимашя сви- 
ваемыхъ веревокъ не въ состоянии изменить своей формы, 
и всетаки будетъ препятствовать плотному прилеганно 
другъ къ другу веревокъ, свиваемыхъ въ канатъ; хотя 
не въ такой резкой форме, но получится тотъ же недо- 
статокъ, какъ и представленный на фиг. 47.

Для изготовлешя сердцевины даже для самыхъ добро- 
качественныхъ канатовъ, безъ ущерба делу берется пенька 

менее высокаго качества, или кудель, 
такъ какъ степень растяжимости и гру- 
зоспособность каната отъ этого не стра- 
даетъ, что видно изъ сказаннаго по это­
му поводу въ предшествовавшей главе.

До введешя проволочныхъ канатовъ, 
пеньковые канаты изготовлялись и бо­
лее толстыми чемъ 8 дюймовъ въ объ- 

Фиг. 48. еме; таше канаты свивались изъ пяти
и шести веревокъ (ф. 48). Въ настоя­

щее время подобные пеньковые канаты больше не изгото­
вляются; ихъ совершенно вытеснили проволочные кана­
ты, тогда какъ пеньковые канаты изъ трехъ и четырехъ 
веревокъ, изъ высокосортной пеньки не свыше 8 дюймовъ
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въ объема, успешно конкурируютъ съ проволочными ка­
натами, им^я многое въ свою пользу.

Мореходство требуетъ товара самой различной тол­
щины, начиная съ толстаго шнура, свитого изъ толстыхъ 
нитокъ и кончая канатами. Для всЬхъ этихъ родовъ то­
вара, требуемаго мореходствомъ, прядется толстая нитка, 
которой не смоленой идетъ 270— 450 фут., смоленой лишь 
220— 350 фут. на фунтъ. Эта толстая нитка, пригото­
вляемая единственно для потребностей мореходства, назы­
вается «кабельной ниткой», также какъ и выделанный 
изъ нея разнаго рода товаръ «кабельнымъ товаромъ». 
Толщина кабельной нитки бываетъ отъ 2 до 3-хъ мил- 
лиметровъ, тогда какъ толщина нитокъ для обыкновеннаго 
товара не превышаетъ l :j2— 2 миллиметровъ. Кабельная 
нитка прядется всегда при правомъ вращенш, при даль­
нейшей же обработке ея въ шнуръ, затемъ въ веревку 
и канатъ, въ каждой следующей операцш при вращенш 
обратномъ къ предшествовавшей; такъ, напр., спрядя 
нитки при правомъ вращенш, свиваше нитокъ въ шнуръ 
производится при левомъ; свиваше шнуровъ въ веревку 
при правомъ, а свиваше веревокъ въ канатъ опять при 
левомъ вращенш.

При производстве канатовъ и прочаго более''толстаго 
товара изъ кабельныхъ нитокъ— за исключешемъ веревокъ 
свитыхъ изъ 2— 3-хъ такихъ нитокъ, какъ законченный 
уже товаръ— свиваше кабельныхъ нитокъ производится 
по второму способу шнуровашя, описанному въ предше­
ствовавшей главе, такимъ образомъ, что подобная группа 
свитыхъ кабельныхъ нитокъ представляетъ собою плотно 
выработанный, фитилеобразный круглый шнуръ, состоящей 
нередко изъ 200 и более такихъ кабельныхъ нитокъ, а 
не въ виде обыкновеннаго шнура. Такой кабельный шнуръ 
состоитъ не менее какъ изъ двухъ, но обыкновенно изъ 
значительно большаго числа нитокъ, число которыхъ. какъ 
уже сказано, нередко превышаетъ 200. Три, четыре такихъ 
кабельныхъ шнура свиваются вместе образуя веревки или 
канаты, изъ которыхъ свивается уже кабельный канатъ.

В я в в р ъ . — В ь р е в о ч н . И КЛНАТН. ПРОИЗВ. 8 *
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Канатъ, свитый изъ трехъ веревокъ, или вернее изъ трехъ 
группъ фитилеобразныхъ шнуровъ — изъ трехъ «шаф- 
товъ»— называютъ «трехшафтовымъ» канатомъ; иэъ четы­
рехъ группъ шнуровъ— «четырехшафтовымъ канатомъ». 
Для мореходства канаты толще 23|8— 2а|2 дюймовъ не де­
лаются уяее более трехшафтовыми, а четырехшафтовыми 
съ сердцевиною въ середине.

