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ІІРЕДИСІОВІЕ. 
В ъ введеніи к ъ наетоящему руководству указано, какъ мало раз-

внто y насъ кирпичное п череішчное производство, не говоря уже о 

производствѣ терракотовыхъ издѣлій и прочаго лпцевого товара, слу-

жащаго столь сильнымъ и желаннымъ подеаорьемъ в ъ архитектурномъ 

нскусствѣ другихъ странъ. Полное отсутствіе по этимл. производ-

ствамъ руководства, обхватываюіцаго нхъ в ъ одно цѣлое, заставило 

меня приетупить к ъ составленію этого труда по кирпичному дѣлу 

и той частн гончарнаго, которая тѣсно связана съ кирпичнынъ 

пронзводствомъ, перешагнувшимъ черезъ узкія рамки выдѣлки обыкно-

веннаго строительнаго кирвича. 

Цѣль п назначеніе настояіцаго труда — служгіть практическииъ 

руководствомъ заводчику, кустарю и сельскому хозяішу, рѣшившимся 

исиользовать имѣюіцуюся залежь цѣнной глины. Приступая къ работѣ 

мнѣ пришлось считаться съ тѣмъ немаловажнымъ обетоятельствомъ, 

что успѣхъ дѣла, особенно той части гончарнаго производства, которая 

такъ тѣсно соединена еъ болѣе совершеннымъ кирпсчнымъ производ-

ствомъ, и которая должна была войти в ъ программу этого руководетва, 

в ъ значительной етепенн зависитъ отъ того, насколько мастеръ, іірнсту-

пая к ъ дѣлу, дѣйствуетъ сознательно. Значительная часть производетва 

требуетъ эмпирической выработки пріемовъ u нормъ, т. е. иутемъ лич-

наго опыта, и иотому неопытный мастеръ легко можетъ надѣлать массу 

ошнбокъ и потратить много времени непроизводительно. Стараясь 

дать читателямъ возможность избѣжать ошпбокъ, мнѣ пришлось 



помимо самой техники ііроизводства и ошісанія т ѣ х ъ машинъ и пріемовъ, 

которые могли бы содѣйствовать развитію нроизводства п превраіценію 

сго въ болѣе прочное н конкурентоспособное предпріятіе, остановиться 

болѣе обстоятельно и на ириродныхъ свойсгвахъ самого матеріала, на 

болѣе доступныхъ способахъ распознаванія ихъ и на отношеніи матеріала 

къ разнымъ атмосФерпческимъ явленіямъ, сдѣлавъ тѣмъ самымъ неиз-

бѣжные для каждаго частнаго случая эмпирпческіе опыты болѣе созна-

тельными, могуіцими скорѣе привести къ конечнолу результату, чѣмъ 

это было бы возможно безъ приведенныхъ указаній. 

К . В е б е р ъ . 
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I . 

В в е д е н і е . 
Для того чтобы дать возможность наиболѣе выгодно использовать 

имѣющуюся на лицо залежь глины, и для того, чтобы ввестп именно то 
производство, которое болѣе всего соотвѣтствуетъ естественнымъ каче-
стваиъ этой залежи и можетъ установить прочный сбытъ издѣліямъ 
изъ нея еъ напвысшей оцѣнкой сыраго матеріала, необходнмо обозрѣть 
в ъ этомъ руководствѣ д в ѣ главныя группы производствъ издѣлій изъ 
глины. ІІервая группа издѣлій ила товаровъ, вырабатываемыхъ изъ 
болѣе грубаго матеріала, включаютъ в ъ еебѣ кпрпичное ІІ близкое къ 
нему черепичное производства, aтакже производство дренажныхъ трубъ; 
вторая гругша—выдѣлка издѣлій «гончарныхъ», включая въ это обіцее 
обозначеніе всѣ производства глнняныхъ издѣлій, начнная грубой 
глиняной гончарноіі поеудой кустарнаго производства, крестьянской 
маіолпкой, и кончая орнаментамн и болѣе цѣннымъ обліщовочнымъ строп-
тельнымъ матеріаломъ. 

Слѣды кирпичнаго производства находятся въ исторпческпхъ памят-
никахъ самой глубокой древности. Т а к ь , напр., L e n o r m a n t нашелъ в ъ 
Саисѣ, въ древнихъ развалинахъ, кирпичь, приготовленный около 3-хъ 
тысячъ лѣтъ тому назадъ. Громадное количество хорошо сохраннвгаагося 
огнеупорнаго кирпича найдено въ развалинахъ Вавплона; далѣе мы 
видимъ, что дворецъ Креза, дворецъ Атталы I I I и другія постройки 
древняго міра, которыхъ оетатки сохранились до нашего времени, были 
облицованы въ видѣ украшенія хорошо выжженнымъ, сохранившимъ 
свой характерный цвѣтъ до спхъ поръ, краснымъ кирпичемъ. 

Н ѣ т ъ сомнѣнія, что тако.чу продолжительному сохраненію кпргшча 
немало способствовалъ и сухой климатъ; но и помимо благопріятнаго 
вліянія климата, такая долговѣчность указываетъи на особенно цѣнный 
матеріалъ (глину), добывавшійся для выдѣлки такого продукга и на то 

Всбѳръ, Кирпичное производство. J 



совершенетво, до котораго уже въ то время достнгла техника ручнаго 
пропзводства и обжпганія кпрпича. 

Изъ 2-й кяиги Моисея, гл. 1 н 5, мы узнаемъ, что выдѣлка кирпича 
ечиталась одной изъ тяжелыхъ работъ и производилась исключительно 
невольникамн. Геродоті. указываетъ на то, что египтяне славились 
выработкой кпрппча оообенно высокаго качества, глпну для котораго 
добывалн онн изъ озера Мери. Отъ египтянъ пронзводство и потребленіе 
кирпияа еначала перешло въ Грецію, затѣмъ въ Римъ и уже отъ грековъ 
іі рпмлянъ распространплось по всей Европѣ. 

Нашъ в ѣ к ъ машинъ сдѣлалъ громадные успѣхи и въ кирпичномъ 
производствѣ, отдѣливъ болѣе грубуюидоступнуюдля.чаіішннаго произ-
водства работу отъ работы, требуюіцей творческой идеп и художествен-
наго выполненія. Благодаря совершенству, достигііутому иъ конструкціяхъ 
машвнъ, не только для болѣе грубыхъ операцій, какъ мѣееніе глины, 
ноядля самаго пзготовленія кирпича, кирпичное производство, особенно 
вблизи болышіхъ городовъ, получило характеръ маесоваго, Фабрично-
заводскаго пронзводства. И этотъ характеръ кпрппчнаго иропзводства 
на западѣ далеко опередплъ насъ, особенно въ качественномъ отноше-
ніи. Уже въ началѣ 70-хъ годовъ Европа вмѣла такпхъ крупныхъ 
представителей Фабрично-заводскаго кирпичнаго производства, какъ 
напримѣръ «Wiener-Berg-Ziegelfabrik- und Baugesellschaft», вырабаты-
вавпіая въ то время ежегодно около 167 мплл. кирпичей, заппмая отъ 
6000 до 7 тыс. рабочихъ и 94 чел. служащихъ. Компанія эта выполнила 
заказъ для вѣнской всемірной выетавки въ ісоличествѣ 20 милл. кирші-
чей въ теченін трехъ мѣсяцевъ со дня получевія заказа, безъ всякой 
остановки ИЛІІ задержкп заказовъ прочихъ постоянныхъ своихъ заказ-
чиковъ. Таже «Wiener-Berg-Ziegelfabrik und Baugesellschaft», бывъ 
экспонентомъ своихъ издѣлій на всемірной выставкѣ въ Вѣнѣ , иоказала, 
какое громадное значеніе пмѣетъ, особенно въ данномъ производствѣ,—  
доброкачественность сыраго матеріала. Техническое выполненіе и обжигъ 
выставленныхъ этой кампаніей издѣлій веѣма экспертамп былн при-
знавы безукоризненными, номатеріа лъбыл ь найденъ недоетаточно добро-
качественнымъ для выработки болѣе цѣннаго, употребляемаго для обли-
цовокъ строеній кирпича. Если это предпріятіе всетаки развилось до 
такпхъ гроиадныхъ размѣровъ, то единственно благодаря ея конкур-
рентосіюсобностн при доставкѣ въ короткіе ероки значительныхъ КОЛІІ-

чествъ кирпича, что требовалось въ В ѣ н ѣ въ періодъ строителыюй ея 
горячки, называемой инымп временемъ разцвѣта Вѣны. 

Изъ всѣхъ западно-европейскихъ государствъ, первое мѣсто по кпр-
пичному іі черепмчно.чу пропзводствамъ занимаетъ въ настояіцее время 
Голлаидія, тиваръ которой, по своему высокому качеству, иріобрѣлъ 
міровую славу. Таже Голландія, a также н Германія доказываютъ намъ, 



что вслѣдствіе громоздкостн этого товара, невыдержпвающаго дальней 
перевозки по сушѣ, рядомъ съ производствами в ъ громадныхъ, Фабрич-
ныхъ размѣрахъ, съ образцово обставленными заводами, какт>, напр., 
заводы F. L. V i s s e r въ Воркумѣ, братьевъ R a v e s t o y n и H. С. von  
Heukelom & С° въ Утрехтѣ , А. N. L i n t въ ДельФтѣ , C l a u s e n & P l a n t  
въ Вельтѣ , J . Z e p e r t в ъ Лейварденѣ и другіе ияъ подобные, в ъ тоже 
время въ странѣ продвѣтаютъ и несравненно ирогрессивнѣе размно-
жаются мелкіе кпрппчпые п череппчные заводы. Не смотря на то, что 
Германія не обладаетъ такимъ богатымъ и цѣннымъ матеріаломъ для 
этого пропзводства, какъ Голландія, она сдѣлалась за послѣднее время 
опасной ея соперницей, и благодаря спеціальнымъ гаколамъ и учебнымъ 
заводамъ, кпрппчное и черепичное производства в ъ Германіи даже в ъ 
рукахъ мелкаго заводчика ведутся съ такимъ знаніемъ, что даютъ 
вполнѣ конкурентоспособнып продуктъ. 

Кто путешествовалъ no Россіи и по разнымъ гоеударствамъ Запад-
ной Европы, тотъ, особенно при посѣщеніи маленькихъ городковъ, мѣсте-
чекъ п деревенъ в ъ Россіп п за гранпцей, уже съ перваго взгляда могъ 
замѣтить, какь мало внутри Росеіи каменныхъ построекъ и черепич-
ныхъ крышъ (въ особенности послѣднпхъ) в ъ сравненіп съ западомъ, 
a слѣдовательно, какъ малъ былъ и спросъ на кпрпичь н черепгіцу 
внутри етраны до поелѣдняго вреяепц. Главная причина этому заключа-
лась въ дешевизнѣ лѣснаго строцтелыіаго матеріала, в ъ дешевпзнѣ 
соломы il въ отеутствіи узаконеній и правилъ, воспреіцаюіцпхъ огне-
опасныя постройкп и крыши. Однако за послѣднее время лѣсной мате-
ріалъ значительно вздорожалъ, также какъ и солома; кромѣ того даже 
въ маленькихъ городахъ в ъ настояіцее время городовое управлепіе начи-
наетъ слѣдить прп постройкѣ вовыхъ зданій за извѣетной безопастностыо 
ихъ отъ огня, что вынуждаетъ чаіце и чаіце при постройкѣ новыхъ 
зданій переходить съ лѣса накпрпичь, a для крышъ — съ сололы или теса 
па черепицу, увеличпвая изъ года въ годъ сбытъ кирпича и череішцы 
п внутрн Роесін. 

гГѢ»п> ne мевѣе y насъ въ Россіп довольно часто бываетъ, что в ъ 
мѣстностяхъ, г д ѣ лѣсной строительный матеріалъ па столько вздоро-
жалъ, что при точномъ разсчетѣ постройка каменш.іхъ зданій съ чере-
пичныии крышамн болѣе цѣлесообразна и выгодна, населеніе всетаки 
продолжаетъ обетрапваться деревяннымп поетройкамп съ тесовыми или 
гонтовыдш, и даже соломенными крышами. Подобныя, довольно частыя 
y насъ явленія болыпею частыо приписываются консервативности, или 
скорѣе косностп руеекаго народа в ъ сравненін съ народамп запада. Но 
подобный выводъ иоложительно ложекъ. Дѣйствптельную причішу этого 
явленія елѣдуетъ искать в ъ томъ, что до спхъ поръ y насъ, въ срав-
ненін еъ заиадомъ, положительно ничего не сдѣлано и не дѣлалось для 
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распространенія и укорененія сознанія в ъ ббльшей нолезности и выгод-
ноети, при сравнительной дороговнзнѣ перваго обзаведенія, каменныхъ 
построекъ съ черепичными крышамп въ сравненіи съ деревяннымп *),  
также какъ ничего не дѣлается ни со стороны общества, ни со стороны 
правительственныхъ учрежденій для развнтія техники хотя того же 
черепичнаго пронзводства в ъ вндѣ отрасли кустарнаго нли мелко завод-
скаго производства на столько, чтобы черепица своею доброкачествен-
ностью и легковѣеностыо (чѣмъ и отличается доброкачественная чере-
шща отъ плохаго и грубаго издѣлія) отчасти сама пробила бы себѣ 
прочный сбытъ в ъ мѣстномъ населеніи. 

В ъ Австро-Венгріи, Германіи, a также и другнхъ страиахъ, даже 
в ъ лѣсныхъ мѣетноетяхъ, в ъ иародныхъ училшцахъ, в ъ послѣднемъ 
школьномъ возраетѣ , мальчику селяпину объясняютъ, в ъ цѣломъ рядѣ 
уроковъ п цѣлой серіей наглядныхъ, в ъ большомъ ыасштабѣ красками 
иеполненныхъ рисункахъ и чертежахъ, конетрукцію Фахверковыхъ и 
другихъ простыхъ каменныхъ построекъ для холостыхъ зданій п для 
жнлья; знакомять съ Формой и значеніемъ разнаго рода череиицы, съ 
цѣлой серіей несложныхъ параллельныхъ расчетовъ, дающихъ въ сово-
купности молодому селянину эмппрически извѣстное понятіе о выгодпоети 
кирвичной постройки и черепичныхъ крыіиъ той или другой конструкціи 
для даннаго случая. Это понятіе уже значптельно полнѣе дается в ъ низ-
шпхъ земледѣльческихъ школахъ и вполнѣ заканчивается въ земле-
дѣльческихъ училищахъ средняго разряда. 

Но это внушеніе понятія о полезности огнеупорныхъ построекъ и 
крышъ сравнптельно съ постройками изъ менѣе огнеупорныхъ матеріа-
ловъ, зарождаюіцееся в ъ сельскихъ школахъ, и развпваемое дальше 
или практикой илп земледѣльческой школой, представляетъ собою ЛИІІІЬ 

подготовку почвы для удобнаго воспріятія прогресса в ъ народномъ 
строительномъ искусствѣ. Главными расиространителями его ві , Германіи, 
Австро-Венгріи, Франціп и друг. етранахъ являются проФсесіональныя 
школы, даюіція странѣ проетыхъ плотниковъ и каменыциковъ, умѣю-
іцихъ возводить простыя цѣлесообразныя и недорогія постройкн, безъ 
помоіци высшчхъ строителей, изъ огнеупорныхъ матеріалов-ь. Эти про-
Фессіональныя школы съ учебными заводамп далн Германін и другимъ 
странамъ мощныхъ мастеровъ но кирчичному и черепичному производ-
ствамъ, умѣющихъ вырабатывать кирпичь настолько высокаго качества, 

*) Въсамоепослѣднеевремя, впрочеи г., начинаются попытки въ этомънааравленіи, 
напр. со сторовы земства Карсунск. у., Симбирск. губ., весьма эвергично распростра-
няюіцаго постройни изъ сыраго сайманнаго кирпича, или гласнаго того же земства 
В. Н. ІІоливанова, устроившаго въ своемъ имѣвіи черепичный иустарный заводъ, 
образцы издѣлій котораго были на пожарной выставкѣ въ С.-ГІетербургѣ 1892 г. 



что возведенная изъ него стѣна в ъ состояніп выдержать большую 
тяжееть, a также черепицу, которая, велѣдствіе своей доброкачеетвен-
ности, можетъ дѣлаться довольпо тонкой, a слѣдовательно и легкой. 

Какь въ каждомъ иропзводствѣ не спросъ развиваетъ производство, 
a наоборотъ доброкачеетвенноеть п выгодность его издѣлій развнваетъ 
спроеъ іі обусловлпваетъ прочный сбыгъ, такъ п здѣсь только чрезъ 
образованіе мастеров-ыіокирпичному и черепичному ироизводетвамъ Гер-
манія такъ сильно расширила сбытъ этихъ издѣлій, что дала возмож-
ность іі мелкому заводчику и даже кустарю череппчннку сдѣлаться 
прочной конкуррентоспоеобной снлой не только противъ Фабрично-завод-
екаго производства кирпича ІІ черепицы внутрп етраны, но и внѣ ея 
способствуя развитію промысла настолько, что не смотря на громоздкость 
товара, онъ появился на міровомъ рынкѣ , вытѣсняя все болѣе съ него 
Голландію іі другихъ менѣе опасныхъ соперннковъ. 

Такъ, напр., въ 1889 г. Германія вывезла обыкновеннаго (обожжен-
наго) кирпича на 1.689,000 мар., огнеупорнаго на 1.278,000 мар., кро-
вельной черепицы на 3.281,000 мар., елѣдовате.іьно кирпичаи черешіды 
всего на 6.248,000 мар., или прпблпзителыіо на 3 милл. рублей; в ъ 1890  
году вывезено простаго кпрпича на 1,546,000 мар., огнеупорнаго на 
1.449,000 мар., кровельной н черепицы на 3.228,000 мар., всего на 6 .223 ,000  
или на т ѣ же 3 милл. кред. рублей *). 

В ъ Россіи в ъ сельскихъ школахъ п не думаютъ развивать понятіе 
ееляниііаокапиталыіыхь преимуіцествахъ кирпичныхъ построекъ нередъ 
деревянными и черепичныхъ крышъ передъ соломенными, тесовыми п.ш 
гонтовыии; в ъ зем.іедѣльческихъ нашнхъ школахъ, особенно в ъ ннз-
шихъ, если іі касаются этого вопроса, то Л І І Ш Ь какъ чего-то побочнаго и 
прнтомъ в ъ такой отвлеченной Формѣ, которая не можетъ прпнести 
пользы. ПроФессіоналыіых-ь школъ и учебныхъ заводовъ для образованія 
мастеровъ для кирпичнаго и череппчнаго пронзводствъ Россія положи-
тельно не имѣетъ ни одной; иоэто.чу и дѣлается понятнымъ не только 
малая потребяость в ъ кирпичѣ и череппцѣ внутри страны, но и низкая 
степень развитія этихъ иропзводствъ по настояіцее время, a вслѣдствіе 
этого іі отсутствіе всякой конкуррентоспособноетіі Россіи по этимъ ііропз-
водствамл. на международномъ рынкѣ . Такъ, напримѣръ, вывозъ кирпича 
іі черешщы изъ Росеіи ограничивается незначителыіой су.ммой (55 ,218н-
1,930) = 57,148 рубл., что составляетъ 1 / 5 2 часть ІІЛП ченѣе 2 % вывоза 
изъ Германіи. В ъ Россію же ввезено (въ 1890 г.) кирпича на 668 ,256  
руб., череиицы на 101,125 рубл., всего на 769,381 руб. кред, илп слиш-

*) Statistik des Deutschen Reichs. Herausgegeben vom Kais. Statist. Amt. Neue Folge 
Bd. 47 И T. Д. 



комъ 13 разъ бодьше вывоза. В ъ чнслѣ 2.607,131 пуд. ввозимаго въ 
Россію кирвича главную часть составляетъ огнеупорный продуктъ, кото-
раго ввезено 2.412,469 пуд., тогда какъ на простой кирппчъ приходится 
лпіш, 194,662 пуд.*). 

Слѣды гончарнаго производства, находимые въ древнихъ гробни-
дахъ п другихъ памятникахъ, указываютъ, что по техннкѣ , обжиганію 
(не глазурованныхъ сосудовъ) и художеетвенному выполііенію иропзвод-
ство это находилось на высокой стегіенн совершенства. Древвіе народы 
передали это производство послѣдуюіцимъ поколѣніямъ. ІІо такъ какъ 
степень техническаго и художественнаго совершенства, до котораго 
достпгло гончарное пропзводство y грековъ п римлянъ, обусловливалась 
высокой степеныо умственнаго п художественнаго развптія этихъ наро-
довъ, въ чемъ варварскія племена Евроиы несравненно отстава.іи, то 
поелѣднія въ состояніи были заниствовать отъ грековъ п рнмлянъ, 
в ъ гончарномъ производетвѣ лишь т ѣ грубыя Формы п пріемы техннки 
производства, которые были доступны ихъ интеллектуальному развптію. 
Такимъ образомъ сложнлась основа гончарнаго нроизводства въ Европѣ, 
которое впослѣдствіи развпвалось уже самостоятельно, соотвѣтственно 
уметвенному п художественному развптію народовъ, приніімая н извѣст-
ныя особенности въ Формѣ, техникѣ и художественномъ выполненіи, со-
отвѣтственно характеру данной націи; это создало въразныхъ странахъ 
в ъ высшемъ проявленін гончарнаго производства извѣстпую тппичность 
іі характерность его. Впослѣдствіи, когда европейскіе народы своимъ 
развитіемъ и понятіемъ приблизились къ древнимъ грекамъ и рнмля-
намъ, имъ сдѣлалась достуинѣе н художественная полнота, которую мы 
видимъ изъ уцѣлѣвшихъ остатковъ издѣлій древне-греческаго п рпмскаго 
гончарнаго искусства; послѣднія сталн для насъ во многихч, случаяхъ 
образцами н до настояіцаго времени. 

Гончарное производство настояіцаго времени, по разнородности вы-
рабатываемаго товара, можстъ быть раздѣлено на самостоятелышя про-
изводства: 1) глііняной посуды, 2) Фаянсовой посуды п 3) каменной по-
суды. Раздѣленіе производства наэтп три главныя группы завііситъ отъ 
различной подготовки и переработки сыраго матеріала въ массу, изъ ко-
торой пропзводятся издѣлія. Такъ, напр., ирн производствѣ первой груипы 
издѣлій, матеріаломъ елужитъ обыкновенная хорошая глина, соотвѣт-
ствующая требованіямі, этого производства; при издѣліи ФЭЯНСОВОЙ ІІО-

суды масса составляется уже изл, нѣсколькихъ разнокачественныхъ сор-
товъ натуральной глины, a при производствѣ каменной посуды, при со-
ставленіи масеы годной д.ія этого рода нздѣлій, уже необходимо нрибѣ-

*) «Обзоръ» внѣшней торговли, издан. Департ. таможев. сборовъ 1890 г. 



гнуть къ примѣси другихъ, менѣе жирныхъ чѣмъ глпна, матеріаловъ. 
При этомъ, разумѣется, каждая изъ этихъ главныхъ группъ гончарнаго 
ироизводегва пмѣетъ свои видоизмѣненія, соотвѣтственно тому, какимъ 
пріемамъ и операціямъ иодвергается издѣліе до полной его обработки 
(т. е. какому подвергается оно обжигу; остается-ли безъ глазури пли 
получаетъ оную; какую глазурь оно получаетъ — цвѣтную или прозрач-
ную, получая двѣтъ черепка іпроч.). 

В ъ программу нашей книги входитъ только производство глиняныхъ 
издѣлій н ближайшихъ сродственныхъ съ нвми производствъ, ne касаясь 
послѣднихъ двухъ группъ. В ъ прежнія времена группа гливяныхъ из-
дѣлій заключала въ себѣ лишь простую глиняную посуду глазурованную 
и неглазурованную и грубое производство глазурованнаго ка<і>еля для 
простмхъ псчей. Еще нѣсколько десятилѣтій тому назадъ, группа гли-
няныхъ издѣлій не выходила изъэтихъ узкихъ рамокъ; въ настояідее-же 
время, по разнообразности и техникѣ вьшолненія, издѣлія этп зиачи-
тельно разширились и развились, слившись съ новымъ, особымъ, пзъ 
кирпичнаго производства возродившимея, но по своему совершенству 
отдѣлившимся отъ него, производствомъ неглазурованныхъ пздѣлій, кото-
рое образовало обширную группу продуктовъ подъ названіемъ «терра- 
котта» (terracotta), отліічаюіцихся болѣе мелкозернистымъ черепкомъ пли 
надломомъ, a главныиъ образомъ болѣе совершенными и изящнымд Фор-
ыами. Изъ простой, грубой глазурованной глиняной посуды, вслѣдствіе 
улучшеній черепка, Формъ н глазурн, выработалась наша огнеупорная 
кухонная, каменная посуда; путемъ художественнаго облагороженія Формъ 
іі усовершенствованія двѣтной глазури образовалась та группа издѣлій, 
которая извѣстна всѣмъ намъ подъ именемъ «маіолика» (majolïka)\ бла-
годаря постепенному прогрессу, изъ прежней цвѣтной, печной каФели 
выработалась каФельная маіолпка, печн изъ которой, вполнѣ отвѣчая 
своему назначенію, т. е. хорошо согрѣвая жилье, в ъ тоже время не безо-
бразятъ, a напротнвъ украшаютъ его. 

Если грубое черепичное производство потребовало для своего раз-
витія учрежденія учебныхъ заводовъ д спедіальныхъ курсовъ, то, оче-
видно, наеколько важнѣе было учрежденіе школъ, учебныхъ заводовъ и 
маетерскихъ для должной технической и художественной подготовки ра-
бочихъ іі мастеровъ для гончарнаго продзводетва, в ъ которое такъ зна-
чителыю входіггыі искусство. И дѣйствптельно, АветрдВенгрія, особенно 
Богемія іі разныя государства Германіи своевременно озаботилиеь объ 
учрежденіи дѣлой сѣтн учебныхъ мастерскихъ для дадлежаідаго худо-
жесгвеннаго и техническаго развитія лидъ, посвяідаюіцихъ себя той или 
другой отрасли гончарнаго вроизводетва; создавъ такимъ образомъ не-
только Фабричпо-заводскую, но н кустарно-гончардую промышленность, 
прочно уетановившую свою конкуррентоспособность на международномч, 



рынкѣ . Издѣлія, изготовляемыя кустарямп въ нѣкоторыхъ деревняхъ 
Баварскаго Тпроля, Саксоніи и въ другихъ мѣстностяхъ Германіи, извѣст-
ныя подъ названіемъ: икрестъянской маголики» («Bauernmajolik»), помимо 
громаднаго ебыта въ предѣлахъ самой Германіи, составляють также и 
крупный предметъ вывоза. Или, напримѣръ, возьмемъ глиняныя куритель-
ныя трубки, вырабатываемыя въ нѣкоторыхъ лѣстностяхъ Германіи, 
которыя, благодаря развитію техники самаго производства (въ ручную), 
извѣстной изящности Формъ и красивому натуральному цвѣту, получае-
мому отъ умѣлаго обжнганія, пріобрѣли міровую извѣстность и прочный 
сбытъ на международнолъ рынкѣ . Этимъ производствомъ занято въ 
Höhr, Hilgert и Baumbach близъ Кобленца около 280 кустарей, годовое 
производство коихъ опредѣляется приблизительно въ 20 милл. трубокъ, 
составляя годовой заработокъ на кругъ въ 120,000 мар., или 428 мар. 
на куетаря. Такихъ отраслей гончарнаго пропзводства, соетавляющихъ 
въ то же время и крупную отрасль кустарной промышленноетп Германіи, 
можно насчитать нѣсколько. Но ярче всего впдны успѣхи, достпгнутые 
Австро-Всчігріей н Германіей, благодаря учрежденію цроФессіональныхъ 
школъ еъ учебными мастерскими и заводами по гончарному производ-
ству, потѣмъ художественнымъ итехничееки совершеннымъ издѣліямъ, 
которыя изготовляютъ крупные гончарные заводы этихъ странъ. 

При той заботѣ, которую германскія правительетва удѣлили гончар-
ному производству, не въ видѣ обложенія ввозпмыхъ издѣлій высокою 
пошлиной, a единственно мѣрами способствовавшпми развитію техники и 
художественноыу вкусу, нелудрено, что гончарное производство там ь до-
стигло прочной конкуррентоспособности на международномърынкѣ.Такъ 
въ 1889 г. изъ Германіи вывезено горшечнаго товара, т. е. простыхъ 
гончарныхъ издѣлій на 1.593,000 мар.; гончарныхъ издѣлій для украше-
нія комнатъ и садовъ на 7.513,000 лар., всего на 9.106,000 мар. В ъ 1890 г. 
изъ Германіи вывезено проетыхъ гончарныхъ издѣлій на 1.748,000 мар., 
гончарныхъ издѣлій для украшенія комнатъ и садовъ на 9.696,000 мар., 
всего на 11.444,000 мар. Однн Соединен. Американскіе Штаты вывозятъ 
изъ Германіи гончарныхъ издѣлій болѣе чѣмъ на 5 мил.і. марокъ. 

