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МЕТАЛЛОДАВИЛЬНО Е Д ЙО. 
(Выдавливані е полыхъ металлических ъ изд лій). 

По Себ.  Тейшль  и  Гейнр.  Цоффъ. 

Вступл ніе . 

Тейшл ь и  Ц ОФФЪ , преподаватели названнаго выше 
ремесла, р шили сообща составить руководство, отв чающее 
основным ъ его требованіямъ . 

Учебник ъ ихъ предназначенъ н е только дл я  ремеслен-
ных ъ школъ, н о и дл я  мастеровъ, спеціальн о занимающихся 
выдавливаніем ъ изд лі й из ъ металлическихъ листовъ. Неза-
висим о отъ прямаг о своего назначенія , такой учебникъ мо -
жетъ быть полезен ъ и  пр и занятіях ъ спеціальным ъ черче -
ніемъ и  рисованіем ъ въ ремесленной школ , давая препода-
вателю матеріал ъ дл я практическихъ приложені й этихъ 
искусствъ. 

Предлагаемое руководство состоитъ из ъ атласа чертежей 
и относящагося къ нем у текста. Посл дні й содержитъ между 
прочим ъ настолько подробно е описані е посл довательнаго 
ход а изготовлені я  выдавливаеыыхъ предметовъ, что ученикъ 
пр и помощи этого руководства можетъ без ъ объяснені й учи-
теля понят ь чертежи, а  пр и небольшомъ его сод йстві и — 
их ъ выполнить . Это- , пособі е представляетъ дл я ученика 
также ц нную справочную книжку пр и работ  въ мастер-
ской , заключая въ себ  опытъ бол е ч м ъ сорокал тней 
д ятельности С . Т  е  й  ш  л я  п о металлодавильному д лу. 

Таблиц ы I и I I  атласа содержать чертежи инструментов̂  
и приспособлеиій , употребляемыхъ пр и давк  металловъ. 

Н а таблицахъ III— VII представлены типичны е образц ы ра-
ботъ п о выдавливанію ; он  чередуются с ъ полно й постепен-
ностью относительно трудности выполненія . Н а этихъ табли-
цахъ показаны также бол е или мен е подробны е разм ры 
съ ц ль ю сд лать возможным ъ точно е воспроизведете изоб -
бражені й предметовъ въ натуральную величину. 
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Таблиц а VII I содержитъ в ъ  вид  дальн йших ъ упражне-
ні й  чертежи изд лі й  без ъ указані я порядк а прим ненія 
изв стныхъ пріемов ъ дл я их ъ  выполненія . 

I . 

Краткі я историч скі я св д нія 
Д о изобр тені я металлодавильнаг о д л а вс  круглые и 

полы е металлическі е предмет ы  „выбивались "  ударами  молот -
ковъ и  н которых ъ другихъ инструментов!., направленным и 
изнутри наружу. Така я работ а требовал а отъ  рабочаг о  боль -
шаго искусства и  навыка , производилас ь медленно , а потом у 
и  обходилас ь дорого . П о окончані и  выбивані я вс  неровно-
сти н а ст нках ъ предмета, произведенны я ударами  соотв т -
ствующихъ оруді й  ремесла , приходилос ь сглаживать и  от-
шлифовыват ь дл я придані я надлежащаго вид а наружной по-
верхност и этого предмета. Нов йше е время , предъявляюще е 
ббльшія , сравнительн о съ прежними , притязані я к ъ ремес -
ламъ , требуетъ отъ них ъ межд у прочим ъ бол е точной, 
техническ и  законченно й работы , выполненно й и  в ъ бол е 
коротко е время . С ъ ц лью  удовлетворені я этимъ требова -
ніям ъ  посл довательн о прим нялис ь  н е тольк о к ъ разсматри -
ваемом у ремеслу, н о и  к о вс м ъ другимъ , дл я их ъ усо-
вершенствованія , разны я техническі я средства и  способы, 
накопляемы е опытом ъ и  изобр тательностію . 

Въ  начал  настоящаго стол тія , именн о в ъ  і 8 і 6 г. , в ъ  Па -
риж  пришл и к ъ  мысл и растягивать листово й металлъ п о 
твердо й оорм . Прост йші й путь при круглыхъ Формах ъ 
состоял ъ в ъ  постепенном ъ натягивані и н а токарном ъ 
станк, помощі ю  надлежащихъ инструментовъ,металлическаго 
листа н а точеную  деревянну ю  или металлическую  Форму, 
называемую патрономъ . 

Такі я металлическі я вещи, изготовляемы й н а токарном ъ 
станк  давленіем ъ  извн  в о внутрь или  в ъ  немногих ъ случаяхъ 
вдавливаніем ъ в ъ  полую  Форму , в ъ  отличі е отъ  штампованных ъ 
и  выбитыхъ , называют ъ выдавленным и или давле-
ными , а исполнителе й их ъ —давильщиками . По-
нятно , чт о посл дні е должн ы  приложит ь к ъ свое й работ 
т м ъ больше е усиліе , ч м ъ толще или  неподатлив е листово й 
металлъ , а также ч м ъ  „высшей "  давк  должн а быт ь подвер-
гаема выд лываема я вещь-, облегчат ь сво й чист о Физическі й 
трудъ они могутъ  прим неніем ъ особаг о двигателя дл я при -
ведені я в ъ д йстві е токарнаг о станка. 

Из ъ Франці и  этотъ ц нны й  способ ъ дл я производств а ме-
таллическо й посуды  переносилс я мало-по-мал у отд льными 
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лицам и въ другі я  государства. Первыя , втайн  исполненныя 
выдавливаніем ъ изд лі я  выд лывались большею частью изъ 
посеребренной м ди й  подвергались „невысокой"  давк . Н е 
смотря н а то , эти посеребренныя вещи, часто превосходив-
шая п о Форм  и красот  выбитыя из ъ чистаго серебра изд -
лія и стоивші я  гораздо дешевле, обратили н а себя  вниманіе ; 
ремесленники, особенн о токари п о металламъ, старались уз-
нать секреть ихъ изготовлені я и скор о овлад л и этимъ новымъ 
ремесломъ. Он и работали н а Фабрики металлическихъ изд -
лій или болыпі я  жестяныя заведенія , равн о какъ дл я золо -
тыхъ д л ъ мастеровъ и р зчиков ъ п о металлу, такъ что имъ 
приходилос ь выполнят ь разнообразн йші я и  часто очень 
трудныя  Формы. 

Одн о обстоятельство угрожало совс м ъ был о пріоста-
новить дальн йшее совершенствовані е едва развившагося 
давильнаго д ла, какъ случалось и с о многим и другими ре-
меслами. Фабриканты бронзовых ъ и серебряныхъ товаровъ, 
жестяники и  пр . дл я своей выгоды скрывали этотъ усп хъ 
обработки металловъ отъ покупателей и  продавали изд лія, 
быстро и  совершенно сработанныя  выдавливаніемъ , какъ вы-
битыя , и потому дороже. П о этой причин , равн о какъ изъ 
жалкой экономіи , сами Фабриканты стали принимать на служ-
б у давильщиковъ-рабочихъ, такъ что у  немногочисленныхъ 
самостоятельныхъ мастеровъ мало-по-мал у сокращались за-
казы и он и был и вынуждены заняться другими ремеслами 
ил и сами сд латься  рабочими . Установившееся в ъ крупной 
промышленности разд лені е труда приводил о зд сь , какъ и 
пезд , къ тому, что отд льные , мало опытны е въ давк  вообще 
рабочі е пріучались выд лывать обыкновенн о лишь немногі я 
-употребительный Формы ; въ своей однообразно й и неслож-
но й работ  он и пріобр тали большой навыкъ , а  к о всякой 
другой оказывались совершенно неспособными . Таким ъ пу-
темъ давильно е д л о н е могло достигнуть значительнаго со-
вершенства и развитія ; он о собственно никогд а и н е поль-
зовалось достаточной изв стностью въ масс  публики и даже 
между технически-образованными людьми . Давилыдик ъ ме-
талловъ н е усп л ъ сд латься достаточно саиостоятельнымъ 
ремесленникомъ или воспользоваться въ надлежащемъ раз -
м р  другими ремеслами дл я улучшені я  своихъ произведе 
ній ;  в о многихъ случаяхъ, конечно , давильщику металловъ 
приходится оставаться лишь второстепеннымъ д ятелемъ. 
Если бы давильно е ремесло развилось въ бол е самостоя-
тельное производство, т о он о прюбр л о бы почитателей не 
только между лицами, занимающимися художественными ре-
меслами, н о еще больш е между технически-образованными, 
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которы я H  раньше ум д и оц нить стараніе , терп ні е и 
настойчивость давильщиковъ металловъ и  трудность ихъ ре-
месла. 

Чтобы н е дать заглохнуть этому ремеслу и поставить его 
опят ь на бол е высокую степень развитія , равн о какъ для 
ознакомлені я  с ъ давильнымъ д лом ъ разныхъ спеціалистовъ 
п о обработк  металловъ, какъ-то — м дниковъ , жестяниковъ, 
р зчиков ъ и  пр. , з а границей введено в о многихъ ремеслен-
ных ъ и  техническихъ училищахъ обучені е металлодавиль-
ном у д лу. 

У насъ въ Россі и это ремесло сравнительно слабо раз-
вито. Выдавливаются, большею частью из ъ разныхъ м дныхъ 
сплавовъ , кострюли, тазы, чашки, крышки и  камфорк и са-
моваров ъ и  другі я  простыя изд лія . Бол е сложныя вещи 
изготовляются  обыкновенн о спаиваніем ъ и  вычеканиваніем ъ 
н а болванкахъ. Посл дню ю работу можн о был о бы очень 
удобно производить выдавливаніем ъ и  такимъ образом ъ уде-
шевить производство, напр. , самоваровъ; н о этого еще н е 
достигли и  въ Тульской губерніи , гд , какъ изв стно, осо-
бенн о развита оабрикаці я самоваровъ 

II . 

Машин ы и инструменты. 

Токарный станок ъ для давилыциковъ . 

Этотъ станокъ, называемый также давильнымъ , во 
всемъ устроенъ прочн е , ч мъ таковой дл я  точки дерева, и 
служить н е только дл я  обточк и поверхностей вращені я и 
плоскостей, н о также дл я нар зк и винтовъ и  гаекъ, для 
сверленія , шлиоовані я  и  полированія , въ особенности ж е для 
давки металлическихъ листовъ. Станки устраиваются или нож-
ные , или приводные. 

Приспособлені я для  точені я и давки расположены на 
двухъ горизонтальныхъ и  параллельныхъ брускахъ. Л   в а  я 
бабк а привинчен а къ ним ъ неподвижно , а  права я и 
подручник ъ могутъ быть передвигаемы вправ о и  вл -
во ;  пр и помощи установительныхъ и зажимныхъ винтовъ можно 
закр пить неподвижн о правую бабку и  подручникъ въ из -
бранном ъ положеніи . Подручник ъ устроенъ весьма 
целесообразно:  вставная часть его можетъ быть повертываема 
и установлена выше ил и ниже; въ губк  его сд ланы отвер-
стія , въ которыя вставляется, п о надобности, особы й штырь, 
дающі й бол е стойкую опор у токарнымъ и  давильным ъ ин -
струментамъ (давильникамъ). 



Инструмент ы 

К ъ инструментамъ въ нижесл дующемъ причислен ы вс 
т  приспособленія , которыя служатъ для всесторонняго ис-
полнені я  работы; въ вид у этого приведены , кром  собственно 
давильниковъ , также вс  инструменты для предварительной 
работы, т . е . для точки патроновъ , для  сверлені я  отверстій , 
дл я  снимані я и  напесені я  разм ровъ , дл я отжигані я  и  пр 
При этомъ перечислені и инструментовъ, с ъ приведеніомъ — 
дл я токарныхъ и  давильныхъ—их ъ чертежей, встр чаются 
н скольк о такихъ, которы е н е безусловно необходим ы или 
служатъ лишь для  особыхъ ц лей ;  однако знакомство с ъ та-
ким и инструментами также полезн о для ученика, чтобы он ъ 
мог ъ въслуча  надобности ихъ пріобр сти или самъ выполнить. 

Большинство инструментовъ для  удобн йшаго пользовані я 
им и снабжены обыкновенн о деревянным и ручками, длино ю 
въ ширин у ладони , или ж е очен ь длинными , какъ у  многихъ 
давильниковъ . 

Вс  эти инструменты бываютъ различно й величины ; на 
чертежахъ атласа изображены въ у а отъ натуры большею 
частью инструменты средней величины , такъ что въ продаж 
и въ мастерскихъ встр чаются и  ббльші е и  меньшіе . 

А. Инструменты  для  обм риипнія. 

Если вещь выполняется п о чертежу или п о модели , т о 
дл я  достижения возможн о точно й работы пользуются въ 
обоих ъ случаяхъ инструментами для  обм риваыі я  и  д ленія , 
дл я  нанесені я  разм ров ъ или для такъ называемаго  г расчерчп -
ванія "  и пр . 

В о всяком ъ ремесл  употребляются различны е инструмен-
т ы для обм риванія , из ъ которыхъ н которые, какъ напр. 
масштабы и циркули, общи вс м ъ ремесламъ. 