При производств^ пеньковыхъ канатовъ, какъ уже было 
указано, невыгодно изготовлять ихъ пяти и шести-шафто- 
выми (ф. 47 и 48); но нередко случаются требовашя на пень­
ковые кабельные канаты большей толщины, чемъ 8 дюйм, 
въ объеме, для выполнешя которыхъ приходится пересту­
пать за крайшй пределъ, установленный для четырех- 
шафтоваго каната съ сердцевиной; тогда таше канаты, 
толщиною свыше 8 дюймовъ въ объеме, изготовляются 
изъ трехъ или четырехъ канатовъ, которые въ сложности 
соответствую т требуемой толщине и крепости даннаго 
каната и являются здесь шафтами толстаго кабельнаго 
каната, который такимъ образомъ получается трехъ или 
четырехшафтовымъ, вполне отвечая требованш, и назы­
вается «двойнымъ трехшафтовымъ» или «двойнымъ четы­
рехшафтовымъ» канатомъ.

Такъ какъ при изготовленш двойного (трехъ или че- 
тырехшафтоваго) кабельнаго каната матер1алъ подвер­
гается большему свиванш, чемъ при изготовленш оди- 
нарнаго трехъ или четырехшафтоваго каната, то понятно, 
что для изготовлешя двойного каната известной длины 
требуется и приготовлеше нитокъ большей длины, чемъ 
для одинарнаго каната; при изготовленш двойного каната 
нитки подвергаются более сильному свиванш, отчего оне 
значительно более сокращаются. Такъ, напр., практика 
показала, что для изготовлешя двойного четырехшафто­
ваго каната въ 200 фут. длины, первоначальная длина 
нитокъ доляша иметь 300, 330 и далее 350 фут., смотря 
по свойству матер1ала и отъ колебашй въ степени кру­
тизны свивашя; тогда какъ для изготовлешя одинарнаго 
четырехшафтоваго каната въ 200 фут. длиною, той яге
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толщины, какъ и двойной канатъ и при тЗзхъ же усло- 
1пяхъ MaTepiajia, первоначальная длина нитокъ должна 
иметь только 260— 300 футовъ.

Какъ намъ уже известно изъ предшествовавшей главы, 
нитки для канатовъ прядутся на запасъ и наматываются 
на валы съ крестовинами, съ которыхъ но мере надоб­
ности затемъ снимаются 
сообразно длине изгото­
вляемая каната. Удобнее 
всего распределять мотки 
нитокъ, составляющее за- 
иасъ, или въ томъ виде, 
какъ это показано на ф. 49, 
т. е. въ массивной деревян­
ной станине N, установлен­
ной на бруске М на про- 
тивоположномъ конце тока 
отъ свивагощаго снаряда, 
въ которой они уложены 
одинъ надъ другимъ такъ, 
что свободно вращаются въ 
своихъ гнездахъ, разматы­
ваясь но мере натягивашя 
нитокъ п, проходящихъ че­
резъ железную петлю ш къ 
свивающему снаряду; или 
ихъ раснределяютъ въ ле- 
жачемъ станке стоймя 
(фиг. 50), протягивая так­
же все нитки сквозь же­
лезную петлю столба, вбитаго въ землю нередъ стан- 
комъ. Протянувъ нитки до свивагощаго снаряда и закре- 
пивъ ихъ за крючки последняго, ихъ обрезаютъ отъ мот- 
ковъ на потребную длину, закрепляютъ отрезанными кон­
цами къ крючку салазокъ и приступаютъ къ свивагйю, 
соблюдая все вышесказанное по производству канатовъ.