В ъ Россіи, для развитія нашего гончарнаго производства до еихъ 
поръ,заисключеніедп, единичныхъ частныхъ попытокъ, рѣшительно ни-
чего несдѣлано, и ироФессіональныхъ школъ съ учебными мастерскими и 
заводами поэтолу промзводству y насъ не суіцествуетъ; поэтому понятно, 
что несмотря на ненсчерпаеічое богатство, находяіцееся въ рукахъ многихъ 
крестьянскихъ обіцеетв-ь и частныхъ владѣльцевт, въ видѣ большихъ 
залежей цѣннаго для гончарнаго производства матеріала, неслотря на 
то, что въ кустаряхъ нашихъ, изготовляющихъ эмалированные шейные 
образки и въ видѣ куетарнаго промысла ішіцуіцихъ иконы, мы имѣемъ 
чрезвычайно благодарную почву для развитія гончарной живописи и ху-



дожественно подготовленныхъ мастеровъ, всетаки развитія и спроса на 
гончарныя издѣлія y насъ не существуетъ, a само наше гончарное про-
изводство находится на самой низкой ступени. A еслп гдѣ и суіцествуетъ 
y насъ гончарный заводъ съ болѣе пли менѣе удовлетворптельнымъ 
производствомъ, то онъ — неисключая даже центра Россіи—навѣрное 
основанъ и эксплуатируется иностранцемъ— шведомъ, нѣмцемъ, Францу-
зомъ, чехомъ или итальянцемъ, которые получили свое развитіе за пре-
дѣлами Россіи. 

Что наше гончарное производство дѣйетвительно находится въ са-
момъ жалкомъ положеніи, на это указываетъ намъ «Обзоръ» нашей 
внѣшней торговли; изъ него мы видимъ, что вывозъ нашпхъ гончар-
иыхт. издѣлій ограяпчивается ничтожной суммой въ 17,609 рублей; вво-
зится же этихъ издѣлій въ Россію на 628,450 рублей, прнчемъ главною 
нагаею иоетавіцицею является Германія, которая одна ввозитъ къ намъ 
этого товара на 450 ,000 рублей. Ввозимый къ намъ гончарный товаръ 
состоитъ не изъ какихъ либо хѵдожественныхъ произведеній гончарнаго 
искусства, a изъсамыхъ простыхъ предметовъ, в ъ р о д ѣ кухонной посуды 
п проч., такъ что наше гончарное отечественное производство, оставленное 
на пронзволъ судьбы, безъ всякой поддержки со стороны правптельства 
о его развитіп (помимо пошлннъ), стонтъ на такой ннзкой ступенп, что 
не можетъ даже удовлетворить существуюіиую въ странѣ потребность 
на ироетыя гончарныя издѣлія, такъ какъ изъ веего ввоза на 628 ,450  
рублей на простыя издѣлія приходится 602,804 рубля *). 

*) «Обзоръ». Внозъ 1890 года, табл. III, № 211. 



II. 
Глина, какъ матеріалъ кирпичнаго и гончарнаго 

производетвъ. 

Глина, ея свойства и пригодность. 

'линавъея Наиболѣе цѣннымъ п болѣе рѣдко встрѣчаемымъ в ъ прнродѣ мате-
натураль- ріаломъ является огнеупорная ілина. Огнеупорная глпна не нлаиится даже 
зомъ видѣ. п р И в ы с о к о й температурѣ в ъ Фаянсовыхъ печахъ и лпшь при самой высокой 

температурѣ бѣлаго раскала сильно мягчѣетъ, не подвергаясь плавленію. 
Эти породы глины при обжиганін значительно теряютъ в ъ объемѣ ; 
размѣшанныя водой онѣ образуютъ менѣе вязкую и связываюіцую массу, 
чѣмъ другія менѣе чистыя породы глины. ГІороды огнеупорной глины 
содержатъ примѣсь извеети иокиси желѣза лишь в ъ самомъ иезначитель-
номъ колнчествѣ , a иногда и совершенно свободны отъ нихъ. Первое 
мѣсто в ъ группѣ этого цѣннаго матеріала занимаетъ: чистая Фаянсовая 
глина или каолинъ; затѣмъ уже слѣдуетъ тонкая огнеупорная глина для 
выдѣлки прочаго тонкаго гончарнаго издѣлія, і і ш ю т г а , трубокъ турец-
кихъ іі гіроч., кончая болѣе грубой я менѣе чистой глиной, годной все-
таки на выработку огнеупорваго кирпича. 

Огнеупорная глина, годнаядля выдѣлки каменной посуды,турецкихъ 
трубокъ іі шамотта, представляетъ собою іп, болынинствѣ случаевъ 
старыя горныя Формаціи, дающія т ѣ м ъ высшаго качества іиатеріалъ, 
чѣмъ онѣ старпіе. Это объясняется тѣмъ, что в ъ глинѣ болѣе старой 
Формаціи находптся не такъ лного примѣсп полеваго гапата, плавяіцагося 
при очень высокой тенпературѣ ; кромѣ того в ъ глинѣ болѣе етарой Фор-
маціп алкалистыя соли ііочти совершенно изчезли, отчего матеріалъ ста-
новптея болѣе чистымъ, подвергаясь менѣе сплаву н становясь впаче 
говоря болѣе огнеупорнымъ. Подобная огнеупорная глина послѣ обжнга 
получаетъ бѣлый, желтоватый или розовый цвѣтъ , становится твердой, 
и снаружп вринимаетъ матовый, a ne блестящій видъ. Эга глина, послѣ 



обжига, несмотря на пріобрѣтенную твердость, настолько пориста, что 
пропускаетъ черезъ себя воду, т. е. вода просачнвается черезъ нее. 

Мы видимъ, что и огнеупорная глина всетаки содержитъ незначи-
телыіую примѣсь углекислой известо и окись желѣза, хотя в ъ незначн-
тельной степени. Такъ какъ достоинство огнеупорной глины отчасти 
опредѣляется наименышшъ содержаніемъ въ ней этой примѣси, то и 
наоборотъ, по мѣрѣ увеличенія этихъ примѣеей, глина перестаетъ быть 
огнеупорной іі переходитъ в ъ простую глину, въ матеріалъ, который при 
обжигѣ уже болѣе значительно умепьшается в ъ объемѣ п отъ выеокой 
температуры въ обжигательной ііечп проходитъ первыя стадіи процесса 
сплава, болѣе сплотняется и теряетъ свою пористость. Этотъ ыатеріалъ 
годенъ лишь на болѣе грубыя издѣлія гончарнаго пропзводства и на 
простой горшечный товаръ. Иороды глпны, содержащія болѣе значи-
тельную примѣсь нзвестіі и окись желѣза, пріі обжпгѣ уменьпіаются еіце 
болѣе в ъ объемѣ, пршшмаютъ, смотря по содержанію окиси желѣза и 
органическихъ веіцествъ, красный, темно-бурый и даже черный цвѣтъ, 
іі прн высокой температурѣ въ кирішчеобжнгательной печп подвергаются 
еіце болѣе сильному сплаву. 

Породы простой (не огнеупорной) глины встрѣчаются в ъ природѣ 
гораздо чаіце и въ болѣе громадномъ количествѣ, чѣмі, породы чиетой 
огнеупорной глины. По роду первоначальнаго образованія иепособа зале-
ганія, породы простой глнны должны быть разлпчаеыы на д в ѣ группы: 
на глпну, образуюіцую слопстую залежь, п ііа глпну, залегающую плотнымъ 
пластомъ. 

Слоистая глина, встрѣчаемая гораздо рѣже пластовой, пмѣетъ темный, 
пепелисто-сѣрый цвѣтъ іі при вывѣтриваніи слоптся на подобіе залежи 
шііФера или грпФельнаго камня; этаглина содержитъ лишь самое незна-
чительное количество извести, кварцеваго песка и окиси желѣза; смѣ-
шанная съ водой, она образуеть чрезвычайно тягучую массу; прнло-
женная на языкъ, она менѣе прнсасывается к ъ нему, чѣмъ чпстая огне-
упорная глпна н обладаетъ значительно в ъ меныией етепени запахомч, 
чнстой глины (каждому практику пзвѣстно, что чнстая, огнеуиорная 
глина имѣегь особый специФическій запахъ, который, соотвѣтственно 
уменьшенію чистоты ея,слабѣетъ и теряется). Слоистая глина ири обжп-
ганіп также твердѣетъ и теряетъ епособность распускаться в ъ водѣ , 
какъ іі пластовая глина. На ощупь слонстая глина довольно жпрна. К а к ъ 
уже было сказано, она встрѣчается гораздо рѣже н въ менѣе значитель-
номъ количеетвѣ, чѣмъ пластовая глина, и залегаетъ по ііреимуществу 
в ъ горахъ, содержащихъ залежи каменнаго угля, A также въ впдѣ І ІОД-

почвы подъ торФЯнымн залежами; встрѣчается однако также п по бере-
гамъ большихъ рѣкъ ІІ озеръ. 

Простая пластовая глина в ъ большинствѣ случаевъ окрашеная зна-



чительнымъ количеетвомъ окиси желѣза и содержитъ большее илн 
меньшее количество мелкаго кварцеваго песка. Эта глина встрѣчается 
почтц повсюду въ впдѣ наноенаго елоя, который однако залегаетъ не 
только в ъ долинахъ в ъ вндѣ тонкаго слоя, но и мѣстамп образуетъ 
наносныя залежп пластовой глины в ъ 10 и даже 15 саж. толіцпны. 

ІІростая глина, въ томъ впдѣ, въ какомъ она чаіце всего находится 
в ъ прпродѣ, нмѣетъ желтый нли еѣрый цвѣтъ ; содержитъ извѣстное 
количеетво пееку и довольно значительное колпчество окиси желѣза и 
извести. Такая глина обладаетъ лишь досредственной «плаетичностыо»; 
составляетъ часто хорошій п цѣнный матеріалъ для кирпичваго, но очень 
влохой и даже негодный матеріалъ для гончарнаго производства. 

Суглииистый мергель, суглинокъ, содержитъ на половину до трех-
четвертей чистой глины, около четверти до половпны нзвестп, съ при-
мѣсью около 5 % песку; суглиніістый мергель въ соединеніи в ъ водой 
образуетъ массу, довольно хорошо іюдвергающуюся Формовкѣ, слѣдова-
тельно массу, обладающую посредственной пластичностью, является 
довольно хорошпмъ матеріаломъ для прпгоговленія проетаго горшечнаго 
товара. Если въ подобномъ суглинкѣ еодержаніе извести переходить 
вышеуказанный предѣлъ, то мы уже получаемъ переходъ отъ суглинііе-
таго мергеля къ известковому мергелю. 

Известковый мергель отлпчается отъ суглиннстаго мергеля значи-
тельно меньпіею Фэрмовочною способностыо, такъ иакъ въ соединенін съ 
водой даетъ массу менѣе вяжуіцую, отчего известковый мергель в ъ нату-
ралъномъ видѣ мало пригоденъ для гончарнаго провзводства; но в ъ 
смѣси съ глнной бѣдной содержаніемь извести, известковый мергель 
даетъ массу, которая, получивъ надлежаіцую пластичиость, легко іірпіш-
маеть н прочно удержпваетъ глазурь, вслѣдствіе чего становится доволыю 
дѣнчымъ матеріаломъ для гончарнаго производетва. 

Только что указанные примѣры уклоненія отъ чистой глины доста-
точны, чтобы имѣть понятіе насколько та или другая примѣсь къ глинѣ, 
в ъ природномъ состояніи, въ значительной степени обусловливаетъ д 
родъ самаго производства. Вт» натурѣ залежи глины, кромѣ окиси желѣза, 
чаще всего содержатъ в ъ болыиемъ или меньшеиъ количествѣ: кремне-
земъ, известнякъ, мелкій булыжникъ п другіе камни, остатки о]іганпчес-
кихъ веществъ (сгнившіе корни и проч.), мѣлъ, известь, мсргель, рако-
впны іі проч. прпмѣси, которые или измѣняють свойство глипы, дѣлая 
ее годной лишь для кирішчнаго или простаго горшечнаго гіроизводства, 
или являютея тѣмъ родомъ засоренія матеріала, когда присутствіе ихъ 
дѣлаетъ матеріалъ недоброкачественнымъ, и отч. которыхъ глпну нужно 
очиетить, чтобы имѣть возможность вырабатывать хорошій товаръ. 

Если, напримѣръ, глина, в ъ общемъ представляющая цѣнный мате-
ріалъ для кирпичнаго вроіізводства, содержит'і> довольно значительное 



количеетво мелкаго камня известняка, отдѣлить o n , глины который 
невозможно или же затруднительно,аслѣдовательно п дорого, то подобная 
глина вообіце должна быть признана для выработки доброкачественнаго, 
продажнаго кирпича негодной, ибо известнякъ образуетъ в ъ кирпичѣ 
гнѣзда , образуя в ъ кирпичеобяшгательной печи негашенную известь. 
При поетройкахъ изъ подобнаго кирпича негашенная известь, при при-
косновеніи съ водой, увеличивается в ъ объемѣ в ъ такой мѣрѣ , что 
разрываетъ кирпичъ. В ъ подобномъ случаѣ , если изъ глины ,являющейся 
во всемъ остальномъ матеріаломъ выеокаго качества, находяіційея в ъ ней 
известнякъ не можетъ б ы т ь удаленъ, обіцее же количество его не 
настолько велико, чтобы возбудить опасеніе в ъ непрочности будуіцаго 
кирпича,то прибѣгаютъ для того, чтобы сдѣлать глину годной длядѣла , 
к ъ измельченію всего матеріала посредствомъ вальцевъ. Вслѣдствіе подоб-
наго изиельченія, уже при самомъ затираніи массы, известнякъ довольно 
равномѣрно раепредѣляется по всей массѣ мелкимн крупинками и тѣдіъ 
самымъ теряетъ свою разрушнтельную силу, которою онъ обладаетъ, 
попавъ в ъ кпраичь крупнымъ камешкомъ. Особенно опасна примѣсь 
известняка в ъ глинѣ при производствѣ череппцы; в ъ послѣднемъ случаѣ , 
присутствіе его даже в ъ измельченнодіъ видѣ в ъ значительной степени 
ухудшаетъ ея качество и прп самомъ пропзводствѣ д а е т ъ много браку. 

I le мало вреда приноситъ также примѣсь растительныхъ остатковъ, 
если эти остатки не подверглиеь предварительному надлежащему измель. 
ченію в ъ общей массѣ. Растптельные остаткп, встрѣчаюіціеся иногда 
в ъ глинѣ в ъ довольно крупномъ видѣ , поиавъ неизмельченнымп в ъ 
кирпичь, во время обжиганія послѣдняго сгораютъ, оставляя нногда 
доводьно значительную пустоту, отчего кпрпичь теряетъ твердость, и, 
не выдерживая тяжеети, сдавлпвается. Не рѣдко также, что при егораніп 
растительные остатки развиваютъ т а к ъ много газа, что послѣдній раз-
рываетъ кпрпичь еще в ъ обжнгательной печп, производя этішъ много 
брака. Наоборотъ вримѣсь в ъ глинѣ растительныхъ остатковъ, предва-
рительно достаточно размельченныхъ и равномѣрно распредѣденныхъ 
в ъ массѣ, нисколько не вредитъ качеетву товара, который отъ этой 
примѣси становитея хотя болѣе пористымъ, но не утраччваетъ своей 
грузоспособности и в ъ нѣкоторыхъ случаяхъ получаетъ даже еіце 
большую цѣнность. 

Совершенно сухая, чистая глпна сильно твердѣетъ . Происходитъ Свойства 
это отъ того, что по мѣрѣ ііспареяія воды, мельчайшіе шарики, изъ глины. 
которыхъ состоптъ глина, соединяются и плотно прилегаютъ д р у г ъ к ъ 
другу. Большой комъ совершенно выеохшей и затвердѣвшей глины 
легко разбивается ударомъ молоткаи разсыпается на мелкія частн; njjouc- 
Х О Д І І Т Ъ это потому, что отъ сотрясенія, пропзведеннаго уда]>омъ молота, 
ыельчайшіе глиняные шарики, — если глина была совершенно сухая, — 



теряютъ свою связь; на этомь же основаніи и дальнѣйшее размельченіе 
глины п превраіценіе ея в ъ пылеобразный порошокъ производится легко, 
не требуя особаго на это усилія, пбо в ъ дѣйствительностн происходнтъ 
не разрушеніе элемента, a только разъединеніе мельчайшихъ шариковъ 
другъ отъ друга. Еслп мы возьмемъ совершенно чиетую и сухую глину, 
иревращенную въ мельчайшій порошокъ между пальцами, и начнемъ ее 
растпрать, то убѣдпмся по оіцупи, что и.чѣемъ дѣло съ матеріаломъ, 
состоящимъ изъ мельчайшихъ, круглыхъ тѣлъ, котормя прн растпраніи 
между пальцами пронзводятъ нѣжное, мягкое оіцущеніе, въ протнво-
положность рѣзкому огцущенію, получаемому при растираніи между паль-
цаміі самаго мельчайшаго песку, г д ѣ мы имѣемъ дѣло также съ мелкими, 
но гранеными частидами. Взявъ между пальдами влажную глину съ значи-
тельнымъ содержаніемъ воды, получится ощуідевіе какъ будто бы эти 
мельчайшіе шармкп плаваютъ въ водѣ п прн нажиманіи пальца легко 
ускользаютъ в ъ сторону, не отдѣляясь отъ масеы, какъ это будетъ въ 
сухомъ видѣ ; вслѣдствіе этого вся масса влажной глины на оіцупь 
кажется жирной; поэтому чистая глина часто п обозначается «жирвой 
глиной». 

Отпошеніе Глпна чрезвычайно гигроскопична, т. е. в ъ отличіе отъ другпхъ 
глины къ минеральныхъ тѣлъ способна поглощать и удержнвать большое коли-

водѣ. ™ 
чество воды. іакъ , напр., глива еъ возможно меньшимъ содержашемъ 
песка іі пзвеети поглоідаетъ до 7 0 % своего в ѣ с а воды; подвергнутая 
затѣмъ в ъ теченіе четырехг, часовъ просѵшкѣ, при температурѣ в ъ 
15° тепла, нзъ нея испаряется всего липіь 3 2 % поглощенной воды. 
Вмѣстѣ съ водой она поглощаетъ и всѣ растворенныя в ъ водѣ веідества, 
всасывая нхі> въ свои поры на столько плотно, даже полу-химичеекя, 
соединяя ихъ съ шариками глияы, что этп веідества удерживаются 
глиною даже при полнѣйшемъ пспареніи воды. В ь впду этого, напр., еслп 
глина поглотпла воду, богатую содержапіемъ углекислой нзвести, то 
иослѣдняя настолько соединяется съ глиной, что никакимъ механияе-
скішъ споеобомъ не можетъ быть выдѣлена изъ нея. Этой способностью 
глнны ноглощать вмѣстѣ съ водой растворенныя въ ней вещества п 
прочно нхъ удерживать объясмяется та или другая окраска, которую 
принимаетъ глина отъ окнсп желѣза или органическихъ веществъ. 
Вслѣдствіе способности глины сл. жадностью поглоіцать в ъ себя воду, 
прп изслѣдованіи залежей она легко узнается по тому, что сухая глина, 
прнложенная къ языку или къ влажнымъ губамъ присасывастся н прп-
лнпаетъ, п тѣмъ энергичнѣе, чѣмъ суше глина. 

Чѣмъ жирнѣе кирпичная глпна, чѣмъ богаче она содеряганіемъ 
чистой глины, тѣшъ болынее количество воды она поглощаетъ для 
достиженія извѣетной мягкости п пластичности (формоспособности), н 
наоборотъ, чѣмъ большее содержаніе въ ней песку ІІ менѣе чнстой 



глины, тѣмъ менѣе поглощается масеой воды. Тоіцая глина или сугли-
нокъ, хоть п поглоіцаетъ довольно значительное количество воды, но 
не въ состояніп удержпвать ее такъ прочно, какъ жирная глина; содер-
жимый ею песокъ дѣлаетъ ее болѣе пористой, a слѣдовательно и болѣе 
подверженной испаряющему вліянію воздуха; в ъ силу этого суглішокъ 
значительно скорѣе высыхаетъ, чѣмъ болѣе жнрная глина, но вслѣдствіе 
своей пористости, обладаетъ большею епособностью къ воспріятію атмо-
СФерной влаги (туманъ, роса п проч.); поэтому, хотя суглинокъ высы-
хаетъ и быстро, но в ъ прпродномъ видѣ нпкогда не в ъ соетояніи высох-
нуть до той степени, какъ совершенно чистая гліша. Изъ прессованной 
глшіяной массы, въ силу уплотненія, вода испаряется значительно мед-
леннѣе. Суглішокъ или тоіцая глина пногда больше выдѣляетъ изъ себя 
газовъ, чѣ.мъ глина. Суглинистый мергель, чѣмъ болѣе въ немъ содер-
жптся извести п песку, тѣмъ менѣе поглощаетъ воды, и наоборотъ, 
чѣмъ болі.ше содержаніе глпны, тѣмъ болѣе поглощаетъ ІІ воды. 

Еели взять совершенно сухую глпну, измельчить ее въ порошокъ п Шастнч-
затѣмч, размѣшать съ пзвѣстнымъ количествомъ воды, то получится Ф0і?моспособ-
тѣстообразпая масса, которой .чожно дать всякую Форму и пронзвести ностьглшіы 
в с я к і й отиечатокъ, напр., рукн, н данную ей Форму нли отпечатокъ она" У с ы ш к а -
сохраняетъ и послѣ высыханія п превращенія въ твердую массу. Эта 
Формосиособпость илп пластичность глины и есть то цѣнное качество, 
дѣлаюіцее ее дорогимъ матеріаломъ для гончарной промышленностн. Но 
не в с я к а я глпна обладаетъ въ одішаковой степени подобной пластич-
иоетыо. Нѣкоторыя породы глины, размѣшенныя водой, образуютъ 
ІІЛОТІІО вяжуіцую массу, легко принимающую прпдаваемую ей Форму П на 
оіцуаь д а ю щ у ю оіцущеніе ж п р н о й массы; эта глина болѣе чіістая и назы-
вается «жирной глиной». Глина, которая при смѣшеніи съ в о д о й образуетъ 
.чаесу менѣе вязкую, не поддается вполнѣ Ф о р м о в к ѣ , менѣе пластіічна, 
л е г к о обламывается п на оіцупь м е ж д у пальцами производитъ болѣе рѣзкое 
ощуіценіе, — называется «тощей ілиной». 

У каждоп породы глпны напвысшая степень пластичиости или сте-
пень нанлучшаго воспріятія Формъ достигается лишь нрп соединенііі съ 
извѣетной пропорціей воды, съ которой она замѣшивается и образуетч» 
тѣето или массу; наивыгодпѣіішая пропорція воды опредѣляется для 
каждой породы глины эмпирпчески, т. е. по опьггу. Прп употребленіп 
слишкомъ болыпаго ІІЛИ не достаточнаго количества воды прн замѣши-
ваиіп массы не достнгается уяіе нанвысшая плаетпчность. Глина,подверг-
нутая разч. обжиганію, навсегда теряетъ свою пластпчность; измельчен-
ная въ порошокъ и вновь замѣшанная, она уже не образуетъ массу, 
способную приннмать н удерживать придаваолую ей Форму. 

Сформированные изъ глины иредметы (кирііпчь, черепица, посуда 
и проч.) при просушкѣ ихъ на воздухѣ и прп обжпганіп теряютъ содержи-



мое колпчество воды, которая въобоихъ елучаяхъ испаряется; глиняные 
шарпки при этомъ прилегаютъ другъ къ другу плотнѣе, отчего просу-
шенные п обожженные предметы значптельно теряютъ въ объемѣ, т. е. 
происходитъ усьщіка глины. В ъ болышшствѣ случаевъ степеяь усышки 
находитея в ъ зависимости отъ того, насколько глина жирна или тоіца; 
жирная глпна, поглоіцая ббльшее количество воды, даетъ бблыиее, 
тощая —значптельно меныиее измѣненіе предметавъ объемѣ. Равномѣр-
ноеть усышки во всѣхъ частяхъ высушиваемыхъ и обжигаемыхъ пред-
метовъ зависитъ главнымъ образомъ отъ равномѣрной предварителъной 
разработкн всей массы и отъ равномѣрной силы нажима пресеа вовсѣхъ 
чаетяхъ предмета, прп его Формовкн, причемъ пмѣетъ вліяніе на раз-
ность усышки и различная толщина предмета въ разныхъ частяхъ его. 
Хорошо равномѣрно размѣшанная масса, подвергшаяся н равномѣрной 
сплѣ нажима во всѣхъ частяхъ изготовдяемаго предмета, даетъ 
н равномѣрную его усышку, и наоборотъ, еели масеа была неравномѣрно 
размѣшана, или при Формовкѣ сила нажпма пресса въ нѣкоторыхъ час-
тяхъ была сильнѣе, въ другихъ слабѣе, то и усышка будетъ не равна,—  
отъ чего предметы при просушкѣ и обжиганіи коробятся, даютъ тре-
щины и другіе изъяны, дѣлающіе ихъ негодными для сбыта, давая въ 
производствѣ болыиой отходъ въ видѣ брака. 

Иравильный ходъ и равномѣрность уеышки въ значитедьной сте-
пени обусловливается и наддежащей для этого температурой. Еели сушка 
изготовленныхъ предметовъ будетъ предпринята при слишкомъ высокой 
температурѣ, то вода, находяіцаяся внутри предмета, слишкомъ быстро 
превраіцается въ пары, и послѣдніе, ненаходя для себя достаточно 
евободнаго выхода черезъ поры матеріала, разрываютъ предметъ. 
При менѣе высокой температурѣ, всетаки еще слишкомъ выеокой 
для правильной гіросушки особенно издѣлій изъ жирной глины, мы 
можемъ прослѣдить слѣдующее явленіе: вода изъ наружной чаети иред-
ыета испарптся уже тогда, когда выеокая температура еще не проникла 
во внутрь его. Вслѣдствіе этого наружное испареніе воды прерветъ на 
нѣсколько моментовъ связь съ водой, находяіцейся во внутренней части 
цредмета. Этого же совершенно доетаточно, чтобы глиняные шарики въ 
эти безводные моменты, въ порахъ наружныхъ частей, настолько плотно 
соединились, что волосность масеы будетъ прервана. Ири эгомъ поры, 
чрезъ которыя внутренняя вода должиа бы испаряться, будутъ закупорены 
и вода изъ внутренней части кирпича для своего выхода должна будетъ 
прорвать себѣ путь чрезъ засохшіе наружныя части, разрывая въ какомъ 
лнбо мѣстѣ наружную стѣнку иредмета,коробя его. В ъ обоихъ случаяхъ 
предметъ теряетъ свою Форму наетолько, что становится негоднымъ. 

При просушкѣ же въ умѣренной телшературѣ предметы, нолучившіе 
даже художественную Форму, выносятъ испареніе содержимой въ нихъ 



воды безъ всякаго уіцерба наружнымъ Формаиъ, и усышка происходптъ 
совершенно пропорціонально во веѣхъ частяхъ, такъ что предметъ 
теряетъ воду равномѣрно во всѣхъ свомхъ частяхъ и во всемъ своемъ 
объемѣ, вполнѣ удержпвая получепную Форму. 

Вслѣдетвіе происходящей усышки глины необходимо, прежде прпго-
товленія Формъ для вырабатываемыхъ нредметовъ, точпо опредѣлить 
степень усышки матеріала, изъ котораго предстоитъ работать, дабы 
соотвѣтетвенно степени усыханія матеріала и Формы могли быть прпго-
товлены ббльшпхъ размѣровъ на столько, чтобы изготовлясмые пред-
меты послѣ просушки и обжига подучили именио ту величину, которую 
онн должны п.мѣть вполнѣ готовые. 