Сл дующі е инструменты для  обм ривані я  чаще всего упо-
требляются въ мастерской давильщика металловъ. 

Прямо й шарнирны й циркул ь с ъ дугой пли 
•безъ нея ;  он ъ служить для обм риваиі я  и  нанесені я  разм -
ровъ , дл я д лені я  н а части лині й и  для  вычерчивашя окруж-
ностей н а металлическихъ листахъ. 

П  р у  ж  и и н н й ц и р к у  л ь им етъ вм сто шарнира 
сильную изогнутую пружину: требуемое разстояні е между 
остреями яожекъ устанавливается пр и помощи винта с ъ 
крыльчатой гайкой (барашкомъ). Дл я обм ривані я  и  нанесе-
ні я  небольшихъ разм ров ъ этотъ циркуль удобн е предъ -
идущаго. 

Обыкновенны й кронциркул ь состоитъ 
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из ъ двухъ выгнутыхъ, соединенныхъ шарниромъ стальныхъ 
ножекъ. Он ъ служить для обм ривані я  предметовъ снаружи 
и сравнені я  разм ровъ . 

Внутренні й кронциркул ь ил и нутро-
м  р ъ служитъ для  обм ривані я  „просв товъ"  полых ъ пред-
метовъ. Онъ состоитъ из ъ двухъ стальныхъ ножекъ, соеди-
ненных ъ шарнирно . Нижні е конц ы ножекъ выдаются н  а  р у -
ж  у  под ъ прямым ъ угломъ въ вид  маленькихъ заостренныхъ 
выступовъ. Если повернуть об  ножки н а ц лую окружность, 
т о эти острея будутъ обращены вовнутрь, такъ что этотъ 
простой кронциркуль можетъ служить также для изм рені я 
толщины. 

Двусторонні й кронциркул ь представляетъ 
соединені е в ъ одн о ц ло е обыкновеннаг о кронциркуля и 
нутром ра . Необходимо , чтобы пр и всяком ъ его положені и 
раздвиги ножекъ наружнаго и внутренняго кронциркуля  были 
совершенно равны между собою. 

Б.  Разные  инструменты. 

В ъ мастерской давильщика металловъ употребляются л и -
н  е  и к а , у  г  о л ь н  и к  ъ , часто также разм точна я 
плита , рейсмас ъ и  двугранны й уголь-
ни к ъ ; кром  того керн ъ или кернер ъ и про-
бо й н  и к ъ (черт. 42), которымъ пробиваются отверсті я 
опред леннаго діаметра въ металлическихъ листахъ. 

Дал е им ются наковальн и (преимущественно 
двурогія) , с  ci е  р  а  к и , тиск и (сл дуетъ предпочитать 
параллельные)  с ъ губками (м дными , жел зным и и свин-
цовыми) , равн о какъ деревянны е и жел зны е ручны е 
тисочки . 

Из ъ молотовъ употребляются обыкновенны е мо-
лотки-ручник и (с ъ бойком ъ и носкомъ ) и д е  р е -
вянны я колотушки (кіанки ) дл я „ослабленія " 
выдавливаемыхъ листовъ передъ отжиганіемъ . 

Клещи прим няются  сл дующіе : кусачки, плос-
когубцы , из ъ которыхъ можетъ быть сл дуетъ предпо-
честь „параллельные клещи", острогубцы и паяль-
ны е клещи. 

Стяжны е клещи (черт. і8) употребляются исклю-
чительно пр и давк  металловъ; посредствомъ нихъ стягива-
ютъ края уже выдавленныхъ предметовъ для образовані я 
валька у  сосудовъ и  пр . Стяжные клещи пр и работ  берутъ 
такъ, что указательный и средні й пальцы находятся между 
ножками, чтобы можн о был о этими пальцами раскрыть кле-
щи, а  безымянны й палецъ с ъ мизинцем ъ и большой палещ* 
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охватываютъ ножк и снаружи дл я  нроизведені я  ббльшаго или 
меньшаго давленія , смотря  п о толщин  металлическаго листа. 
При этомъ клещи поддаютъ вовнутрь, т . е . к ъ оси враще-
ні я  предмета, отчего листъ стягивается. 

Ручны я ножниц ы дл я листоваго металла упо-
требляются разно й величины . Дл я р зані я бол е толстыхъ 
листовъ служатъ такъ наз . стуловыя ножницы . И 
т , и  другі я  ножниц ы часто д лаются с о см нным и ножами, 
укр пляемым и винтами. 

Пил ы мало прим няются пр и давк  металловъ, н о въ 
мастерской должна им ться  обыкновенна я  пил а (дл я дерева) 
и ножевка (дл я металла). 

Дал е сл дуетъ им т ь плоскіе , треугольные, 
круглы е и  пр . напильник и 

Сверла . Два первы я из ъ нижесл дующихъ сверлъ 
употребляются исключительно для  сверлені я  дерева, посл д -
ні я  два—дл я сверлені я  металловъ. Чтобы сверло для металла 
сохраняло пр и работ  желаемое направленіе , он о снабжается 
вниз у остреемъ, направляющимъ сверло. Вс  сверла для 
металловъ должны быть, конечно , прочн о сработаны и кр пк о 
закалены. Сверлом ъ н а токарномъ станк  пользуются такимъ 
образомъ , что подводятъ его к ъ вращающемуся вм ст  с о 
шпинделемъ токарнаго станка обрабатываемому предмету, 
ил и ж е закр пляют ъ сверло неподвижн о и к ъ нем у придви -
гаютъ просверливаемый предметъ. 

Б у  р а  в  ъ (для . дерева) (ложечный ) им етъ часто 
н а ручк  винтовую р зьбу, которо ю он ъ привинчивается къ 
шпинделю. Дл я сверлені я  дерева (по направленію , перпенди-
кулярному к ъ волокнамъ ) употребляется центрово е 
сверло . 

Пушечно е сверл о в ъ нов йшее врем я сильно 
выт снено с  п  и р а  л ь н  ы м ъ или винто в ым ъ свер-
лом ъ из ъ Англі и и С верно й Америки. Об а эти сверла 
служатъ дл я обработки металловъ;  из ъ нихъ винтово е произ-
водить бол е быстрое и правильно е сверленіе . У сверлиль-
наго острея настоящихъ спиральныхъ сверлъ проведен а ли-
ні я  (такъ назыв . лині я  ШольФИЛьда) , служащая дл я  правиль-
но й отточки сверла., 

Легк о и скор о изготовляемое перово е сверло годится 
дл я  сверлені я  неглубокихъ отверсті й въ металл ; пр и свер-
лені и ж е бол е глубокаго отверсті я  он о мало надежно, такъ 
какъ легко изм няетъ направлені е пр и недостаточно плот-
ном ъ и кр пком ъ матеріал . Отверстіе , высверленное цент-
ровым и сверлам и дл я дерева или металла, выхо-
дить всл дстві е ихъ устройства совершенно круглымъ. 
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С. Инструменты  для  точк и дерева. 
Из ъ нихъ зд сь упомянуты лишь т , которые безусловно 

необходим ы въ мастерской давильщика металловъ дл я изго -
товлені я  деревянныхъ патроновъ. Он и им ютъ большею 
частью широкое лезвее, чтобы можн о был о ими снять сразу 
больш е дерева или захватить большую часть обрабатывае-
маго предмета. 

Дл я  первоначально й обточк и грубо обд ланнаго пилою 
или топором ъ дерева употребляется снимающей большую 
стружку р  е  е  р  ъ (врод  полукруглой стаместки) (англій -
скій) , иредставляющі й желобообрааный, оттачиваемый снару-
ж и р зецъ , которымъ можн о обрабатывать н е только мягкое, 
н о и твердое дерево. 

Дл я  дальн йшей и  чистой отд лк и предмета пользуются 
долотообразным и р здами , такъ назыв. м  а  з е  л я  м и (по 
вид у похожими н а плоскі я  стаместки с ъ косыми лезвеями); 
прим нені е ихъ требуетъ навыка, н о хороші й работникъ мо-
жетъ ими такъ отд лать предметъ, что посл дні й выходить 
какъ бы полированнымъ . 

Дл я работы въ полостяхъ (внутренней), для „растачива-
нія "  употребляются такъ назыв. расточк и (боковы е 
крючк и и  грабштихели), р жущая кромка 
которыхъ расположена сбок у и  отточена п о прямо й ли-
ши, лунообразно или серповидно . Из ъ нихъ пр и давк 
металловъ чаще всего употребляется одн а какая нибудь 
расточка . Прямыя расточки зам няют ъ часто сверло, 
д йствуя какъ н а основаніе , такъ и н а внутренні я  боковы я 
поверхности, почем у он  служатъ также дл я окончательной 
отд лк и и  уширені я  существующихъ уже отверстій . Дал е 
сл дуетъ упомянуть о  гребенках ъ для винтовыхъ 
нар зокъ , которы я должны по-парн о соотв тствовать другъ 
другу п о величин  и  Форм  зубцовъ, такъ какъ „наружная" 
гребенка нар зываетъ винтъ, а  „внутренняя"—гайк у къ нему. 

D. Инструменты  для  точки  массивныхъ  металличе-
скихъ  формъ. 

(Табл . I) . 

В ъ металлодавильномъ д л  часто приходится  производить 
разны я подготовительныя работы, состояния въ обточк  ме-
таллическихъ и  деревянныхъ болванок ъ с ъ ц ль ю придать 
имъ требуемую Форму. Употребляются дл я этого инстру-
менты т  же, что и въ токарномъ ремесл . Из ъ них ъ давиль-
щики чаще употребляютъ сл дующіе. 
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Дл я  первоначально й ручной обточк и некрупныхъ пред -
ыетовъ служить по л у  круглы й р зец ъ (ил и граб-
штихель) (черт. I) . Главны е разм р ы этого инструмента 
обозначен ы въ миллиметрахъ. 

Треугольны е грабштихели (черт. 2  и  з) 
употребляются для дальн йшей обточк и предметовъ и  для 
„цикованія "  (выравниванія )  наружнаго края металлическаго 
листа, искривленнаго или сд лавшагося  некруглымъ  от ъ давки. 

Гребенк и (черт. 4  и  5 )  дл я н  а  р  з к и в  и н-
т  о в  ъ и  г  а  е  к  ъ ;  он  изготовляются н сколькихъ разм -
ровъ , сообразн о требуемымъ вннтовымъ нар зкамъ. 

Е. Инструменты  для  давки  металловъ. 
(Табл . I) . • 

Дл я того, чтобы придать металлическимъ листамъ желае-
мы я  Формы.употребляютъ так ъ называемые д  а  в и  л ь н  и к и . 
которы е должны быть изготовлены из ъ хорошей стали и 
конц ы которыхъ (надавливающі я  поверхности), н е им ющіе 
н и реберъ , н и угловъ, должны быть закалены д о твердости 
стекла и  чисто отполированы. 

Дл я податливыхъ и  очен ь мягкихъ металлическнхъ листовъ 
достаточны давильники с ъ короткими рукоятками, а  для  толс-
тыхъ или бол е вязких ъ листовъ нужны давильник и с ъ длин-
ным и рукоятками, конц ы которыхъ удобно можно был о бы 
упирать под ъ мышкой дл я  произведені я  бол е значительнаго 
давлені я  отъ прпсоедипені я  тяжести собственнаго т ла. 

Чаще всего употребляются сл дующі е давильники, им -
ющі е головки (концы) разно й Формы , въ зависимости отъ ко-
торо й он и получили свои названія . 

Втяжно й ( п л о с  к і й ) д а  в и л ь и и к ъ (черт. 6), 
прямо й я  з ы ч  е  к  ъ (черт. 7) , к  р и  в о й я  з ы ч  е  к ъ 
(черт . 8) , к  р у  г  л ы й д а  в и л ь н  и к  ъ (черт. 9) , плоско-
круглы й д а  в и л ь н и к ъ (черт, ю) , стяжно й д а -
вильник ъ (односторонне е копье" ) (черт.и) , 
лунны й давильн и к  ъ (черт. 12), плоско-лунный -
давильн и к  ъ (чер т 13), подъемны й давильник ъ 
( к р ю ч  е  к  ъ )  (черт. 14), углово й и  м  о л о т  о о б р а  з -
н  ы й да в и  л ь н и к и (черт. 15 и  іб) . 

Каждый из ъ этпхъ инструментовъ сл дуетъ им т ь въ ма-
стерской в ъ н сколькихъ экземплярахъ разно й величины. 
Способ ы употреблені я  и  случаи прим нені я  н которыхъ да-

*)  Употребляется также давильникъ , им ющі й с ъ об ихъ 
сторонъ подобны е выступы и называемый д и у  с  т  о р  о н  н  и м ъ 
копье м ъ. 
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вилышковъ будутъ указаны пр и описані и пріеиов ъ выдавли-
ванш  отд льных ъ металловъ. Готовы е давильники почти НИ-
ГД Е н е продаются у  насъ въ Россі и и ихъ изготовляютъ себ 
сами давильщики. Всл дстві е этого какъ Формы , такъ и на-
звані я  давильников ъ у  насъ еще н е установились. 