Свиваше нитокъ въ шнуры, изъ которыхъ потомъ сви-
8*
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ваются шафты каната, выполняется при помощи более 
или менее круинаго снаряда для свивашя (ф. 29 и 30) 
и салазокъ соотв’Ьтственныхъ размеровъ. Большею частью 
всЬ 3 или 4 шнура, изъ которыхъ свивается каждый 
шафтъ каната, свиваются одновременно однимъ снарядомъ, 
прикрепляя къ тремъ или четыремъ крючкамъ его по 
столько нитокъ, сколько требуется на каждый шнуръ; 
скрепивъпротивоположные концы каждой отдельной группы 
нитокъ между собою и надевъ ихъ (т. е. все три или 
четыре группы нитокъ) на крючокъ однихъ салазокъ, по- 
следшя нагружаютъ соответствующимъ грузомъ. Свивъ

Фиг. 50.

нитки въ шнуры, ихъ тутъ лее, темъ лее снарядомъ и 
при помощи техъ же салазокъ свиваютъ въ шафтъ каната.

При производстве толстыхъ и длинныхъ канатовъ для 
этой операщи употребляютъ салазки съ тремя или че­
тырьмя крючками, закрепляя и въ этомъ конце группу 
нитокъ каждаго шнура на отдельный крючокъ. Это имеетъ 
то большое преимущество, что каждый крючокъ салазокъ 
молеетъ получить при этомъ вращеше въ обратную сто­
рону, что въ значительной степени способствуетъ более 
равномерному свиванш нитокъ во всю длину шнура, уско­
ряя въ то же время эту операцш.

Для поддержки шнуровъ при свиваши во всю длину 
ихъ подставляютъ козла, устройство которыхъ видно изъ 
фиг. 51.

Доведя свиваше нитокъ въ шнуръ до требуемаго пре­
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дела, строго следя однако затемъ, чтобы не свить ихъ 
слишкомъ круто, приступаютъ къ свиванш шнуровъ въ 
веревку или шафтъ каната, для чего все противопо­
ложные отъ снаряда концы шнуровъ закрепляются на 
одинъ крючокъ салазокъ, тогда 
какъ на снаряде каждый шнуръ 
по прежнему остается на отдель- 
номъ крючке. При этой операцш 
прибегаютъ къ конусу (ф. 40 и 
42), сообразно сказанному въ пред­
шествовавшей главе.

Изготовивъ три или четыре 
такихъ веревокъ или шафтъ и серд­
цевину, начинаютъ свиваше трехъ 
или четырехшафтоваго каната, придерживаясь правилъ, 
изложенныхъ въ предшествовавшей главе.

Каждый разъ, приступая къ свиватю кабельныхъ ни­
токъ въ шнуръ, шнура въ веревку или шафтъ и шафта 
въ канатъ, следуетъ строго следить за темъ, чтобы сви­
ваемый продуктъ до начала работы былъ достаточно туго 
натянутъ между салазками и свивающимъ снарядомъ; это 
достигается темъ, что мастеръ, прикрепивъ нитки или 
шнуръ однимъ концомъ на крючки снаряда, другимъ къ 
крючку (или крючкамъ) салазокъ, установленныхъ на раз­
стоянш соответственномъ длине вырабатываемая товара, 
оттягиваетъ салазки назадъ до техъ поръ, пока нитки 
или шнуры не будутъ натянуты до надлежащей упругости, 
затемъ нагружаетъ салазки грузомъ и приступаетъ къ 
операцш, пуская въ дМств1е свивающШ снарядъ. Оттяги- 
ваше салазокъ назадъ настолько, чтобы нитки были ими 
достаточно сильно натянуты, требуетъ большой силы и 
всего удобнее достигается темъ, что на известномъ раз­
стоянш отъ салазокъ, позади ихъ, вбивается въ землю 
кренкШ колъ, за который привязывается блокъ съ диф- 
ференщальнымъ действ1емъ; при работе въ сарае, блокъ 
этотъ прикрепляется къ железному крючку, вделанному 
въ стене на соответствующей высоте отъ пола. Къ зад­
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нему концу салазокъ, обращенному къ блоку, для этой 
цели прочно закрепляется железное кольцо, за которое 
захватываете крючокъ цепи или каната дифференщальнаго 
блока, съ помощью котораго мастеръ легко оттягиваетъ 
салазки назадъ. Затемъ онъ нагружаетъ салазки камнями, 
сообразно силе напряясешя, которому должны подвергаться 
нитки или шнуры при свиваши, ослабляетъ дейс/rBie блока, 
расцепляетъ крючокъ блока отъ железнаго кольца сала­
зокъ, даетъ знакъ для приведешя свивающаго снаряда въ 
дейстше и пристулаетъ къ делу.