В ъ данномъ случаѣ нѣтъ возможности соетавпть теоретически 
таблицу усыханія разныхъ породъ глины, такъ какъ на практикѣ каж-
ділй отдѣльный случай даетъ особый матеріалъ, степень усыхапія кото-
раго кромѣ того въ значительной степенп обуеловливается п свойствомъ 
т ѣ х ъ веществь, которыя подмѣшпваготся къ глинѣ для ея отоіцанія; по-
этому въ каждомъ чаетномъ случаѣ степень уеыханія массы должна быть 
опредѣляе.ма эмпирияески, чрезъ пробную Формовку и обжигъ, и уже на 
основаніп иолученныхъ при этомъ выводовъ разсчитываютъ размѣръ 
Формъ. 

В ъ большинствѣ случаевъ глина, въ натуралъномъ своемъ видѣ, Отощаніе 
какъ ее находятъ въ залежи, крайне рѣдко имѣетъ тотъ составъ, кото- г л н н ы -
рый непосредственно, безъ примѣси другого матеріала, годплея бы для 
переработки. Почти всегда глпна въ натуральномъ своемъ видѣ, даже 
для кирпичнаго производства, слпшкомъ жпрна и неравномѣрна, чтобы 
итти ирямо въ дѣло. Ее слѣдуетъ настолько отоіцать, чтобы можпо 
было приготовить массу, обладающую достаточною пластичностью, чтобы 
прочно удерживать придаваемыя ей Формы п вл, тоже время устранпть 
отрицательныя стороны, проявляемыя жнріюй глпной прп просушкѣ и 
обжиганіи ея. Особенно большое значеніе имѣетъ отоіцаніе глпны въ 
массовомъ производствѣ, значительно облегчая и удсшевляя просушку 
прнготовленныхъ пздѣлій. Значеніе этой операціи увеличпвается на 
столько, на сколько операція сдабриванія массы служить для улучшенія 
матеріала, дѣлая его удобнымъ для пропзводства. 

Прп удачномъ выполненіп операціи отоіцанія глпны, достигнувъ 
крайняго предѣла въ пропорціяхъ примѣси надлежаіцаго матеріала къ 
массѣ, не лишивъ ее однако требуемой пластцчности, доетигается наи-
болѣс быетрая и равномѣрная просупіка еъ наименьшею усышкой при 
обжиганіи, іі съ меныпею потерею въ видѣ б])ака. 

Кварцевый песокъ безсиорно является наиболѣе распространеннымъ 
матеріаломъ для отощанія жнрной глины. Ііри употребленіп его замѣ-
чается тоже самое дѣйствіе какъ п при каждомъ зерновидномъ матеріалѣ, 
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употреб.іяемомъ при отощаніп глины, именно: чѣмъ зерно крупнѣе (разу-
мѣется не переходя извѣстнаго предѣла), тѣмъ лучше удается обрабо-
тать глгіну въ болѣе мягкую массу прп одинаковомъ количествѣ воды 
іі одинаково тщательной обработкѣ, сравнительно съ той массой, для 
отоіцавія которой матеріаломъ служилъ болѣе мелкозерниетый песокъ. 
Эго объясняется тѣмъ, что прп употребленіп крупнозсрнистаго песка 
крупинки его производяп. болѣе энсргичное мехаипческое дѣйствіе на 
глину, отчего она становится эластичнѣе ІІ плаетпчнѣе, чѣмъ прп 
употребленіи мелкозернистаго песка; при этомъ глина, обработанная съ 
крупнымъ пескомъ менѣе усыхаетъ, ч ѣ л ъ съ ыелкимъ псскомъ. Испареніе 
воды происходптъ одинаково успѣшно, какъ при употребленіп крувнаго, 
такъ іі мелкаго песка. Далѣе практика указала, что при отоіцанін глііны 
кварцевымъ пескомъ, прп примѣси его до извѣстнаго предѣла, разныя 
породы глины даютъ значіітельно уплотняюіцуюся при обжпгаиіи массу; 
болѣе значптельная примѣсь кварцеваго песку, переходящая черезъ пре-
дѣлъ, уже способствуетъ не ббльшему уплотненію ыассы, но развитію 
болыііей пористости при обжиганіп, и эта пористость тѣ.ѵіъ болѣе увеличи-
вается, чѣмъ еильнѣе обжиганіе предмета. 

Опыты, произведенные надъ углекислой известъю какъ латеріаломъ 
для отоіцанія глины, показали, что при вѣрномъ опредѣленін пропордіп, 
углекислая пзвесть в ъ зерннстоль видѣ , примѣшанная ІІ тіцательно 
переработанная съ глпной, даетъ массу, которая меньше усыхаетъ и 
иослѣ обжиганія даетъ довольно порпстый матеріалъ. Еіце недавно въ 
практикѣ встрѣчалось мнѣніе, что углекислая извесгь при уиотреблсніи 
ея какі. отоіцаюіцій матеріалъ прп кирпичномъ производствѣ споеоб-
ствуетъ сплаву глнны в ь обжнгательной печп; іп» настояіцее время уже 
точно опредѣлено, что это мнѣніе (нѣкоторыхъ практнковъ) совершенно 
ошибочно, H что углекислая нзвесть не подвергается сплаву М не способ-
ствуетъ оному при той темиературѣ, до которой доходитъ обжигательная 
печь, если только глпна сама по своей природѣ не способна къ сплаву; 
еели же нмѣютъ дѣло съ глпной, которая уже по своей прпродѣ способна 
прп температурѣ кііршічеобжпгательной печп кі. сплаву, то разумѣется 
соединеніе съ углекислой известью не предохраняетъ отъ него. Угле-
кнслая нзвесть, благодаря своей мелкозернистости, служптъ особенно 
пригоднымъ матеріаломъ для отощанія жирной глины, при равномѣрномъ 
однако распространеніи ея по веей массѣ и тідательной обработкѣ; полу-
чаелая масса хорошо поддается Форловкѣ и хорошо просыхаетъ. 

Какъ уже было замѣчено, нельзя опредѣлить въ видѣ теоретиче-
с;;аго шаблона при какихъ провордіяхъ глпны н отощающаго матеріала 
возложно достичь ваиболѣе плотной массы; до этого каждый заводчикъ 
должеіп, ДОЙТІІ произведя опыты надъ свонлъ матеріалолъ. Тѣмъ не 
менѣе это одинъ изъ важнѣйшихъ вопроеовъ в ъ кіірпичномъ и гончар-



номъ дроизводствахъ. Чѣмъ плотнѣе удастся скомбпішровать составъ 
масеы, наприм., для водосточныхъ трубъ съ соляною глазурыо, тѣмъ 
плотнѣе окажутся этп трубы послѣ просушки, до обжпга, и тѣмъ болѣе 
обезпечивается обжигъ, глазуровка, доброкачественность и прочность 
трубъ, давая наименьшій отходъ. Точно также ваяшо достигнуть наи-
болыией плотности массы и при черепичномъ производствѣ, такъ какъ 
только І ІЗЪ достаточно плотной массы возможно вырабатывать кровельную 
черепицу высокаго качества, которая вполнѣ отвѣчала бы своему назна-
чснію, и была бы способна противоетоять въ теченіи болѣе продолжи 
телыіаго срока атмосФсрнымъ вліяніямъ. 

Д в ѣ т ъ ИЛІІ окраска глины, какъ она встрѣчастся вл, природѣ, обу- Цвѣтъ или 
словлнвается главнымъ образомъ разными примѣсями къ ней. Основный о к Р а ^ к а г л и * 
цвѣтъ совершенно чистой глины — бѣлый, который, смотря по роду по-
бочныхъ лримѣсей, переходитъ въ разные оттѣнки разныхъ двѣтовъ. 
Эта окраска глины в ъ природѣ происходитъ в ъ видѣ слоистаго залеганія 
разноцвѣтной глины, или въ впдѣ жилъ окрашенныхъ въ другой цвѣтъ 
гливы, пли в ъ впдѣ равномѣрной однодвѣтной окраскп всей глины. 
Одноцвѣтная равномѣрная окраска всей залежи наиболѣе рѣдкое явлс-

, ніе; чаіце всего, особенно простая, кирпичная глина, представляетъ до-
вольно пеструю картину окраскп. Чѣмъ глина въ натурѣ чшце отъ при-
мѣсв постороннихъ тѣлъ, тѣ.мъокраска ея равномѣрнѣе. Болѣе крупными 
примѣсями преимуіцествеяяо являются значптельные остаткн вывѣтрн-
вишхся скалъ, песокъ, известь, раковины и остаткн органическихъ тѣлъ, 
какъ то: растительный уголь, смола, и необуглпвшіеся остатки расти-
тельнаго царства. ГІрисутствіе этвхъ тѣлъ въ глпнѣ чаіце всего распо-
зпаютея уже простымъ глазомъ. 

Равномѣрнѣе всего бываетъ окрашиваема глнна но всей толіцпнѣ 
залегаемаго елоя желѣзомъ в ъ в и д ѣ ОКІІСИ идругихъ его соединеній, или 
примѣсью органпческихъ веществъ; послѣднія окрашиваютъ глвну обык-
новенно въ сѣрый, сѣровато-синій, голубой, коричневый, темнобурый н 
черноватый цвѣта. Глнна. окрашенная в ъ тотъ или другой цвѣтъ лишь 
благодаря прииѣси однихъ органнческихъ веіцествъ, подвергнутая СІ ІЛЬ-

ному жару съ достаточнымь достуиомъ воздуха, послѣ обжиганія прини-
маетъ бѣлыіі цвѣтъ, такъ какъ органическая првмѣсь обращается в ъ 
золу. Глина, получившая свою окраску отъ присутствія желѣза, имѣетъ 
довольно равномѣрную окраску въ свѣтло-желтый, темно (красновато) 
желтый, корпчневый, буро-зеленоватый п пеетрый цвѣта, причемъ весь 
слой окрапшиается довольно равномѣрнымъ узоромъ, безъ жилъ или 
пятень. Еслп глина кромѣ желѣза содержитъ еіце и примѣсь орга-
ническихъ веществъ, дающихъ ей окраеку, то понятно, что цвѣтъ ея бу-
детъ соотвѣтетвопать сочстанію цвѣтовъ, получаемыхъ отъ прпсутствія 
желѣза іі другихъ органическпхъ веідествл,. Этимъ объясняется громад-
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ное колпчеетво оттѣнковъ глины, встрѣчаемое въприродѣ . Глпна, полу-
чнвшая свою окраску единственно отъ присутствія желѣза, хотя при 
обжигѣ и измѣняетъ свой цвѣтъ, по не теряетъ его, какъ это бываетъ 
при окраекѣ органическимп примѣсями; послѣ обжнга она чаще всего 
принимаетъ желтый, коричневый или красноватый цвѣтъ, но никогда не 
дѣлается бѣлой. 

Какь уже еказано, совершенно чнстая глина (напр., чнстый каолішъ 
и др.)— бѣлаго цвѣта; ноэто еіце не доказываетъ, что всякая бѣлая глина 
не имѣетъ примѣсей. Вообіце по цвѣту глины нельзя судпть о ея 
качествѣ ; природный цвѣтъ глпиы даже не даетъ возможности 
впередъ рѣшить, какой цвѣтъ приметъ даниая глина послѣ ея об-
жига; это рѣшается вѣрнѣе всего обжигомл.. Вообіце же можно сказать, 
что в ъ болышінствѣ случаевъ еиняя п зеленая глина слпшкомъ жпрны 
для кирпичнаго производства п требуютъ сдишкомъ много труда при 
отоіцаніидля выработки равномѣрно отоіценной иразмѣшанной во всѣхъ 
чаетяхъ массы. 

Отношеніе Чистая глина, какъ, напр., ФарФоровая, или каолпнъ, обладаетъ иап-
глины къжа- большей огнеупорноетью и даже при самой высокой температурѣ, какая 
РУ при обжи- гт 

ганіи. достпгается въ техникѣ производства, не плавптся. Чистая глина даже 
при самой высокой температурѣ лишь епекаетея, образуя пористую 
массу, всасываюіцую въ себя воду, чего не бываетъ съ массой съ мо-
мента силава ея, ибоона тогда теряетъ евою пористость. Эта споеобиость 
чистой глины прн большомъ жарѣ, т. е. прн очень высокой температурѣ, 
спекаться можетъ быть еіце уеилена прпмѣшиваніемъ къ ней матеріала, 
способнаго спекаться даже при менѣе выеокой температурѣ; евоііство 
это онъ передаетъ и глинѣ пріі смѣшеніи еъ нею, вызывая такимъ обра-
зомъ н в ъ чистой глинѣ нетолько болѣе быстрое спеканіе массы, но даже 
при высокой температурѣ и сплавъ ея. Такіе матеріалы называются 
сплаѳными матеріаламн. Хорошпми сплавными матеріалами оказываются: 
кали, натръ, известь, магнезія, окись желѣза, кремневая кислота и поле-
вой шпатъ, которые и употребдяютъ въ гончарномъ производствѣ в ъ 
т ѣ х ъ случаяхъ, когда п в ъ чиетой глинѣ желаютъ достичь сплава наееы 
при извѣстной высокой температурѣ. 

Отношеніе глииы къ дѣйствію нанее огня въбольшинствѣ случаевъ 
даетъ понятіе о доброкачественности и пригодности ея для той или 
другой отрасли гончарнаго проіізводетва, что главньшъ образомъ зава-
снтъ отъ тяжелаго или легкаго еплава, отъ болыней или меньшей огнс-
упорности. Узнавъ отношеніе глины къдѣйствію огня, мі.т только въ со-
СТОЯІІІИ рѣшить, имѣемъ ли мы дѣло съ обыкновенной кирпичной гли-
ной, или съ болѣе цѣннымъ матеріаломъ, годнымі» для болѣе цѣннаго 
гончарнаго производства. Поэтому попятно, что въ технвкѣ кирпичнаго 
игончарнаго производства важно при нахожденіи глииы нетолько опре-



дѣлпть — принадлежитъ ли она къ глинѣ не сплавляюіцейся, къ глинѣ 
огнеупорной, илн же къ простому матеріалу кирппчнаго производства, 
но и важно также знать, какіс ыатеріалы, снѣшанные съ ней, сгюсобны 
увелнчнть ея еішівоспособность или наоборотъ увеличить огнеупор-
ность ея. 

Глиной, не подверіающсйся сплаву въогнѣ , счнтаютъ ту, которая прп 
температурѣ, требуемой для сплава желѣза, не плавптся. Такую телпера-
туру выдерживаютъ лишь салыя чнетыя породы ФарФоровой и нѣко-
торыя болѣе древнія породы каменноугольной глнны. Оінеупорной іли-
ной считаютъ ту, которая въ состояніи ныдержпвать болѣе продолжи-
тельное время телпературу свѣтлаго раскала, нс смягчаясь н не теряя 
суіцественно данной ей Формы. Глины нростой нороды, даюіція часто 
хорошій матеріалъ для кирпичнаго и простого горшечнаго произ-
водствъ, — нс огнеупорны. Огнеупорность Г Л І І Н Ы и вообіце т ѣ измѣне-
нія, которымъ она подвергается въ огнй (при высокой телпературѣ) за-
висятъ: 1) отъ количества еодержимаго глинозема и кремнезема и 2) отъ 
рода и колнчества примѣси снлавнаго латеріала. 

Химически чистая глнна наиболѣе сильно упорствуетъ дѣйствію 
огня, выдержнвая температуру сплава желѣза не только не сплавляясь, 
но и не подвергаясь никакому пзмѣненію, т. е. не дѣлаясь мягкой. При 
течпературѣ сплава желѣза химически чнстая глина значительно умень-
шается въ объечѣ , плотнѣстъ, крѣннетъ и получаетъ изломъ ФарФора. 
Чнстая глина, разл. выдержавшая свѣтлый раекалъ, зат-Ьмъ в ъ состоя-
нінуже выдержать много высшую течпсратуру, равняющуюся даже пре-
дѣлу сплава платнны, нс подвсргаясь сплаву. 

Химически чпстая кремневая кнслота, въ видѣ чистаго кварцеваго 
порошка, также выдержнваетъ температуру снлава желѣза не подвер-
гаясь снлаву; но, нрн температурѣ сплава платины, являются уже ясные 
признаки начала сплава: масса снауіужи обраіцается въ болѣе плотную 
стеклообразнѵю, матово-прозрачную массу. Химическн чистая аморфная 
крелнсвая кислота уже при темиературѣ сплава желѣза обнаружпваетъ 
первые признаки сплава. Поэтому и чиетый глиноземъ труднѣе поддается 
сму (требуятелпературу вышеснлава платины), чѣмъ чистый крелнеземъ. 

Т а к ъ какъ вообіце, при туго плавяіцихея веіцествахъ, сплавъ двухъ 
латеріаловъ доетпгается при ленѣе высокой температурѣ, чѣмъ сплавъ 
каждаго пзъ нихъ отдѣльно, то для сплава смѣси глинозема съ кремне-
земомъ необходила ленѣе высокая телпсратура, чѣлъ для каждаго нзъ 
нпхъ порознь. Кремиево-кислый глиноземъ плавптся уже прн телпера-
турѣ , приближаюіцейся лишь къ температурѣ сплава желѣза, тогда какъ 
чистая кремневая кислота, какі> это уже нзвѣстно, плавится лишь верейдя 
температуру желѣза, приблнжаясь къ иредѣлу сплава платины; чистыйже 
глинозелъ плавится лишь въ еіце болѣе высокой телпературѣ. 



Напболѣе сильньімъ сплавньшъ матеріаломъ для крелнеземной глины 
является магнезія, з а т ѣ л ъ слѣдуетъ известь, a затѣмъ окысь желѣза и 
наконецъ, менѣе сильнымъ, — кали. Приблизительная разница въ силѣ 
сплава этихъ матеріаловъ можетъ быть выражена в ъ слѣдующихъ ЦИФ-
рахъ: 20 в ѣ с о в ы х ъ частей лагнезіи логутъ быть замѣнены 28-ю частями 
пзвестп, пли 40 частяли окисп желѣза, или наконецъ 47-ючастялп кали. 

Опредѣленіе достоинства глины. 

Химичесьій Насколько важно для гончарнаго нроизводства, вырабатываюіцаго 
анализъ. товаръ высокаго достоинства, знать ихплпческія составныя части глпны, 

т. е. выводы хилііческаго анализа ея, это видно уже изъ предшсствова-
вшаго параграФа и еще яснѣе выскажется в ъ главѣ , трактуюіцей о гон-
чариомъ пропзводетвѣ . ІІесмотря на всю важность знагь заводчнку-гон-
чару химическій составъ вновь найденной залежн глнны, мы здѣсь вовсе 
не коснемся способовъ хммнческаго нзслѣдованія глины,потой причннѣ, 
ч го подобное изслѣдованіе представляетъ чрезвычайно серьезную работу 
основательно подготовлениаго химика-аналитика, нмѣюіцаго къ своимъ 
услугамъ в ъ совершенствѣ обетавленную лабораторію, что не ІІОДЧ. сплу 
заводчику-гончару. Большіе гончарные заводы пмѣютъ для этой цѣли 
хорошо обставленную лабораторію и постояннаго химика-спеціалиста, 
для котораго нашн указанія здѣеь в ъ то.мъ сжатомъ видѣ , какъ это 
было бы воз.чожно ітрпвестн в ъ практпческомъ руководствѣ , нн-
какого значенія не могли бы имѣть, д а и д л я мелкаго заводчпка-іончара 
онп оказались бы лишнимъ балластомъ. Мелкій заводчикъ-гончаръ, в е 
желающій иттп в ъ своелъ нроизводствѣ оіцупью, рискуя за это нопла-
титься неудачами в ъ производствѣ , но желающій вырабатывать товаръ 
высокаго качества, благоразумно поетупитч., пославъ свою глішу и прочій 
имѣюіційся для производсгва матеріалъ для изслѣдованія въ одну изъ 
химическихъ лабораторій, на работу которыхъ онъ могъ бы вполнѣ по-
ложиться. В о т ъ этн лабораторіи: при С.-ІІетербургскомъ Технологпче-
ско>п, Институтѣ , Инстптутѣ Путей Сообіценія п Горномъ Институтѣ , 
в ь С.-ІІетербургѣ ; лабораторія при Технологпческомъ Институтѣ в ъ 
Харьковѣ . Еще разъ повторю, вьшолненіе аналнза глины, для точнаго 
опредѣленія химическаго ея состава, есть одна нзъ салыхъ сложныхъ 
лабораторныхъ работч., требуюпіая хорошо, нэучно подготовлсчінаго н 
опытнаго лаборанта-хилика, вслѣдствіе чего подобная работа не ложетч, 
б ы т ь воручена каждолу «химнку», или всевѣдующелу нровизору провин-

Чуткость ціальной аптеки. 
глиныкънѣ- Не каеаясь здѣсь сиособовъ хилпческаго изслѣдовавія глины, счи-

которымі, 
реагептамь. таю однако не лпиінимъ указать з д ѣ с ь на чуткость глины к ъ нѣкото-



рым ь реагентамъ, которая для практики гончара можетл, дать нѣкото-
рую точку опоры пъего практпческнхъ соображеніяхъ т у т ъ ж е намѣстѣ , 
не ожидая результатовъ точнаго аналііза, н до посылкп образдовъ най-
денной глины для анализа. 

Такъ, наир., чистая глпна, какъ діыее встрѣчаемъ въ лучшихъ сор-
тахъ ФарФоровой глины, относится совершенно инднФФерентно къ соля-
ной и азотной кпслотѣ, тогда какъ концентрированная сѣрная кпслота 
производитъ на нее дѣйствіе при выеокой температурѣ. Гіри воздѣйствіп 
копдентрированной сѣрной кнслоты при 250 до 300° Цельз., чиетая глина 
осаждается, выдѣляя кремнепую квслоту, сѣрно-кислый же кремнеземъ— 
растворяется. Сильно обожжениая глпна вовсе не поддается дѣйствію 
сѣрной киелоты, тогда какъ иаслабо обожженную она дѣйствуетъ. 

Не вдолнѣ чистая глина, т. е. содержаідая кромѣ глинозема еще 
другіе минералы, болыдею частыо, когда ее облвваютъ кислотой, — шп-
питъ, что обнаружвваетъ прпсутствіе в ъ неіі углекислой извести. При 
болѣе продолжительном ь дѣйствіи на такую глину соляной кпелоты, 
послѣдняя сильно окрагапвается въ желтый или корлчневый дпѣтъ, что 
указываетъ на прнсутствіе въ глинѣ желѣза, и чѣ.чъ болѣе квслота прв-
нимаетъ коричневую окраску, тѣмъ болѣе содержится въ глинѣ желѣза. 

На основаніи такого дѣйствія еоляной кпслоты на нечистую глину, 
дѣлесообразно употреблять ес для примѣрнаго опредѣленія содержанія 
въ данной глннѣ пзвестп, магнезіи п окиси желѣза. Для этой дѣли от-
вѣшиваютъ 100 вѣсовыхъ частсй, полоячіімъ 100 граммъ совершенно 
сухой глины іі обливаютъ ее 500-мя граммовъ раствора соляной кпслоты, 
употребляя для этого 100 граммъ чистой соляной кпслоты, раствореняой 
въ 400 грам. воды; затѣ.чъ эту массу оставляютъ на нѣсколько дней, 
размѣдіивая ежедневно по нѣсколько разъ въ день. Черезъ иѣсколько 
длеіі ее выливаютъ въ Фіільтръ, тідательно промываютъ водой и высу-
шиваютъ. Высушивъ хорошо ыассу, ее взвѣшиваютъ; оказавшійся при 
этомъ в ѣ с ъ массы вычитаютъ пзъ первоначальныхъ 100 граммъ. ГІолу-
ченная разнпда выразитъ въ продентахъ содержавшіяся в ъ г л п н ѣ коли-
чества извести, магнезіп и окпси желѣза, растворпвшіяся отъ соляяой 
кислогы іі извлеченныя пзъ глины. Количество находяіцихся в ъ глинѣ 
квардеваго песка п кремнезема этимь способо.чъ опредѣлпть нельзя, такъ 
какъ эти мннералы въ соляной киелогѣ не растворяются. 

Кромѣ химическаго состава глпны заводчпку, будетъ ли y него иробное оі 
гончаряыіі, черепичный нли кирпичный заводъ, еще болѣе важно знать мучиваніе 
Физичеекій составъ глины, которымъ — особенно въ кврппчпомъ про- г л и н ы ' 
изводствѣ—оиредѣляется довольно вѣрпо достоинство гл іны. Флзпческій 
составъ глины точнѣе всего опредѣляется посредствомъ отмучиванія 
пробы данной ГЛІІНЫ. Хв.мическій составъ глины должснъ быть изслѣ-
дованъ іі уясненъ посредствомъ аяализа нѣсколькпхъ гіробъ, изъ раз-



н ы х ъ мѣстъ и на различной глубннѣ залежп, не только в ъ началѣ при 
каждой новой залежн глины, но и впослѣдствіи, время отъ времени, онъ 
долженъ быть провѣряемъ посылкою пробъ для анализа, чтобы быть 
увѣреннымъ, что глпна н на извѣстпой глубшіѣ вее еіце удержпваетъ 
свой первоначальныіі составъ п качеетво; если оказалось излѣненіе, то 
для того, чтобы точно знать въ какомъ видѣ соетавъ ея измѣнилея. 
Точно также необходимо каждому заводчику слѣдить и за ФИЗИЧѲСКИМЪ 

составомъ глины, точно изслѣдуя каждую новую залежь поередствомъ 
отмучиванія пробъ, беря послѣднія въ разныхъ мѣетахъ и на разлпчной 
глубинѣ не только в ъ началѣ , но и впосіѣдствін, по мѣрѣ убыванія 
глины, для того, чтобы провѣрять достоішство и однородность глины, 
дабы въ случаѣ отклоненія ея отъ первоначальнаго состава всегда во 
время могла бы быть измѣнена пропорція примѣшиваемаго къ глииѣ 
отоіцаюіцаго матеріала, дабы подъ рукою веегда была однородная масса, 
могуіцая пропзводпть однородный товаръ безъ колебаній, что могло бы 
повліять на репутацію завода. 

Фіізнчеекое испытаніе или отмучиваніе пропзводитея такъ : берутъ 
образчикъ глины, размельчаютъ ее, и просѣявъ черезъ частое СІІТО раз-
водятъ въ стаканѣ водой; затѣмъ размѣшиваютъ палочкой до т ѣ х ъ поръ, 
пока все не обратится в ъ однообразную муть, и даютъ отстоятьея; при 
отстанваніи мы увидимъ, чтоизъмутной жидкости прежде всего начнетъ 
осаживаться крупнозернистый осадокъ, т. е. круинозернистая, болѣе 
тяжеловѣеная примѣсь, затѣмъ слѣдуетъ осадокъ мелкозернистыхъ и 
удѣльно болѣе легковЬеныхъ т ѣ л ь и наконецъ осаждаетея уже чнстая 
глвна, какъ нанболѣе яелкозерниетое и въ большинствѣ случаевъ болѣе 
легковѣеное въ сравненін съ прочими тѣло. Когда вода въ стаканѣ 
приметъ поверхъ осадка свой прежній чистый видъ, осажденіе всѣхъ 
тѣлъ можегъ считаться вполиѣ оконченнымъ. Еслп мы иосмотрнмъ въ 
стаканъ съ боку (при этомь разумѣется, что уиотребляемый етаканъ дол-
жепъ быть изъ хорошаго, тонкаго, обыкповеннаго стекла), то увидимъ 
осѣвшіе елои, соотвѣтствснно разнородноети находящихея въ глинѣ по-
стороннихь тѣлъ; первымъ на днѣ етакана будет-в лежать болѣе круп-
ный песокъ, затѣмъ поверхъ его менѣе крупный; еслп же в ъ глинѣ со-
держится сѣрнистый кремнеземъ, то на первый крупнозерниетый песокъ 
ляжетъ слой болѣе мслкозерннстый, a на него огшть слой уже болѣе 
тяжсловѣснаго по удѣлыюзіу вѣсу сѣрнистаго кремнезема; затЬзп. уже 
пойдутъ слон постепенно уменьшающіеся въ вѣсѣ , пока непоявптся слой 
чистой глины. Ясность этого наслоенія можетъ быть болѣе рѣзкой, или же 
псреходъ отъ одного слоя к ъ другому можетъ слпваться; это будетъ завн-
сѣть отъ Физическаго соетава данной глины. ІІодобный способъ осно-
ванъ на извѣстномь законѣ, что тѣла болѣе крупныя и болѣе тяжело-
вЬспыя по удѣльнолу вѣсу осаждаются в ъ водѣ быстрѣе, чѣмъ тѣла 



болѣе легковѣсныя. Способъ этотъ называютъ отмучиваніе чрезъ 
осажденіс. 