В ъ н которыхъ случаяхъ пользуются  вм сто давильниковъ 
стальнымъ колесикомъ— з а  к а  т  к  о ю или зака т ным ъ 
к о л е  с  и к о и 1 , подвижн о укр пленным ъ в ъ ручк  с ъ 
вилкообразньш ъ концом ъ (табл. II , черт. 17); он о служить, 
какъ показываетъ его названіе , для  закатыванія , загибані я 
или завертывані я  края изд лія. 

F. Инструменты  для  обточки  выдавленныхъ  металли-
ческихь  предметовъ. 

(Табл . I) . 
Он и изготовляются также из ъ хорошей стали, н о н е такъ 

прочно , какъ инструменты для точки массивныхъ металловъ 
(т. е . с ъ меньшими поперечным и разм рами) , потому что ими 
производится  пр и работ  меньшее давлені е н а обтачиваемыя 
вещи, которыя им ютъ большею частью тонкі я ст нк и и  с ъ 
которыми поэтому сл дуетъ обращаться п о возможности бе -
режн е . Складки, получающіяс я н а листовомъ металл  отъ 
давки, должны быть особ о выравнены. 

К р ю ч  к  'И (табл. I , черт. 19)  бываютъ с ъ прямым и и 
закругленными лезвеями, широкі е и  узкіе ;  дл я обточки вы-
давленнаго листа выбираютъ п о надобности тотъ или другой 
крючекъ . Им и обыкновенн о пользуются лишь дл я первона-
чально й обточки , а  для окончательной берутъ гладилки 
(черт . 20—22), им ющі я  разны я  Форм ы и названія . Опытный 
давильшикъ часто выбираетъ себ  лишь один ъ из ъ этихъ 
инструментовъ, которы й он ъ обыкновенн о самъ изготовляетъ. 

Упомянутый выше треугольный грабштихель (черт. 2 ) 
также относится къ этимъ инструментамъ, такъ какъ он ъ 
служить, какъ был о указано, и  дл я  циковані я  (выравниванія , 
проглаживанія )  наружнаго края  металлическаго листа, искрив -
леннаго давкою. 

G. Фасонные  р зцы. 
(Табл . II) . 

При точк  металловъ весьма трудно изготовить р зцом ъ 
съ одно й р жущей кромко й дв  или н скольк о вещей оди-
наково й величин ы и Формы ; эта трудность возрастаетъ с ъ 
уменьшеніем ъ ил и мелкостью Фасона, Фигуры или профил я 
вещи. Дл я устранені я  этого затруднені я  служатъ Фасон -
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н  ы е  р   з ц  ы, которыми можн о скор о и  в рн о работать; 
он и д лаются, какъ описанны е выше токарные р зцы , изъ 
стали, и  р жущі я  кромк и у  них ъ опиливаются п о какой-либ о 
желаемой оорм . 

При сложной Форм  вытачиваемаго профил я Фасонные 
р зц ы служатъ всегда лишь для окончательно й 
отд лки,такъ что приблизительныяочертані я  профил я должны 
быть выточены обыкновенным и инструментами. 

Н а черт. 23—2 5 представлены н которы е Фасонные р зцы, . 
дл я  различных ъ профилей . 

Н. Гуртильныя  и  фасонныя  колесики. 

(Табл . II) . 

Этими колесиками, изв стными под ъ общимъ названіем ъ 
н а  к  а  т  о к  ъ , работаютъ точн о такъ же. какъ давильниками, 
прижимая ихъ к ъ вращающемуся предмету и  производ я на 
нем ъ постояннымъ надавливаніем ъ разнообразны е узоры и 
профили . В ъ вид у этого он и относятся собственно къ да-
вильникамъ ; н о такъ какъ эти колесики им ютъ совс м ъ осо-
бо е устройство и служатъ больш е для окончательной от-
д лк и предмета, т о он и пом щены въ отд льно й групп . 

I . Гуртильны я колесик и (черт. 2 6 —30). Это 
маленькія , свободн о вращающіяс я н а своихъ осяхъ колесики 
из ъ закаленной стали; н а ободк  каждаго из ъ нихъ выгра-
вирован ъ выпуклый или углубленный узоръ (гуртикъ), состоя-
ни й из ъ сочетані я  разныхъ линій , изображающихъ, напр. , зв з -
дочки , кружки и пр . Сообразн о вид у узора называютъ коле-
сики полосатчатыми, шаровыми, точечными , крапчатыми (когда 
шарики очен ь малы и т сн о насажены другъ окол о друга) и 
пр . Эти колесики служатъ дл я выд лывані я  узоровъ или 
украшені й н а краях ъ какъ массивныхъ, такъ и выдавленныхъ 
предметовъ; такі я  украшені я им ютъ вид ъ полосок ъ или 
поясковъ . Н о можно , когда гуртикъ составленъ надлежащимъ 
образомъ , выд лать также широкі й (сплошной ) узоръ, для 
чег о колесико, посл  достаточнаго надавливані я н а одном ъ 
м ст , передвигаютъ, наприм . н а три четверти его ширины, 
направ о или нал в о (чтоб ы колесико еще отчасти входило 
въ выдавленный уже узоръ и  чтобы такимъ образом ъ полу-
чилс я в рны й и непрерывны й рисунокъ), отчего узоръ мало -
по-мал у выдавливается и п о другому направлеиію . 

Эти гуртильныя колесики служатъ н е только для укра-
шен»! поверхностей вращенія , н о также дл я  выдавливания 
узоровъ н а всяком ъ металлическомъ лист . Дл я этого посл д -
ні й свертывается, запаивается п о стыку краевъ и  над вается 
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на подходящі й патронъ,на котором ъ он ъ подвергается  отд лк  
гуртильнымъ колесикомъ, какъ описано выше. Посл  этого 
листъ снимается с ъ патрона, разр зается п о м сту спайки 
и выгибается въ желаемую Форм у или ж е расправляется де -
ревянным ъ молотомъ (кіанкой). 

2. Ф а  с  о н  н ы я колесик и (черт. 31)  составлены 
такимъ ж е образомъ , какъ гуртильныя, н о только ихъ ободк и 
предстасляютъ н е узоры, а  произвольные , обратно выр зан -
ны е профил и (поверхности вращепія) , подобны е проФилям ъ 
Фасонныхъ р зцовъ . Эти  Фасонныя колесики употребляются 
дл я  проФіілировані я только выдавленныхъ предметовъ, въ про-
тивоположность Фасоннымъ р зцамъ , помощі ю которыхъ вы-
тачиваются  профил и н а массивномъ металл . 

При Фасоиномъ выдавлпванііі , наприм. колечекъ , обручи-
ков ъ для ножей, вилокъ , ручекъ для тростей и  другихъ по -
добных ъ предметовъ поступаютъ въ общемъ сл дующимъ 
образомъ . Колечк и отр зываются  отъ металлической трубки, 
которая пр и массовомъ производств  прод вается черезъ 
высверленный внутри шпиндель токарнаго станка , чтобы та-
ким ъ образом ъ устранить хлопотливую и отнимающую много 
времени установку. Отр зываше колечекъ производится  по -
мощі ю особаго инструмента (черт . 32), прим неинаго въ 
первы й разъ С . Т  е  й ш  л ь. Он ъ состоитъ из ъ остро-
конечнаг о р зца , сбок у котораго привинчен а металлическая 
полос а с ъ закраиной, ііричем ъ разстояні е между остреемъ и 
закраино й точно равно ширин  (ил и высот ) отр зываемаго 
колечка;  пр и работ  закраина упирается своимъ боком ъ въ 
кра й металлической трубки, такъ что острее всегда отр -
зываетъ отъ не я колечки одно й и  то й ж е ширины. 
Такимъ образом ъ отр занно е колечк о над вается н а метал-
лическі й патрончикъ н скольк о меньшаго діаметра, отчего 
оно , будучи украшено или профилирован о Фасоннымъ коле-
сикомъ , легко снимается с ъ патрончика. Чтобы колечк о пр и 
вращені и и  надавливані и н а него колесика н е могл о укло-
няться въ стороны, н а право й сторон  колесика прид лана 
н скольк о большая его шайбочка, прижимающая колечко 
нал в о къ патрончику, заставляя его вращаться вм ст  с ъ 
посл диимъ . 

Такі я  Фасонныя колесики нужно изготовлять самому; гур-
тильныя ж е колесики можн о пріобр сти въ магазинахъ гото-
выми , разно й величин ы и с ъ разнообразным и узорами. 
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/.  Патроны  п  нажимы. 

(Табл . И) . 

I . Токарны е п  а  т р  о  и  ы представляютъ собою 
приспособления , служащі я  для удержані я  предмета, обраба-
тываемаго н а токарномъ станк  въ изв стномъ положеніи . 
Пр и давк  металловъ пользуются подобным и патронами 
лиш ь дл я предварительно й работы , т . е . 
дл я  изготовлені я  деревянных ъ оорм ъ (болванок ъ с ъ изв ст-
ным ъ  проФилемъ), служащихъ моделям и дл я  выдавли-
ваемыхъ зат м ъ  вещей (ути  Формы  называются модель-
ным и патронам и ил и короч е — просто патронами). 
Дл я укр плені я обтачиваемыхъ предметовъ служатъ сл дую-
щі я  приспособленія : 

В и л к  a  прост йшей Формы  (черт . 33)  представляетъ 
стальную пластину, снабженную спереди  п о направленно оси 
выдающимся остреемъ, а  с ъ об их ъ его сторонъ—двум я уз-
ким и заостренными клиньям и неодинаково й ширины , чтобы 
снятый предметъ можно был о бы непосредственно опять 
точн о установить н а прежнее м сто. Сзади вилк а оканчи-
вается  пирамидальным ъ хвостикомъ, который вбивается въ 
деревянны й цилиндръ , навинчивающійс я  н а шпиндель станка. 
Усовершенствованная вилка (черт . 34), вм сто остроконеч-
наго хвостика, снабжена винтомъ, который ввинчивается 
прям о в ь шпиндель станка, такъ что промежуточный дере-
вянный цилиндр ъ зд с ь является излишнимъ. 

Обрубокъ дерева, назначенны й дл я выточки из ъ него мо -
дельнаго патрона, набивается молоткомъ н а вилку, а  с ъ 
другой стороны дерево нажимается центромъ право й бабки. 
Средне е острее вилки и центра должны лежать н а оси вра-
щені я  шпинделя. 

Винтово й патрон ъ (черт . 35)  состоитъ из ъ де -
ревяннаг о цилиндра , въ которомъ п о направлені ю оси с ъ 
одной стороны нар зан а гайка дл я  навинчивані я н а конецъ 
шпинделя , а  с ъ другой — укр плен ъ коническі й винтъ с ъ 
крупною р зьбою , н а который навинчивается обрабаты-
ваемый кусокъ дерева. Этотъ патронъ относится собственно 
лишь къ такъ называемымъ патронным ъ винта м ъ , 
т . е . служить дл я нар зк и гаекъ въ большихъ деревянныхъ 
шайбахъ, из ъ которыхъ вытачиваются модельны е патроны 
дл я тарелокъ, розетокъ и  пр. 

Трубчаты й патрон ъ (черт . 36)  употребляется 
пр и точк  небольшихъ предметовъ и состоитъ из ъ деревян -
наго цилиндр а с ъ коническо й (слегка) полостью н а правой 
сторон ;  с ъ л во й стороны въ немъ нар зан а гайка для на -
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винчивані я  н а головку шпинделя. Обрабатываемый предметъ 
вколачивается  молоткомъ въ коническую полость; чтобы 
патронъ пр и этомъ н е растрескался, он ъ стягивается с ъ 
об их ъ сторонъ над тыми н а него жел зным и или м дными 
кольцами. 

2. Нажимы . Дл я закр плені я  н а модельном ъ патрон 
металлическаго листа, если он ъ или собственно выделывае-
мая вещь допускаетъ в ъ середин  отверстіе , пользуются 
бол е или мен е длинным ъ нажимным ъ винто м ъ , 
которы й пропускается через ъ продыравленны е металличе-
ск и листъ и патронъ и ввинчивается въ укр пленную въ 
шпиндел  гайку, и  н скольким и различно й величин ы н  а -
кладкам и (шпонками) . 

Нажимно й в  и н т ъ (черт. 37)  представляетъ цилинд-
рическ и стальной стержень с ъ винтовою нар зко ю н а од -
ном ъ конц  и продолговатою или шаровидною ручкою на 
другомъ, чтобы можн о был о браться з а винтъ и во время 
его вращенія . При употреблені и нажимнаго винта задняя 
бабк а н е нужна, такъ какъ винтъ достаточно прочн о соедн-
няетъ выд лываемый предметъ с ъ модельньшъ патрономъ; 
дл я этого нужно только, чтобы нажимной винтъ входилъ 
плотно , н е качаясь, въ просверленное предварительно въ 
патрон  отверстіе . 

Накладк и (черт. 38 и 39)  представляютъ продыравлен -
ныя цилиндрическі я  или коническі я  шайбы и короткі я  трубки, 
нанизываемыя п о надобности н а бол е ил и мен е длинный 
стержень нажимнаго винта, чтобы посл дні й пр и помощи 
накладокъ плотно прижималъ обрабатываемый металлическі й 
листъ къ модельном у патрону. Первая прилегающая къ па-
трон у накладка должна им т ь с ъ ним ъ одинаково е основаніе . 