Для производства наиболее ценнаго товара мастеру 
чрезвычайно валено установить весъ, котораго доллсенъ 
достичь грузъ (камни), нагружаемый въ салазки; ибо если 
салазки слишкомъ легко нагружены, то нитки или шнуры 
свиваются очень слабо, и наоборотъ, при чрезмерномъна- 
груяеенш салазокъ моясетъ получиться слишкомъ круто сви­
той товаръ въ ущербъ крепости его. Определить заранее 
насколько великъ доллеенъ быть этотъ грузъ при той или 
другой операцш— нельзя; это необходимо устанавливать 
мастеру, эмпирически, по опыту, сообраяеаясь съ природ­
ными свойствами переработываемаго матер1ала и съ темъ, 
для какой цеди вырабатываемый товаръ назначается. На­
сколько здесь, сообраяеаясь съ природнымъ свойствомъ 
матер1ала и назначешемъ товара, велика разница, не даю­
щая точки опоры для установлешя универсальныхъ нормъ 
груза, лучше всего доказываетъ следующее разноглаые 
меяеду мастерами— канатчиками разныхъ местностей. Въ 
некоторыхъ местностяхъ Францш, на практике, при пере­
работке пеньки известнаго качества на канаты для строго 
определенныхъ целей, установилось (въ предполояеенш, 
что салазки двигаются по горизонтальному, совершенно 
гладкому и уплотненному земляному полу), что при сви­
ванш нитокъ въ шнуры полагается на каяедыя пятьсви- 
ваемыхъ нитокъ по 3 пуда груза камней; а при свиваши 
шнуровъ въ веревку или шафтъ, по 3 пуда груза на 
каледыя 10 свиваемыхъ нитокъ. Меяеду темъ въ другихъ 
местностяхъ Францш, также славящихся канатнымъ произ-
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водствомъ, практикой установлено, что в'Ьсъ камней, ко­
торыми нагружаются салазки, долженъ равняться полу­
торному и не более какъ двойному весу всйхъ свивае- 
мыхъ нитокъ, что равняется 3 пуд. (50 килогр.) на 22— 29 
свиваемыхъ нитокъ.

По мере приближетя салазокъ къ колу, определяю­
щему пределъ приближетя ихъ къ снаряду, грузъ посте­
пенно сбавляютъ, доводя его при свиванш нитокъ въ 
шнуръ до половины, при свиванш шнуровъ или шафтъ, 
и при свиванш каната— до одной четверти первоначаль­
н ая  груза. При слабой первоначально нагрузке салазокъ 
это постеленное сбавлете груза производится не такъ 
сильно, доводя его до % первоначальнаго груза, а въ неко- 
торыхъ случаяхъ и совсемъ не производится.

Фиг. 52.

При свиванш четырехшафтоваго каната съ сердцеви­
ной, последняя вводится въ середину во время свиватя 
шафтъ, при помощи полаго конуса (ф. 40 и 42), черезъ 
отверсйе котораго сердцевина проходитъ, какъ это опи­
сано въ предшествовавшей главе.

Готовый канатъ мелкаго калибра свертывается въ 
кольцо, которое крепко скручивается наружнымъ концомъ 
и въ такомъ виде поступаетъ въ продажу, сохраняясь въ 
складахъ на длинныхъ гвоздяхъ, вбитыхъ въ стене склада. 
Канатъ крупная калибра, после окончательной отделки 
свертывается въ массивное колесо и хранится въ скла­
дахъ, лежа на деревянныхъ брускахъ, какъ представлено 
на фиг. 52. Въ такомъ видё канаты крупная калибра
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поступаютъ на вну- 
тренше и на загра­
ничные рынки; въ 
последнемъ случай 
ихъ упаковываютъ 
въ рого жи или инымъ 
способомъ, смотря по 
требоватю даннаго 
рынка. Свертывате 
т о л с т ы х ъ  канатовъ 
въ колесо и придача 
последнему требуе­
мой аккуратной фор­
мы дело далеко не 
такое легкое и про­
стое, какъ оно мо­
жетъ показаться на 
первый взглядъ; оно 
требуетъ строгаго 
вниматя, чтобы и 
въ этомъ видй при­
дать товару лицо, 
такъ какъ часто отъ 
внешней формы его 
сообразно требоваш- 
ямъ рынка въ зна­
чительной степени 
зависитъ и успехъ 
сбыта.