Если мы представимъ себѣ, что глина, образецъ которой мы под-
вергаемъ подобному от.чучиванію чрезъ осажденіе, содержитъ въ себѣ 
прммѣсь всѣхъ тѣлъ, встрѣчаюіцнхся в ь глинѣ, то въ иолученномь 
оеадкѣ мы въ состояніи будемт, отлнчить 6 паслоенііі. Псрвый слой на 
днѣ стакана будеть состоять пзъ болѣе крупнозерішстаго песку, пзъ 
зеренъ кварца и полеваго ішіата; второй за нимъ слой можетъ быть 
очень мелкозернистый, состояіцій изъ сѣрнистаго кремнезема, который 
не смотря на свою мелкость, ио удѣльно.чу своему вѣсу в ъ водѣ , быетро 
опускается ко дну и залегаетъ непоередственно на крупнозерішетый 
песокъ; третій слой будетъ содержать смѣсь частицъ глины съ окисью 
желѣза; четвертый — глина съ известью; пятый — глина съ магнезіей п 
наконецъ пісстой сюй—чіістая глшіа. Наслосніеэторазумѣетсяне можегь 
представлять рѣзкой градаціи одного слоя отъ другого; напротивъ, каждый 
слой ложетъ сливаться съ прнлегаюіцимъ къ нему безъ всякихъ рѣзкихъ 
переходовъ, в ъ каковомъ случаѣ точное опредѣленіе грашщъ залегаюіцихъ 
слоевъ требуотъ нѣкоторой оііытности. 

Кромѣ указаннаго способа отмучпванія чрезъ осажденіе в ъ водѣ , 
опсрацію эту можно выполнпть и чрезъ отмучиваніе токомъ воды. В ъ 
этомъ случаѣ пазначенный для отмучиванія образецъ глины раство-
ряется въ большо.чъ колнчествѣ воды, в ъ которой глина размѣшнвается 
до т ѣ х ъ поръ, пока все содержимое въ посудѣ не образуетъ однородную, 
мутную жндкость, которую затѣмъ н выливаютъ на длинный желобъ, 
установленный съ очень незначптельнымъ наклономъ. Изъ мутной жид-
кости, стекакчцей по желобу, составныя части отмучипаемой глнны осаж-
даются въ желобѣ по ихъ удѣльному вѣсу , и если желобъ достаточно 
длнненъ, получается таже послѣдователыіость в ъ осажденіи: сначала, в ъ 
верхней части желоба, осядетъ болѣе крупнозсрннстый пееокъ, затѣмъ 
кремнеземъ и т. д., коичая чистой глиной, которая осаждается уже в ъ 
ннжнемъ коііцѣ желоба. При этомъ способѣ важно, чтобы желобъ былъ 
достаточно длішенъ для полной осадкн глпны. 

Самый проетой п несложный способъ пробнаго отмучиванія глины Отмучнваніе 
чрезъ осажденіе въ водѣ , въ малыхъ размѣрахъ, комнатныыъ образомъ, 
безспорно состопгъ въ отмучиваніи в ъ принаровленной для этого про- трубкѣ. 
бирной трубкѣ . Употребляелая для этого иробпрная трубка должна быть 
во всю свою длину раздѣлена на 10 ровныхъ частей штрихами, изъ 
которыхіі шіжняя, т. е. первая отъ дна часть в ь свою очередь должна 
быть снабжена еіце 10-ю дѣленіяли, т. е. раздѣлена на равныя 10 частей. 
Чѣмъ ббльшаго размѣра пробнрная трубка, тѣмъ точнѣе выразится 
получеішый результатъ пробы; лучше весго уиотреблять для этого 
трубку, имѣюідую 6 сантм. въ діаметрѣ и внутренную вышину въ 40 сантм., 



раздѣленную на 10 частей, такъ что каждая часть будетъ равняться 
4 сантм.; въ первой ото дна частп, раздѣленной на 10 частей, каждая 
часть будетъ равняться въ вышину 4 милл.; это дастъ возможность 
легко опредѣлять ва глазъ градацію наелоенія въ нижней чаети трубки. 

Отъ назначенной для дѣла глины берется проба, хорошо просушенная 
іі отвѣшенная(около ЮОФунтовъ); затѣмъона тіцательно пзмельчивается 
в ъ мелкій порошокъ п просѣвается чрезъ спстему проволочныхъ ситъ 
разныхъ номеровъ, кончая чиетыиъ сптомъ съ отверстіями не крупнѣе 
1 милм. ІІросѣянная чрезъ всѣ сита (до самаго частлго) глива вто-
рично взвѣшпвается. Полученная при этомъ разннца выражаетъ про-
центъ примѣси болѣе крупныхъ постороннііхъ тѣлъ, характеръ кото-
рыхъ видѣнъ прн отсѣваніп отхода послѣ каждаго спта. Отъ прошедпіей 
черезъ чаетое сито глины берутъ нѣсколько пробъ, чѣмъ больше, тѣмъ 
разумѣется лучше ІІ каждую пробу отдѣльно ііодвергаіоть пробно.му 
отмучнванію в ъ указанной пробирной грѵбкѣ. 

Употребляемая для эгого пробнрная трубка (цплиндръ) внутри 
должна быть совершенно суха;просѣянную глину всыяаютъ въ пробирку 
посредствомъ стеклянной трубки ІІ воронки сл̂  болыпой оеторожностью, 
дабы слой глины, всьшаемый въ трубку, равнялся нерволу болыному 
дѣленію, т. е. 4 сантм. Засыпавъ глпну ровно до нерваго большого 
дѣленія, трубку наполняютъ чнстой водой до конца большпхъ дѣленій, 
т. е. до верху, и затѣмъ ІІЛОТНО закрывъ, чгобы не расплеекать воду, 
СІІЛЬНО взбалтываютъ до т ѣ х ъ поръ, пока вся жндкость сдѣлается 
совершенно ровнаго цвѣта; при этомъ слѣдуетъ слѣдить, чгобы въ неіі 
не оказались комкп ІІЛИ вообіце нерастворившіяся чаетпцы. Затѣмъ нро-
бирную трубку устанавлнваютъ совершенно вертикалыю, на такомъ 
м ѣ с т ѣ , г д ѣ она не подвергалась бы случайному сотрясенію и оставляютъ 
ее въ покоѣ на продолжнтельное премя, пока не состоится нолнос осаж-
деніс содержп.маго. Когда содс|)жи.чое в ъ первомъ дѣленіи окончателыю 
осядется, то no мелкому дѣленію можііо довольно приблизителыю отсчп-
тать содержаніе крѵпяаго неска п глины въ даяномъ образцѣ. Сопоста-
вивъ результаты нѣсколькнхь подобныхъ пробныхъ отмучиваній, сдѣ-
ланные надъ каждымъ образцомъ глины,получится уже нѣкоторое, хотя 
іі примитнвное понятіе офіізпческомъ ея составѣ , который однако совер-
шенно достаточенъ для кирпичнаго или нростаго горшечваго проііз-
водства. 

Ашіарать Только что описанный способь пробнаго отмучиванія въ гіробирной 
Шёне трубкѣ безспорно должеит» счптаться самымъ простымъ и несложиымъ, но 

(Е. Schöne) и . 1 1 ^ 
способъ от- зато іі самымъ несовершенным ь домашннмъ сиосооомъ Фіізпческаго ана-
мучиваніяпо-лизаглішы, даюіцпмъ лишь настолько приблизителыюе иоіштіе о составѣ 

средствомъ » 
его. глины, насколько это можетъ удовлетворить заводчііка для выдѣлки 

простого кирпича. Способъ этогъ однако далеко не достаточенъ для 



того, чтобы имъ могъ удовлетвориться гончарный заводчикъ, тѣмъ 
болѣе, еслн онъ желаетъ ироизводить болѣе цѣнный Фабрикатъ. В ъ 
поелѣднемъ случаѣ, ради успѣха дѣла, необходимо испытуемую глину 
подвергнуть такому епособу отмучнванія, посредствомъ котораго воз-
можно бы.:о бы опредѣлить Физическій составъ глины болѣе точно,хотя 
бы способъ этотъ іі былъ несравненно сложнѣе примитивнаго саособа 
отмучиванія посредствомъ пробирной трубки. 

Къ счастію, вопросъ о наиболѣе соверідениомъ пробномъ отмучд-
ванін почвъ, въ категорію которыхъ входитъ н глина, занималъ .многихъ 
аналйтиковъ в ь агрономическихъ лабораторіяхъ прежде чѣмъ явилоеь 
сознаніе о важности Физическаго анализа найденной u разработываемой 
глины для гончара. В ъ виду этого гончарное пронзводство в ъ доловинѣ 
настоящаго столѣтія могло уже воспользоваться для своихъ дѣлей аіша-
ратами Бенндгсена-Фордера (Bennigsen Förder), Франда Шульца (Franz- 
Schulz) и Нббеля (Nobel). Ho всѣ эти апдараты хоть п былн гораздо 
сложнѣе обыкиовенной пробирной трубки, но далеко не удовлетворяли 
требованіямъ, какъ въ агрономическихъ лабораторіяхъ, такъ и въ лабо-
раторіяхъ гончарнаго продзводства и то.іько лдшь въ шестидесятыхъ 
годахъ удалось Шёне (Е. Schöne) устроить аппаратъ для пробнаго отяу-
чивапія, въ котороаъ былн устранены недостатки его предшественші-
ковъ и достигнуто чрезвычайпо точпое вьшолненіе этой операдіи. 
Носредствомъ него Физическій составъ глдны опредѣляется доволыю 
точно, какъ для агрономическихъ дѣлей,такъ u для гончарнаго дѣла, такъ 
что аішаратъ этотъ сдѣлался необходимымъ для обѣихъ лабораторій. 

Важнѣйшую чаеть аппарата Шёне составляетъ коническая стс-
клянная воронка, въ которой п ироисходитъ самое отмучиваніе. Воронка 
эта представлена иаФііг . 1 , т а б . I въ Ѵ5 натуральной величины. ABCDEFG  
составляетъ одно дѣлое, не составное. Часть В С , составляюідая именно 
ту часть воронки. в ъ которой дроисходнтъ самый продессъ отмучиванія, 
должна быть строго цилиндрической Форлы, имѣя внутри, во всю свою 
длину, діалетръ ровно въ 5 сантм.; высота частн В С должна рав-
нятьея 10 сантм. Часть В С впизъ продолжается коническимъ воронко-
образнымъ удлпненіемъ ровно въ 50 сантм. длины; внутренній діаметръ, 
въ нижиемъ кондѣ этой части y Д ня въ какомъ случаѣ не долженъ 
превышать 5-ти u быть менѣе 4-хъ миллиметровъ. Трубка DEFG  
во всю свою длину, равно какъ п в ъ округленіи DEF, — которое 
должно образовывать правильный долукругъ,—должна во веѣхъ свопхъ 
частяхъ ішѣть одпнаковый діаметръ, равняющійся 5 до 4,5 милм. Надъ 
частью В воронка съуживается, образуя въ верхней своей частп дплинд-
рпческое горло II, имѣющее іп> высоту 2, в ъ д і а м е т р ѣ — і ' / 2 д о 2 сантм. 

Горло П воронки, во всЬхъ свонхъ частяхъ снабжено плотно прд-
легающей къ стѣнкамъ ся каучуковой пробкой, чрезъ которую прохо-



дитъ,плотно прилегая къ пробкѣ, нижній коиецъ трубки HJKL ; нижняя 
часть которой загнута въ два колѣна, въ видѣ лежащей буквы Z, какъ 
это впдно пзъ Ф І І Г . 1 — 3 (таб. I). Сообразно высотѣ , на которой во время 
работы аппарата въ трубкѣ етоитъ вода, можетъ быть точно опредѣ-
ляема быстрота тока воды черезъ воронку ABCD, и чрезь это наблю-
даема правнльность ходасамого отмучиванія. Чрезвычайная цѣлесообраз-
ность этоіі трубки, равно какъ и удачная Форма воронки ABCD, обус-
ловливаютъ совершенетво работы этого аппарата. 

Трубка HJEL, представленная на ФИІ\ 2 въ болѣе ясномъ размѣрѣ, 
соетавляетъ одно цѣлое; она согнута изъ барометрической стеклянной 
трубкн; наружный ея діаметръ отъ 7 до 10 миллим., ваѵтренііій (во 
всѣхъ частяхъ) — ровно 3 миллим. Колѣно J загнуто подъ угломъ 
4 0 — 4 5 градусовъ. Сгибъ y колѣна J рѣзкій, дабы образующаяся дуга 
была по ВОЗМОЖНОСТІІ корочс И не съужпвала черезъ сгпбъ внутренняго 
діаметра трубу въ колѣнѣ. Такъ же круто, съ наименьшею дугою, подъ 
тѣмъ же 40 — 45 град. загнуто н колѣно Е , дабы центръ отверстія К 
по возможноети совпадалъ съ центромъ трубки L K . 

Правильная Форма и величина отверстія К очепь важны и въ зна-
чнтельной степенн обусловливаютъ успѣхъ работы аппарата. Отверстіе 
Е должно имѣть Форму правильнаго круга не съ острыми, a округлен-
ными краями, причемъ діаметръ его долженъ илѣть 1,5 милм. и отнюдь 
нс превышать 1 % , будучи нс менѣе 1 '/„ мплм.; оно находится въ 
нижней части колѣна, чтобы вытекаемой изъ него водѣ дать указанное 
на Ф І І Г . 2 стрѣлкою направленіе. 

Часть ІЖтрубки LEJH, называюіцаяся пицометрот, при правильной 
установкѣ аппарата принимаетъ совершенно вертнкальное положеніе н, 
при правильныхъ изгибахъ трубки, окажется параллельна концу JH.  
Длина пицометра или частп LEнемного болѣе метра; иицометръ,начнная 
снизу вверхъ, на высоту одного метра снабженъ крупными и мел-
кими дѣленіями. Всѣ кругішля дѣленія = 1 санти.ч.; слѣдовательно пидо-
метръ на высотѣ одного метра имѣегь ихъ 100; нзъ нихъ первыя 5  
сантим. (1 — 5) снизу имѣютъ дѣленія на миллиметры; слѣдуюіціе 
затѣмъ 5 сантим. раздѣлены каждый на 4 части, т. е. на 1/4 санти., 40  
сантм., (отъ 11 — 50) снабжепы дѣленіями въ 1 „ сант., о стальные 50  
сантм. безъ мелкаго дѣленія. 

Приведснные здѣсь размѣры какъ самой воропки ABCDEFG, такъ 
равно и трубки LEJH\ ішцометра ІЖ п отверстія Е и прочихъ отдѣль-
ныхъ частей оказались напболѣе правильными для Фіізическаго анализа 
почвъ посредстводіъ отмучиванія. При нихъ очень удобно регулировать 
силу теченія воды чсрезъ аппаратъ въ предѣлахъ быстроты 0,2 до 4,о 
милм. въ сскунду. Однако при Физпческомъ аналнзѣ глимы въ нѣко-
торыхъ случаяхъ можетъ оказаться, что н быстрота теченія въ 



0,2 милм. в ъ секунду для начала слишкомъ велика. В ъ такомъ случаѣ 
прибѣгаюгь к ъ единственно вѣрноыу, не измѣняюіцелу точную работу 
аппарата, средству: залѣняютъ трубку LKJH, илѣюіцую отверстіе К съ 
діаметролъ 1,5 мплм., точно такой же трубкой, т ѣ х ъ же размѣровъ, но 
имѣющую отверстіе К съ діалетролъ 1,о лилм, отшодь не измѣняя раз-
мѣровъ и гіропорціональныхъ отношеиій другихъ чаетей агіпарата. 

Ф п г . 3 представляетъ соединеніе в с ѣ х ъ о т д ѣ л ь н ы х ъ частей аппа-
рата Шёпе: воронку, в ъ которой происходитъ отмучпваніе, шщометръ, 
водоелный резервуаръ и посуду для пріела отлученнаго продукта в ъ 
томъ положеніи, въ какомъ онѣ должны б ы т ь соедпнены п установдены 
для успѣшнаго хода работы аппарата. 

На крѣпкомъ дерсвянномъ столѣ TT\ привинченномъ к ъ полу, уста-
новленъ и накрѣішо прнкрѣпленъ дереняиный станокъ DD, имѣющій видъ 
обыкновенной этажерки, вішзу снабженный 1) двумя выдвижныли яіцп-
ками,въ которыхъ хранятея ФарФоровыя чашечки и прочая мелочь и, 2)  
досчатыми полочкали D\ на которыхъ устанавливается стеклянная посуда, 
в ъ которую при операціи стскаетъ отмученный продуктъ; посуда эта 
состоитъ пзъ болыішхъ, выеокихъ стеклянныхъ сосудовъ, в ъ родѣ стака-
новъ, Форма которыхъ видна изъ ФИГ. 3 ( H ) . H a станкѣ DD установ-
ленъ водяной резервуаръ С •— закрытый ящпкъ изъ лакированной 
жестп, имѣюіцій в ъ длину 50 сантл., в ъ ширину 25 и в ъ вышшіу 
20 сантм. S — к л а п а н ъ , закрывающій отверстіе, черезъ которое резер-
вуаръ С наполняется водой; по наполненіи резервуара клапанъ S  
накрѣпко прилегаетъ во в с ѣ х ъ свопхл. частяхл, къ яіцику н притягп-
вается к ъ послѣднелу винтолъ. Вода п:п> резервуара С, посредствомъ 
отводной трубы В ' В , снабжснной въ нижнемъ концѣ своемл, краномъ Е , 
черезъ каучуковѵю кишку е вводится чрезл. стеклянную трубку с (обо-
значенную на ФИГ. 1 буквами GFE) в ъ воронку А, в ъ которой произ-
водится самое отмучиваніе иепытуелаго образца глпны. В ъ передней 
продольной с т ѣ н к ѣ резервуара С проходигь стеклянная трубка G, уста-
новленная такиыъ образомъ, что по мѣрѣ вытеканія изъ резервуара 
воды, черезъ трубку G свободно входитъ воздухъ, споеобствуюіцій сво-
боднолу теченію воды изъ резервуара черезъ трубку Б ' В и далѣе. 

J — к р ѣ п к і й , желѣзный статпвъ, въ скобкахъ котораго прочно уста-
новлена в ъ прямомъ положеніи воронкаЯ, въкоторой пропсходитъ отму-
чиваніе. К а к ъ намъ уже извѣетно, ппцолетръ Ick проходитъ в ъ горло 
воронки черезъ каучуковую пробку, которая плотно прилегаетъ какъ к ъ 
внутреннимъ етѣнкамъ горла воронки, т а к ъ и к ъ наружнымъ стѣнкамъ 
проходяіцаго чрезъ нее конца пнцометра; пицометръ kk уетановленъ в ъ 
прямолъ иоложеніи н во избѣжаніе случайнаго пзмѣненія его положеиія 
и для большей его устойчивоети прикрѣпляется посредствомъ скобокъ 
къ деревяннымъ полкалъ D'D'D' етаика DD. Стативъ J , стояіцій на 



по.іу, для большей устройчіиюстп закрѣпляется къ немувинтали; такимъ 
же образомъ прпкрѣпляется къ полу » прочный статпвъ К , служащій 
для установки стакана і / , в ъ который стекаетъ вода съ отмученнымъ 
продуктомъ. Статпвъ К приспособленъ къ выдвиганію ІІ опускавію, a  
также крѣпколу установленію верхнеіі его части, чтобы можно было 
устанавливать стаканъ II вьшіе илі нпже, смотря по надобности. ІІообхо-
дпмо еіце замѣтить, что кранъ Е трубы ВВ\ (труба ВВ\ в ь случаѣ 
надобностп можетъ быть вывинчена пзъ стѣнки резервуара G) долженъ 
быть хорошо іі плотно пришлиФОванъ, имѣть достаточно болыное про-
пускнос отверстіс, легко дѣйствовать н быть снабженнымъ длинной 
рукояткой, чтобы легко можно было регулировать притокъ воды, что 
нмѣетъ чрезвычайно важное значеніе при анализѣ. 

К ъ ашіарату Щёне принадлежптъ также небольшое спто для про-
сѣиванія испытуемой глпны; ткань его имѣетъ квадратныя отверстія в ъ 
0,2 мм. Обыкновенно къ этолу аппарату прпсоединяется цилиндричеекое 
сито, діаметромъ 5 п в ъ вышину 5 санти.четр.; стѣнки его изъ динковой или 
мѣдной жести, не принимающей ржавчины; по той же причннѣ н прово-
лочная ткань спта бываетъ мѣдная или цинковая, a не желѣзная или 
сталыіая. 

Образедъ глпны, назначенный для анализа, необходимо Д ія успѣш-
наго хода операдіп предварнтельно в ъ достаточной степени подготовнть, 
дабы избѣгнуть какихъ лпбо усложненій п остановокъ во время ироб-
наго отлучпванія. Эта предварительная подготовка образда далеко не 
огранпчнвается однимъ лпшь нросѣваніемъ черезъ частое СІІТО. Если, 
напр., данный образедъ глнны содержптъ нѣкоторое количсство органн-
ческихъ веществъ, то ихъ необходпмо удалить до отмучиванія, пбо не-
])астворнмыя в ъ водѣ гумозныя вещества, даже при болѣе продолжп-
тельномъ кипячевіи жндкостн, настолько плотно соединяются съ вѣко-
торыми минеральными тѣлами суглинка, что при отлучиваніи придаютъ 
послѣднимъ болѣе легкій удѣлыіый вѣсъ, чѣмъ онъи.мѣется въ дѣйстви-
телыюсти, благодаря чему являются неточные и ложные выводы ана-
лнза. Кромѣ того, мельчайшія корневыя нити, оставшіяся в ъ образдѣ 
суглинка, образуютъ іп, воронкѣ , въ струѣ протекаюідей воды, 
войлокообразныя гнѣзда, задержпваюідія частиды отмучиваелаго про-
дукта, в ъ силу чего также возннкаютъ неточности въ анализѣ; не-
рѣдко такія войлокообразныя гнѣзда, образовавшіяся изъ мельчай-
шпхъ корнсвыхъ нитей, въ значительной степени, a иногда и совер-
шепно засоряютъ выходное отверстіе воронки. При пробномъ отлучиваніи 
песка плп супеска для опредѣленія его Физпческаго состава и годностн 
для производства, подобная нежелательвая органическая прнмѣсь 
устраняется самыыъ простылъ способомъ, черезъ прокаливаніе пескапри 
свободнолъ доступѣ воздуха, чего нельзя предпринять съ глиной. 



Кромѣ гумозныхъ веществъ изъ образцовъ суглинка (въ техникѣ 
гончарнаго и кирппчнаго производствъ суглинокъ называется «глиной», 
хотя бы онь и нс состоялъ изъ одной чистоіі глпны; этого названія 
будемъ придержпваться и мы,) илн тлііны», до пробнаго отмучиванія в ъ 
аппаратѣ, слѣдуеті. также выдѣлить находяіцуюся іп. ней въ видѣ мел-
каго известняка—известь. Находяіційея въ глинѣ известяякъ, даже прн 
спльномъ киііяченін безъ киелотъ, распадается лишь отчастп пневполнѣ , 
причсмъ, отъ присутствія въ глпнѣ известняка, прн кипяченін в ъ водѣ 
образустся пѣна, которую удалить почти невозможно,такъ что онавмѣстѣ 
съ глвной переходить въ аппаратъ, гдѣ скопляется на поверхностн воды 
въ пицометрѣ, затрудняя точное онредѣленіс выеоты подъема воды в ъ 
послѣднемъ. Поэтому, прежде кипяченія глины въ чистоіі водѣ , иеобхо-
димо предварительно обработать ее въ холодной, растворснной соляной 
кислотоіі водѣ и этимъ выдѣлить известь пзъ глины н затѣмъ ѵже 
глину довольно продолжнтельное время СІІЛЬНО прокипятнть в ъ чпстой 
водѣ. 

Послѣ предварнтельной обработки гдины соляной кислотой п уси-
леннаго затѣмъ кипяченія, иолученную жидкость въ видѣ жидкаго мо-
лока сливаюп. на раньше уже упомянутос частое спто (съ отверетіямн 
в ъ 0,г .чм.), промываютъ осадокъ в ъ ситѣ подъ струей чнстой воды, нри 
безпрерывномъ размѣшиваніп осадка толетоіі стеклянной палочкоіі съ 
закругленными концами до т ѣ х ъ поръ, пока проходящая чорезъ снто съ 
осадкомъ вода небудетъ совершенно чистой. Такимъ образомъ получится 
достаточно чистый продукть для успѣшнаго выполненія пробнаго отму-
чиванія въ анпаратѣ н достаточно характерный, дабы дать вѣрную кар-
тину Физнческаго его свойства. 

Оставшійся послѣ такоіі иромывки глины на спгЬ осадокъ или опре-
дѣляется по своему составу отдѣльно, или, что вѣрнѣе, по окончаніи 
пробнаго отмучиванія, примѣшивается к ъ оставшемуся въ воронкѣосадку 
ІІ опредѣ.іяется совмѣстно съ НІІМЪ, какъ одинъ продуктъ. 

Полученную при промывкѣ мутную жндкость, прошедшую черезъ 
снто u содержаіцую в ъ себѣ продуктъ, назначенный для пробнаго отму-
чиванія в ъ аппаратѣ, вливаютъ въ широкій іі возможно илоскій сосудъ 
u устанавлнваютл, на такое мѣсто, гдѣ она не подвергалась-бы сотрясе-
нію н даютъ нѣсколько часовл. для отстоя; затѣмъ отстоявшую воду 
оеторожно еливаютъ, даже если вода и не будетъ впо.інѣ чпстой, a съ 
нѣкоторою мутыо. ІІолученный осадокъ поступаетъ въ аппаратъ для 
пробнаго отмучиванія; елитая же с ь него .муть соединяется для изслѣ-
дованія ея съ мутыо, которая получится І ІОТОМЪ при работѣ аішарата. 

Пристуиая къ работѣ аппаратомъ ІПёне, сиерва соединяютъ воронку 
A (ФПГ. 3), въ которой происходитъ самый ироцессъ пробнаго от.мучива-
нія, посредствомъ каучуковой кишки с съ водопроводной трубой В водя-



ного резервуара С. Затѣмъ нѣсколько разъ повторяютъ открываніе и 
закрываніе крана, чѣ.чъ достнгаетея вытѣсненіе воздушныхъ пузырьковъ 
І ІЗЪ трубки с н кишки е, такъ какъ шіаче они вызвалн бы укло-
неніе въ ходѣ работы аппаратомъ; потомъ вполаскиваютъ въ норонку A  
продуктъ, полученный отъ раньше описаннаго отетоя; при этомъ, во время 
вполаскиванія продукта въ воронку, кранъ Е долженъ быть настолько 
открытъ, чтобы вода имѣла бы медленный притокъ въ аппаратъ; в ъ 
противномъ случаѣ, когда эта предосторожность не будеть соблюдена, 
болѣе крупныя зерна продукта могутъ легко застрять въ изгибѣ (обоз-
наченномъ буквой Е на Ф І І Г . 1). ГІрп этомъ слѣдуетъ соблюдать, 
чтобы горизонтъ воды въ воронкѣ пе переступалъ точку С (ФИГ. 1).  
ГІослѣ этого устанавливаютъ притокъ воды, давая ечу быстроту 
0,2 мм. в ъ секунду; такимъ образомъ пространство С — В (Ф. 1)наполнится 
в ъ продолженіи 500 секундъ или 8,5 минутъ. Затѣмъ устанавливаютъ 
на воронку A пицометръ M (ФІІГ. 3), причемъ слѣдуетъ строго слѣ-
дпть, чтобы онъ былъ установленъ соворшенно прямо; иотомъ подъ выход-
ное отверстіе L (ФИГ. 3) пнцометра подставляютъ стеклянный со-
судъ Я , для пріема отмучиваемаго продукта. Какъ только изъ огверстія 
L начнетъ течь вода съ отмучиваемымъ нродукто.чъ, необходимо, съ 
ІІОМОІЦІЮ крана Е , устаповить потребную быстроту притока воды, удер-
живая уровень ея въ дѣленіяхъ пицометра ;именно натой высотѣ , какая 
потребустся согласно заранѣе, наоснованіи опыта, составлепной таблпцы. 
В ъ случаѣ, если несмотря на предварнтелъное обрабогываніе образца еоля-
ной кнслотой, на повеііхности воды въ пицометрѣ все-таки образуется 
незначительное количество пѣны, которая можетъ затруднить онредѣ-
леніе высоты уровня воды въ пицометрѣ, то это нсудобство устраняется 
тѣмъ, что в ъ шщометръ, черезъ верхній конецъ {L Ф. 2), впускаюп, тон-
кую гуттаперчевую кишку, в ъ которую слегка дуютъ и этимъ устраняютъ 
пѣну. 