• Дл я обработки предметовъ, которы е н е допускаютъ от-
версті я  посредин , нажимной винтъ конечн о н е можетъ 
прим няться;  въ этомъ случа  пользуются стальною при-
жимко ю (черт. 40), которая вставляется в ъ накладку, 
приспособленную к ъ модельном у патрону, и  прижимается 
к ъ нему центромъ задней право й бабки , такъ что металли-
ческі й листъ является зажатымъ между накладкою и патро-
номъ . Прижимка состоитъ из ъ цилиндрическо й шайбочки, 
отъ одног о основані я  которой идетъ шипъ , плотно вставля-
ющійс я въ отверсті е накладки;  въ центр  другаго основані я 
сд лан о коническо е углубление, въ которо е нажимаетъ центръ 
задней бабки. 

Прижимно й стержень (черт. 41) есть н е что 
иное , какъ прижимка, им ющая с о стороны задней бабки 
бол е или мен е длинны й стальной стержень, къ которому 



15 

можн о нажать центръ бабки . Такимъ нажимомъ , снабжен-
ным ъ спереди стержнемъ, достигается двояка я ц ль :  во-пер -
выхъ , можн о предметъ обрабатывать изнутри и , во-вторыхъ, 
задня я  бабка н е м шаетъ работать, что им етъ м сто пр и 
пользовані и прижимкою . Прижимно й стержень сл дуетъ са-
мом у изготовить, дл я чего къ стальному стержню припаи -
ваютъ продыравленную латунную шайбочку. 

Такі я  приспособленія , назначенны я дл я укр плені я  вы-
давливаемаго металлическаго листа къ модельном у патрону, 
называются нажимами ; бол е сложные, прим няемые 
к ъ одном у определенному случаю нажимы будутъ описаны 
при объяснені и пріемов ъ выдавливанія . 

III . 

Металлы , употребляемые давильщиками. 

Зд с ь описаны лишь такі е металлы и т  ихъ свойства, 
знані е которыхъ безусловно необходимо дл я давильщика. 

Сл дующі е неблагородны е металлы чаще всего употреб-
ляются для  выдавливанія : жел зо , м дь , цинкъ , никкель и 
алюминій ; из ъ благородныхъ металловъ употребляются се-
ребро , золото и платина. Зат м ъ еще употребляются  сплавы 
разных ъ металловъ, какъ , напр. , латунь, томпакъ, аргентанъ 
ил и  пакФонгъ и  пр . 

Ж  е  л   зо . 

В ъ обшежиті и различаютъ н скольк о видоизм нені й же-
л за , отличающихся другъ отъ друга характерными особен-
ностями и качествами, зависящими отъ большаго ил и мень -
шаго содержані я  углерода въ масс  жел за . Эти видоизм -
нені я  суть: чугунъ, сталь и собственно жел зо ;  дл я  выдавли-
вані я  им ютъ значені е только два посл дних ъ видоизм ненія. 

Ж е  л  з о выд лывается из ъ чугуна; в ъ продаж  он о 
встр чается въ вид  полосъ , проволоки , листовъ и  пр . Тон-
ко е листовое жел з о называется жвстью. 

Фабрикаці я жести разд ляется н а Фабрикаці ю большихъ 
листовъ и  Фабрикаці ю малыхъ листовъ; об а эти сорта жести, 
особенн о посл дній , обыкновенн о лудятся, и тогда жесть 
называется  б лой , въ отличі е отъ нелуженой, называемой чер-
ной . Хорошая жесть должна им т ь везд  одинаковую тол-
щину, быть совершенно гладкой, гнуться въ об  стороны, 
н е ломаясь немедленно; он а должна быть такимъ образомъ 
мягко й и тягучей. 

Стал ь занимаетъ середину между чугуномъ и жел -
зомъ , разд ля я  с ъ первым ъ способность плавиться, с ъ по -
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сл дним ъ — способность къ сварк . Он а им етъ с роватый 
цв тъ, полный , н о н е сильный металлическі й блескъ и  при 
удар  о  камень даетъ искры . Он а тверже жел за , поэтому 
бол е способн а полироваться, н о трудн е Формуется. О  тли 
чительпыі і признак ъ стали заключается въ томъ, что отъ 
нагр вані я  и  медленнаго охлаждені я  он а д лается  столь мяг-
кой , что можетъ обрабатываться какъ самое мягко е жел зо ; 
отъ накалнвані я  ж е и  быстраго охлаждені я  (наприм. , погру-
женіе.мъ въ холодную воду) он а получаетъ такую твердость 
(закаливается), что е е н е беретъ лучші й напилокъ , и  он а д -
лается  способно й чертить стекло. Эту твердую какъ стекло 
сталь можно чрез ъ ум ренно е нагр вані е и  охлаждені е сд -
лать мен е хрупкой (отпустить)  и  довести д о желаемой низ-
шей степени твердости. Всем и этими данными опыта рабо -
тающі й долженъ пользоваться для своихъ ц лей пр и отпус-
кані и закаленныхъ предметовъ; сл дуетъ еще упомянуть, 
что для него пр и закаливані и представляютъ хорошее осно -
вані е изм няющіес я  цв т а (поб жалые цв та), которы е при -
нимаютъ посл довательно жел зны е и  стальные предметы 
пр и различных ъ температурахъ и  которые расположены въ 
сл дующемъ порядк : св тложелтый (221° Ц.) , соломенно -
желтый, коричневы й (254" Ц-) , бурожелтый (дл я ножниц ъ и 
долотъ) , пятнисто-пурпурный, ровно-пурпурный пр и 278" Ц . 
(дл я  бол е крунпыхъ долотъ) , св тлосиній , сині й пр и 293" Ц . 
(дл я  мелкихъ пилъ , сверлъ и вс хъ инструментовъ, которые 
должны быть очен ь упругими), темносиній . 

С ъ 1854 г . сталь получается  помощі ю особыхъ устройства 
П о имени изобр тателя, англичанина Бессемера, эта сталь 
называется  бессемеровскою и  выд лывается нын  чрезвы-
чайн о дешево и въ огромных ъ количествахъ в о вс х ь стра-
нахъ, особенн о ж е въ Австрі и  и  Швеціи , отличающихся сво -
имъ хорошимъ жел зомъ . Полученная прокаткою из ъ бессе-
меровско й стали жесть представляетъ совс м ъ новы й мате-
ріалъ , обладающі й свойствами м ди и латуни пр и большей 
дешевизн . Бессемеровскую жесть можн о въ холодном ъ со -
стояні и гнуть, чеканить, въ особенности ж е хорошо выдав-
ливать. 

Н о жел зную или бессемеровскую жесть выдавливаютъ 
н е обыкновенным и давильниками, а  изготовленными из ъ ла-
тунныхъ полосъ , потому что первые , н е смотря н а хорошую 
смазку, ироизводят ъ сильно е треніе , всл дстві е чего н а по-
верхности жести, равн о какъ н а самомь давильник  полу-
чаются царапины , весьма неудобныя  для  дальн йшаго выдав-
ливанія ; конечно , латунные давильники гораздо быстр е изна-
шиваются, ч м ъ стальные. Жел з о посл  давки цикуется 
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рееромъ , а  тщательно и  гладко выдавленный предметъ н е 
обтачивается, н о лишь шлифуется наждакомъ или наждачной 
шкуркой. 

M   д  ь. 

Представляетъ один ъ изъ"  важн йшихъ металловъ. Она 
им етъ красновато-желтый цв т ъ и  полированна я обладаетъ 
сильным ъ жирнымъ блескомъ . М дь вытягивается въ тонкі я 
проволок и и  прокатывается или отковывается в ъ такі е ж е 
листы, н о е я  растяжимость зависитъ отъ чистоты состава. 
Он а плавится лишь пр и б локалильном ъ жар . 

Пр и отжигані и листовая м дь покрывается  слоемъ окиси, 
которая пр и посл дующей давк , всл дстві е мягкости ме-
талла, отчасти въ него вдавливается, отчего получаются не-
ровности; въ вид у этого, слой окиси вытравляется  посл  каж-
даго прокаливані я  (см . ниже отжигані е металловъ). М дь те-
ряетъ также посл  прокаливані я  свою звонкость, н о пріобр -
таетъ е е обратно, если подвергается проковк  или давк . 
М дь в о врем я или посл  давки цикуется (скругляется) ре-
еромъ , а  готовый, вполн  гладко выдавленный предметъ, ко-
торы й н е можетъ быть обточенъ , шлифуется наждачной бу-
магой (шкуркой) и , смотря п о обстоятельствамъ, полируется 
стеариновымъ жиром ъ с ъ известью. 

Из ъ чистой, такъ называемой русской м ди выдавливается 
большею частью посуда, которая в о изб жані е окислені я 
всегда должа быть внутри сильн о вылужена. Сплавы м ди 
съ другими металлами представляютъ ц нные и употреби-
тельные матеріал ы дл я  выдавливані я вещей. 

Ц и  н  к  ъ . 

Это—синевато-б лый , сильн о блестящі й металлъ крупно-
листоватаго строенія ;  пр и обыкновенно й температур  он ъ 
хрупокъ и  лишь между 120 и  150° Ц . (шипящі й нагр въ )  де-
лается ковкимъ , мягкимъ ; въ этомъ состояні и цинк ъ можно 
прокатывать въ листы. При дальнейшемъ нагр вані и цинк ъ 
опят ь становится  п о прежнему хрупкимъ. Н а основані и этихъ 
качествъ, цинк ъ выдавливается  большею частью въ нагр томъ 
состояніи , дл я чег о промасленный цинковы й листъ кладутъ 
н а проволочну ю решетку, расположенную надъ огнемъ ; какъ 
только намасленное место начинаетъ подрумяниваться, сле-
дуетъ листъ немедленно подвергнуть давке. В ъ холодномъ 
состояні и листовой цинк ъ обрабатывается медленнее и пр и 
давк е имеетъ стремление искривляться. 

В ъ настоящее врем я цинк ъ представляетъ безценны й ме-
таллъ, такъ какъ идетъ н а изготовлені е множества металличес-

2 
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кихъ вещей, каковы архитектурныя украшені я и пр. , и  въ 
сплавы с ъ другими металлами, причем ъ однако сл дуетъ по-
стоянн о им т ь в ъ вид у его сильно е расширені е пр и высо -
кихъ температурахъ. 

H и  к  к  е  л  ь . 

Это—сильн о блестящі й металлъ желтовато-б лаго д о сталь-
нос раго цв та;  хорошо полируется и  очен ь тягучъ, поэтому 
употребляется  иногд а въ металло-давильномъ д л , хотя он ъ 
и дорогъ . Н а воздух  никкель н е окисляется, всл дстві е чего 
его употребляютъ н а сплавы для  ложекъ, тарелокъ и кухон-
но й посуды. 

А л  ю и  и  н  і  й . 

Представляетъ сереброподобный , н е изм няющійс я на 
воздух  металлъ, который лишь немног о (въ 2 2 раза) тяже-
л е воды ; пр и одинаковом ъ объем  кусковъ он ъ въ 5  разъ 
легч е серебра и  въ 7  разъ легче золота. Алюмині й можно 
ковать, прокатывать и вытягивать въ проволоку, поэтому 
он ъ также хорошо штампуется, чеканится и выдавливается; 
плавится  пр и той ж е температур , какъ серебро. 

П о своей легкости алюмині й особенн о пригоден ъ для  вы -
д лывані я  из ъ него галантерейныхъ товаровъ, каковы запонки , 
ыедаліоны , табакерки, набалдашники и пр. , а  дл я изготов-
лені я  пивной , чайной , кофейно й и  проче й посуды он ъ н е го-
дится, такъ какъ разъ дается даже слабыми кислотами. 
Распространені е первыхъ изд лій задерживалось высокой 
ц но ю алюминія , всл дстві е большихъ издержекъ н а его 
добываніе . В ъ посл дне е врем я способ ы добывані я  алюмині я 
существенно упрощены, поэтому и  ц н а его значительно 
понизилась. 

Пайк а алюмині я  был а прежде связана с ъ затрудненіями , 
который теперь устранены; для этого пользуются припоемъ , 
состоящимъ из ъ 18 частей алюмині я  и 8 2 част, цинка . При 
приготовлені и этого припо я сл дуетъ прибавить цинкъ , когда 
алюмині й уже расплавился, инач е первы й сгоритъ д о плавки 
посл дняго . 

Благородны е (драгоц нные ) металлы суть т , 
которы е н е изм няются н а воздух , т . е . н е окисляются, и 
н а которы е н е д йствуютъ слабыя кислоты. Он и названы 
такъ потому, что им ютъ особенн о высокую ц н у въ жизни, 
всл дстві е указанныхъ свойствъ, а  также п о своему блеску, 
цв т у и р дком у нахожденію . 
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Серебро . 

Эт о —б лый , сильн о блестящі й металлъ, который мягче 
м д и и тверже золота и  очен ь тягучъ; серебро н е изм няется 
н а воздух , н о разъ дается азотной кислотой. Чистое се-
ребр о слишкомъ мягк о дл я изготовлені я из ъ него посуды, 
украшені й и пр. , поэтому к ъ нему прибавляютъ м дь для 
твердости. 