Свиваше толста- 
го каната въ коль­
цо или кругъ пра­
вильной формы воз­
можно лишь при по­
мощи надлежащаго 

числа людей, какъ это показано на фиг. 53. Основой 
при этомъ служатъ две крестъ на крестъ перевязанный ве­
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ревки, образующая крестъ п, на четыре конца котораго и 
укладывается канатъ кольцами въ колесо; при чемъ каждое 
уложенное кольцо перевязывается всеми четырьмя кон­
цами веревки, связанной въ видЬ креста (т .  фиг. 53); 
укладку колецъ рядами сперва въ ширину, затемъ въ вы­
шину, продолжаютъ до т£хъ поръ, пока не будетъ окон­
чено колесо такой формы, какъ представлено на фиг. 52. 
Размерь складываемаго колеса зависитъ отъ длины и тол­
щины каната.

Составной товаръ канатнаго производства.

Изъ разныхъ родовъ составного товара канатнаго 
производства наиболее важнымъ какъ товаръ обезпечен- 
ный сбытомъ не только на внутреннихъ, но и на внеш •• 
нихъ рынкахъ, являются канатные передаточные ремни, 
представляющее собою систему мелкихъ канатовъ прочно 
скрйпленныхъ между собою рядомъ въ горизонтальномъ 
положенш. TaKie канатные ремни служатъ какъ для пе­
редачи двигательной силы посред­
ствомъ шкивовъ отъ одного вала 
къ другому, такъ и для самота- 
сокъ (элеваторовъ), неся прикре­
пленные къ нимъ заклепками чер­
паки самотасокъ, а также и для 
многихъ другихь надобностей; изготовляются они однимъ 
изъ слйдующихъ способовъ:

1. Канаты укладываютъ на горизонтальную плос­
кость, плотно прижимаютъ другъ къ другу и прокалываютъ 
въ ширину (черезъ центръ) насквозь длиннымъ шиломъ; 
вынувъ шило, черезъ сделанное имъ во всехъ канатахъ 
отверсйе продеваютъ крешйй пеньковый шнуръ или драт­
ву. Канаты прокалываются шиломъ не подъ прямымъ 
угломъ, а подъ угломъ въ 45°, продевая такимъ обра­
зомъ шнуръ<зигзагомъ, образуя имъ систему равноплечныхъ 
угольниковъ въ 45°, какъ это видно изъ фиг. 54. При

)

Фиг. 64.



этомъ продаваемый шнуръ, при каждомъ новомъ продй- 
вати  долженъ быть достаточно туго натянуть, чтобы 
произвести действительно прочное скреплете соединяе- 
мыхъ канатовъ.

2. Поступаютъ такимъ же образомъ какъ и при пер- 
вомь способе, но вместо шнура или дратвы берутъ мед­
ную проволоку соответственной толщины.

3. При скрепленш большого числа канатовъ, т. е.
при сшиванш более широкаго канатнаго ремня, посту­
паютъ съ шиломъ такимъ же образомъ, какъ и въ пер- 
выхъ обоихъ случаяхъ, прокалывая имъ сквозь всю ши­
рину ремня подъ угломъ въ 45°, повторяя эти проколы 
на одинаковомъ разстоянш, другъ отъ друга съ той раз­

ницей, что въ данномъ случае 
канаты сшиваютъ двумя шнура­
ми или медными проволоками, 
прокалывая шиломъ съ обоихъ 
краевъ сшиваемаго ремня такъ, 
чтобы эти проколы, а следова­
тельно и оба шнура или прово­
локи скрещивались по середине 
ширины ремня (фиг. 55).