Оиытный аналптикъ, пріобрѣтя иодобный аппаратъ, йзучаетъ его и 
дѣлаетъ надъ иимъ опыты. Этими опытами онъ возстановлястъту степень 
быстроты теченія воды, которую слѣдуетъ давать для полученія извѣст-
наго числа продуктовъ отмучиванія, для точнаго овредѣленія ФІ ІЗИЧС-

скаго состава глины. Работу аппарата начинаютъ съ самаго слабаго тече-
нія воды и проходятъ путемі. опыта установленныя градаціи, равномѣрно 
выдержнвая воду до т ѣ х ъ поръ, пока оиа въ верхней части цилиндри-
ческаго пространства С В воронки (ФИГ. 1) не сдѣлается почти чнстой 
отъ мутн (совершепно чистой и прозрачной воды здѣсь не можетъ быть, 
пока теченіе ея не будетъ прекращено, чего дѣлать не слѣдуетъ), Разъ 
эта условная степень чистоты воды въуказанной части воронки достиг-
нута, то стоящій подъ отверстіемъ L стеклянный сосудъ H (Ф. 3) замѣ-
няютъ другимъ — пустымъ, іі затѣмъ быстроту теченія воды черезъ 



аппаратъ увелпчпваютъ на слѣдующую, заранѣе установленную степень, 
регулируя теченіе соотвѣтетвенно показаніямъ дѣленія пицометра. Э га 
вторая степень быетроты теченія струп черезъ аппаратъ и удерживается 
онять до т ѣ х ъ поръ, пока в ъ верхней части цплиндрнческаго простран-
ства С В воронки вода не приметъ почти чистаго вида, чѣмъ обуслов-
ливается закончепность отлучпванія; затѣлъ второй сосудъ H замѣняють 
новымъ ІІ усиливаютъ быстроту теченія струи наодну степень ІІ такилъ 
образомъ повторяютъ опыты, покаанализъ небудетъ считаться окончен-
нылъ, иолучивъ иріі этолд, столько продуктовъ отмучнванія, сколько 
степеней быстроты струи воды для каждаго анализа заранѣе было 
установлено. 

Для достпженія точнаго мехашіческаго анализа глпны, в ь болышш-
с т в ѣ случаевъ достаточно установить шесть степеней быстроты тока 
воды черезъ воронку, в ъ которой пропсходитъ отлучпваніе (ФНГ. 1 И A  
ФПГ. 3); начавъ съ быстроты О,05»ш. в ъ секунду, струѣ придаютъ, —  
когда вода в ъ верхней части пространства С В воронки сдѣлается почтп 
чиетой іі первый сосудъ H будетъ залѣненъ другпмъ,—быстроту в ъ 
0,2 мл., затѣмъ 0,5 лм., 1,о мм., 2.о мм. и заканчиваютъ операцію отмучп-
ванія етруей быстротой 3,о мм. в ъ секунду. ЬІаеколько важно дляуспѣха 
анадиза етрого выдерживать каждую установленяую степень быстроты 
тока воды черезъ воронку, было уже выіие указано. 

Ііопятно, что ч ѣ л ъ большее количество воды будетъ пропущено 
черезъ аппаратл, пріі каждой степени быстроты тока, т ѣ л ъ точнѣе 
бѵдутъ предѣлы получаелыхъ продуктовъ. За норлу можно принять, что 
прц скоростн теченія струп 0,2 мл. в ъ секунду, довольно нропустить 
2 лптра воды; прн скорости теченія отъО,гдо 0,5 мм. в ъ с е к у н д у — 3 лптра, 
прп быстротѣ отъ 0,5 до 1,0 ым.—4 литра, пріі быстротѣ свыше 1 мм.—  
по 5 литровъ на каждую вновь устаиовленную степень быетроты 
теченія. 

Стеклянные сосуды II съ содержимымъ в ъ нпхъ продуктолъ отму-
чиванія устанавдиваютъ на полки DlDl станка DD ( Ф І І Г . 3 ) , г д ѣ И остав-
ляютъ в ъ покоѣ, ііока весь продуктъ плотно ве осядется на дно и вода 
надъ нпмъ не сдѣлается совершснно чнстой; тогда воду изъ сосуда вы-
тягиваютъ посредствомъ гуттаперчевой кишки н снФОна, оставшійся же 
на днѣ сосуда осадокъ перекладываютъ, сполоспувъ прплппшіе ко дну 
и по бокалъ остаткіі водой, — в ъ плоскую ФарФоровую чашечку; з а т ѣ л ъ 
глину выеупшваютъ и взвѣшпваютъ на точиыхъ, употребляелыхъ в ъ 
лабораторіяхъ при аналпзахъ вѣсахъ. 

Оставшійся по окончаніи всей операціи пробнаго отмучпвапія в ъ 
воронкѣ A аппарата ( Ф І І Г . 3 ) осадокъ удаляютъ слѣдуюіцпмъ образомъ: 
счптая, что операдія отлучиванін закончеиа, кравъ Е залыкаютъ, ппцо-
метръ kit енимаютъ съ ворошш А, вороііку A выннлаютъ изъ статшіа J , 

Воборъ, Іѵиршічноо производство. 3 



выливаютъ содержимое в ъ ней в ъ пустой стекляниый сосудъ н выио-
ласкпваютъ воронку, держа ее в ъ наклонномъ положеніп подъ сильной 
струеіі чпстой воды. Всеэтодолжно выполняться по возможности быстро, 
дабы болѣе крупныя частицы осадка не моглн застрять в ъ нпжней узкой 
частп воронкп. Съ полученнымъ такимъ образомъ изъ воронки осад-
комъ, представляющимъ послѣдній, крупнѣйшій продуктъ отмучиванія, 
поступаютътакже какъ н съпредшествовавшими продуктами, полученнымп 
отъ всей операціи отмучиванія, подвергая его поелѣ полнаго осажденія 
просушкѣ и взвѣшиванію. 

Для точнаго Физпческаго анализа глины чрезъ отмучиваніе, изъ 
всѣхъ существуюіцихъ аппаратовъ, аипаратъ ІІІёне безспорно самый 
совершенныіі u едпнственный, который даетъ дѣйствптельво точвую 
работу. Но, какъ это видно нзъ нриведеннаго описанія работы сънішъ, 
онъ довольно сложенъ н требуетъ чрезвычайно умѣлую и опытную руку, 
чтобы достнгнуть успѣха. Еслп къ этому еіце добавить, что отмучпваніе 
вт, немъ требуетъ очень много времени, a именно нѣсколько чаеовъ для 
каждаго отдѣльнаго продукта и каждой установленвой етепени быстроты 
тока (а такпхъ степеней какъ мы знаемъ — шесть), то понятно, что этотъ 
аппаратъ, составляющій необходпмый инвентарь каждой лабораторін 
крупнаго гончарнаго завода, длямелкаго завода являетея уже слишкомъ 
сложнымъ и поглоіцаюіцимъ много времени; поэтому мелкому говчару, 
желающему выработывагь болѣе цѣнный товаръ п которону важно 
знать болѣе точно Физическій составъ глины, будетъ несравненно удоб-
нѣе посылать свои образцы для подобнаго Физическаго анализа въ одно 
изъ нашихъ среднихъ зеыледѣльческихъ училищъ, вг, лабораторіяхъ кото-
рыхъ, по настоящему, долженъ находнться аппарать Шёне, какъ нап-
болѣе совершеннып, для Фіізнческаго анализа почвъ вообіце, безъ кото-
раго въ настояіцее время ни одна агрономическая лабораторія не можетъ 
соотвѣтствовать своему назначенію. 

Способъ Для мелкаго гончарнаго, черепичнаго, каФельнаго или даже кпр-
пробнаго от- пичнаго завода пробное отмучиваніе в ъ пробирной трубкѣ далеко не 

мучиваніи ^ . y 
для гончара- достаточно, чтобы наоснованш его сдѣлать выводъ для практнки; вроб-

практикп. ное же отмучиваніе в ъ аппаратѣ І ІІёне положнтельно не по силамъ, да 
іі не нужно для его производства. В ъ этнхъ случаяхъ цѣлесообразнѣе 
дѣлать пробное отмучиваніе в ъ болѣе крупныхъ размѣрахъ, опредѣляя 
достоиаство каждаго полученнаго при этой операціи продукта на осно-
ванів личнаго овыта. 

Подобное крупное пробное отмучивавіе производптся слѣдукадилъ 
образомъ: берутт. шесть пустыхъ керосішовыхъ бочекъ. В ъ сараѣ, плн 
І І О Д Ъ какпмъ лпбо навѣсомъ, на іірочномъ устоѣ , на высотѣ \1/„ саж. 
отъ земли устанавлпваготъ одну бочку, безъ верхняго дна, пріісиосо-
бпвъ къ ней мѣшадвный снарядъвъ видѣ вертпкальной оси съкрылвями; 



y дна этой бочки дѣлаютъ круглое отверстіе в ъ 2 — 3 дюйыа в ъ діаметрѣ. 
Передъ этимъ отверстіемъ, на одну сажедь ннже, слѣд. на высотѣ 'Д са-
жени отъ пола, устанавливаютъ прочно другую бочку (всѣ бочкп безъ 
верхняго дна и мѣшальнаго снаряда, который только прпснаровленъ y  
первой, верхней бочкн), отверстіе для выхода воды пзъ которой сдѣлано 
сверху. Псредъ второй бочкой, на 1 аршивъ ниже, слѣд. на У„ арш. отъ 
нола, устанавливается третья бочка, также съ отверстіемъ на верху; затѣмъ 
дередъ третьей бочкой, непосредственно на полу, прочно устанавлпваютъ 
ііодъ рядъ, в ъ одну лппію остальныя трн бочкп, изъ которыхъ каждая 
пмѣетъ отверстіе на самомъ верхѵ. Кт> вытечному отверстію верхней 
бочки іі услѣдуюідпхъ занею двухъ бочекъ прпдѣланы желоба, дающіе 
вытекающей изъ бочекъ водѣ надлежаідсе направленіе, дабы струя воды 
нзъ предшествовавпіей бочки втекала в ъ слѣдующую, не давая бры-
зогъ; послѣднія, нижнія три бочкп, установленныя в ъ одну липію, также 
соединепы между собою желобамп, до которымъ вода свободно перехо-
дитъ изъ бочки по ея наполненіи въдругую, т. е. изъ второй вътретыо. 

Для пробнаго отмучиванія берутъ глпну прямо нзъ залежи; отвѣши-
ваютъ 100 Фунт., хорошо просушпваютъ ц растираютъ в ъ самый мелкій 
порошокл., который ц дросѣваютъ черезъ сита разныхъ номеровъ, окан-
чивая просѣваніе еамымъ частьшъ сптом-ь съ отверстіямп в ъ 1 МІІЛЛІІ-

метръ. Полученный при этомъ отходъ, какъто : крупнозернистыіі песокъ, 
растительвые остаткп н прочая дримѣсь, но нс гліша, указываетъ уже 
до нѣкоторой стененн на чистоту сырого продукта. Просѣянную черезъ 
самое чнстое снто сухую глину размѣшиваютъ съ водой, насколько воз-
можно жпдко, в ъ ручныхъ шайкахъ ІІ в л и в а ю т ъ э т о т ъ р а с т в о р ъ в ъ в е р х -
нюю бочку, в ъ которую, кромѣ того, дроведена вода, дѣйствуюідая не 
силыіой, но безпрерывноп струей, прпчемъ мѣшальный снарядъ y верх-
ней бочки долженъ также дѣйствовать безл, иерерыва до т ѣ х ъ поръ, 
пока черезъ бочку не нройдегв послѣдняя жндкость дзъ растворенныхъ 
100 Фунтовъ глпны. Когда послѣдняя жидкость пройдетъ черезъ верх-
шою бочку, мѣшальный ирнборъ останавлнваготъ, a теченіе воды в ъ 
верхнюю бочку — сила н быстрота течепія которой устанавлнвастся 
О І І Ы Т О М Ъ — продолжается И проходнть послѣдовательно вееь рядъ 
бочекъ до т ѣ х ъ норъ, пока посдѣдняя, шеетая бочка внизу не напол-
нится водой. 'Гогда нритокъ воды въ бочкд прекраіцаютъ ІІ даютъ про-
дукту осѣсться, для чего оставляютъ ес ігь покоѣ на суткн и болѣе. 
Послѣ этого вода со всѣхъ бочекъ сдускается сл. осадка, прцчемъ такой 
осадокъ нзъ каждой бочкн гончаръ опредѣляетъ ІІ одѣниваегъ н а д ѣ л ѣ , 
т. е. выдѣлывая пзъ каждаго получепнаго продукта, смотря по его сне-
діальности, чередиду, кирпдчъ дли какой другой дредиетъ гончарнаго про-
нзводства,употребляя для этого долученный продуктъ каждыіі отдѣльно 
в ъ чистомъ видѣ II смѣшивая одинъ съ другпмъ. Изготовленныс дред-
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меты идутт. в ъ обжигатедьную печь и послѣ обжпга гончаръ, оеновы-
ваяеь ва томъ — каковъ былъ тотъ или другой изъ иолученныхі. про-
дуктовъ в ъ дѣлѣ , т. е. в ъ Формовкѣ, просушкѣ, какъ онъ вынесъ 
обжіп "ъ іі какой далъ чврепокъ, можетъ ужедовольно точно опрсдѣлить 
доетоинетво глипы и на что она болѣе пригодна при тодіъ или другомъ 
способѣ обработки ея в ъ массѣ. 

Опредѣлоніе В ъ главѣ «своііетва глины» мы уже узнали, что в ъ болышінствѣ 
вяжущей сп-

ды глины. случаевъ степень вяжущей спды глины стоитъ в ъ прямомъ отношенш 
к ъ ея споеобностп поглоіцать в ъ себя воду. Чтобы узнать эту способ-
ность дѣлаютъ изъ пробной глипы палочку, высушиваютъ и опускаютъ 
в ъ стеклянный соотвѣтственныхъ размѣровъ цплиндръ съ водой, пред-
варительно отмѣренной ІІ взвѣшенной. Точно также должна быть от.мѣ-
рена и взвѣшена глпна, употреблевная на подѣлку палочкп. Оетавпвъ 
палочку на нѣсколько часовъ, до полнаго ея насыщенія, в ъ водѣ , ее 
потомъ осторожно вынпмаютъ н держатч. нѣеколько ыинутъ в ъ отвѣс-
номъ положенііі надъ цплпндромъ, чтобы дать оттечь водѣ ; затѣмъ 
отсчптываютъ по дѣленію на цилиндрѣ количество (по объему) воды, 
которое было поглощено глиной, перекладываютъ это колпчество по 
объему воды на вѣсъ, соотвѣтственно даннымъ, полученнымъ прежде 
отъ предварптельнаго взвѣшиванія пустого u потомъ наполненнаго до 
предѣла крайняго дѣленія водою цилиндра, ІІ затѣмъ соиостовляютъ 
вѣсовое отношеніе ноглоіценной глнной воды къ вѣсу глины въ ея 
сухомъ видѣ ; пзъ этого, для іірактнки, будетъ доволыіо яено н точно 
опредѣляться степень свособноети глины поглоіцать въ себя воду н в ъ 
болыішнетвѣ случаевъ этимі. же опредѣляется отчаети н степень вяж}--
іцей силы ея. 

Но подобнымъ лишь приблизительнымъ опредѣленіемт, степепн 
вяжущей силы глины не можетъ довольствоваться даже самый мелкій н 
прпміітивно устроенный кирпичный заводъ, если онъ пмѣетъ в ъ виду 
цроизводпть товаръ съ расчетодп, на прочный сбытъ, не говоря уже о 
череппчпомъ ІІ гончарномъ производствахъ. Для кнрпичнаго, черепичнаго 
п гончарнаго пронзводствъ важно, посредствомъ неболыппхъ опытовъ, 
болѣе точно опредѣлить степепь вяжуіцей силы глнны, чтобм пмѣть 
возмояшость опредѣлить и то количественное отношеніе песка, которое 
должно быть прпмѣшано къ глинѣ , дабы составить массу наиболѣе вы-
годную для выдѣлки товара ІІ напболѣе отвѣчаюідую требонаніямъ тех-
ники промзводства, a также и предпріятія. 

Для этого прпбѣгаютъ к ъ слѣдующему снособу эмішрнческаго —  
т. е. путемъ оиыта—опрсдѣленія етепеіш вяжуіцей силы глины. Чистую 
глину, продуктъ пробнаго отмучиванія, высушнваютъ, нзмельчаютъ в ъ 
порошокъ, для подмѣси къ пей берутъ очень мелкій кварцевыЙ песокъ, 
просушпваіотъ его и просѣеваютъ черезъ частое спто, ткань котораго 



имѣетъ на квадрат. сантпметръ 500 отверстій. Затѣмъ отвѣшиваютъ 9  
вѣсовыхъ частей г.ишы и 1 часть квардеваго деска, равномѣрно и тіда-
телыю замѣдшваютъ массу и дѣдаютъ изъ нея д в ѣ круглыя палочки 
в ъ 1 дюймъ толщины н 12 дюйм. длішы. Потомъ отвѣшнваютъ д дѣла-
ютъ смѣсь изъ 8 частей глины н 2 частей квардеваго деска; 7 частей 
г.іины іі 3 ч. кв. песка; 6:4, 5:5, 4:6, 3:7, 2:8 и наконедъ, если глнна все 
сіце обнаружпваетъ достаточную вяжуідую силу, дѣлаютъ смѣсь изъ 
одной части глины и 9 частей квард. иеска. Изъ каждой этой смѣси 
дѣлаютъ по д в ѣ указанныхъ размѣровъ, т. е. в ъ 1 д. толіцшіы н 12 д. 
длины круглыя палочки; на каждой палочкѣ, на кондѣ выдарапываютъ 
дііфру, обозначающую колпчество ирлмѣшаіінаго к ъ глинѣ песка. В с ѣ 
эти палочкн хорошо просушпваютъ, для чего устанавлнваютъ ихъ на 
подходящее для этого мѣсто на довольно цродолжительное время. Затѣмъ 
уетранваютъ деревянную раму на четырехъ ножкахъ, продольные брусья 
которой находятся другъ отъ друга на разстояніи 8 дюймовъ. Эти брусья, 
пмѣюідіе 3 дюйма толщины и 4 дюйма шырины снабжены мелкими гнѣз-
даміт, іл. которыя вставляются свопмн концамп глиняныя далочки, входя 
въ гнѣздо иа 2 дюйма и оставляя 8 д. длины на вѣсу, между про-
долыіымп брусьямн рамы. Ронно на половшіѣ глпняной иалочкн прнвѣ-
шнваютъ вѣсовѵю чаіпечку, которую нагружаютъ гирькамп мелкой вѣсо-
вой едпшіды до т ѣ х ъ норъ, пока палочка отъ тяжестіі гнрекъ не надло-
мнтся; вѣеъ гпрекъ, вызвавшпхъ надломъ палочекъ, зашісывается. 
Это испытаиіе начднается съ палочки ЛІ 1-й, сдѣланной пзъ маесы, 
содержашпей 9 частей глины н 1 часть песка; затѣмъ переходятъ на 
№ 2, сдѣлапной изъ массы съ 8 частямн глины и 2 част. песка, д 
такі . далѣе до номера, который обяаружитъ настолько слабую степень 
вяжущей силы, что далѣе продолжать опыты очевгідно не стоитъ. Это 
продѣлывается только надъ однимъ экземпляромъ палочекъ отъ каждаго 
номера; другой экземпляръ палочекъ, опредѣлівъ предварптелыю нан-
болѣе подходящуюстепеньсилы обжиганія для этой глины—обжигаютъ, 
іі нослѣ обжига подвергаютъ тому же испытанію на рамѣ, чрезъ нагру-
женіе вѣеовыми гирьками. 

ГІолученныс при этнхъ опытахъ надъ обожженною и не обожжен-
ною глпною выводы даютъ заводчику уже достаточно опредѣленное 
понятіе о степени вяжущей силы данной глнны и о т ѣ х ъ иропор-
діяхъ песка, какъ отоідающаго матеріала, которыя слѣдуетъ употре-
блять при выработкѣ того или другого ыатеріала. В ъ случаѣ когда 
кирппчный нли гончарнып заводъ находится при дементномъ заводѣ , 
или когда вслѣдствіе особенныхъ причинъ опнсаиныіі способл, ока-
жется нсдостаточнымъ, то пользуются тѣми способадш н аппаратами, 
которые уиотребляются для опредѣленія стеиенд предѣла вяжуіцей силы 
демента. 



Опредѣленіе Мы уже знаемъ пзъ главы о свойствахъ глины, что не каждая 
Формовочной г л и н а обладаетъ в ъ одпнаковой степени пластичностью или способ-
способности 
или пластич- ноетью воспринимать и удерживать разъ данную ей Форму, лежду 
ности глины. т - £ м ъ степень пластичности г л ш ы для каждаго гопчара во многнхъ 

случаяхъ нмѣетъ положительно рѣшающее значеніе. Поэтолу гончару 
необходнмо точно знать степень этого качества в ъ имѣющемся y него 
матеріалѣ . 

Для точнаго, научнаго опредѣлепія степеіш пластпчностн глины 
спеціальныхъ аппаратовъ пе суіцествуетъ. Опредѣленіс это производится 
эмпирически, т. е. путелъ опыта, іі при толъ самымъ грубымъ способомъ, 
при которолъ личная опытпость гончара играетъ главную роль. 

Одпнъ изъ наиболѣе распространенныхъ в ъ практикѣ способовъ 
опредѣленія пластичности глішы состоитъ в ъ т о л ъ , что пзъ ЧІІСТОЙ глины, 
т. е. изъ чпетаго продукта отмучиванія, и изъ смѣсп глины er. лелкнмъ 
квардевымъ п е с к о л ъ ( в ъ пронорціяхъ: 9 : 1 , 8 : 2 , 7 : 3 и т. д. до пропордіп ока-
завшейся крайнимъ предѣлолъ смѣси, выдержавшей испытаніе прп опре-
дѣленіи вяжуідей силы), выдѣлываются точно такія же круглыя палочки 
в ъ 1 д. толідпны h 12 д. длины к а к ъ прп испытавіи на вязкоеть. Изъ каждой 
палочки дѣлается кольно с ъ плотно соединенными кондамп; па кольдѣ 
отлѣчается дпфрою — какъ п в ъ предшествовавшелъ случаѣ—качество 
глпны; если к о л ы м сдѣлано нзъчпстоі і глины, т. е. и з ъ ч и с т а г о продукта 
отлучиванія, то опо отмѣчается № 0, пзъ смѣси 9 частей ЧІІСТОЙ глины 
іі 1 частп п е с к а — Ms 1 и т. д. Затѣмъ эти кольца кладутъ ііодт, прессъ, 
состояідій нзъ д в у х ъ толстыхъ, совершеиио одпнаковыхъ съ гладкпмп 
внутреііппмн новерхностяліі досокъ; верхняя доска прішодіггся вт> дви-
женіе вверхі . и в ішзъ впнтомъ; разстояніе между внутренними ІІЛОСКО-

стяли досокъ должпо быть во в е ѣ х ъ частяхъ совершенно равиолѣрно; 
ДОСКІІ употребляются изъ сухого и твердаго дерева. Всего лучше, еслн 
внутревнія нлоскостп досокъ будутъ обиты хорошо отполироваішымъ, 
в ъ Ѵ4 дюйма толідпны, листовымъ желѣзомъ. Уложивъ глиняныя кольда 

. ua нижнюю доску, опускаютъ посредстволъ вннта верхнюю доску и 
сжплаютъ кольда д о т ѣ х ъ п о р ъ , пока разстояніе между доскаміпіоулень-
ііштся до Va дюйла, т. е. пока кольда не будутъ сжаты съ первоначаль-
ной пхъ толідпны в ъ 1 дюйлъ до Va дюйма. Поднявъ з а т ѣ л ъ верхнюю 
доску, оелатриваютъ плоскія иоверхности с ж а т ы х ъ коледъ; т ѣ кольда, 
которыя при этой операдін дали на перііФеріи внѣшней окружности тре-
ідины, доказываютъ, что глппа недостаточно пластична, для употре-
бленія на издѣлія гончарнаго пропзводетва; т ѣ ж е к о л ь д а , которыя выдер-
жалп это иепытаніе не д а в ъ трещины, указываютъ дгіфрали на нихъ 
отмѣченными то колпчество прилѣси песка, которое слѣдуетъ употре-
блятьбезъущербадляі іластпчности глины, даже прп производствѣ болѣе 
топкихъ нздѣлій. 



Стспень влажности глины, которую она должна имѣть гіріі оішсан- Опредѣленіе 
І ІОМЪ испытаніи подъ прессомъ, должиа соотвѣтствовать той степени стеаени 

1 т , у ѵ _ усышки гли-

влажностп, которую глина должна и.чѣть в ъ дѣлѣ , при Формовкѣ на заводѣ ; Ны. 
заранѣе для всѣхъ елучаевъ это не можетъ быть опредѣлено здѣсь, н 
должпа быть устанавливаема сампмъ гончаромь, соотвѣтственно каче-
ству глины и роду изготовляемыхъ издѣлій. 

Намъ уже нзвѣстно, что каждая глпна, какъ при проеушкѣ ея на 
воздухѣ , такъ равно н при обжигѣ, даетъ усышку, т. е. теряетт. въ 
своемъ объемѣ противъ первоначально данпыхъ ей размѣровъ; точпо 
также выше было уже объяснено, что свойствомъ терять в ъ своемъ 
объемѣ прп просушкѣ п обжпгѣ, т. е. усыхать, обладаетъ не каждая 
глина в ъ одпнаковой степенн. Однако Формовіцику, не только в ъ гончар-
номъ производствѣ прн изготовленіп Формъ для орнаментовъ и ирочнхъ 
предметовъ, но и в ъ черепнчномъ п даже кирпичномъ производствахъ, 
при изготовленіимоделидляФормъ,или изготовленін самой Формы важно 
точно опредѣлить размѣры, которые приметъ предметъ по выходѣ его 
пзъ обжпга. Для этого ему нужпо заранѣе опредѣліть степень усышки 
каждой предназначенной для работы глины, дабы соотвѣтствеино сте-
пени усышкв каждаго сорта глпны, прпготовпть Формы именііо такихъ 
размѣровъ, чтобы предметы, выходя пзъ обжига, имѣли трсбуемые раз-
мѣры, несмотря на то, что ОНІІ моглп быть изготовлены изъ различнаго 
матеріала. Опредѣленіе степенп усышкн производптся слѣдующимъ обра-
зомъ: нрежде всего приготовляютъ массу изъ глнны съ требуемымъ 
колнчеетвомъ примѣси, той ііменно густоты п плотности, которыя тре-
буются для Формовки; затѣмънаФормовочный столъ укрѣпляютъ плашмя 
д в ѣ деревянныя лпнейкп, толіциною въ 1 сантпметръ, параллелыю другъ 
къ другу на разстояніи 6 сантиметровъ. В ъ этотъ промежутокъ между 
лпнейками кладутъ прпготовденную для Формовкп глину п прп сильномъ 
нажпмѣ укатываютъ в ъ ручную деревяннымъ валькомъ, пока глііна не 
сравняется съ линейками, т. е. не приметъ толіцину послѣднихъ — 1 сант. 
u ширину — 6 сантм.; затѣмъ полосу эту обрѣзаютл, по длинѣ, образуя 
кусокъ в ъ 12 сантиметров-ь длины. Наконецъ берутъ толстую стеклян-
нѵю пластинку соотвѣтственной велпчины, взвѣшнваютл, ее п кладутъ 
на нее ііриготовленную І І З Ъ глпны нолосу или кпрпичикъ; на кирнпчикѣ 
проводятъ острымъ концомъ какого либо пнструмента по длинѣ прямую 
линію, идущую совершенно нараллелыіо съ продольнымп краямп его, и 
по этой линіи отмѣряютъ острымъ циркулемъ 10 сантимтр., затѣмъ на 
конечныхъ точкахъ, обозначенныхъ циркулемъ, проводятъ д в ѣ попереч-
ныя линіи, имѣя такимъ образомъ точно отмѣренные и ио прямой отмѣ-
ченные 10 сантиметровъ; послѣ этого стекляішая властинка съкпрпнчп-
ко.мъ взвѣшивается и в ѣ с ъ записывается; высчптавъ пзъ этого обіцаго 
вѣса вѣсъ одной стеклянной пластинки, получится чнстый в ѣ с ъ кирпи-



чпка пзъ сырой глины. Затѣмъ плаетинку съ кирпичикомъ ставятъ в ъ 
сухое и теилое ыѣсто в ъ комнатѣ, г д ѣ бы кирпичикъ могь хорошо про-
сохнуть, на нѣсколько дней. 