Очен ь часто серебро употребляется  дл я  покрыті я  неблаго-
родных ъ металловъ и  матеріаловъ , чтобы придать им ъ бол е 
красивый видъ , и дл я предохранені я ихъ поверхности отъ 
окисленія . Давильщики могутъ с ъ выгодо ю пользоватьси галь-
ваническимъ серебреніемъ , чтобы чрез ъ это сд лать свои 
товары бол е красивыми и  видным и и  чтобы серебрені е 
возможн о был о легко и  дешево производит ь в ъ своихъ 
мастерскихъ. 

Золото . 

Он о мягч е серебра, очен ь ковк о и  тягуче; из ъ него 
можн о выд лывать крайн е тонкі е листочки. Он о тугоплавче 
м ди , и н а него н е д йствуютъ кислоты з а исключеніем ъ цар-
ско й водки . Золото применяется дл я т х ъ ж е ц лей , какъ и 
серебро , между прочимъ и дл я золочені я  предметовъ. Дл я 
выдавленныхъ металлическихъ вещей сл дуетъ предпочесть 
гальваническое золочені е другимъ способамъ золоченія . 
Сплав ы золота с ъ другими металлами служатъ собственно лишь 
дл я того, чтобы сд лать его тверже или сообщить ем у дру-
го й цв тъ, а  также чтобы понизить его ц ну. 

Платина . 

Им етъ почти серебристо-б лый , н о мало блестящі й 
цв тъ;  он а ковк а и тягуча и тверже серебра;  въ обыкновен -
ном ъ горн  он а н е плавится. Платина растворяется въ одно й 
лишь царской водк  и  легко соединяется с ъ Фосооромъ , 
свинцом ъ и другими веществами въ легкоплавкі я  соединения. 
Несмотря н а посл дні я  свойства, из ъ платины выд лываются 
(выдавливаются), всл дстві е е я  огнестойкости и  неразруши-
мости кислотами, въ особенности тигли, выпарительныя чашки, 
дестиляціонны е аппараты дл я химическихъ ц лей , а  также 
шпицы дл я  громоотводовъ. 
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Сплавы н бдагородныхъ м тадловъ. 

Латун ь  (желтая и  красна я м дь) . 

Под ъ латунью вообще разум ютъ сплавы м ди и цинка; 
из ъ нихъ различаюсь собственно латунь или желтую м дь и 
томпакъ—м дны й сплавъ желтовато-краснаго цв та. 

Желтая м д ь ил и латунь состоитъ из ъ 71,5% 
м ди и  28,5'Уо цапка и  очен ь тягуча. Если к ъ этому сплаву 
прибавлен о немного свинца ('/г—2 fl /o) , т о он ъ особенн о при -
годенъ для  токарныхъ изд лій ;  он ъ также лучше опиливается, 
такъ какъ напилок ъ н е засоряется. Н о содержащая свинецъ 
латунь н е такъ хорошо куется ил и выдавливается. Края 
латунныхъ предметовъ должны в о время давки циковаться 
остроконечным ъ р зцом ъ (черт . 2) , потому что латунь часто 
надрывается у  края. 

Томпак ъ состоитъ из ъ 84,50 / 0  м ди и 15,5% цинк а и 
тягуч е желтой м ди , выдерживаетъ бол е сильный калиль-
ны й жаръ, и из ъ него преимущественно выд лываются вещи, 
который потомъ золотятся. 

Об а эти сплава н е годятся дл я  изготовлені я  кухонной 
посуды, такъ какъ он и еще легче растворяются въ кислотахъ, 
нежели красная м дь , и  образующееся растворы ядовиты. 

Если сплавляютъ м дь с ъ цинком ъ и никкелемъ, т о сплавы 
им ютъ разныя  наименованія : ново е серебр о (ней -
зильберъ) , пакоонг ъ или аргентанъ и  пр. , смотря 
п о преобладані ю того или другаго металла ил и п о на-
званію , данном у изобр тателями этихъ различных ъ сплавовъ. 
Хорошее ново е серебро должно быть тягучее и тверже 
латуни, им т ь цв т ъ серебра 72- й проб ы ил и серебра № 3 
и также быть способным ъ легко выдавливаться, если он о 
принадлежитъ къ лучшимь сортамъ. Обыкновенн о выд лы -
ваютъ три сорта нейзильбера, из ъ которыхъ низші й сортъ 
немног о желтоватый, средні й б л е , а  первы й серовато-
белый , подобны й серебру;  последні й род ъ нейзильбера назы -
ваютъ въ В н е альпака . Предметы из ъ низшаго сорта 
нейзильбер а обыкновенн о сильно серебрятся гальваниче-
скимъ путемъ и  называются тогда также изделіям и из ъ ки -
тайскаго серебра, 

Кислы я вещества д йствуютъ гораздо меньше н а сплавы 
новаго серебра, чем ъ н а медь ил и латунь, и  потому ими 
можн о безопасно пользоваться  дл я  изготовлені я  сосудовъ для 
съестныхъ припасовъ . Следуетъ еще упомянуть об ъ одно й 
особенности нейзильбера, которую нужно приписать при -
сутстві ю въ немъ м ди и  которая присуща всемъ меднымъ 
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•сплавамъ;  именно , если нейзильбер ъ отъ обработки сд лается 
твердымъ и  жесткимъ, т о отъ накаливанія"д о б ловато-крас-
наго цв т а и отъ медленнаго охлаждені я  зат м ъ н а воздух 
он ъ пріобр та т ъ опят ь мягкость и гибкость, и этотъ пріемъ 
можетъ быть повторенъ произвольно е числ о разъ. 

Британско е серебро . 
Эт о —сплавь из ъ 9  частей олов а и і части сурьмы, придаю-

щей олов у твердость. Он о хорошо выдавливается и красиво 
полируется. Британское серебро, какъ и  нейзильберъ , пред -
ставляютъ сереброподобный , б лы й металлъ. такъ что об а 
эти сплава, хотя и  различн о составленные, им ютъ одн о и 
т о ж е назначеніе . Из ъ британскаго металла обыкновенн о 
выдавливаются  чайны е сервизы , чашки, чайник и и  пр . 

IV . 
Пріом ы выдавливанія . 

Ц л ь нижесл дующихъ объяснені й — указать разнообраз-
ны е пріемы пр и отжиганіи , давк , точк  металловъ, а  так-
ж е дать въ посл довательномъ порядк  описані е хода раз-
ных ъ работъ, из ъ которыхъ состоитъ металлодавильное 
д ло . — Этими указаниями сл дуетъ руководствоваться для 
того, чтобы обезпечить изготовлені е правильных ъ и  хоро -
шихъ изд лій . В ъ вид у сказаннаго, предметы для  выдавлива-
ні я  н а табл. III—VI I представлены в ъ различных ъ стадіях ъ 
своей постепенной выработки д о ихъ полнаго окончанія , 
такъ что п о этимъ характернымъ прим рам ъ можн о правильн о 
выполнят ь всякі я  другі я  подобны я вещи. Вс  представлен-
ны е предметы им ютъ лишь Формы , годны я для  выдавливанія , 
и потому он и вполн  подходятъ под ъ сущность и  технику 
давки металловъ. Бол е старые сосуды или круглыя метал-
лическі я  вещи большею частью выбиты (чеканены) , такъ что 
н е всегда представляютъ годны е для  давки образцы. 

Н которыя необходимый указані я для отжигані я  металловъ 
при давк . 

Металлы пр и давк  теряютъ сво ю первоначальную тягу-
честь и гибкость, ино й разъ настолько, что дальн йшая 
обработк а ихъ становится часто невозможной , такъ какъ он и 
д лаются  слишкомъ твердыми и  жесткими; чтобы сообщить 
им ъ прежню ю тягучесть и  гибкость, ихъ подвергаютъ отжи-
ганію , которо е обыкновенн о производят ъ между двумя по -
сл довательными давками. 

Сплав ы из ъ м ди и  цинка , какъ латунь (томпакъ) , а  р -
г е  н  т а  н  ъ (пакФонгъ ) и пр. , должны быть передъ отжига-
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ніемъ подвергнуты операціи , которую нужно производить 
н е надъ вс м и металлами. Именно , вызванно е обработкою 
этихъ сплавовъ напряжені е матеріал а въ н которыхъ м стахъ 
должн о быть п  е  р  е  д ъ отжиганіем ъ уменьшено, „ослаблено", 
инач е н а поверхности предметовъ могутъ появиться трещины 
в о время отжиганія . Это достигается  предварительнымъ вы-
стукиваніем ъ листоваго металла посредствомъ деревянной 
колотушки н а произвольном ъ жел зном ъ „шперак " или 
также наоборатъ — берутъ дл я этого жел зны й молотокъ и 
деревянную подкладку. Лишь посл  этого приступаютъ къ 
отжиганію . Он о производится такъ: 

Латунь медленно накаливаютъ д о бурокраснаго калиль-
наго цв т а въ „тихомъ"  огн , т . е . пр и слабомъ дуть ; когда 
появится  слабое бурое калильное окрашиваніе , т о уже н т ъ 
опасности, что н а предмет  получатся трещины, и  тогда 
предметъ охлаждается въ вод . Томпак ъ выдерживаетъ-
бол е сильный калильный жаръ, н о н т ъ надобности пере-
ходить з а бурокрасное каленіе. 

Сплавъ м ди , цинк а и никкел я — аргентанъ (нейзиль -
бер ъ или пакфонгъ )  чрезвычайн о осторожно нагр вается 
почти д о б лаго калені я и  зат м ъ медленно охлаждается 
сперва навоздух , пок а пакфонг ъ приметъ черноватую окрас-
ку; зат м ъ его можно быстро охладить в ъ вод . 

Чистая  и   д ь н е „ослабляется"  и должна быть нагр та 
д о темнокраснаго каленія . 

Чистое, равн о какъ с ъ подм сью м ди серебр о не 
ослабляется, н о нагр вается  д о темнокраснаго или бурокрас-
наго каленія . 

Также ж  е  л  з о (въ общемъ смысл) , какъ и об а преды-
дущее металла, н е ослабляется передъ отжиганіемъ , при -
чем ъ нечего опасаться, что жел з о (какъ и  мягкая сталь) 
получитъ в о время  накаливані я  трещины. Полезн о жел зо , 
накаленное н а древесныхъ угольяхъ д о бурокраснаго цв та, 
оставлять въ нихъ д о т х ъ пор ъ *) , пок а огон ь самъ собою 
погаснетъ и жесть остынетъ настолько, что е е можн о бу-
детъ взять руками н е обжигаясь. 

Металлы алюминій , платин а также н е ослаб-
ляются передъ накаливаніемъ ; ц и н к ъ и сплавъ олов а и 
сурьмы, британско е серебро , нагр ваются лишь 
д о „шип нія "  (120—150» Ц.) . 

Каждый металлъ (за исключеніем ъ вообще жел за , ко-
торо е часто протравляютъ въ разведенной соляно й кисло-

' ) Можн о также преградить доступъ воздуха плотно закры -
тымъ металлическимъ сосудомъ. 
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т )  нужно посл  посл дняг о отжиганія , т . е . передъ послед-
не й давкой протравить въ сильно разведенной с рно й кис-
лоте, чтобы удалить образовавшуюся н а поверхности ме-
талла отъ накаливані я пленк у (окалину), которая портить 
употребляющійс я пр и дальн йшей обработк  токарный р -
зецъ . Дл я  высушивані я  предметовъ, вынутыхъ из ъ воды , посл 
накаливані я  ихъ пользуются  древесными опилками. 

1 .  Выдавливані е чашки. 

(Табл . III) . 

(Втяіиваніе  листоваю  металла,  цикованіе  ею;  рас-
точной  патронъ,  шлифованіе  и  полированіе  ) . 

Пусть матеріалъ , из ъ котораго нужно выдавить простую 
чашку (черт . 43, Ь) , будетъ въ настоящемъ случа  латунь; 
ход ъ давки был ъ бы подобны й и пр и другихъ металлахъ, н о 
пришлось бы принят ь в о внимані е предыдущі я  разъясненія , 
касающіяс я ихъ отжигані я и  ослабленія . Предварительная 
работа и  ход ъ выдавливані я  чашки въ короткихъ словахъ 
состоятъ въ сл дующемъ. Обд ланны й (оболваненный ) топо-
ром ъ кусокъ дерева, из ъ котораго изготовляется  (модельный) 
патронъ *)  дл я чашки, устанавливается н а токарномъ станке 
между вилко ю передней и  центромъ задней бабк и и  обта-
чивается соответствующими инструментами; посл  этого пр и 
помощи шпунтоваго патрона въ полученной деревянно й бол-
ванк е нарезается гайка для головки шпинделя Ь ; затемъ де-
рев о навинчивается н а головк у шпинделя b (черт. 43, а ) д о 
шайбы а , чтобы выточить н а передней (правой ) стороне 
дерева обратный профил ь чашки. К ъ выточенному такимъ 
образом ъ патрону с  прижимается конусомъ f  задней бабки 
круглый латунный листъ помощі ю накладки d , въ которую 
воткнута прижимк а е  (см . нажимы и табл. II) . 