4. При соединенш более толстыхъ канатовъ въ ре­
мень, канаты уже не сшиваются крепкимъ шнуромъ или 
тонкой проволокой, а скрепляются более толстою медною 
проволокою посредствомъ склепывашя концовъ последней. 
При этомъ поступаютъ следующимъ образомъ: канаты 
прокалываются более толстымъ шиломъ и проколы эти 
делаются не подъ угломъ въ 45°, а подъ прямымъ уг­
ломъ; вынувъ шило, въ проколъ продеваютъ толстую про­
волоку изъ желтой или красной меди, нарезанную зара­
нее въ куски соответственной длины; затемъ, сжавъ въ
этомъ месте скрепляемый ремень съ обоихъ краевъ по
его ширине, надеваютъ на оба конца пропущенной сквозь 
проколъ проволоки по маленькой металлической шайбе и 
заклепываютъ концы проволоки, скрепивъ такимъ обра­
зомъ въ этомъ месте все число канатовъ въ одно проч«
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ное целое, составляющее ширину изготовляемаго канат­
наго ремня; потомъ прокалываютъ далее, пропускаютъ 
слйдующШ кусокъ проволоки и заклепываюсь ея концы 
и т. д. во всю длину ремня. Въ более крупномъ производ­
стве при этомъ скр'Ьпленш канатовъ въ ремень проколы 
делаются машиной особой конструкщи, которая однако мо­
жетъ окупиться лишь при крупномъ производств^, сдгЬ- 
лавшемъ изготовлеше такихъ ремней своею главною спе­
циальностью.

При производстве канатныхъ ремней безразлично, ка- 
кнмъ изъ вышеуказанныхъ способовъ будутъ они сшиты 
или скреплены; необходимо только, чтобы канаты чередо­
вались: вправо свитой канатъ съ канатомъ, свитымъ влево, 
какъ это усматривается изъ фиг. 54 и 55 по рисунку 
поперечны хъ штриховъ, обозначатощихъ направлете, по 
которому свиты канаты. Это крайне необходимо потому, 
что ремень, составленный такимъ образомъ изъ канатовъ 
свитыхъ въ противоположный направлешя, прочно удер- 
живаетъ свою ровную горизонтальную поверхность; тогда 
какъ ремень пзъ канатовъ, свитыхъ въ одну только сто­
рону легко коробится, получая неровную поверхность. 
Какъ намъ уже известно, для того, чтобы получить нуж­
ное число канатовъ свитыхъ вправо и свитыхъ влево, 
нужно наблюдать за этимъ улсе съ самаго начала приго- 
товлешя ихъ, начиная съ прядешя нитокъ, которыя для 
одного каната должны быть спрядены влево, для другого 
вправо. Поэтому обстоятельство это необходимо иметь въ 
виду и строго держаться его съ самаго начала и до по­
следней операцш при выделке потребнаго числа канатовъ 
для изготовлешя ремней.

Канатные ремни приготовляются обыкновенно изъ трех- 
шафговыхъ канатовъ, имеющихъ отъ Ъ1( 2 до 4 дюйм, въ 
объеме, изъ которыхъ каждый шафтъ имеетъ три шнура 
по 29 до 33 нитокъ, следов, каждый шафтъ каната со­
стоишь изъ 87— 99 нитокъ. И здесь, при выработке шаф- 
товъ придерлшваются того же правила, что лучше не 
доводить ихъ до слишкомъ крутого свивашя. Четыре та-
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кихъ каната въ 3г/2 д. въ объеме, сшитые вместе (ф. 54) 
даютъ ремень шириною въ 4]|2, толщиною въ 1г|4 дюйма; 
такъ какъ при сшиванш канаты немного сжимаются по 
ширине, то ремень получается нисколько уже, чемъ че­
тыре ширины канатовъ, но и немного толще нормальнаго 
размЬра каната не въ сжатомъ состоянш.