На третыі суткп прикладываютъ циркулемъ но прямой кпршічика, 
ставя острые концы циркуля на конечныхъ точкахъ на іюперечныхъ 
линіяхъ; закрѣпивъ циркуль, его переносятъ на масштабъ съ дѣленіями 
на сантиметры и миллиметры, отсчнтывають проетранство захваченное 
циркулемъ, іі записываютъ в ъ миллиметрахъ; потомъ опять взвѣшиваютъ 
пластинку съ кирппчикомъ п вновь записываютъ его вѣсъ. Если перво-
начально разетояніе между поперечными по прямой линіи составляло 
ровно 10 сантиметр. или 100 мм., то приложивъ циркуль на третьи сутки 
к ъ разетоянію между этими дву.мя точкамп и к ъ тому же масштабу, мы 
увидшіъ, что оно уменышілось; недочетъ этотъ н будетт. составлять 
усышку въ объемѣ глины за это время. 

Черезъ сутки поелѣ этого взвѣшиваютъвновьпластпнку съкирпичи-
комъ іі пропзводятъ нзмѣреніе разстоянія между точками пересѣченія про-
дольиой прямой; волученный рзеультатъ запиеываютъ. Затѣмъэто взвѣши-
ваніе іі измѣреніе повторяется по два раза вл. день до т ѣ х ъ поръ, пока 
данныя, полученныя при послѣднемъ взвѣшиваніи н измѣреніи не ока-
жутся одинаковыми съ предшествовавшими; это совпаденіе данныхъ 
указываетъ, что глнна, прп просушкѣ на воздухѣ , болѣе не усыхаетъ и 
не нзмѣняется в ъ объемѣ; разнпца, полученная отъ вычета данныхъ при 
послѣднемъ взвѣішівавін изъ даниыхъ перваго взвѣшиванія указываетъ 
количество воды, ііепарпвшеііся изъэтой глиныдо совершенной иросушки 
ея на воздухѣ ; разница полученная при послѣднемъ измѣреніи разстоя-
нія между точками пересѣченія продольной съ первымь измѣреніемъ 
указываетъ степень усышки, т. е. етеиень уменьшенія глнны в ъ объемѣ 
при совершенной гіросушки ея на воздухѣ . 

Опредѣлпвъ степень усышкп и уменьшенія объема глины, стеклян-
ную пластинку съ кирпичикомъ вереносятъ ігь помѣщепіе, г д ѣ глпна 
могла бы в ъ продолженіп нѣеколькихъ часовъ подвергнутьея просушкѣ 
при температурѣ в ъ І З О Целз. ІІродержавъ глину в ъ такой температурѣ 
часа трп, ее опять взвѣшиваютъ и изяѣряютъ, что повторяется затѣмъ 
черезъ каждый часъ до т ѣ х ь поръ, когда полученныя данныя послѣд-
няго взвѣшиванія и измѣренія окажутея одинаковымн съ предшество-
вавшими. Тогда эта операція счптается закончснной. ІІолученныя 
данныя указываютъ на стеііень усышкй и сокраіценія глины іп, 
объемѣ, выдержавъ обжигъ предмета в ъ обжигателыюй печи. I Ia осно-
ваніи разнпцы, полученной отъ послѣдпяго измѣренія съ первона-
чальной мѣрой (100 ым.), еоставляшшіхъ разстояніе между точками 
перееѣченія, Формовіцикъ въ состояпіп уже расчитать, какихъ разлѣ-
ровъ доляѵна быть зіодель для Фор.мы, или сама Форма для Формовки 



сырой глины, чтобы нзготовляемые предметы послѣ пхъ обжиганія 
получили надлежащій размѣръ. 

Какъ уже раныпе было указано, довольпо часто порпстость лате- Опредѣленіе 
ріала послѣ обжпга, особенно в ъ гончарномъ производствѣ, составлябтъ гпшпСТпосгЬ 
чрезвычайно желательное явленіе п счптается дѣнньшъ качествомъ в ъ ея обжнга. 
глинѣ. Для опредѣленія степеші порпстости глины изготовляютъ изъ 
чистой глины іі прпмѣси квардеваго песка в ъ пзвѣстныхъ нропорціяхь 
(9:1, 8:2, 7:3 ит. д.) квадратныя плиткп по 6 сантиметровъ в ъ квадратѣ 
іі 1 сант. толіцііной; эти плитки обжпгаютъ н затѣмъ, когда онѣ совер-
шенно охладѣли, каждую плптку отдѣлыю взвѣшиваютъ п кипятятъ в ъ 
водѣ дѣлый часъ въ особой посудѣ; потомъ ее вынплаютъ изъ воды п 
устанавлпваютъ на ребро, осгавляя в ъ такомъ положеніи до т ѣ х ъ поръ, 
пока иоверхность пе обсохнетъ. ІІослѣ этого плптку вторично взвѣши-
ваютъ H на основаніи полученнаго при этомъ нзлпшка въ в ѣ с ѣ (иротивъ 
первоначальнаго ея вѣеа послѣ обжпга), каждый гончаръ вт. состояніи 
довольно вѣрно рѣпіить, насколько эта глина будетъ порпста дослѣ 
обжпганія іі на какія издѣлія наиболѣе будетъ она дрпгодна. 

Какъ в ъ кпрпичномъ, такъ н въ гончарномъ пропзводствахъ, чтобы Опредѣленіе 
узнать качество Г Л І І Н Ы по отношенію ея огнеупорностп, напболѣе ц ' Ь л е - с т е п е 8 и о г " е ' 
сообразно опредѣлять степень огнеупорности элпирнческп, т. е. посред- ш н Т и Т а -
ствомъ опытныхъ пробныхъ обжпганій. Для предварптельнаго опредѣ- тУральнагп 

• * _ цвѣта издѣ-
ленія огнеупорностп глины съ цѣлыо установить, стоигь-лп дальнѣйшсе лій пзъ нея. 
изслѣдованіе ея в ъ этолъ отношеніи, съ успѣхомъ прпмѣняютъ обыкно-
венную паяльную трубку, поступая при этомъ слѣдующплъ образомъ. 
IIa ровную поверхность какого лпбо твердаго предмета наводять тонкій 
слоіі равітолѣрно Ж І І Д К О разведенной глшіяной ыассы, давъ ей совершенпо 
дросохнуть; затѣмъ берутъ неболыпой кусокъ этой лассы на кружо-
чен ь нзъ платиновоіі проволоки п держатъ ее нѣкоторое вреля на огнѣ 
иередъ паяльной трубкой. Если при этомъ замѣтятъ, что глііна начп-
наетъ плавиться н по охлажденіи образуетъ шлаковпдное образованіе, 
то это указываеть, что глина легко плавптся,слѣдовательно не огнеупорна 
іі годится лишь навыдѣлку проетого кирппча; если же испытуемый кусо-
чекъ на огнѣ паяльной трубки не аодвергается измѣненію, то эта глина 
уже болѣе огнеупорна и заслуживаетъ обстоятельнаго испытанія. 

ІІриступая к ъ исдытанію огііеупорностн глпны посредствомъ проб-
наго обжпга, нзготовляютъ изъ чпстой глины, равно кактч и нзъ глины 
съ примѣсью песка или какого дрѵгого отощаюіцаго латеріала неболь-
шіе кирпичикп, размѣры которыхъ должны быть точно пзмѣрепы u за-
писаны. Сдѣлавъ изъ каждой массы, назначенпой для испытанія, по два 
неболыішхъ кирпичика одннаковой величііны и вѣса н номѣтпвъ пхъ 
соотвѣтствепными номерами, одинъ экзелвляръ пзъ нпхъ, дослѣ п р ^ Г Т * " ^ 
сушки кладутъ в ъ ФарФорово-обжигательную дечь, г д ѣ этп пробуьі^^^ ^ 



кирпичпки устанавлпваются в ъ самый сильный жаръ; дублпкаты оста-
ются сырцамн. Обожженные кпрпичи послѣ этого вторнчно измѣряютъ 
во в с ѣ х ъ ихъ частяхъ, для опредѣленія вроисшедшаго измѣненія в ъ 
объемѣ . Затѣмъ каждый обояіженный кпрпичъ, также какъ н сырой 
дубликатъ того же номера, разбнваютъ в ъ тончайшій порошокъ; полу-
ченный отъ обоихъ кирпичей ыелкій иорошокъ смѣшиваютъ тщательно 
вмѣстѣ , заиѣспваютъ в ъ равномѣрно густую массу и д ѣ л а ю т ъ совершенно 
одинаковаго в ѣ с а и размѣра д в а кирпичика. Послѣ окончательной про-
сушки пхъ на воздухѣ , ихъ вновь измѣряютъ во в с ѣ х ъ чаетяхъ п по-
мѣщаютъ в ъ ФарФоро-обжпгательную печь, в ъ самую высокую темвера-
туру. Когда предполагается, что обжигъ соверишлся, одинъ кирпичпкъ, 
послѣ измѣренія в с ѣ х ъ частей и опредѣленія степенп измѣяенія в ъ 
объемѣ , помѣчается соотвѣтственнымъ номеромъ и хранптся в ъ кладо-
вой; другой кирпнчикъ, дубликатъ перваго, остается для опредѣленія 
степенп огнеупорноетн нспытуемой глпны. 

Если послѣ этого второго обжига обнаружптся, что кирпичъ в ъ на-
ружныхъ чаетяхъ свопхъ подвсргся сильному спеканію массы, или даже 
что масса снаружи подверглась легкому сгілаву, накоторомъ однако про-
цессъ сплава н остановплся, не идя далѣе во внутрь кирпича и не пзмѣ-
шівъ внѣшней Формы его, снабдивъ его лишь снаружн илотнымъ, не 
пористымъ, не пропускающимъ воду стеклообразнымъ слоемъ, то оче-
вндно, что глина не принадлежнтъ кч. огнеупорной. Но еслн при разломѣ 
кпрпнча, надломъ илп черепокъ его вокажетъ, что подвергшаяся снлаву 
наружная часть образуетъ равномѣрную кожуру доброкачсственнаго, 
звонкаго кнршіча, то эта глина является уже доволыю цѣннымъ мате-
ріаломъ для выработкн желѣзняка илп клннкера, т. е. кирпичей, снаб-
ж с н н ы х ъ именно такою кожурою отъ сплава наружныхъ частей, употре-
бляемыхъ в ъ строительномъ д ѣ л ѣ чрн кладкѣ с т ѣ н ъ в ъ в о д ѣ и в ъ с ы р о й 
почвѣ еъ застоемъ грунтовой воды. 

Если же по окопчаніи второго обжига наружность кирпичика при 
осмотрѣ простымъ глазомъ шігдѣ не обваруживаетъ не только сплава, 
но даже спеканія массы, то это уже иоказываетъ, что мы имѣемъ дѣло 
с ъ огнеупорнымъ матеріаіомъ. Разломивъ этотл. кирпичикъ, разс.чатрн-
ваготъ его надломъ или черепокъ черезъ хорошее увеличительное стскло; 
еслп н нри этомъ осмотрѣ не обнаружатся слѣды спеканія масеы п че-
рспокъ окажстся безъ стеклообразныхъ образованій (которыя п суть 
признакн спеканія или даже сплава массы, смотря по степени сгеклообраз-
ностн этих-ь мѣстъ), представляя равномѣрную массу, пористаго сложенія 
матоваго двѣта , то мспытуемая глина принадіежитъ безспорно к ъ мате-
ріалу обладаюідему наивысшеіі огнеупорностыо, слѣдовательно кънаиболѣе 
цѣнному матеріалу гончарнаго н кнрпнчнаго пронзводствъ. В ъ случаѣ , 
когда уже ири нарѵжномъ осмотрѣ черепка кирпичшса, или чрезъ увелн-



чительное стекло окажется, что масса по общему виду безспорно при-
надлежитъ къ огнеупорному матеріалу, но всетаки в ъ черепкѣ обнаружпва-
ются мѣстами прпзнаки спеканія массы, слѣдователыю къ безусловно огне-
упорному матеріалу причнслпть ее нельзя, то гончару въ этомъ случаѣ 
в ъ высшей степени важно опредѣлнть приблнзительную степень огне-
упорности этого матеріала, a также и приблизительную граннцу темпе-
ратуры, нрп которой данный матеріалъ начинаетъ плавптся. 

Задача точнаго опредѣленія в ъ градусахъ границы температуры, 
прп которой начинается сплавъ испытуемой глипы, чрезвычайно сложна 
п трудпа, и в ъ тоже время, для технгікп гончарнаго производства, не 
пмѣетъ важиаго значенія. Для технпки важно лишь знать предѣлъ тем-
пературы настолько приблизптельно, чтобы гончаръ, ведущій обжиганіе 
товара, зналъ нзъ опыта, в ъ какихъ предѣлахъ слѣдуетъ удержпвать 
темгіературу или жаръ, не соображаясь по градусамъ гірп обжагаиіа из-
дѣлій изъ той пли другой глины, a также чтобы прн обжигѣ издѣлій 
одновременно нзъ разнаго матеріала гончаръ зналъ, на какое мѣсто в ъ 
печкѣ какой матеріалъ поставпть. Для этого достаточно лпшь опредѣ-
лить, выноситъ ли матеріалъ температуру сплава желѣза, не обнаруживая 
прп этомъ признаковъ сплава, илп же выноситъ лп онъ, не плавясь, лпшь 
предѣлъ сплава чугуна, или красной мѣди. 

Для опредѣленія этпхъ предѣловъ огнеупорности глины дѣлаютъ 
слѣдуюіціе параллельные пробные обжигп. Изъ глнны в ъ чистомъ видѣ , 
илп в ъ смѣси съ пескомъ, или другимъ отощаюіцпмъ матеріаломъ, со-
образно результатамъ, добытымъ изъ вышеоппсанныхъ опытовъ, словомъ 
пзъ матеріала, изъ котораго былп сдѣланы кирпичпки для только что 
описаннаго пробнаго обжига, дѣлаютъ изъ наждаго нспытываемаго ма-
теріала по два маленькихъ кубика, съ возможио рѣзкими углами. Когда 
зти кубики совершенпо высохлп па воздухѣ , иа доску пзл, абсолютно 
огнеуиорной глипы ставятъ два сосуда илп тпгеля пзъ того же матеріала 
(фарфора); въ одинъ кладутъ кусокъ красной мѣдн или чугуна, в ъ дру-
гой одинд. изъ кубиковъ, оставляя другой вг> запасѣ ; затѣмъ оба тпгеля 
на доскѣ ставятъ в ъ самый силыіый жаръ ФарФоро-обжигательной печи 
п наблюдають, чтобы не упустмть момента полнаго расплава красной 
мѣди нли чугуна. Уловпвл, этоті, моментъ, тигеля вынимаютъ изъ печки 
п по охлажденіи осматриваютъ глиняный кубикъ. Если при этой операцін 
онъ обнаружилъ признаки сплава массы, — что замѣчается рѣзче всего 
на углахъ кубика, дублпкатъ сырецъ бросаютъ, такъ какъ нзъ сдѣлан-
наго опыта вполнѣ вЪіясшілось, что испытываемая глина даетъ матеріалъ 
слабо-огнеупорный, предѣлъ сплава котораго совпадаетъ съ прсдѣломь 
сплава краеной мѣди пли чугуна. Е С Л І І л<е прн осмотрѣ не окажется ни-
какихъ признаковъ сплава, то это доказываетъ, что глпна даетъ ыате-
ріалъ, выдерживаюіцій предѣлъ сплава красной мѣди или чугуна, н тогда 



нриступаютъ ко второму опыту съ другимъ кубикоаъ для опредѣленія 
предѣла сплава. 

ІІри второмъ опытѣ в ъ одинъ тпгель кладутъ кусокъ желѣза, в ъ 
другой дубликатъ кубпка п на такой же доскѣ ставятъ в ъ самый спль-
ный жаръ ФарФоро-обжигательной печи, наблюдая за раеплавомъ желѣза. 
К о г д а ж е л ѣ з о расплавится, оба тигеля вынимаютъ пзъ печп u по охлаж-
деніи тщательно оематрпваютъ кубикъ; если кубикъ обнаружнлъ сплавъ 
матеріала, то глина даетъ хорошій, огнеупорный матеріалъ, сплавч. кото-
раго выше предѣла сплава красной мѣди НЛІІ чугуна, совпадая съ пре-
дѣломъ сплава желѣза; еели же не обнаружптся никакихъ прпзнаковъ 
еплава, то эта глина даетъ огнеупорный матеріалъ высшаго качества, 
предѣлъ сплава котораго превышаетъ еплавъ желѣза. 

Д в ѣ т ъ или окраска, которую прпнпмаетъ матеріалъ послѣ этого об-
жиганія, служитъ указателемъ натуральнаго д в ѣ т а пздѣлій пзъ этой 
глины ц в ъ самомъ пропзводствѣ . 

ш . 

Кирпичное производетво. 

Изъ практики нирпичнаго производства. 

Глина г m Судить о ііригодности залежи глпны для разработкп можно только 
катеріалъ тогда, когда рѣшенъ вопросъ, какой нмеппо товаръ, кирпичный или че-

кнрпичнаго реипчный можетъ обезпечнть прочное суіцествованіе ироизводства. 
производ- ; 1 s y 

ства. Устраивая кирпичный заводл. слѣдуетъ главнымъ образомъ имѣть в ъ 
виду, что это производство, даже говоря о небольшомъ заводѣ , есть 
производетво массовое, трсбуюіцее большого количества сырого латсріала, 
т. е. глины, ирпчемъ нужно имѣть в ъ виду п коикуренцію другихъ по-
д о б н ы х ъ заводовъилѣсной строительный матеріалъ. Гоняясь поэтому за 
колпчествомъ, a не качеспюмъ, слишкомъ часто кпрпичпый заводъ вы-
нужденъ браться за разработку мепѣе доброкачественной глины, залежи 
которой плн болѣе зпачіггельны или болѣе легкм для добыванія, ибо раз-
работка ихъ при этихъ условіяхъ потребуетъ меныішхъ расходов-ь, чѣмъ 
болѣе доброкачественная глпна, добываніе которой соиряжено съ боль-
шими раеходамп, чрезъ что увеличится д ѣ н а на товаръ н в л ѣ с т ѣ съ 
т ѣ м ъ трудность конкурендіи. ІІоэтому для завода, вырабагывающаго ие-
ключительно простой строительныіі кирпичъ, матеріаломъ для производ-
ства являются всѣ т ѣ разновидности суглнпка, которыя залегая в ъ гро-
мадныхъ количествахъ, обладаютъ доетаточнымъ содержаніемъ глины, 



чтобы по своей смѣси, въ натуральномъ видѣ, съ наименьшею затратою 
на предварительную обработку, быть пригодным-ь матеріаломъ для вы-
работкн кпршіча. 

В ь вііду этого для пропзводства кнрпнча не Г О Д І І Т С Я слишкомъ жир-
ная глина, ибо предварителъная обработка ея съпрнмѣсыо отощаюіцаго 
матеріала въ ту однородную массу, которая требуется для выдѣлвп добро-
качественнаго кирпича, требуегв слпшкомъ много труда и обходится 
слишкомъ дорого для обыкновеннаго кпрппча, незначнтельная дѣна ко-
тораго не можетъ окупнть всѣ эти расходы. Если же въ видахъ экономіи 
допустить, чтообработка жирной глины будетъ недостаточно тідательно 
ьыполнена и масеа не будетъ выработана достаточно однородио, то хотя 
подобная обработка и обойдется дешевле, но за то выработанный изъ 
такого матеріала кирпичъ уже прп сушкѣ па воздухѣ показалъ бы тре-
щины, a при обжиганіи несоразчѣрно большой отходъ брака, что увеличитъ 
стоішость выдѣлки годнаго, но далеко не высокаго качества кирдича 
настолько, насколько это обошлосьбы при дорогой переработкѣ жирной 
глпны на однородную массу, причемъ получнлся бы доброкачественный 
кирпичъ. Кро.чѣтого, въ большинствѣ случаевъ, жирнаяглина содержптъ 
большое количество углекисіой извести, которая, ухудгаая качество то-
вара до негодности, съ болыпимъ трудочъ п лидіь отчасти можетъ быть 
выдѣлена пзъ глины. Слѣдователыю для выдѣлкн обыкновеннаго кир-
пичаждрнуюглину слѣдуетъ нзбѣгать, какъ матеріалъ, требующій слиш-
комъ болышіхъ затратъ на переработку въ массу достаточно однородную 
іі годную на выдѣлку доброкачеетвеннаго товара, рыночная цѣна кото-
раго слишкомъ нпзка, чтобы возвратить этп затраты. 

Но чы также знаемъ (гл. II), что п менѣе жпрная гліна, еслн она 
залегаетъ въ чистомъ видѣ, по С В О І І Ч Ъ свойствамъ далеко не отвѣчаетл, 
производству обыкновеннаго кирдича, такъ какъ она хотя отъ обжпга-
нія іі сильно твордѣетъ, но остается болѣе пористой, слѣдовательно и менѣе 
плотной, чѣмъ это желательно для доброкачественнаго кирдича. Вслѣд-
ствіе большсй порпстостп H меныііей плотности кирпіічъ изъ чпстой глины 
менѣе устойчивъ противъ разрушптельнаго вліянія атмоеФерной влаги 
іі тѣчъ паче ыенѣѳ годенъ для построекъ иодъ водой; къ тому же по-
добный кирппчъ, уяіе прп просушкѣ на воздухѣ, даетъ трещпны, a прп 
обжиганіи — болыдой отходъ брака. 

Е С Л І І еіце къ этому гіріібавнть, что чистая глина, такъ мало прпгод-
ная для кпрпичнаго пронзводства, для гончарнаго наоборотъ является 
чрезвычайно дѣннымъ матеріаломъ, ІІ что залежн чпстой глпны въ 
болышшствѣ случаевъ слишкомъ незначптельны по своему количеству, 
чтобы удовлетворпть потребность таксго грубаго массоваго продзвод-
ства, какъ кпрпичиое, то будетъ понятно, что для послѣдняго несравненно 
выгоднѣс разрабатывать ченѣс дѣниый матеріалъ—суглпнокъ, который 



по своему составу уже ближе подходитъ къ требованіямъ кирпичнаго 
пропзводства ІІ залежи котораго часто занимаютъ громадныя плоіцади, 
обезпечиваядажеочень болыдіекирпичныезаводы матеріаломъ на весьма 
продолжительные срокн. 

Какъ мы уя:е знаемъ, свойетво суглинка вообіце, a слѣдовательно и 
кпрпичной глнны, всецѣло зависитъ отъ находящихся въ немъпримѣсей 
другихъ матеріаловъ, помимо чистой глииы. Въ очепь тоіцей кирпичной 
глинѣ натуральная прпмѣсь — минеральная, т. е. такого рода, что прн 
обжиганіи въ обыкновенной температурѣ кирппче-обжпгательноіі печн 
она способствуетъ легкому сплаву матеріала, давая чрезвычайно легко 
крошащійея продуктъ. Если отощаніе глпны вызываетея првсутствіемъ 
въ ней значительнаго колпчества известняка, то, какъ иы уже знаемъ, 
иопавши въ массу, a затѣмъ въ кпрпичъ, нзвестнякъ легко образуетъ 
гнѣзда. Отъ обяіиганія онъ превращается въ негашенную известь, кото-
рая, при употребленіп кпршіча въ дѣло, прн сообіденіи его съ водою, 
(т. е. тогда, когда кпрпичъ настолько промокнетъ, что вода пронпкнетъ 
до извести), подвергается гашенію, разбухаетъ п разрываетъ кирпичъ. 
Есліт отоіцаніе вызвано примѣсью значительнаго количеетва очень мел-
кпхъ частицъ булыжника, то подобная тощая глина—неисправима. Вообіде 
елѣдуетъпринятьзаправило, чтогораздо легче изъ очень жврной глины, 
прішѣсью отоіцаюіцаго матеріала, выработать массу для доброкачествен-
наго ыатеріала, чѣмъ удобрить тощую отъ природы глину. Вообіде же 
слѣдуетъ замѣтпть, что почтн каждая мало-мальски спосная глнна (су-
глинокъ), черезъ сдабрпваиіе соотвѣтственнымъ матеріаломъ и необхо-
димой тщательной обработкой ея въ однородную массу, можетъ быть 
переработана въ матеріалъ, дающій достаточно доброкачественный про-
дуктъ кирпичнаго производства. 

Большею частыо вблизи залежей глины находится и матеріалъ, ко-
торымъ она можетъ быть сдабриваема на столько, чтобы лолучить до-
дольно доброкачественный продуктъ. В ъ случаѣ же, есліі этого нѣтъ, 
еслн матеріалъ для сдабрпванія не иаходптся на мѣстѣ н долженъ быть 
иріобрѣтаемъ и доставляемъ со стороны въ значитслыюмъ разстояиін, 
или же еслп глина содержптз, настолько различной примѣси, что она 
доляіна быть предварительпо освобождева отъ шіхъ, что должно вызвать 
излишніе расходы, то подобную залежь лучше оставить и искать другую 
съ болѣе І І О Д Х О Д Я І Д І І М Ъ матеріаломъ. Другое дѣло въ производствахъ 
гончарномъ іі черепичномъ, или при выдѣлкѣ дѣннаго кирпича, т. е. 
облидовочнаго товара, который по достоинству п дѣнности своей подхо-
дитъ къ товару гончарнаго производства. Тутъ, если хорошая сама по 
себѣ глина окажется засоренною различными прииѣеями, то въ бо.іьшин-
ствѣ случаевъ оказывается выгоднѣе прибѣгяуть къ выдѣленію примѣ-
сей чрезъ отмучиваніе и проч., дѣлая на это извѣстныя затраты, или, 
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еслп понадобится сдабривающій яатеріалъ, то подвозить его издалека и 
вообще употребпть болѣе труда на выработку равномѣрной яассы. Все 
это не требустся прн массовомъ производствѣ обыкновеннаго кирппча, 
г д ѣ дешевизнатоварапринадлежаіцей его доброкачеетвенности является 
главной гарантіей успѣха н выгодности предпріятія, обезпечивая за нимъ 
н прочную конкурентоспособность. 

Опытныіі кирпичникъ опредѣляетъ доброкачественность п пригод- Энпири-
ѵ ческая оцѣн-

ность глины для кирпичнаго пронзводетва довольно вѣрно по ея впду, к а г л и н ы _ 
на оіцупь между пальцами, a также по вкусу. Для опредѣленія годности 
глины относительно ея вяжущей силы п Формовочной способности, кир-
пичникъ беретъ полную горсть сырой, возложно тщательно размятой 
глины, и Формуетъ нзъ нея шаръ, который оставляетъ потояъ на воз-
духѣ для проеушки; если этотъ шаръ по совершенной просушкѣ самъ 
собою не развалится п дЯстъ лишь незначптельныя трещины, a па по-
верхностп шара ясно отпечатается кожа пальцевъ, то эта глипа счптается 
годноіі для кирпичнаго производства, в ъ противномъ случаѣ — нѣтъ . 

Если при этой пробѣ окажется, что сдѣланный шаръ развалплся u  
кожа пальцевъ недостаточно рельеФію отвечаталась на поверхности, то 
кирпичникъ можетъ не останавливаться на этой залежи; если же проба 
ѵдалась удовлетворительно, то берется пзъ залежп извѣстное колпчество 
глипЫ (нѣсколько тачекъ), дѣлается нѣсколько смѣсей, примѣшивая болѣе 
тощую глину, нлі песокъ, плп то п другое в ъ опредѣленныхъ пропор-
ціяхъ. Затѣмъ каждую І І З Ъ этихъ пробныхъ слѣсей перерабатываютъ 
отдѣльно обыкновеинымъ, практнкуемылъ на даниомъ заводѣ , илн близко 
къ нему подходяіцияъ способолъ въ возможно однородную яассу; Фор-
луютъ кирпичи, помѣчаютъ пхъ отъ каждой емѣсн особымп знакали ц 
помѣіцаютъ в ъ кпрппче-обжигательную печь. Послѣ обжвга, покачеству 
полученныхъ иробныхъ кирпичей, кпршічвнкъ опредѣляетъ какая прн-
лѣсь къ глинѣ іі въ какихъ пропорціяхъ даетъ наибодѣе цѣнный то-
варъ. Бываетъ, и разумѣется нерѣдко, что прн первояъ пробномъ обжпгѣ 
кирппчникъ не дѣлаетъ еще положительнаго вывода, a сообразно съ т ѣ л ъ , 
что ему представили пробные кпршічп поелѣ обжига, рѣшаетъ пспробовать 
еіце другія смѣси, сходныя съ первыми, и уже иослѣ обжига пробныхъ 
кирпичей изъ этнхъ вторичныхъ смѣсей, прп выработкѣ которыхъ онъ 
можетъ быть найдетъ даже нужнымъ излѣнить ігь пзвѣстныхъ предѣ-
лахъ іі самый способъ выработкп маееы, — устанавлпваетъ уже наивы-
годпѣіішую смѣсь іі наиболѣе подходяіцій способъ выработкіі массы изъ 
дашюй глпны для полученія доброкачественнаго товара. 