Посл е этого начинается настоящая работа давки . Пос-
л е того, какъ шпиндель станка приведен ъ в о вращені е и ме-
таллическі й листъ і  намасленъ, прикладываютъ плоско-круг-
лы й или втяжной давильникъ h приблизительно въ месте m и 
медленно подвигаютъ его пр и безпрестанномъ сильном ъ и 
равномерном ъ надавливані и н а листъ къ окружности послед-
няго , такъ что листъ і принимаетъ въ разрез е приблизитель-
н о вид ъ 2 . Этотъ пріем ъ повторяютъ несколько разъ , пока 
листъ н е приметь положені е 3  и , наконецъ , 4 ; пр и этомь 

*)  Патроны обыкновенн о вытачиваются из ъ б лаго бука или 
самшита;  дл я  массоваго производства пользуются часто так-
ж е литыми чугунными патронами. 
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ч мъ меньше или больше скорость вращені я  шпинделя стан-
ка, т м ъ медленн е или быстр е подвигаютъ давильник ъ къ 
окружности листа. 

Прежде ч м ъ вполн  придавить къ патрону латунный 
листъ, он ъ „цикуется"; это циковані е или обточк у неровна -
г о края листа производят ъ остроконечным ъ р зцом ъ пр и ла-
тунныхъ, нейзильберовыхъ , цинковых ъ и  серебряныхъ лис-
тахъ;  мьдны е и  жел зны е листы цикуются преимущественно 
желобчатымъ р зцомъ . Иосл  этого металлическі й листъ 
совс м ъ придавливается къ деревянном у патрону и  прини -
маетъ навсегда его Форм у (g) . 

Окончательная обработка состоитъ в ъ обточк  наружной 
и внутренней поверхностей чашки; дл я расточки внутрен-
не й поверхности служить полы й патронъ, такъ назыв . рас-
точно й п  а  т р о н ъ , въ который чашка должна входить 
точн о и плотно, чтобы пр и расточк  он а н е сорвалась с ъ 
него . Потомъ чашка шлифуется или полируется наждачной 
бумагой. 

При этомъ описані и ходъ давки был ъ с ъ умысломъ пред -
ставленъ какъ бы происходящимъ без ъ всякихъ затруднені й 
дл я  большей наглядности;  въ сл дующихъ прим рахъ будутъ 
указаны и  описаны эти затрудненія , часто встр чающіяся 
пр и давк . 

2 .  Давк а чашки съ  закатаннымъ краемъ (с ъ занаткой) . 

Выдавливаемая чашка (черт. 44, Ь ) п о величин  и  про-
филирова в одинаков а с ъ предыдущей, с ъ тою лишь разни-
цею , что е я край „закатанъ". 

Предварительная работа вполн  т а ж е самая, какъ и въ 
первом ъ упражненіи ;  н о такъ какъ край долженъ быть за-
гнуть, т о нужно выр зать металлическі й листъ н а 4— 5 мил -
лиметровъ больше въ діаметр , ч м ъ листъ для предыдущей 
чашки. Установка листа и ходъ давки такі е же, какъ въ пер-
во й задач . 

Когд а работающі й уб дится, что выдавленный листъ проч-
н о держится н а патрон , т о начинаетъ закатывать свобод-
ны й отогнутый край , дл я чего задня я (л вая н а черт. 44, а ) 
его поверхность намасливается и  мало-по-мал у загибается 
впередъ прямым ъ язычкомъ , пок а край почт и н е коснется 
чашки; т м ъ ж е давильником ъ или угловымъ давильникомъ 
кра й окончательно придавливается и  завертывается. Чрез ъ 
легкое и тщательное обдавливані е закатка получаетъ впол -
н  правильную валикообразную округленность. Окончатель-
ны я  работы—обточка , шлиФовка и полировк а производятся 
точн о такимъ ж е образомъ , какъ въ предыдущемъ упражнении. 
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3 .  Друго й пріем ъ пр и давк  подобныхъ чашекъ. 

(Уыубленіе;  употребленіе  давильной  деревяшки). 

Дл я  приготовлені я  чашекъ, подобных ъ представленной на 
•черт. 45, с , избираютъ другой путь пр и давк . Деревянны й 
модельны й патронъ н а передней сторон  точн о вытачивается 
п о Форм  чашки и кругло выр занны й металлическі й листъ 
прижимается къ нему накладкою и  прижимко ю (черт . 45,а) . 
Зат м ъ свободны й край листа надавливается н а патронъ для 
образовані я  наружной ст нк и чаши, которая должна прочно 
и неподвижн о пристать к ъ наружной поверхности патрона. 
П о отняті и нажима металлическі й листъ мало по-мал у вдав-
ливается, „углубляется" луннымъ давильником ъ въ полость 
патрона (черт. 45, Ь) , н а котором ъ листъ удерживается все 
врем я лишь наружнымъ краемъ чашки. Такимъ образомъ, 
пр и подобн о проФилированных ъ предметахъ производится 
втягивані е и  углубленіе . Дл я изв стной, уже окон-
чательной обработки, конечно , н е пользуются  особым ъ рас-
точным ъ патрономъ, а  производят ъ е е н а томъ ж е модель -
ном ъ патрон . 

Снимані е этого или подобн о выдавленныхъ предметовъ с ъ 
патрона производится пр и помощи давильно й дере-
вяшк и (см . сл дующі й прим ръ) , которая пр и вращені и 
патрона прикладывается сзади или сл в а къ листовому ме-
таллу и надавливается впередъ , направо , чтобы сдвинуть 
лрочн о прилегающі й к ъ патрону выдавленный листъ. 

4 и  5 .  Давк а несложн о профилированныхъ  латунных ъ  ножекъ . 

(Табл . III) . 

(  Складки  на  листовомъ  металл ^  употребленге  да-
вильной  деревяшки;  стяшваніе  листоваю  металла). 

Предыдущі я  просто профилированны й металлическі я  изд -
лі я  можетъ выдавить даже мало опытный давильщикъ безъ 
перерывовъ . Н о если предметъ н е такъ просто составленъ 
ил и долженъ подвергнуться „высокой "  давк , т о его нельзя 
выполнит ь въ о  д и н  ъ пріемъ ; дл я этого необходимы пере-
рыв ы (давка разд ляется н а стадіи , Фазисы), которы е вызы-
ваются отжиганіем ъ металла, д лающагося отъ обработки 
вс е жестче, и которые даютъ возможность мало-по-мал у при-
дать листовому металлу, без ъ его односторонняго вытяги-
вані я или образовані я  н а нем ъ складокъ, желаемую, обуслов-
ливаемую патрономъ Форму. Скольк о необходим о такихъ 
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промежутковъ или какъ часто должно отжигать металлъ — 
зависитъ отъ соображені я  и подготовленности или опытности 
давильщика, главнымъ ж е образом ъ отъ большей или мень-
шей сложности проФилировк и предмета и отъ качествъ са-
ыаго металла. 

Первы й прим ръ . Пустьвыд лываемаяножкаим егь 
Форму, представленную н а черт. 46, с . Опытный давильщикъ 
иог ъ бы е е изготовить пр и помоши одног о патрона, сле-
довательно, без ъ перерыва и без ъ отжигані я металла; н о ме-
не е искусному лучше выдавить е е въ два пріема, причем ъ 
ход ъ давки въ короткихъ словахъ следующій . Круглый ме-
таллический листъ, такъ какъ готовая ножка можетъ иметь 
отверсті е сверху, укрепляется помощі ю нажимнаго винта и 
несколькихъ подходящихъ накладокъ къ деревянном у патрону, 
выточенном у сначала въ вид е тупаго усеченнаго конуса (очер -
тані е конуса должно соответствовать среднему очертанію -
ножки) . Убедившись, что листъ прочн о привинченъ , втяги-
ваютъ его н а патронъ (черт. 46, а ;  і—шпиндельны й винтъ, 
2—гайк а нажимнаго винта). 

Здесь сл дуетъ указать н а порокъ , часто имеющі й место 
пр и давк . Если давильникъ неодинаков о сильно прижимается 
къ металлическому листу или неравномерно передвигается, 
такъ что листъ неодинаков о растягивается, т о неизбежно 
получаются  обременительныя для давильщика складки, кото-
ра я могутъ быть исправлены лишь напряженной , отнимаю-
щей мног о времени работой; кром  того, металлъ делается 
пр и этомъ слишкомъ ран о неподатливымъ ижесткимъ. Если, 
несмотря н а предосторожности пр и давке, все-таки обра-
зуются складки ( у начинающего он е неминуемо получаются), 
т о берутъ клинообразн о заостренную деревяшку q  (черт. 
47), называемую давильно й ил и подкладно й 
деревяшкой , которую в о врем я втягивані я  прижима-
ютъ к ъ внутренней стороне выдавливаемаго металлическаго 
листа п  противъ давильника г , чтобы такимъ образом ъ дать 
опор у листу, еще н е прилегающему къ патрону m (на черт. 
47 накладки обозначен ы через ъ о , нажимной винтъ—через ъ р) . 

Хотя  многіе , большею частью неопытные давильщики и 
пользуются этимъ простыш. средствомъ, чтобы получить 
выдавленные листы без ъ складокъ, н о начинающі е должны 
въ порядк е вещей п о возможности изб гать употреблені я 
подкладно й деревяшки, чтобы сделаться боле е искусными 
въ давк . 

Посл е полно й втяжки н а потрон ъ листъ с ъ него снимается, 
чтобы можн о был о его ослабить, отжечь и  отравить. Затемъ. 
листъ укр пляется н а другомъ, инач е выточенном ъ патрон 
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(черт . 46, b) , им ющемъ точную Форм у ножки, и  н а немъ-
окончательно выдавливается, начина я с ъ м ста х*). 

При втягивані и листа н а этотъ патронъ сл дуетъ также 
наблюдать з а необразованіем ъ складокъ. Особенно е внимані е 
долженъ обратить давилыцик ъ н а острую профилировк у 
промежуточнаго ободка , чтобы посл дні й хорошо вышелъ и 
им лъ р зко е очертаніе . Обточку и  полировк у ножки произ -
водят ъ н а томъ ж е патрон . 

Второ й прим ръ . Если ножка им етъ еще бо -
л е сложный профиль , какъ наприм . представленная  н а черт. 
48, е , т о е е нужно выдавить больше, ч мъ въ два пріема, 
именн о зд с ь требуется четыре Фазиса. Установку и  первыя 
дв  давильны я стаді и (черт. 48, а , Ь )  нечего объяснять , такъ 
какъ вс е это производится п о предыдущему; сл дуетъ лишь 
зам тить, что пр и первом ъ отжигані и металлъ, конечно , н е 
протравляется въ кислот . Такимъ образом ъ приходим ъ пря-
м о к ъ третьей стадіи . Выдавивши листъ п о Форм  патрона 
черт. 48, Ь , вытачиваютъ патронъ п о черт. 48, с , им ющій 
уже профилировк у ножки , н о без ъ острыхъ ребер ъ уступчи-
ковъ . Посл  давки пред ъ отжиганіем ъ сл дуетъ выбрать под-
ходящей кусокъ жел з а для подкладки, чтобы н е испортить 
пр и выстукивані и латуни уже отчасти выведенныя грани. 
Посл  этого посл дняг о отжигані я  металлъ отравляется. 

Напосл док ъ употребляющейся патронъ вытачивается п о 
проФИлировк  ножки , н о получаетъ такую Форму, чтобы 
ножк у легко был о снять с ъ патрона; это достигается т мъ, 
чт о верхні й конец ъ патрона (при точк  передній , правый 
конецъ ) д о самаго тонкаго м ста перехвата ножки вытачи-
вается одинаково й толщины, т . е . цилиндрически (черт. 48, 
d) . Зат м ъ подготовленная ножка осторожно привинчивается 
к ъ патрону и плотно придавливается к ъ нем у сначала задней 
частью, потому что въ противном ъ случа  пр и с  т  я  г  и в а -
н  і и передней части ножки , н е прилегающей къ этому пат-
рону, можетъ случиться, что он а собьется  с ъ центра. Чтобы 
произвести это стягивані е двойно й шейки, прикладываютъ 
лучше всего криво й язычек ъ н а разстояні и н сколькихъ мил -
лиметровъ (смотря п о тому, какую высоту долженъ им ть 
передні й ободокъ ) отъ перво й накладки к ъ листовому ме-

* )  Выточк а лиш ь одног о (изъ одног о куска дерева), 
потрон а был а бы ц лесообразна, если бы изготовлялся толь-
к о о  д и н ъ предметъ; н о пр и давк , принаровленно й къ 
массовому производству, это никогд а или лишь очен ь р дко 
им етъ м сто. В ъ вид у этого вытачивается для каждой да-
вильно й стаді и особы й патронъ. 
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таллу и  начинаютъ медленно давить, такъ чтобы перехватъ 
представлялъ бы въ прооил  красиво изогнутую кривую. За -
т м ъ сл дуетъ еще верхній , передні й ободокъ , Форм а кото-
раго пострадала отъ стягиванія , выдавить цилиндрическ и с ъ 
острыми ребрами , и также другимъ ободкам ъ должны быть 
придан ы помощі ю угловаго давильника или прямаг о язычк а 
острыя ребра , а  четвертной валикъ нужно красиво округ-
лить. Окончательно ножка обтачивается, полируется и сни-
мается с ъ патрона совс м ъ готовой. 

6 .  Давк а вазочк и (сахарницы ) из ъ  Бессемеровско й жести . 