. Кромй незначительно большей грузоспособности канат­
наго ремня противъ толстаго каната, на изготовлеше ко­
тораго по весу израсходовано такое же количество пеньки, 
какъ и на все четыре каната ремня, канатный ремень 
имеетъ еще следующая существенныя преимущества предъ 
толстымъ канатомъ той же грузоспособности. Во первыхъ, 
канатный ремень вс.ледств1е меньшей толщины более ги- 
бокъ; поэтому онъ свободно обвивается вокругъ валовъ и 
барабановъ такихъ незначительныхъ размеровъ, вокругъ 
которыхъ толстый канатъ той же грузоспособности не мо­
жетъ вращаться, такъ какъ толщина его вызвала бы слиш­
комъ сильное сопротивлеше, и канатъ или не обвивалъ 
бы барабана, или долженъ бы былъ при этомъ лопнуть, 
нследств1е чрезмерно малаго д1аметра барабана по отно- 
шенш къ толщине каната той же грузоспособности какъ 
и ремень, свободно вращавшийся вокругъ барабана.

Во-вторыхъ, толстый круглый канатъ, при подъеме 
имъ груза на значительную вышину крутится, крутя при 
этомъ разумеется и подымаемый имъ грузъ; этотъ недо- 
статокъ, присущей каждому канату, совершенно устра­
няется при употреблении канатнаго ремня такой лее грузо­
способности, что и заставляетъ во многихъ случаяхъ, осо­
бенно при нодъемныхъ приспособлешяхъ въ угольныхъ 
и другихъ шахтахъ. прибегать къ канатнымъ ремнямъ, 
предпочитая ихъ толстымъ, круглымъ канатомъ, той же 
грузоспособности.

Кроме описанныхъ канатныхъ ремней,— особенно когда 
канатное производство ведется въ малыхъ размерахъ, въ 
виде отрасли кустарнаго производства,— можетъ оказаться 
довольно выгоднымъ изготовлеше шнуровыхъ ремней, по- 
требныхъ для седельнаго и обойнаго мастерства и въ осо­
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бенности для мебельнаго производства. Приготовлеше 
этихъ шнуровыхъ ремней, есть уже переходная ступень 
отъ канатнаго къ ткацкому производству, 
и въ западной Европе все более выходитъ 
изъ пределовъ мелкаго и крупнаго канат­
наго производства, становясь отдельною от­
раслью машиннаго производства. У насъ 
лее въ Россш, благодаря совершенно инымъ 
услов1ямъ характера нашего народнаго хо­
зяйства, изготовлеше шнуровыхъ ремней, 
потребныхъ для мягкой мебели и другихъ 
надобностей седельнаго и обойнаго ремеслъ, 
еще долго можетъ быть выгодной отраслью 
мелкаго канатнаго производства, давая 
семье хлебопашца удовлетворительный зим- 
нШ заработокъ, при полной конкуренто­
способности противъ крупнаго, машиннаго 
производства этого товара.

Снарядъ, при помощи котораго произ­
водится тканье шнуровыхъ ремней, есть 
ничто иное какъ ткацшй станокъ, самой 
простой конструкщи, состояний нзъ двухъ 
ткацкихъ рамъ въ роде представленной на 
фиг. 56, висящихъ одна за другой. Кон- 
струкщя к а ледой рамы следующая: ткац­
кая рама е виситъ на двухъ веревкахъ dd, 
бегущихъ черезъ ролики брусковъ аа, со- 
единенныхъ поперечиной (на рисунке не 
показана); черезъ бруски аа продета ве­
ревка b съ кольцомъ с, которымъ снарядъ 
привешивается къ прочному железному 
крючку, ввинченному въ слегу потолка.
Концы веревокъ dd, прошедпйе черезъ ро­
лики аа, деряеатъ на той же высоте вто­
рую ткацкую раму одинаковаго устройст­
ва. Къ нижнему концу рамы е прикреп­
лены веревки hh, на которыхъ виситъ фиг. 55,
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кольцо i на высоте 8 дюйм, отъ пола, служащее поднож­
кою мастеру. На самой раме е, на равномъ другъ отъ дру­
га разстоянш натянуты шнуры f, держание маленьюя же­
лезный кольцы g, сквозь которыя и протягиваютъ шну­
ры, образующее основу изготовляемаго шнурового ремня. 
Вторая рама (также гребень), висящая за первой рамой 
е, снабжена такою же системой шнуровъ f съ кольцами 
g какъ и первая рама, съ той лишь разницей, что шну­
ры f и кольцы g второй рамы приходятся въ промежутки 
первой рамы.