Ііослѣ обяшга эти пробные кіірпіічн представляютъ образцы довольно 
разнородпаго товара. Кирпичъ изъ елишколъ жирной массы, слѣдова-
тельно требовавшей для уепѣиіныхъ результатовъ еще большей прплѣеи 
отоіцающаго матеріала, выйдетъ іізъ обжпга слишкомъ плотнымъ, но 
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недостаточно порпстьшъ н съ трещннамп; это будетъ замѣчаться в ъ 
кирпичахъ изъ всѣхъ т ѣ х ъ смѣсей, которыя еіце слишкомъ жирны для 
кирпичнаго производства; наоборотъ пзъ смѣси, давшей слишкомъ тоіцую 
лассу, пробныіі кирпичъ послѣ обжига окажется очень хрупкилъ, легко 
растирающимся п развалпвающимся прп ударѣ объ него. 

Изъ такого пробнаго обжига кирпичникъ довольно вѣрно можетъ 
опредѣлпть накакой товаръ кирпичнаго производства дашіая глина, при 
той пли другой смѣси, наиболѣе пригодна. Смѣсь, давшая массу пригод-
ную для простого кирппча обыкновенныхъ размѣровъ, при большемъ 
Форматѣ, или большей толщинѣ, можетъ оказаться еіце слишкомъ жнр-
пой; н наоборотъ смѣсь, давшая массу, которая для обыкновеннаго кир-
шіча оказалась нѣсколько жпрной, для выдѣлки черепіщы можетъ ока-
заться вполнѣ цѣлесообразной, такъ какъ изъ нѣсколько жирноватой 
глины (но п не слишкомъ жирной) вырабатывается болѣе тонкая, проч-
ная, слѣдовательно н болѣе лсгкая, доброкачественная и цѣнная че-
ропица. 

Матеріалъ, В ъ кирпичномъ производствѣ, для сдабриванія или вѣрнѣе для 
служащш отоіцанія слишкомъ жпрной глины, песокъ безсгюрно напболѣе прпгод-

ддя сдабри- s . I 1 * л 

ваиія глины. пый матеріалъ. Употребляемый для этой цѣли песокъ бываетъ или рѣч-
ной пли ямный; рѣчной песокъ не такъ острозернистъ и в ъ большинствѣ 
случасвъ содеряштъ слѣды присутствія солей; песокъ же изъ ямъ уже 
болѣе острозернисті., чпще и ночтн всегда содержитъ зяачительное ко-
личество ОКІІСИ желѣза, отчего, служа сдабриваюіцимъ матеріаломъ, онъ 
u окрашиваетъ товаръ въболѣе выгодный цвѣтъ, чѣмъ рѣчной песокъ. 

Тамъ, гдѣ нѣтъ чнстаго песка, ію в ъ достаточномъ количествѣ за-
легаетъ песокъ съ примѣсыо землп п растительныхъ остатковъ, часто 
оказывается выгоднымъ подвергать подобпый песокъ предварительной 
промывкѣ, чрезъ что иолучается довольно доброкачественный матеріалъ 
для сдабриванія глины. В ъ особенностн это выгодно и несложно, еслн 
кирпичный завод-ь илп песчаная залежь находятся вблизи ручья или 
рѣкп, такъ какъ для промывки требуется проточная вода. Промывка 
неска производится ві, обыкновенныхъ плоскихъ рѣшетахъ съ частою 
проволочною тканыо. Рѣшетамъ этимъ придаютъ сотрясателыюе двпже-
ніе, отъ чего болѣе круішый песокъ осядаетъ на дно, по верхъ его ло-
жптся болѣе мелкій, землянаяже н растительная примѣсь или проходитъ 
чрезъ отверстія спта, или уносятся сверху водой илпже паконецъ осаж-
даются поверхъ слоя мелкаго песка, образуя яспо отличимый и легко 
устранпмый слой. И при болѣе крупномъ кирпичномъ пропзводствѣ про-
лывка песка въ подобномъ случаѣ пронзводптся совершенно тѣмъ яіе 
способомъ п съ помощію т ѣ х ъ лсе прпспособленій, какт> промывка руды. 

Тамъ, гдѣ по близостіг глины (жпрпой) пе имѣется для сдабриванія 
ся песка, онъ довольно успѣшно замѣняется тоіцимъ суглинкомъ; осо-



бенно ссліі это тоіцій супесчаный суглияокъ, который является весьма 
хорошимъ сдабривающимъ матеріаломъ. Доволыю часто слишкомъ жир-
ная глина залегаетъ не очень толстымъ слоемъ, имѣя подъ собою слоіі 
тоідаго суглинка, который въ смѣси съ первой даетъ хорошую смѣсь, 
не требуя слишкомъ большпхъ затратъ для добычи этпхъ обопхъ мате-
ріаловъ отдѣльно. За неиыѣніемъ другаго матеріала для сдабриваиія 
слишкомъ жпрной глины, кромѣ тощаго суглинка берутъ ирыхлый чер-
ноземъ, измельченный торфъ и раструеную пыль бураго или каменнаго 
угля. Мелкій остатокъ каменнаго и бураго угля составляетъ даже очень 
хорошій сдабрпвающій матеріалъ, который кирпичные заводы во Франціп 
всегда предпочитаютъ несовсѣмъ доброкачествеішолу аеску. Если кир-
пичный заводъ находптся пблпзи большихъ станцій желѣзныхъ дорогт, 
ст> мастерскпми, то во многихъ случаяхъ для него можетъ оказаться 
выгоднымъ употребленіе уголыіаго шлака и мелкаго угля съ жсл. до-
роги, которые іп. измельченномъ впдѣ являются очень дѣннымъ сда-
бривающимъ матеріаломъ. Нѣкоторые кпрпичные заводы въ Соедннен-
ныхъ Штатахъ Сѣверной Америкн съ успѣхомъ удотребляютъ для сда-
б]шванія отбросы антрадита. 

Частодля сдабриванія жорной глины, за непмѣніемъ песка, употре-
бляютъ другіе, соотяѣтствуюіціе требованіямъ вырабатываемаго товара 
матеріалы. Такп.мн сдабривающими матеріалами могутъ быть: известко-
вый мергель, мелкіп остатокь каменнаго угля, тоже оті. бураго угля, 
кокса, изыельченныйторфъ, древесныя опплки, пзмельченный древесный 
уголь, шлакъ, соломенная рѣзка, асФальтъ, варъ плп смола п проч. Иро-
порціи этихъ примѣсей разумѣется завпсягъ отъ того, чего именно же-
лательяо доетичь отъ прпмѣси одного изъ этпхъ матеріаловъ иотъ при-
родныхъ качествъ матеріала, причемъ никогда не слѣдуетъ упускать изъ 
виду то главное условіе, чтобы количество подмѣшиваеиаго матеріала 
къглинѣ пе устранпло вяяіуідей силы ея, т. е., чгобы масса не оказалась 
СЛІШІКОМЪ тоідей, не уменьшила свою Формоспособность п не вліяла бы 
въ уідербъ огяеупорностп товара. 

В ъ болышінствѣ случаевъ разыскпваніе залежей кирппчной глиныРозыскъ sa- 
ue связано еъ оеобымп трудностями, такъ какъ этого рода глина чаіце ЛныГг"иныЧ 

всего залегаетъ пли сверху п даже выходнтъ на самую поверхность 
земли іі легко разпознается. На нее иападаютъ также прп дрокладкѣ 
канавъ, при рытьѣ колоддевъ, дли наконедъ залежд ея ясно обрисовы-
ваются въ проФіілѣ въ мѣстахъ, размытыхъ на значительную глубину 
весенними водами. Кромѣ гого въ каждой мѣетности извѣстны т ѣ расте-
нія, которыя іізоблнчаютъ присутствіе суглпнпстой подпочвы п гдѣ зю-
жегъ оказаться значительная залежь кирпичной глпны. Равнымъ обра-
зомъ на подпочвенную залежь глины отчасти указываютъ т ѣ мѣста въ 
поляхъ, гдѣ дождевая вода медленнѣе просачивается. 

Вѳбѳрг, Кііриичноо производство. 4 



Тамъ,гдѣ растенія илп застой дождевой воды даютъ основаніе пред-
полагать подпочвенную залежь глины, прибѣгаютъ къ помощи земля-
ного бурава, посредствомъ котораго довольно точно можно опредѣлнть 
толщину слоя почвы, иокрываюіцей глину, равно какъ и толщнну (глу-
бину) самаго слоя глпны. Кромѣ того этнмъ способомз, можно опредѣ-
лить качество U ФИЗПЧССКІЙ составъ глины въ разныхъ частяхъ И на 
различныхъ глубинахъ залегаемаго слоя. Убѣднвшпсь послѣ перваго 
буравленія, что верхній почвенный слой не очень толстъ и что слѣдо-
вательпо разработка, т. е. выемка глины можетъ обойтпсь не слишкомъ 
дорого,—узнавъ также, что слой залежп достаточно глубокъ и что глина 
въ данномъ мѣетѣ составлястъ доброкачественный матеріалъ — присту-
паютъ къ буравленію по разнымъ направленіямъ для опредѣленія про-
странства, которое занимаетъ глина по плоскостп, н для опредѣленія 
добротностн ея въ разныхъ частяхъ покрываемой ею площади. Убѣдн-
вшись, что залежь обезпечптъ пронзводство матеріаломъ на довольно 
продолжительный срокъ, прнступаютъ къ ея разработкѣ. Подобное 
изслѣдованіе землянымъ буравомъ для опредѣленія глубнны залегаемаго 
слоя, его качества, величины занимаемой плоіцадн и приблизительнаго 
количества всего заааса глины, пропзводятъ п въ тѣхъ случаяхъ, когда 
залегаемая глина совершенно выходптъ на поверхность безл. покрова 
земли. 

Такнмъ же образомь разыскнваются и изслѣдуются еъ помощыо 
земляного бурава залежн иеска, опредѣляя достоинство матеріала, прп-
близительное колнчество его въ залежи н примѣрную сгоішость выемки его. 

Разработка Приступая къ разработкѣ залежи, т. е. къ извлеченію глины для 
залежей гли- пропзводства, нп въ какомъ елучаѣ не слѣдуетъ начинать этого дѣла не 

составмвь себѣ предварительно строго обдуманнаго іілана всей операцін, 
не допуская даже и въ началѣ предпріятія, хотя бы временно, хиіцниче-
скаго споеоба разработкп залежн. Такъ часто встрѣчаемый y насъ ва 
нѣкоторыхъ кирпичныхъ заводахъ хищническій способъ разработки за-
лежи, сначала кажется дешевле, но уже черезъ нѣсколько лѣтъ, вслѣд-
сгвіе безтолково расположепной, снятой съ поверхностн залежи землн, 
послѣдняя является пояѣхой для дальнѣіішаго извлечеяія глпны н на-
столько удорожаетъ разработку, что заставляетъ необдуманно прнсту-
нившаго къ дѣлу заводчика или забросить испорченную залежь, содер-
жаіцую еіце громадное количество даннаго матеріала, и искать по бли-
зости другой, можетъ быть, уже менѣе доброкачественной, или же про-
должать разрабатывать испорченяую залежь уже съ несравненно ббль-
шпми денежными затратами, чего не могло бы случиться, если бы сначала 
работы велись правпльно, ва основаніи предварителыіыхъ изслѣдованій 
и опредѣленіп примѣрнаго количества всей залежи, разной толщины ея 
и занимаемой ею площади. 



Изслѣдовавъ съпомощью бурава наддежащимъ образомъ глубпну за- Разработка 
поверхност-

лежи подъ землей, опредѣляютъ — будетъ лп разработка залеж» шахто- нойзалсжи. 
вая или поверхностная, т. е. будетъ ли это рудокопная или простая зе-
мляная работа. При залеганіп глины на новерхности, илн когда она по-
крыта лишь легкимъ слоемъ земли, который легко удалить, разрабаты-
ваютъ залежь поверхностнымъ способомъ, обходящіімся значптельно 
дешевле шахтовой разработкп. Послѣдняя, по сложностп работъ, тре-
буетъ надзора п руководства опытнаго рудокопа, и обходится наетолько 
дороже, что окупается лишь прп разработкѣ болѣе дѣнной глины для 
дорогихъ издѣлій гончарнаго производства. Ііроетая кнрппчная глина, 
в ъ большинствѣ случаевъ, проявляется в ъ видѣ поверхностной залежи. 

Разрабатывая поверхностную залежь, главнымъ образомъ сообразу-
ютея съ толщпною ея слоя, величиною ея площади, со слоемъ покры-
ваюідей ее земли, съ числомъ л ѣ т ъ , на которыя можетъ продолжнться 
ея разработка, н съ количествомъ латеріала, которое ежегодно должво 
быть разрабатываемо. К ъ разработкѣ залежи цриступаютъ, соображаясь 
съ ея топограФііческпль положеніемъ,—или нзвлекая глину изъ ямы 
сверху, НЛІІ съ боку. Боковая разработка безспорно болѣе выгодна, ч ѣ м ъ 
ямная, не пото.му только, что обходится дешевле, но п потому, что по-
средегвомъ ея являетея возможноеть болѣе совершенно использовать 
залежь, т а к ъ какъ разработка производптся по ироФилю и можетъ вы-
полияться сообразно разнородностп слоевъ, залегающихъ в о в с ю толідану 
залежи. Но боковая разработка является возможной лвшь тогда, когда 
.чожно приступить к ъ работѣ со стороны крутого обрыва, обнажившаю 
проФпль залежи, или еслн проФиль обнажится и сдѣлается доступнымь 
вслѣдствіе глубокнхъ промоинъ отъ стока весеннпхъ водъ. В ъ протнв-
номъ случаѣ в ъ началѣ всегда прнходится начннать залежь ямной раз-
работкой іт уже пройдя на пзвѣстную, нсобходимую для свободпаго дви-
женія ширину іі ддвиу, во всю глубину слоя, можно уже прнступить к ъ 
болѣе совершенному u выгодному способу боковой пли проФпльной, a ne  
иластовой разработки залежп. 

Первой работой при поверхностиой разработкѣ залежи является 
снятіе съ верху земли и другого ыатеріала (аеска, камней и проч.) по-
крываюідагозалежь. Это должно быть сдѣлано надоетаточное вростран-
ство в ъ ішірину іі длину, прпчемь земля и прочіс снятые съ поверх-
ности матеріалы должны быть удалсны пастолько, чтобы не засоряли 
разрабатываемую глану. В ъ началѣ работь, это устраненіе покрова ока-
жется затрудннтелыіьшъ, ибо придетея отвозить на т а ч к а х ъ въсторону, 
но затѣмъ, когда сдѣланная выемка прошла чрезъ всю глубину залежи, 
устраненіе покрова значптельно облегчается, ибо по мѣрѣ извлеченія 
глдны, земля п проч. верхній покровъ сбрасываются в ъ образовавшіяся 
послѣ глины ямы. Если слой залежи достаточно толстъ н весь запасъ 
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залегающей глины достаточно великъ, то лучше всего при снятіи верх-
ней земли, дойдя до гдины, снять и удалить еіце слой самоіі г.іпны па 
штыкъ, такл> какъ этотъ верхній слоіі глины, непосредственно прилега-
юіцій к'ь землѣ, болыпею частыо значительно заеореіп. и даетъ мате-
ріалъ менѣе дѣнный, чѣмъ послѣдующая затѣмъ глшіа. В ъ случаѣ, еслп 
залежь не принадлежитъ заводчику, a арендована имъ на извѣстное 
чпсло лѣтъ съ условіемъ поистеченіи аренды сдать мѣсто залежн не в ъ 
изрытОіЧъ ямами состояніп, a съ ровною поверхностыо, годною для бу-
дущей пашни, разрѣшеніе вопроса о наиболѣе цѣлесообразномъ и вы-
годномъ способѣ разработки залежи, должно быть сообразовано съ 
эти.мъ обстоятельствомъ. 

Разработку залежв производятъ полосами; доведя одну полосу съ 
верху до самаго низа, т. е. до подошвы залежп, начинаютъ вторую н 
т. д., пока залежь глины не будетл. псчерпана по всей площади до конца. 
Длина полосл. соотвѣтствуетл, длинѣ той стороны залежи, съ котороіі 
начинаютъ разработку; ширвна же полосы должна быть такая, чтобы 
двое рабочихъ (землекоповъ) могли рядозп. свободно работать, не мѣшая 
другъ другу. Выкопанная глина или сбрасывается в ъ сторону в ъ боль-
шія призматическія кучи, в ъ которыхъ она провѣтривается н зимуеть, 
и затѣмъ уже подвознтся къ заводу на выработку массы, — или же она 
немедленно отвозится на тачкахь или вагонеткахъ ио переносному рель-
совому путн къ заводу и складывается в ъ призматическія кучи, откуда, 
послѣ должнаго вывѣтриванія, поступитъ въдѣло. Наконеді. она можетъ 
быть складываема в ъ недальнемъ разстояніи оті> залежп, не мѣшая 
однако дальнѣйшимъ работамх, и по вывѣтреніи, уже на пторой і од7>, 
подвозптся по мѣрѣ надобноети къ заводу. Все это зависятъ o n . чисто 
мѣстныхъ условій, o n , величины производства, топограФическаго поло-
женія залежи и другихъ условій, съ которыми приходится считаться на 
мѣстѣ . 

Часто бываетъ, чтовъбольшой залежи,залегаюіцей назначнтельную 
глубинѵ, глина не вездѣ однородна, п что в ъ залежн встрѣчаются не 
только слои разнородноп глины, но и слой песку и гравія, иричемі. 
самая цѣнная глина образуетъ нижній слоіі. В ъ подобныхч. случаяхъ 
глішу при разработкѣ сортнруютл., отбрасываютъ, отвозяті. и склады-
ваютъ ві> указанныя кучи, сообразно ея качеству. Это тѣмъ болѣе не-
обходимо дѣлать тѵтл. же на мѣстѣ , при самой разработкѣ залежи, такъ 
какъ разнородность глины всегда проявляется в ъ залежи слоями, и послѣ 
двухъ, трехъ u болѣе штыковъ нъ разнородной глинѣ, слѣдуетъ уже 
однородный матеріалъ. 

Отводъ глины на сторону въ кучп для вывѣтриванія п зимовки, 
u подводъ къ заводу производіітся на .чаленышхъ кирпичныхъ заводахъ 
съ краткосрочнымъ производствомъ на блнзкое разетояніс посредствомъ 



ручныхъ тачекъ, на болѣе дальнее — по рельсовому путп. Тамъ, г д ѣ 
производство расчитано на много лѣтъ и г д ѣ заводъ работаетъ болѣе 
продолжительное время (отъ 6 до 8 мѣе. въ году), даже сравнптельно 
на небольшихъ заводахъ, подвозка матеріала, равно какъ ІІ передви-
женіе сырца и готоваго кирпича производитея очень удобно и съ 
болыиею выгодою на вагонеткахъ, яо переносному рельсовому пути, 
употребляя для двнженія людей, конную нлн паровую силу, смотря по 
разстоянію п величинѣ производства *). 

В ъ выемкахъ, образующихся поелѣ извлеченія глины, вслѣдствіе Осуиіеніе 
непроницаемости глинянаго слоя, застаивается дождевая вода, что слу- ^^мой зале 
житъ помѣхой для болѣе полнаго пспользованія матеріала. Поэтому осу- жи. 
шеніе выемокъ составляетъ необходимую заботу заводчика. При боковой 
разработкѣ залежи, со стороны ли обрыва или глубокой промоины, лежа-
щихъ нпже залежи глины, оеушка выемокъ не представляетъ особыхгь 
затрудненій н производптся иосредствомъ открытыхъ илп закрыгыхъ 
канавъ ИЛІІ трубъ. Но ирн разработкѣ залежп сверху, оеушеніе выемокъ 
не только OTT» дождевой, но иногда н грунтовой воды уже значительно 
труднѣе іі требуеп, установкп леханнзмовъ для подъема воды изъ 
выемки. 

Когда разрабатывается залежь сверху, уиотреблять для подъема 
воды обыкиовенные насосы невыгодно; при сильныхъ дождяхъ вода въ 
выемкахъ становптся мутной, содержпть много песка и другой примѣси, 
чрезъ это поршни насоса быстро изнашиваются, требують частыхъ 
поиравокъ и дѣлаютея малопроизводителыіьпш. Е С Л І І елой глины не 
очень толстъ, не залегаетъ глубоко илп выходитъ на поверхность, такъ 
что глубина выемки, a слѣдовагелыю п подъема воды пзъ нея не пре-
вышаетъ 2-хъ саж., то и по наетоящее время наиболѣе подходящимъ 
снарядомъ для осушкп является водоиодъемный винтъ, изображенный 
на ФИГ. 4, табл. I. 

Водоподъемные вннты не бываютъ длиннѣе 3-хъ саженъ; оіш 
бываютъ двухъ родовъ: открытые и закрытые, т. е. корытообразные ІІ 
цнлиндрическіе. Закрытый — цилиндрическій винтъ (Ф. 4, табл. I) состонтъ 
нзъ деревяннаго вала WW, къ которому плотно закрѣплены вянтовыя 
ленты ІІЛІІ крылья S , S s S 3 , которыя наружнымъ своимъ краемъ упира-
ютъ п закрѣплены кл. внутреннпмъ стѣнкамъ цилиндра М, образуя 

*) Мы ne будемъ здѣсь подробно распространяться о иереносныхъ рельсопыхь 
путяхъ и болѣе цѣлесообразныхъ для кирпичнаго производства вагонеткахъ, такъ 
какъ желающіе болѣе подробныхъ свѣдѣній, наидутъ ихъ въ кніігѣ «Сооруженіе 
сельско-хозяйственныхъ, лѣсныхъ, заводскихъ и вообіце промышленныхъ подъѣзд-
ныхъ путей. Практнческое руководство К. К. Вебера, издан. А. Ф. Девріена 1892 г. 
Цѣна 2 р. 



такимъ образомъ изъ вала WW съ крыльями S L S 2 S 3 и дилиндромъ M  
одно нсраздѣльное цѣлое, получающее свое вращателыше двнженіе отъ 
рукоятки, или приводнаго вала, смотря по роду двигаюіцей снлы. Водо-
подъемные впнты небольшихъ размѣровъ прнводятся въ дѣйетвіе в ъ 
ручную, большихъ размѣровъ, въ болышшствѣ случаевъ— путемъ вѣг -
рянаго двпгателя, илп же посредствомъ коннаго привода. ІІри уста-
новкѣ въ одномъ мѣстѣ значптельнаго чиела такихъ сварядовъ, ври 
крупномъ производствѣ, онп приводятся въ дѣйствіе паровымъ двш а-
телемъ. Открытые нли корытообразные водоподъемные впнты, вмѣсто 
цилпндра M имѣютъ иолуцилиндрпческій желобъ или корыгде, въ кото-
ромъ іі вращается валъ WYV съ винтовыми крыльямп S 1 S 2 S 3 , такъ что 
крылья не закрѣплены къ полуцилиндрическому желобу, но наружнымн 
частяші своими иодходятъ на сколько возможно блізко къ внутренней 
стѣнкѣ желоба. 

Для большей пропзводительности работы дилиндрическаго водо-
подъедшаго винта, даваемый наклонъ ему не должеиъ превышать 45°, y  
открытаго — 30°. Наивыгоднѣйшее число оборотовъу перваго 50, y вто-
рого 70 — 80 въ минуту. ІІаиболыііую иропзводителыіость проявля-
етъ водоподл,е.мный вннтт,, когда нижній конедъ дплипдра M погру-
жен-ь въ воду на Va 11 11 с болѣе 2/з е г о діаметра; прн болѣе глубокомъ 
погруженін производительность его значительно удіеньшается; для этого 
гнѣздо, в ъ которомъ враідается нижній конедъ вала W внсптъ на цѣпи, 
верхній конецъ которой прикрѣпленъ къ вороту h, которымъ н уста-
навливается иоложевіе нижняго конда винта соотвѣтственно убылч или 
прибыли воды въ выемкѣ разрабатываемой залежіі. 

Водоподъемный винтъ, въ сравненіи съ каиитальной своею стоп-
мостыоивъ отношеніи затраты двпжущей силы несравнепно производи-
тельнѣе дентробѣжнаго насоса; кромѣ того, оігь имѣегь еіде то гро-
діадное преимуідество предъ дентробѣжнымъ насосомъ, что всѣ части 
его не засоряются, если бы даже выкачпваемая вода и содержала много 
песка. Въ случаѣ же какой либо поломкн, онъ можетъ быть поправленъ 
хорошпмъ мастеромъ домашнимъ способомл» безъ особенной ііотери вре-
менн. Основная стоимость закрытаго діілпндрическаго водоподъемнаго 
впнта обходится за одну сажень длины отъ 75 до 90 руб., открытаго 
отъ 9 0 — 1 3 0 рублей. Размѣры отдѣльныхъ частей y водоподъемиыхъ 
винтовъ различной производителыіостп видны пзъ слѣдуюіцихъ двухъ 
таблидъ. 



I. Цилиндрическіе водоподъемные винты. 

№ 

1 

2 
3 

4 

5 

Высота винто-
ныхъ крыльевъ 
въ миллиметр. 

80 
1 0 5 

1 3 0 

1 6 0 

1 7 0 

Діамстръ вала 
въ мнллиметр. 

1 6 0 - 1 8 0 

1 8 0 — 2 1 0 

2 4 0 — 2 6 0 

2 6 0 — 2 8 0 

3 4 0 — 3 6 0 

Прпизводительность 
иасоса при 40 оборо-

тахъ въ шшуту. 
въ лнтр. въ ведр. 

7 0 0 

1 7 5 0 

2800 

3 9 0 0 

5 0 0 0 

5 6 

1 4 6 

2 2 7 

3 1 7 

4 0 6 

ІІотребная сила 

Людей. Лошад. 

2 —  

4 — 

— 4 

— 6 

j\s№ 1 и 2 размѣры водоподъемныхъ впнтовъ для ручной работы. 

II. Открытые водоподъенные винты. 

Высота винто-
Л» выхъкрыдьевъ 

въ миллиметр. 

1 1 3 0 

2 160 

3 1 8 0 
4 2 1 0 

5 2 4 0 

6 260 

7 2 9 0 

8 3 2 0 

Слѣдующая таблпца показываетъ намъ производительность центро-
бѣжныхл> насосовъ различныхъ размѣровъ, a также показываетъ какіе 
размѣры должны пмѣть дѣйствующія части центробѣжнаго насоса, и 
какое число оборотовъ слѣдуетъ давать насосу, чтобы достнчь извѣст-
ной производительности. Для того, чтобы еогласно ниже—прпведенной 
таблицѣ ( I I I ) рѣшпть, какихъ размѣровъ насосы болѣе отвѣчаютъ дан-
нымъ условія.мъ, необходимо предварительно опредѣлить примѣрное, 
максимальное количество воды, могущее находиться в ъ ямѣ залежи; 
ві.ісоту, на которую слѣдуетъ установпть насосъ; высоту, па которую 
придется подымать воду и силу двпгателя, имѣюіцагося в ъ расіюряженіи 
завода. Для дентробѣжнаго насоса, смотря но его размѣрамъ, также 
могутъ быть примѣнимы конный приводъ, вѣтряный, ВОДЯНОЙ ИЛІІ 
паровой двигатель. 

Діаметръ вала S ^ ^ S O o ß ^ o - Потребная сила 
въ миллиметр. ' лошадеи. 

2 2 5 — 2 6 0 4 0 0 0 3 2 5 4 

3 0 0 7 0 0 0 6 4 9 6 

3 0 0 - 3 1 0 1 0 0 0 0 8 1 3 8 

1 0 

1 2 
3 1 0 — 3 9 0 1 9 0 0 0 1 5 4 4 1 4 

16 
1 8 

тахъ въ мипуту. 
въ литр. въ ведр. 