(Табл . IV) . 

(Втяшваніе  и  стяіиваніе,  скатываиіе  и  уиубленіе 
Бессемеровской  жести). 

Вазочк а (черт. 49)  состоитъ из ъ кузова или корпуса и 
подножки ;  об  эти части должны быть выполнен ы отд льно . 
Подножк а выдавливается такимъ ж е образомъ , какъ преды -
дущі я  ножки , н о только давку сл дуетъ разд лить н а пять 
оазисовъ , такъ какъ зд сь имеются дв а стягивані я  и одн о 
закатывані е (черт. 50, d , е) . 

Корпусъ вазочк и изготовляется просто; патронъ вытачи-
вается п о черт. 51, а , и н а него без ъ перерыва втягивается 
металлическі й листъ, укр пленны й помощі ю накладки и при-
жимки. Зат м ъ выдавленная жесть плотно вставляется въ 
полость патрона, выточеннаго п о черт. 51, Ь , и удерживается 
н а немъ накладкою. Выдающійс я  край жести загибаютъ и от-
части закатываютъ. Когда край сосуда такимъ образом ъ вы -
полненъ , т о остается лишь еще изм нить полость патрона 
такъ, чтобы он а им ла надлежащі й профил ь и определенную 
глубину. Посл  вдавки жести въ эту углубленную полость, 
(черт . 51, с) , он а получаетъ н е только желаемую Форму, н о 
и одинаковую толщину ст нки. 

Дл я  соединені я  подножки с ъ корпусомъ е е припаиваютъ 
къ нему, а  чтобы всю вазочк у сд лать бол е устойчивой, 
можн о подножк у наполнить гипсом ь. 

Большинство мастеровъ пользуется пр и давк  жел зно й 
(ил и стальной) жести латунными давильниками , такъ какъ 
давильны е инструменты из ъ стали, несмотря н а хорошую 
смазку, производят ъ сильно е треніе, и потому н а выдавлен-
но й жести получается мног о царапинъ ; кроы  того к ъ сталь-
ным ъ инструментамъ пристаютъ в о врем я работы жел зны е 
опилки , отчего дальнейшая давка делается почт и невозмож-
но й (см . также описані е жел за). 
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Сл дуетъ еще зам тить, что жел з о передъ давкою ко-
нечн о отжигается, н о н е отравляется, хотя он о отъ прока -
ливані я покрывается толстою окалиною , которая м стами 
сильн о пристаетъ, а  на другихъ м стахъ легко отд ляется. 
Если бы жел зную или стальную жесть отравить въ раз-
веденно й с рно й кислот , т о м ста, свободны я отъ окалины, 
оказались бы сильно разъ денными , между т м ъ какъ части, 
покрытая окалиною , защищены отъ протравы и потому со-
хранили б ы свою толщину; эта неравномерность толщины 
стальной жести очен ь неудобна дл я давки. В ъ вид у этого 
бол е или мен е выдавленную жел зную или стальную жесть 
укр пляют ъ посл  каждаго отжигані я  н а давильном ъ станк 
и один ъ раз ъ продавливаютъ ее, отчего вся  окалин а сходитъ 
съ нея . Такъ какъ жел зна я жесть н е такъ хорошо точится, 
т о он а под ъ конец ъ лишь шлифуется наждачной бумагою. 

7 .  Давк а бокала из ъ  Бессемеровско й жести . 

(Табл . IV) . 

(  Употребленіе  глубильнаю  патрона  со  впадиной  или  безъ 
нея;  втяшваніе  на  сплошной  патронъ;  прим неніе  при-
жимнаю  стержня  и  подъемнаю  давильника  при  вали-

кахъ или  фризахъ). 

Эт о изд ліе , черт. 52, состоитъ также, какъ и  предыду-
щее, из ъ двухъ частей: из ъ корпуса и подножки ; н о такъ 
какъ первы й им етъ бол е сложную Форму, ч м ъ корпусъ 
вазочки , т о он ъ выдавливается н е из ъ одног о листа жести, 
а составляется из ъ н сколькихъ частей. В ъ этомъ прим р 
такихъ отд льных ъ частей нужно три; посл  выдавки ихъ въ 
желаемыя  Форм ы он  плотно соединяются между собою , что-
бы корпусъ бокала являлс я какъ бы изготовленнымъ изъ 
одног о листа. 

Верхня я чашечная часть бокала (черт. 53)  выдавливается 
из ъ одног о листа, который сначала накладывается н а г  л у -
бильны й (внутренней) патрон ъ с о впа-
дино й (черт. 53, а ) и въ него вдавливается (см . ниже 
прим чаніе) . В о второмъ , третьемъ и  четвертомъ Фазисахъ 
(черт . 53, Ь , с , d ) жесть выдавливается все „выше", пока 
он а н е получить надлежащей Формы. 

Вторая часть бокала выдавливается п о черт. 54, а , Ь , и 
н е представляетъ затруднені й дл я работающаго. 

Третья грушевидная нижня я часть корпуса бакала выдав-
ливается въ два пріем а (черт. 55, а , Ь) . Дл я втораго Фазиса 
передні й конец ъ патрона вытачивается точн о п о Форм  этой 
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части бокала. Н о такъ какъ пр и такихъ Формахъ вещь н е 
можетъ быть снята с ъ патрона, т о он а вм ст  с ъ находя-
щейся внутри не я частью патрона отр зается и зат м ъ де-
рев о удаляется выжиганіем ъ или вытачиваніем ъ Тако е втя-
гивані е н а ц льную Форм у или сплошно й патронъ , 
съ котораго вещь н е может ъ быть снята без ъ его 
разрушенія , является  выгоднымъ , когда нужно изготовить 
лишь одн у или дв , самое большее три одинаковых ъ вещи. 
Дл я многихъ одинаковыхъ Форм ъ пользуются такъ назыв. 
составным ъ (разборнымъ ) патроно м ъ , о 
котором ъ р ч ь будетъ ниже. 

Выдавливані е подножк и совершенно такое же, какъ и 
предыдущей, им ющей подобны я  Формы ; только пр и посл д -
нем ъ Фазис  происходить отклонені е отъ обыкновеннаго хода 
давки. Если валикъ или Фриз ъ  (черт. 52)  втягивать по 
обыкновенном у способ у н а патронъ, т о перехватъ между 
ним ъ и  ободком ъ w  н е вышелъ бы достаточно острымъ Чтобы 
устранить этотъ недостатокъ, вытачиваютъ патронъ, какъ 
показываетъ черт. 56, f , такимъ образомъ , что ножка вхо-
дить въ него н е качаясь д о Фриз а . Ножк а укр пляется къ 
патрону особым ъ нажимомъ;  именно , в о внутрь е я  вставляет-
с я коническая накладка, которая къ не й придавливается 
прижимным ъ стержнем ъ . Такимъ образом ъ д -
лается  возможным ъ „поднять"  изнутри наружу Фриз ъ  
подъемным ъ давильникомъ , и  пр и этомъ острый 
перехватъ между Фризом ъ и  ободком ъ w  получаетъ вполн  
правильную Форму. Способ ъ соединені я  отд льных ъ частей 
бокала показанъ н а черт. 52. 

Прим чаніе . П о Форм  выдавливаемаго предмета 
втяжные патроны должны часто им т ь с о стороны задней 
бабк и закругленно-выпуклую поверхность, такъ что плос -
кій еще металлическі й листъ н е можетъ н а нихъ прочно 
укр пляться . В ъ вид у этого листу придается  помощі ю г  л у -
бильнаг о (внутренняго ) патрон а такая 
Форма , которая д лаетъ возможным ъ неподвижн о укр пить 
его пр и посредств  обыкновенных ъ нажимовъ к о втяжному 
патрону. Такі е патроны называются давильщиками „г л у -
бильным и патронами " с о впадино й или без ъ 
нея . В ъ первом ъ случа  патронъ им етъ с ъ передней сто-
рон ы цилиндрическую выемку, в ъ которую плотно входитъ 
и удерживается е ю круглый маталлическі й листъ дл я давки 
(см . черт. 53, а) . В ъ середин  этой цилиндрическо й впадины 
выточено , смотря  п о надобности, большее или меньшее углуб-
лені е п о Форм  ближайшаго втяжнаго патрона, въ которое 
листъ вдавливается. В о второмъ случа  патронъ н е им етъ 
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цилиндрическо й выемки , а  лишь одн о углублені е дл я  вдавки 
листа и  потому называется „глубильнымъ патрономъ безъ 
углубленной закраины". Первы е патроны всегда п  с ъ выго-
до ю употребляются пр и изготовлені и множества одинако -
вых ъ предметовъ, a  посл дні е патроны д лаются  разно й ве-
личины , чтобы можн о был о къ ним ъ приставить и вдавить 
листы различных ъ разм ровъ . Эти патроны (без ъ впадины) 
представляютъ т о неудобство, что работающі й долженъ при-
держивать н а патрон  листъ указательнымъ пальцемъ л вой 
руки д о т х ъ поръ , пок а станокъ н е будетъ приведенъ въ 
движені е и  к ъ листу приложится  давильникъ. 

8 .  Давк а рюмки. 

(Табл . V) . 

(Особый  расточный  патронъ;  давка  съ шишкою). 

Рюмк а (черт. 58)  выдавливается въ три пріема;  въ первой 
-стаді и листъ углубляется (а) , чтобы можно был о его на-
деть н а округленный спереди втяжной патронъ; в о второй 
и третьей стадіях ъ металлическі й листъ втягивается (Ь , с) . 
Детальный чертежъ с '  показываетъ давку пояск а (валикъ и 
уступчикъ);  дл я этой работы большею часті ю употребляется 
угловой давильникъ или прямо й язычекъ . Дл я внутренней 
выточк и и  полировк и рюмк и пользуются расточнымъ патро-
ном ъ (d) , который удерживаетъ лишь передню ю часть (при пп') , 
такъ что вс  остальныя м ста рюмк и находятся н а в су. 

Ножк а (черт . 59)  выдавливается уже изв стнымъ образом ъ 
въ четыре пріема. Сл дуетъ зам тить, что в о время давки 
спереди сама собо ю образуется такъ назыв . шишка (см. 
черт . 59, Ь , с , d) , которая остается д о окончані я  работы и 
зат м ъ ср зается. Если патронъ пр и каждой стаді и обтачи-
вается спереди вс е тоньше, т о он ъ в о врем я  вращені я  всл д -
стві е своего съужені я  самъ собо ю вдавливаетъ металлъ въ 
полую накладку. Такая давка с ъ „шишкою" часто предла-
гается, особенн о тогда, когда н е пользуются  нажимнымъ внн -
томъ или им ъ нельз я  пользоваться. Шишк а п о возможности 
устраняетъ боково е отклонение обрабатываемой вещи во 
врем я давки, ос ь ж е вращені я  остается т а же, какъ если 
б ы коническо е углублені е накладки и шишка был и плоско-
стями. 
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9 .  Давк а подсв чника. 

(Табл . V  и VI) . 
(Прим неніе  разбирнаіо  патрона,  употребление  стяж-

ным клещей  при  формованіи  фризовъ  или  валиковъ). 
Давк а представленнаго н а черт. 6 о табл. V  подсв чник а 

з а исключеніем ъ двухъ частей н е представляетъ дл я  давиль-
щика никакихъ эатрудненій . Изготовлені е устоя, колон -
к и (рукоятки), состоящей из ъ двухъ частей, и капителя 
(черт . 6і , а , Ь, с , d )  ведется какъ пр и другихъ подобных ъ 
Форыахъ. Усто й выдавливается въ 4  стадіи , подобн о под -
ножк  вазочк и н а черт. 49, табл. IV ; верхня я колон -
к а—в ъ  з , нижня я к  о л о н к а—в ъ 4  стадіи . Такъ назыв. 
подъогарник ъ (подсв чна я трубка)  выдавливается  по-
добн о корпусу вазочк и (черт. 51, табл. IV) ;  сл дуетъ только-
зам тить, что полы й цилиндрик ъ (трубка) н е углубляется, а 
внутренні й поджатый край загибается лишь п о удалені и на-
кладки въ третьемъ Фазис . 

Валикъ или Фриз ъ шейк и (черт. 62)  сл дуетъ давить 
н е н а сплошноиъ патрон  и н е пр и помощи одног о только 
подъемнаго давильника (см . давку валика у  ножки бокала, 
табл. IV) , н о нужно его Формовать стяжным и кле-
щами (см . ихъ описаніе ) и зат м ъ закончить подъемным ъ 
давильникомъ . В ъ четвертой стаді и (d)  выполненна я д о Фри-
з а втягиваніем ъ (а , Ь)  и  стягиваніем ъ (с )  шейка вставляется 
въ подходящі й полы й патронъ и  удерживается въ нем ъ при -
жимнымъ стержнемъ. Таким ъ образом ъ получается свобод-
но е м сто для прим нені я стяжныхъ клещей и подъемнаго 
давильника. Сл дуетъ обратить вниманіе , что клещами про-
изводится Форма , показанная н а черт. 62, d , a  зат м ъ уже 
давильником ъ легко остро загнуть изнутри наружу ободок ъ 
(е) . Окончательное закруглені е валика производится т мъ 
ж е подъемным ъ давильникомъ. 

