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СПРАВКА 

Тигель (нем. Tiegel — «горшок») — спе-

циальная емкость для выплавки метал-

лов, чаще всего выполненная из графи-

та. Для прочих работ используют тигли 

из других материалов: к примеру, для 

операций с плавиковой кислотой при-

меняют платиновые тигли, для работы 

с расплавами щелочей — серебряные.
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СПРАВКА 

Секрет нержавеющей стали халибов, облада-

ющей высокими качествами, крылся вовсе не 

в особом процессе производства, а в сырье, 

которое они использовали. Так, на выплавку 

стали шли магнетитовые пески, которые ча-

сто встречаются по всему побережью Черно-

го моря. Эти пески состоят из смеси мелких 

зерен магнетита, ильменита или титаномагне-

тита и обломков других пород, так что вы-

плавляемая халибами сталь была легирован-

ной, то есть содержала в определенных 

количествах специально добавляемые эле-

менты для обеспечения необходимых физи-

ческих или механических свойств.
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СПРАВКА 

Первые штукофены появились в Индии еще в I тыс. до н. э., отту-

да они в начале нашей эры попали в Китай, а в VII в. — в арабский 

мир. В XIII в. штукофены появились в Испании, Германии и Чехии. 

Благодаря им можно было получить до 250 кг железа в день.
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ЭТО ИНТЕРЕСНО 

Отличительные свойства булата обусловлены 

тем, что разные компоненты, входящие в его 

состав, имеют различную температуру плав-

ления: когда часть одних уже находится 

в расплавленном состоянии, другая остается 

пусть и в размягченном, но все же в твердом 

состоянии. Медленное остывание слитков 

способствует образованию грубокристалли-

ческой структуры металла, которая также 

определяет качества булатной стали.
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ЭТО ИНТЕРЕСНО 

При определении качества булата следует ру-

ководствоваться некоторыми правилами.

Чем больше точек и поперечин, чем четче 

и крупнее узор и темнее фон (грунт), тем вы-

ше достоинство булата. Качество и форма 

узора свидетельствуют о структуре металла 

и о том, как клинок ковали. Цвет узора и фона 

говорит о химическом составе стали.

По характеру звона определяют монолитность 

булата. Чистый и долгий звон булатного клин-

ка свидетельствует о целостности, о том, что 

нет трещин и разрывов. Если разница в соста-

ве соседних слоев слишком велика, металл 

расслаивается — звук получается низким, 

дребезжащим и недолгим, так как он быстро 

гасится при переходе через границы слоев.
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СПРАВКА 

Дамаск, или сварной булат, получают методом кузнечной сварки. 

Ее суть заключается в соединении на межатомном уровне раска-

ленных до определенной температуры и перешедших в пластич-

ное состояние металлов. Во время проковки происходит взаимо-

проникновение атомов, окончательно объединяющее воедино два 

различных вида стали.
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XIX 

 

уулалатт
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СПРАВКА 

ДаДамамаскск, илилии свсварарнонойй бб

Ее суту ь заключается в 

ленных до определенн

ное состояние металло

прпрононикикноновевениниее ататомомовов

различных вида стали.
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ЭТО ИНТЕРЕСНО 

Что же касается внешнего подобия литого 

и сварного булата, то и сейчас даже для про-

фессионального оружейника их отличие оста-

ется задачей сложной, но вполне выполнимой: 

у дамасской стали узор цикличен, то есть по-

вторяется, а линии короче и постоянной тол-

щины.
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ЭТО ИНТЕРЕСНО 

Сегодня, как и много веков назад, алмазная сталь изготавливается 

в традиционных японских печах татара в небольшом городке пре-

фектуры Симанэ на западе Хонсю — центре производства тамаха-

ганэ с одной лишь разницей, что мехи приводятся в движение 

не мускульной силой человека, а электродвигателем.

Но от метода добычи и обогащения сатэцу путем нагнетания его 

в водяные каналы с ребрами для задержания более тяжелых ча-

стиц железа отказались. Сатэцу сегодня добывается современны-

ми способами: песчаная порода собирается бульдозером, а метал-

лические частицы извлекаются из нее с помощью мощного 

магнита.

цы извлекаются из нее с помощью мощного 
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СПРАВКА

Для создания одного клинка требуется около 

6 кг тамахаганэ — именно такое количество 

необходимо кузнецу для изготовления одного 

килограмма стали для клинка. При цене от 

50 долларов за килограмм тамахаганэ только 

цена на материал для изготовления одного 

клинка составит около 300 долларов.
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СПРАВКА

Различают следующие виды клинков:

• с прямым обухом, предназначен для реза, способен при этом про-

калывать острием; 

• с понижением линии обуха, хорош как для реза, так и для укола. 

При одинаковой длине такой клинок легче, чем предыдущий;

• с повышением линии обуха, имеет самую большую длину лезвия 

и подходит для резки нетвердых материалов;

• типа «боуи», имеет выполненный на обухе скос, называемый «щуч-

кой». Скос предназначен для приближения острия к линии прило-

жения силы при уколе. Отечественное наименование такого клин-

ка — «финка»;

• типа «скрамасакс», имеет прямое лезвие, приспособленное для 

точного контролируемого реза за счет потери колющих характери-

стик. Отечественное наименование — «козья ножка»;

• типа «американский танто», с прямым лезвием, имеет два преиму-

щества. Во-первых, он дешев в производстве, а во-вторых, сниже-

на вероятность скола лезвия при силовом уколе, что делает такую 

форму предпочтительной для боевых ножей серийного производ-

ства;

• с острием, расположенным на средней линии, делает нож более 

подходящим для кола, нежели для реза. Такая форма клинка чаще 

используется на специализированных ножах.

1
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СПРАВКА

Согласно современным стандартам, боевым 

оружием, которым в рукопашной схватке 

можно одним ударом нанести человеку смер-

тельную рану, являются ножи с длиной клин-

ка не менее 13 см и толщиной спинки не ме-

нее 3 мм.

     

 ,
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II .  . . 

  . 
X .  . .



СПРАВКА 

Обсидиан — однородное вулканическое стекло, прошедшее через 

быстрое охлаждение расплавленных горных пород. Интересно, 

что применение обсидиана в качестве материала для изготовления 

ножа или кинжала не ограничилось доисторическими временами. 

Таким оружием пользовались не только жрецы майя, но и многие 

индейские племена Южной Америки вплоть до ХХ в. Всегда высо-

ко ценились инструменты из этого вулканического стекла и в ме-

дицине. Их одинаково успешно применяли как древнеегипетские 

хирурги, так и современные офтальмологи. Нож, выполненный из 

скола обсидиановой пластины, может соревноваться в остроте 

с любой современной бритвой.
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