Приступая къ работе ткачъ или ткачиха продеваетъ 
шнуры, образующее основу будущаго ремня, сквозь кольцо 
g первой и второй рамы такимъ образомъ, что первый 
шнуръ проходитъ сквозь первое кольцо g первой рамы и 

сквозь промежутокъ второй рамы, второй шнуръ 
основы проходитъ сквозь первый промежуток!, 
первой рамы и сквозь первое кольцо второй ра­
мы, третШ шнуръ— сквозь второе кольцо g пер­
вой рамы и сквозь нромежутокъ второй рамы, 
четвертый опять сквозь промежутокъ первой ра­
мы и сквозь кольцо второй рамы и т. д.,чере- 
дуя такимъ образомъ все шнуры основы но всей 
ширине рамъ; шнуры протянутыми концами на- 

Фиг. 57. матываются на деревянный валъ, который въ 
случае надобности свободно вращается вокругъ

своей оси.
Валъ съ намотанною основою прикрепляется или къ 

стану, или къ стене избы; нередше концы основы при­
крепляются къ деревянному валу, на который наматы­
вается готовый шнуровой ремень по мере изготовлешя 
его. Более тонкШ шнуръ, которымъ утыкается основа, 
уткань, наматывается на челнокъ, устройство котораго 
видно изъ фиг. 57. Челнокъ этотъ состоитъ изъ деревян­
ной основы а съ вилами ЪЪ, на которыя наматывается 
тонкШ шнуръ, служащШ утокомъ; вилы Ъ делаются 
стальными. Дерево, изъ котораго делается челнокъ, должно 
быть совершенно сухое; при этомъ, какъ деревянная основа, 
такъ и вилы челнока должны быть хорошо отшлифованы.
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Тканое шнурового ремня производится слйдухощимъ 
образомъ: ткачъ, садясь за ткадкШ станокъ, вкладываетъ 
правую ногу въ кольцо i первой рамы, левую ногу въ 
кольцо второй рамы; нажимая правой ногой кольцо i 
первой рамы къ полу, онъ тЬмъ самымъ оттягиваетъ 
первую раму внизъ, подымая вторую раму вверхъ и обра­
зуя этимъ раздвоете основы, отчего является пролетъ, 
сквозь который и пропускается челнокъ, бросая его изъ 
правой руки въ левую. Затемъ ткачъ нажимаетъ левой 
ногой кольцо второй рамы къ полу, отчего вторая рама 
опускается, а первая подымается, оттягивая этимъ шнуры 
основы, находивппеся при проходе челнока изъ правой 
руки налево наверху— внизъ, а бывппе внизу— вверхъ,

образуя опять пролетъ, сквозь который пропускается чел­
нокъ обратно улсе съ левой руки въ правую; потомъ 
ткачъ опять притягиваетъ правой ногой кольцо къ полу 
и пропускаетъ челнокъ изъ правой руки въ левую, опять 
притягиваетъ левой ногой кольцо къ полу и пропускаетъ 
челнокъ сл^ва направо и т. д. После каждыхъ 2, 4, или 
6-ти проходовъ челнока взадъ и впередъ (смотря по кре­
пости ткани), ткачъ на мгповете останавливается и иод- 
биваетъ нитки уткани посредствомъ «била» или «водила» 
по направленно сотканнаго конца, достигая этимъ более 
плотнаго улегашя уткани. Вило или водило фиг. 58, 
весьма неслоясный инструмента, представляющей большое, 
сделанное изъ твердаго дерева нолсеобразное opyflie, лезв1е 
котораго не должно быть однако острымъ, чтобы не по­
вредить шнуровъ при сбиваши уткани. По мере изготовле- 
шя ремня, сотканное количество его наматывается на 
деревянный валъ, помещенный спереди ткацкаго станка 
такъ, чтобы онъ не мешалъ ткачу во время работы.

Фиг. 58.
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