Грушевидную част ь (табл. VI , черт. 63)  мож-
н о выдавить двояким ъ образомъ : ил и н а сплошномъ патрон 
(см . давку грушевидной части бокала, табл. IV) , ил и на 
разборном ъ (составномъ ) патрон  (черт. 
04),которьшъ сл дуетъ непрем нно пользоваться пр и изго -
товлені и множества одинаковыхъ вещей. Он ъ состоитъ изъ 
двухъ частей, именн о из ъ „сердечника"  ил и „шипа" и  изъ 
„обкладки"  или „Формовочных ъ частей". Сердечник ъ въ этомъ 
прим р  состоитъ из ъ двухъ неодинаково й величины , сточен-
ных ъ немного н а конусъ частей или наставокъ і и  г. Этотъ 
сердечникъ окруженъ Формовочным и частями, из ъ которыхъ 
верхня я ц льная и точно приходится н а меньшую наставку 



33 

I ;  часть 2  сердечника окружаетъ другая  Формовочна я часть, 
разд ленная  вдол ь н а н сколько , зд с ь н а шесть, неодина-
ково й величин ы вкладышей (I , 2 , з , 4 , 5 , 6) , один ъ из ъ ко -
торыхъ (m )  долженъ быть у  внутренней стороны шире, ч мъ 
у наружной, чтобы п о удалені и сердечника этотъ вкладышъ 
проваливался бы в о внутрь. Эти вкладыши удерживаются  на 
сердечник  и  прижимаются другъ къ другу кольцево ю канав-
ко ю у  основані я второй части сердечника и меньшею  дель-
но ю Формовочно ю частью. 

Когд а металлическі й листъ, прошедші й дв  давильныя ста-
ді и (черт . 63, а , Ь)  будетъ втянуть н а этотъ составной пат-
рон ъ (с) , т о он ъ удаляется сл дующимъ образомъ : сначала 
вынимается сердечникъ, зат м ъ вкладышъ m, з а которымъ 
уже сл дуютъ другі е вкладыши. Понятно , что вс  Формо -
вочны я части, п о крайней м р  п о ширин , должны быть 
меньше, ч мъ большее отверсті е грушевидной части по д 
св чника , потому что въ противном ъ случа  для  удалені я 
такой Формовочно й части нужно будетъ е е выжечь ил и рас-
колоть. 

Отд льны я части подсв чник а соединяются между собо ю 
паяніем ъ или сдавливаніемъ , а  готовый подсв чник ъ дл я  боль-
шей устойчивости можн о наполнить гипсомъ или смолою. 

10 .  Давк а вазочк и съ  прим неніеиъ  разборнаго патрона. 

(Табл . VI) . 
Представленная н а черт. 6 5 вазочк а состоитъ из ъ трехъ 

отд льных ъ частей, из ъ которыхъ средня я грушевидная 
также выдавливается пр и помощи разборнаг о патрона, со -
стоящаго, подобн о описанному, из ъ сердечника (черт. 66) 
и Формовочных ъ частей или вкладышей (черт. 67), надеваю-
щихся н а сердечникъ (черт. 68). 

11.  Давк а колецъ . 
(Табл . VII) . 

(  Одновременное  пользование  двумя  патронами;  приспо-
собленный  для  этою  случая  нажимъ. 

Хотя неспеціалисту можетъ показаться очен ь странною 
мысль выдавить кольцо , н о работа давильщика пр и этомъ 
легкая и  простая. Ход ъ исполнені я  следующій . В ъ первомъ 
Фазисе (черт. 70, а )  метаилическі й листъ н е вполн е втяги-
вается н а патронъ х  дл я  сбережені я его въ  мест е закругле-
ния; лишь посл е отжигані я в о второмъ Фазисе (Ь)  листъ 
совс м ъ придавливается к ъ тому ж е патрону; загвмъ он ъ 
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вставляется въ другой патронъ (с) , н а которомъ загибается 
кра й листа, мягкі й еще посл  перваго отжиганія . Посл  этого 
листъ отжигается во второй и  посл дні й разъ и  над вается 
опят ь н а патронъ х  (Фазисъ d) . 

В ъ желобокъ такимъ образом ъ выдавленнаго листа встав-
ляется точн о подходящее к ъ нему деревянно е кольц о (въ 
нашемъ случа  с ъ круглымъ с ченіемъ) , которо е служить 
для  дальн йшей обработки кольц а вторымъ, уже навсегда 
остающимся въ немъ патрономъ; въ этомъ давильном ъ Фазис 
употребляется отчасти полая накладка, прилегающая какъ 
нажимъ лишь к ъ деревянном у кольц у и прижимающая его въ 
металлическі й желобокъ. Такимъ образом ъ можно наружный 
край листа придавить извн  вовнутрь къ деревянном у кольцу. 

Н а томъ ж е патрон  п о отняті и накладки отр зается пе-
редня я (правая ) часть листа, а  н а три четверти законченное 
металлическое кольц о вставляется въ полы й патронъ (е) , въ 
котором ъ он о без ъ нажима совс м ъ оканчивается, для чего 
лишь нужно внутренні й выдающійс я край втянуть н а дере-
вянно е кольцо. 

Давильщикъ пр и этой работ  долженъ обратить внимані е 
на то, чтобы об а края металлическаго листа плотно приле-
гали другъ къ другу, н о н е лежали бы один ъ н а другомъ, 
что можно устранить своевременным* ср заніем ъ края листа. 

Готово е кольц о обтачивается и полируется н а иосл днемъ 
и употребленномъ въ первом ъ Фазис  патрон . 

Такимъ ж е образом ъ можно выдавливать круговыя кольца 
разнообразн йшихъ поперечных ъ с ченій . 

12.  Давк а пояска для сосуда . 

(Табл . VII). 

(  Употребленіе  кольцеваго  металлическаго  патрона). 
Представленная  н а черт. 71 коробк а изготовляется часто 

из ъ двухъ разныхъ металловъ;  именно , наружная  оболочк а (а) 
д лается, наприм. , из ъ (вороненой)стально й жести, а  внутрен-
нія  ст нк и (b) , иногд а также шейка верхней шишечки—из ъ 
другаго металла, наприм . пакФонга. Давк а того и  другаго 
металла производится  обыкновенным ъ образомъ . 

Исключені е составляетъ проФил ь у , который какъ отдель-
ный мелко профилированны й поясок ъ требуетъ особой , не 
разсматривавшейся д о сихъ пор ъ обработки. Дл я этого 
именн о припаиваютъ латунную проволоку, им ющую нужную 
толщину, на кольц о (обручикъ ) и  придаютъ ему обточко ю 
желаемую профилировк у снаружи и  коническую Форму 
внутри. П о окончан ш  кольц о косо (не радіально )  перепили -
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вается  лобзиком ъ (черт. 72). Зат м ъ его над ваютъ на дере-
вянны й патронъ b (черт. 73, Ь ) такъ, чтобы плоскости раз-
р з а правильн о прилегали другъ къ другу. Такимъ образом ъ 
получается металлически патронъ для второй давильной 
стадіи , для  окончательной обработки металлическаго листа, 
выдавленнаго сначала н а деревянном ъ патрон  а  (черт . 73, а). 
Металлически патронъ для такого род а мелкихъ прооили -
ровок ъ безусловно необходимъ , такъ какъ почти невозможно 
выполнит ь ихъ н а модельном ъ иатрон , выточенном ъ из ъ де-
рева , особенн о когда изготовляется множество одинаковыхъ 
вещей. П о окончані и тщательно произведенно й давки и шли-
Фовані я  или полировані я  поясок ъ отр зывается п о концент-
ричном у кругу отъ неподвергшагося давк  металлическаго 
листа 

Удалені е массивнаго металлическаго кольц а или патрона 
производится сл дующимъ образомъ . Выр зываютъ грабшти 
*елемъ продолговатое углублені е н а одном ъ конц  перер -
заннаго кольц а (черт. 72), подобн о выемк  дл я ногтя на 
клинкахъ складныхъ ножей, и сильнымъ надавливаніем ъ вытас-
киваютъ этотъ конецъ , a  вм ст  с ъ ним ъ и все кольц о изъ 
облегающаго его листоваго пояска. 

13 .  Давк а рюмк и из ъ  одного металлическаго листа 
(Табл . VII) . 

(  Практичный  нажимъ  для  полыхъ  формъ). 

Н а этой рюмк  (черт. 74)  обнаруживается ум ні е и 
искусство давильщика, равн о какъ пригодность и  доброта ме- , 
іалла; эта работа представляетъ скор е выставочное искус-
но е произведете, н е им ющее какого либ о значені я для 
торговли такими или подобным и вещами. При выполнені и 
этого изд лі я  встр чаются н которы я трудности; эти труд-
ности служатъ также пробным ъ камнемъ особо й податли-
вости или способности выдавливаться листоваго металла. 

Дл я  выполнені я этой рюмк и достаточны восемь стаді й 
(черт . 75). В ъ перво й стаді и (a )  металлическі й листъ, им ю -
щі й il— 12 сантиметровъ въ діаметр , углубляется, a  зат мъ, 
в о второй стаді и (b) , втягивается н а патронъ Ь , им ющій 
отчасти Форм у рюмк и (приблизительн о д о з высоты). Въ 
третьей стаді и (с )  внутренняя ст нк а рюмк и окончательно 
углубляется  вполн  п о чертежу, a  выдающійс я наружу край 
листа, который долженъ образовать вторую наружную ст нк у 
рюмк и и е я ножку, придавливается и  втягивается. Начиная 
съ четвертой стаді и (d) , в о вс хъ остальныхъ (е , f , g , h) 
кра й листа пр и m долженъ вполн  придавливаться къ патро-
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ну, и  с ъ этой ж е стаді и для удержані я  работы служить 
новы й нажимъ, который можетъ с ъ пользо ю применяться во 
многихъ случаяхъ пр и изготовлені и подобных ъ вещей. 

Накладка, снабженная выступающею закраиною , выточена 
из ъ дерева и им етъ Форм у полости рюмк и (черт. 76), такъ 
что он а совершенно точно заполняетъ собо ю эту полость. 
В ъ средину, п о направлені ю оси , въ эту накладку прочн о вла 
жена выточенная из ъ массивной латуни трубка с ъ Флянцемъ , 
въ которую плотно входить стальной шипъ (черт. 77), встав-
ляемы й въ эту трубку вм сто конуса задней бабки . При 
этомъ нажим  вполн  устраняется  боково е отклонені е пред-
мета в о врем я давки, что н е им ло бы м ста пр и иользовані и 
конусомъ задней бабки. 

Прим чаніе. С . Т  е  й ш  л ь выдавливалъ иодсв чники , ко-
робки , крышки и пр . с ъ разнообразн йшим и и богатейшими 
проФилировкам и из ъ одног о металлическаго листа; все 
эти работы были произведен ы с ъ целью испытані я  прислан-
ныхъ образцов ъ листоваго металла, различнейшаго проис -
хожденія . 

14.  Различный выдавленны й вещи. 

(Табл . VIII). 

Н а этой таблице представлены годны е дл я давки пред-
меты (черт. 78—82), из ъ которыхъ некоторые представляютъ 
подражанія , приспособленны я къ давильнымъ пріемамъ, уже 
существующимъ оригиналамъ, и  могутъ быть исполнены 

"из ъ различнейшихъ металловъ. Н а чер т 7 8 представлена 
чашка;  а-воронена я Бессемеровская стальная ж*есть, Ь ~ 
паКФОнгъ. Черт. 79 и  8 о изображаютъ подсвечники , черт. 8і — 
керосиновую лампу, черт. 82— давленый бокалъ. Соединені е 
некоторыхъ отдвльныхъ частей производится спаиваніемъ, 
другі я  прочн о соединяются простымъ сдавливаніемъ ; вс.е 
части вместе обыкновенн о удерживаются винтомъ. 



ИЗДАНГЕ РЕМЕСЛЕННОЙ ГАЗЕТЫ. 



.Русски* 1 тндо-лктогр.* , 

ИЗДАНІ Е РЕМЕСЛЕННОЙ ГАЗЕТЫ. 



МЕТАЛ/10ДАВИ Л ЬНО Е ДЪЛО. Табл . m . 

ИЗДАНІ Е РЕМЕСЛЕННОЙ ГАЗЕТЫ. 



M E T А/1/10 ДАВИ/ 1 ЬНО Ё ДЪ/10. 
Табл . IV. 

Черт . 52. 

ИЗДАНІ Е РЕМЕСЛЕННОЙ ГАЗЕТЫ. 



МЕТА/1/10ДАВИ/1ЬН0 Е ДЪ/10 . Табл. V. 

ИЗДАНІ Е РЕМЕСЛЕННОЙ ГАЗЕТЫ. 



МЕТАЛЛОДАВИЛЬНО Е ДЬ Л О. габл . VI 

1:2 

ИЗДАНІ Е РЕМЕСЛЕННОЙ ГАЗЕТЫ. 



ИЗДАНІ Е РЕМЕСЛЕННОЙ ГАЗЕТЫ. 
о цензурою. „Русская" тииО'Литогр . Москва. 



МЕТАЛЛОДАВИЛЬНО Е Д t> i l О 
Табл . VIII 

ИЗДАНІ Е РЕМЕСЛЕННрЙ ГАЗЕТЫ. 