4 0 0 0 3 2 5 

7 0 0 0 6 4 9 

1 0 0 0 0 8 1 3 

1 3 0 0 0 1 0 5 6 

1 6 0 0 0 1 3 0 0 

1 9 0 0 0 1 5 4 4 

2 2 0 0 0 1 7 8 8 

2 5 0 0 0 2 1 3 2 



III. Центробѣжный насосъ. 

Прй діаметрѣ крыльчатаго колеса: 
пъ миллиметр  156 210 240 320 482 500 565 630 

Производнтельность насоса въ ми-
нуту: литровъ  500 1000 1900 3200 4 7 5 0 6200 10000 15000 

I[роизводптельность ііасоса въ ми-
нуту: ведеръ  40 81 154 260 386 504 810 1200 

Діаметръ трубъ въ мм  52 90 143 183 235 262 314 365 
Діаметръ шкнвовъ ігь мм  105 135 160 2 2 0 275 3 1 0 365 420 
Шнрнна шкивовъ въ мм  6 0 90 110 131 157 157 183 210 
Число оборотогп. въ мннуту при 

подъемѣ воды на 3 метра . . . . 1 ' '20 965 760 586 505 435 365 325 
Число оборотовъ въ минуту прн 

подъемѣ воды на 6 метровъ . . . 1720 1350 1080 830 710 610 510 455 
Число оборотовъ в ъ мннуту при 

иодъемѣ воды на. 9 метровъ . . . 2100 1650 1320 1020 835 735 615 545 
ІІотребное количество лошад. СІІЛЪ 

при подъемѣ воды на 3 метра . . 0,46 0 , 9 2 1 ,85 3 , 0 8 4 ,01 6 , 1 5 9 , 2 3 12,зо 
Ііотребное количество лоиіад. силъ 

при подъемѣ воды на G метровъ . 0 , 9 2 1 , 8 4 3 , 6 9 6 , 1 5 9 , 2 3 12,30 18,45 2 4 , 0 0 

ІТотребное колпчсство лошад. снлъ 
при подъемѣ воды на 9 метровъ . 1 ,38 2 ,77 5 , 5 4 9 , 2 3 1 3 , 8 4 18,45 2 7 , 6 8 3 6 , 9 0 

Ц ѣ в а насосу въ гер.чанскпхъ ла]і-
кахъ  216 330 465 570 8 1 0 1050 1350 1680 

Дѣна предохранитсльной сѣтки и 
к . іапава внизу  3 0 45 60 90 120 150 225 

Прп болѣе круиномъ производствѣ и вообіце тамъ, г д ѣ паровой 
двнгатель является болѣе подходяіцпмъ, цѣлесообразнымъ насосомъ 
для осушенія накопившейся в ъ з а л е ж и воды является пу.іьсометръ, кото-
рый в ъ т ѣ х ъ случаяхъ, г д ѣ касается подьема воды не чистой, содержа-
іцей не рѣдко много песку, вслѣдствіе полнаго отсутствія дѣйетвуюіцихъ 
частей, легко подвергающпхся нзнашиванію отъ загрязненной воды, 
безспорно заслуживаетъ предпочтеніе предъ всѣми другими насосали. 
Кромѣ того, каіштальная затрага на пріобрѣгеніе пульсометра н двнгателя 
къ нему (гшрового котла) значительно обойдетея мсчіьше, чѣмъ пріобрѣ-
тсніе другихъ насосовь съ наровымн двигателями. Т а к ъ , нааримѣръ, для 
производительностн вл, 162 ведра или 2 0 0 0 лнтровъ в ъ минуту, етоіі-
дюсть пульсометра съ паровымъ котломъ составляетъ 2 8 5 0 марокъ; 
стоимость же центробѣжнаго насоса съ докомобилемъ, зой же ироизво-
дительности, 6 3 3 5 мар.; комбинированный иаровой насосъ, той же произ-
водительности, 6 0 0 0 мар. 

Слѣдующая ннже таблпца показываетъ размѣры п ііроизводііте.іь-
ность пульсометровъ разиой величины и нхъ цѣну съ потребными для 
нихъ паровыми кот.іами. 



IV. Пульсометръ. 

3 Проіізводительность Размѣры пульсометра Размѣры трубъ 

О О - <~* 

'A A — h 

f s o 
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1 В*І> минуту. въ мнллимстрахъ. въ миллиметр. rt £ — «ч i g S 
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0 8 0 6,4 3 3 0 2 4 0 1 6 5 6 2 8 2 3 1 5 0 5 0 0 

і 1 4 0 11 3 8 0 2 8 0 2 1 0 1 0 3 4 2 8 2 4 0 6 5 0 

2 2 2 0 17 ,8 4 3 5 3 3 0 2 4 0 1 0 4 2 3 4 3 5 0 8 0 0 

3 3 8 0 3 0 5 0 0 3 9 0 2 8 0 1 3 5 2 4 2 4 5 0 9 5 0 

4 6 2 0 5 0 5 7 5 4 6 0 3 3 0 1 3 6 4 5 2 6 0 0 1 1 0 0 

5 9 2 0 7 4 6 8 0 5 4 0 3 7 5 2 0 7 6 6 4 7 4 0 1 2 5 0 

6 1 3 5 0 1 0 9 7 8 0 6 3 0 4 3 0 2 0 9 0 7 6 9 6 0 1 4 0 0 

7 2 0 0 0 1 6 2 8 9 0 7 3 0 5 0 0 2 3 1 0 6 9 0 1 3 0 0 1 5 5 0 

8 2 7 2 0 2 2 1 1 0 5 0 8 4 0 5 6 0 3 2 1 2 6 1 0 6 1 8 0 0 1 7 0 0 

9 4 0 0 0 3 2 4 1 1 8 0 9 5 0 6 5 0 4 0 1 5 0 1 2 6 2 2 0 0 1 8 5 0 

1 0 5 8 0 0 4 7 2 1 3 5 0 1 1 0 0 7 3 0 4 6 1 8 2 1 5 0 3 0 0 0 2 0 0 0 

11 8 0 0 0 6 4 8 1 5 5 0 1 2 5 0 8 5 0 5 2 2 2 6 1 8 2 4 8 0 0 2 1 5 0 

1 2 1 1 5 0 0 9 3 4 1 9 0 0 1 4 6 0 9 0 0 6 5 2 8 4 2 2 6 7 0 0 0 2 3 0 0 

1 3 1 9 0 0 0 1 5 4 4 2 3 0 0 1 7 5 0 1 1 0 0 8 0 3 5 4 2 8 4 1 0 0 0 0 1 4 5 0 

К а к ъ уже было выше упомянуто, пногда встрѣчаются случап, когда Шахтовая 
залежь глппы лежитъ настолько глубоко, что снятіе покрывающаго ее 
слоя земли для поверхностной разработки обоіідетея гораздо дороже і ны 
чѣ.чъ разработка посредствомъ шахтъ, в ь родѣ каменнаго или бураго 
угля. Т а к ъ какъ шахтовая разработка вообіце обходится дороже поверх-
ностной, то к ъ ней слѣдуетъ приетупать лишь по тщательномъ изслѣдо-
ванін залежи зеллянымъ буравомъ, дабы выяснпть годенъ ли матеріалъ 
для пропзводства болѣе дорогого товара, чѣмъ обыкиовенный кирппчъ, 
н залегаетъ ли онъ въ достаточномъ количествѣ , чтобы окупить вполнѣ 
т ѣ затраты, съ которыми сопряжена шахтовая разработка. 

Залежи глины, требующія шахтовой разработки, встрѣчаются чаіце 
всего въмѣстностяхъ холмпстыхъ и гориетыхъ; къ разработкѣ такихъ зале-
жей слѣдуетъ по возможноети приступать со стороны обрывоьъ, обнажа-
юіцихъ проФіиь залежи, облегчаюіцнхъ т ѣ и ъ доступъ к ъ глинѣ , чѣмъ 
значительно облегчаетея и дѣлается дешевле самый способъ шахтовой 
разработкн, сравнительно с ъ тѣмъ, еслнбы шахту приходнлось заклады-
вать сверху. Т а к ъ какъ земля, иокрываюіцая залежь, сравнптельно съ 
покровомъ ирн каменноугольныхъ копяхъ иесравненно рыхлѣе п зыбче, 



то необходимо съ самаго начала закладки ш а х т ы укрѣ ішть основу изт» 
тонкаго лѣса, заложивъ еверху доски, или горбыли, или наконедъ жсрди, 
д а б ы удержать верхнюю землю отъ обвала. Вообіце разработка залежи 
глпны шахтовымъ способомъ представляетъ очень сложную оиерацію, 
требующую спеціальныхъ знаній, т а к ъ что ириступить н вести шахтовую 
разработку залежп елѣдуетъ пе иначе, какъ нодъ руководствомт. опыт-
н ы х ъ у ч е н ы х ъ рудокоповъ. 

Подготовка глины для выработки массы. 

Значеніе Несмотря на кажущуюся простоту и нееложность кирпичнаго пропз-
°опера"б1ГЪ водства, в ъ наетояідее вре.чя каждый опытный заводчпкъ знаетъ, что 

успѣхъ всего производства обусловливается главнымъ образомъ надле-
жащей подготовкой глины н вереработкой ея в ъ массу, пзъ которой бу-
д е т ъ выдѣлываться кирпнчъ. Эго сознаніе важноети подготовки глины 
к ъ дѣлу п надлежаідей переработки ея в ъ массу и заетавляетъ при кир-
шічномъ производствѣ обраідать особое вниманіе на ЭТІІ операдіи. 

Глина (вѣрнѣе суглинокъ), в ъ томъ вндѣ какъ она встрѣчается пъ 
природѣ, лишь очень рѣдко п о евоимъ составнымъ частямъ п по одно-
родностп представляетъ матеріалъ, годный прямо, безъ предварительной 
переработкп на дѣло, для Формовки товара. Для того чтобы дать массу 
годную на производство доброкачествепнаго товара, добытая нзъ залежи 
глпна должна быть освобождена (очиіцена) отъ ветрѣчаюідихся пъ ней 
примѣсей, в ъ видѣ крупныхъ и мслкихъ поеторошшхъ т ѣ л ъ . Естествен-
ная структура ея должна б ы т ь разрушена, она должна быть равдрмѣрно 
разрыхлена и равномѣрно смѣшана съ матеріаломъ, служаідимъ для 
отоіданія или сдабриванія, образуя такимъ образомъ совершенно одно-
родную, рыхлую, легко поддаюідуюся Формовкѣ массу. Т а к ъ , напр., намъ 
извѣстно, ч т о д а ж е чпстая жнрная глпна, размѣшанная съ соотвѣтствен-
ной пропордіей воды, даетъ массу, непригодную для Формовки кирпича 
и прочаго товара; ибо естественная структура чистой глины в ъ нераз-
рушенномъ соетоявіи и безъ надлежащаго разрыхленія и отощанія пе-
скомъ или другимъ матеріалоыъ, прн просушкѣ издѣлія на в о з д у х ѣ стя-
гпвается додъ вліяніемъ естественной структуры, которая в ъ натураль-
ной глинѣ ие во в с ѣ х ъ частяхъ однородна. Точно также неравномѣрно 
стяпіваются и внѣшнія Формы изготовленныхъ изъ подобной глины 
предметовъ. Болѣе тоідіе суглинки, имѣющіе даже составныя части, 
блнзко подходяідія к ъ хорошеп кирпичной глинѣ , не трсбуюідей посто-
ронмяго сдабрнваюідаго матеріала, в ъ природномъ своемъ состояиіи всегда 
настолько во в с ѣ х ъ частяхъ своихъ нсоднородны н засорены, что для 
выработкимаесы, которая д а в а л а б ы доброкачественный товаръ, должпы 



быгь подвергаемы еіце большей и тщательнѣйшей предварительной пере-
работкѣ, чѣмъ чистая жирная глина. Чрезъ тщательную переработку 
глины, чрезъ извлеченіе изъ пея или добавлеиіе къ неіі того иля другого 
матеріала, качестваея значптельно измѣняются кълучшему. Измѣняется 
н улучшается ея пластнчность, цвѣтъ или окраска становятся послѣ об-
жпга болѣе равномѣрными, усиливается вяжущая ея сила, у.меньшается 
усыпіка чри иросушкѣ и обжигѣ; наконсдъ .часса даегъ болѣе одиород-
ный черепокъ на весь товаръ. 

Еслн взять глмну даже высокаго качества въ свѣжемъ видѣ, т. е. 
непосредственно изъ залежи п тотчаел. же замѣсить ее съ надлежащіип, 
количествомъ песку въ массу и сдѣлать изъ лассы кирпичъ, то можно 
убѣдиться, что даже при само.мъ тідагельномъ выполненіи замѣшиванія, 
не іцадя ни силъ, ни временп, мы всетакн не въ состоянім будемъ вы-
работать массу достаточно однородную, чтобы изъ нея іюлучпть добро-
качествеішый товаръ. Выдѣланный изъ такой массы кпрпичъ, даже при 
тщательномъ выполненіи замѣшиванія массы, окажетея товаромъ плохого 
качества, вслѣдствіе того, что однимъ замѣшиваніемъ глины съ водой и 
при.чѣсыо песку, ея естественная струкгура не разрушается, a потодіу 
немыслимо достиженіе тѣсной связи глины съ другпмъ матеріало.чъ. ІІ 
немыслимо достиженіе надлежаіцей однородности массы. Такой кирпичъ 
отличается отъ хорошаго уже по внѣшнему своему виду; онъ чрезвы-
чапно ломокъ п кедолговѣченъ; замѣтна слоистость матеріала, которая 
еіде болѣе обнаружитея въ изломѣ; онъ снльно крошится и особенпо 
скоро подвергается разрушенію отт> дѣйствія сыростн, рѣзкихъ пере-
мѣнъ температуры и прочихъ атмосФерпческихъ явленій, которые вслѣд-
ствіе іразнородности матеріала необыкновевно быстро дѣйствуютъ на 
кириичъ, разрушая его. 

Только та глина можеть прп смѣшеніи ея со сдабриваюідпмъ мате-
ріаломъ вполнѣ перемѣшаться и во всѣхъ частяхъ данной партін обра-
зовать одну совершенно однородную массу, въ которой вполнѣ разру-
шена естественная структура н слоистость ея. Тогда глпна можетъ 
считагься испѣлой» для перерабогки ея въ массу п только тогда, 
при тідательномъ выполненіи переработкн массы, поелѣдняя получлтся 
дѣйствительно настолько однородной во всей данной партін, что вполнѣ 
обезпечиваетъ выдѣлку доброкачественнаго товара, если только не бу-
дутъ сдѣланы упущенія въ дальнѣйшемъ ходѣ ироизводства. Слѣдова-
тельно пока въ глинѣ неразрушена естествевяая структура и слонстость 
ея, покуда она въ этомъ отношенін не достигла должной «спѣлости», до 
тѣхъ поръ, даже при самомъ высокомъ качествѣ глины и сдабрііва-
ющихъ матеріаловъ, при самомъ удачномъ распредѣленіи пропордій смѣси 
различныхъ матеріаловъ н прп самомъ строгомъ выполненіи техники 
послѣдуюідихъ операдій кврпичнаго или гончарнаго производствъ, ова 



6 0 КИРПИЧНОК ш-оизводство. 

не дастъ ни однородной массы, НІІ доброкачественнаго товара. В ъ виду 
этого, накъ въ гончарномъ, такъ равно и въ кпрпачномъ производствахъ, 
иервоіі п важнѣйшей задачейзаводчикаявляетсядостпженіе чрезъ разные 
нріемы іі операціи «епѣлости» глнны, дѣлаюіцей ее способной къ полному 
соедішенію со сдабриваюіднми средствами, и въ сосдпненіи съ послѣд-
нпми дать вполнѣ однородную, годиую для производства массу. 

Вліяніе Самызгь Ііростьпп, и несложнымъ споеобо.чъ разрушенія естествен-
влагн u тем-Ной структуры глины идостиженія «спѣлостп" ея для дальнѣйшихъ опс-

иератѵры ... . 
на глннѵ. рацій предварительной ооработкн матеріала является вывѣтрнваше ея. 

Для этого глину иодвергаіотъ на продо.іжптелыюе время дѣйствію атмо-
сферическихъ вліяній, пзъ которыхъ зимою, главную роль играють: 
влага u морозъ, лѣтомъ — солнечное тепло; слѣдовательно главными ФЭК-
торами, дѣйствующими прп вывѣтриваніи глины являются — влага и 
теипература. 

Еслн мы возьмемъ прямо пзъ залежп козіокъ сырой жирной глины 
u опустимъ ее в ъ воду, то увидимъ, что она иролежнть в ь нодѣ цѣлые 
суткн не развалившисъ; слѣдователыю вода сама но себѣ нс такъ энергично 
дѣііствуеті. на разрушеніе естественной структуры глины, чтобы комокъ 
развалплся. Это объясняется тѣмъ, что жирная глина, взятая прямо изъ 
задежи въ сыромъ вндѣ ІІ согруженная въ воду, чрезвычайно трудно 
принимаетъ въ себя влагу; соединившіеся глнняные шарики образуютъ 
иаружный слой кругомъ кома п затрудняютъ дѣйствіе воды на есте-
ственную структуру глины. 

У суглинка, т. е. y болѣе тощей глины, этого ирепятствія в ъ такой 
степенп мы уже незамѣтимъ. Комокъ пзъ суглмнка, опуіценный ві, воду, 
скорѣе разваливается, чѣмъ жирная глина. Е С Л І І же мы возьмемъ нѣ-
сколько комковъ той же г.іины, разложимъ ихъ плоской грядой н нач-
немъ поливать изъ лейки въ видѣ тонкаго дождя съ перерывали, то 
увпдимъ, что глина поглотитъ въ себя яесравненно больше воды, чѣмъ 
опущенная въ воду и комья в ъ непродолжительное время развалятся. 
Это доказываетъ ясно, что влага съ совмѣстны.чъ дѣйствіемъ воздуха 
гораздо скорѣе разрушаетъ естествепную структуру глины и значительно 
болѣе насыіцаегь ее водой, дѣлая ее болѣе іюдготов.іенной для послѣ-
дуюіцихі. операцій. 

Если мы возьмемъ прямо пзч. залежп жнрііую глину, разложимъ 
ее грядкой тонкішъ слоемъ п нодвергнемъ дѣйствію настолько силь-
наго мороза, чтобы опа промерзла и находящаяся въ ней влага обра-
тилась бы въ ледяные кристаллы, то мы замѣтимъ, что чрезъ образованіе 
этпхъ ледяныхъ кристалловъ (причемъ какъ извѣстно влага принп-
маетъ болыпій объемъ, чѣмъ въ жндкомъ состояніи) во всѣхъ частяхъ 
глины, иодвергшііхся дѣйствію мороза, происходитъ разрушеніе ся 
естественной структуры н она разрыхляется. Подобное разрыхленіе осо-



бенно замѣтно послѣ оттаяиія промерзшей глины, пбо тогда комки раз-
наливаются. 

Такъ какъглинаприизвлеяеніиея изъ залежн содержптъ настолько 
незначителыіое колмчеетво еетественной влаги, что оиисаннаго дѣііствія 
на нее мороза въ такомъ СОСТОЯНІІІ быть не можеть, то, для достпженія 
надлежаіцей рыхлости, глину, разложенную невысокими гряднами для 
промерзанія, иодвергаютъ возиожно сильному насыщенію влагой до мо-
розовъ. В ъ мѣстностяхъ, какъ наиримѣръ, въ средней п сѣверной поло-
сахъ РОССІІІ, гдѣ осенью до настуиленія морозовъ выпадаетъ доста-
точное колнчество осадковъ въ впдѣ дождей п тумановъ, это до-
бавочное овлажненіе глины, — если поверхяость грядокъ достаточно 
плоска, чтобы не стекала дождевая вода, — происходитъ въ удовлетво-
рительной степени. Благодаря этому, отъ промерзанія глины происходитъ 
и удовлетворительное разрушенів структуры п разрыхленіе глины. В ъ 
мѣетиостяхъ же, гдѣ этпхъ атмосФерныхъ осадковъ ыало и особенно въ 
сухую осень, необходимо разложенную грядкамн глину овлажішть нскус-
ственно, сильно поливая ее водой до наступленія морозовъ. 

Изъ вышесказаннаго ясно усматривается, какъ важна предварп- ра.зрушеніе 

тельная перезимовка в ъ грядкахъ глнны для кирпичнаго иропзводства; ретественной 
поэтому каждый кирпияный заводъ, стремящійся вырабатывать добро- г " „ ^ Т р е з ъ 
качеетвенный товаръ еъ меньшею затратою въ дальнѣіішихъ операціяхъ промерзаніе. 

ироизводства, должень заботитьея о заготовленін осеныо воз.можно боль-
шаго количества, a если можно и всего количества глпны, потребнаго 
для кашіанін будущаго года, чтобы подвергнуть глшіу зимовкѣ в ъ гря-
дахъ. Какъ намъ уже пзвѣстно, жнрная глина обладаетъ меньшею сно-
собностыо наеыщатьея влагою, поэтому оиа п на зиму должна быть 
скдадываема не слишкомъ выеокія u широкія грядкн, какъ это 
допускается съ суглинкомъ пли тощей глиной. Грядки жирноіі глины 
недолжны бытьвыше 1 арш. п не шире у а саж., тогда какъ для тощей 
глины грядки могутъ быть В7> вышину до Va іі въ шнрину до l'/o саже-
ней, смотря по тому, иасколько тоіца глина. В ъ чокрую зиму, по извѣст-
ной уже намъ причинѣ, глнна подготовляется болѣе совершенно ІІ дости-
гаетъ большей степеніі «спѣлости» для послѣдуюідихъ операцій, чѣмъ въ 
зиму сухую; въ послѣднемъ елучаѣ, чтобы нолучпть ту же степень «спѣ-
лости», прпходится н'ь дви оттепелей пскуественно овлажнять грядки. Для 
болѣе усііѣшнаго хода перезимовки, необходпмо нѣсколько разъ въ зиму 
перекапывать грядкп, чтоТіы какъ можно большую поверхность подверг-
нуть вліянію воздуха, влагѣ н дѣпствію мороза; иерекапываніе это дѣлается 
прп каждой болѣе продолжительной оттепели, до наступленія сильныхъ 
морозовъ (до Г . X.); въ видахъ лучшаго промерзанія, грядкачъ прндаютъ 
направленіе съ юго-востока ігь сѣверо-западу, подвергая ихъ ианболь-
шему дѣйствію холодныхъ вѣтровъ. 



Еелп имѣющаяся на лпцо глнна слишкомъ жирна и для выработкн 
извѣстнаго товара ее необходіімо отоіцпть, то очень полезно прн скла-
дываніи ея въ грядкн для промерзанія, прослоивать ее пескомъ или дру-
гимъ отоідаюідпмъ матеріаломъ, причемъ толщина слоя отощающаго 
матеріала должна соотвѣтствовать проиорціи, нужной для достиженія 
должнаго отоіданія глины; прн этомъ слой псску, или другаго матеріала 
долженъ ііттп равномѣрно во всю длнну грядки. Такое прослопваніе 
весьма сильно способствуетъ большему насыідевію глнны влагой. Польза, 
приноспмая присутствіемъ отощающаго матеріала въ глннѣ замѣчается 
во время оттепелей; послѣ перслопачиванія грядокъ дѣйствіе прпмѣ-
шаннаго къглпнѣ отощаюідаго матеріала проявляегся въ болѣе энергич-
ной степеніі и продолжается до конда операдіи. 

При такомъ вромерзанін глины, кромѣ разрушенія структуры, достіі-
гаетея ІІ болѣе совершенная спѣлость матеріала н болѣе равнозіѣрное 
смѣшиваніе глины съ пескомъ илн другіши отоідающіпш прпмѣсяыи, 
облегчая послѣдующій ходъ операдіп гіри выработкѣ однородной 
массы. 

ГІодобный способъ разрушенія еетествешюй структуры глины 
посредствомъ промерзанія безепорно самый дешевый ІІ хорошій для 
мелкаго п средняго производствь; для большихъ же кирпичныхъ 
заводовъ при значительной производительноети, мѣсто для про-
мерзанія громаднаго количества подготовляемой глины можетъ ока-
заться неудобнымъ н дорогимъ, такъ какъ крупные заводы преіімуіде-
ствеино находятся вблизп большихъ городовъ, и пользованіе землей 
обойдется несравненно дороже, чѣмъ въ деревнѣ или вблнзн маленькихь 
городковъ. Это неудобство заставпло крупные кирпичные заводы ври-
бѣгнуть къ механическому разрушенію естественной структуры глины 
восредствомъ особыхъ .чеханизиовъ, о которыхъ будетъ сказано дальше. 
Всѣ этн машнны для механическаго разрушенія структуры глины н 
достпженія спѣлости ея для дальнѣйіией обработкн дѣйствителыіо дости-
гаютъ своего назначенія, во такъ какъ и осиовная стопмость мапіинъ 
H самовыполненіе операдін обходится чрезвычайно дорого, то способъ 
этогь дѣлается доступнымъ и выгоднымь только для очень круиныхъ 
кіірішчныхъ заводовъ, лежащихъ вблпзи большнхъ городовъ. Было не 
мало попытокъ достпгнуть разрушенія структуры глнны механическимъ 
путеиъ болѣе проетымъ н дешевымъ способомъ, удобопрпмѣнимыиъ п 
для мелкаго и средняго ироизводствъ, но всѣ эти попыткн дали отри-
дательные результаты. 

Нѣкоторые изъ нашихъ кирпичныхъ заводчвковъ, услыхавъ, что 
кпрпичные заводы блпзь Лоидона, Вѣны, Москвы, Петербурга ІІ друг. 
городовъ обходятся безъ иромерзанін глнны, ограничиваясь «машиняой 
обработкой» ея, надумали, что «машинная обработка» эта состоитъ вл. 



обработкѣ матеріала механическими глиномялками, ириводниыми въ дѣй-
ствіе лошадьми или иаромъ. Испробовавъ этоть пріемъ на своихъ заво-
дахъ многіе изъ нихъ сильно поплатились за то заблужденіе, понеся не 
малые убыгки. Механпческая глиномялка, представляющая весьча полез-
ный и даже необходшіый механизмъ въ каждомъ производствѣ, произ-
водитъ лишь размѣшиваніе и мытье глины, т. е. равночѣрное распредѣ-
леніе чаетицъ уже спѣлой и яасыщенаой глины, смѣшанной съ пескочъ, 
давая однородную .чассу для Формовки кирпича. Естественную же етрук-
туру глины она не разрушаетъ. 

Во время образованія грядокъ, в ъ которыхъ прочерзаетъ глина, a  
равно и при перекалываніп этихъ грядокъ, нроисходптъ выдѣленіе изъ 
глины яаходяя;ейся въ ней побочной примѣсп — остатковъ растеній, 
корней, камяей п проч. При иравильночъ веденія операціи промерзанія, 
прн нашихъ морозахъ, каждая жнрная глпяа должна достигнуть надле-
жаіцей спѣлости чрезь разрушеніе структуры и получить нужную рых-
лость для дальнѣйшей обработкн ея. В ь случаѣ, если встрѣтится такая 
порода глины, въ которой чрезъ промерзаніе не разрушается въ долж-
ной степеня структура, что чожетъ случиться только съ очень жпрной 
скалистой глиной (которая встрѣчается очень рѣдко и для прочерзанія 
должна быть разложена въ болѣе тонкія грядки), то такую глпну, в ъ 
дояоляепіе къ прочерзанію слѣдуетъ, до насыіценія водой, подвергнуть 
естественной илн искусственной просушкѣ. 

ГІодобяая просушка производится слѣдующимъ образочъ. Подъ Разрушеніе 
навѣсомъ, служащииъ также и для просушки кирпича сырца или ч е р е - е с т е с т в е н н о й  

т V структуры 
пиа.ы, на рѣшетчатыхъ щитахъ, лѣточъ, раскладываютъ глину слоемъглины чрезъ 

въ 6 — 8 дюйч. нли 3'Д—4Va веряіка толщиной. ІІодъ навѣсочъ долженъ ПР0СУШКУ-
быть свободный лротокл. воздуха. В ъ такочъ положеніи оставляютъ 
глину до т ѣ х ъ поръ, пока она совершенно не просохнетъ п не сдѣлаетея 
твердой какъ кость; тогда она готова для насыіценія водой п перехода 
къ дальнѣйшичъ операціячъ. 

ГІросуіненная и отвердѣвшая такнчъ способочъ глпна, погруженная 
для насьщенія въ воду жадно впитываетъ ее въ себя и насыщенная ею 
быстро распадается въ водѣ, не обнаружпвая нн малѣйшихъ слѣдовъ 
еетественной сгруктуры. Подобнычъ просушиваніечъ достигается полное 
разрушеніе структуры н въ глинѣ, не нодвергшейся предварительночу 
прочерзанію, такъ что при большочъ производствѣ, при глннѣ, которая 
поддается полночу разрушенію структуры чрезъ прочерзаніе, можетъ 
оказаться несравненно выгоднѣе мехаямческаго разруяіенія структуры 
причѣненіе обопхъ этцхъ способовъ, подвергая большую часть глпны 
для будуіцей качпанія прочерзанію, a остальное количество, на которое 
не хватило мѣета, лѣтнему просуяшванію. 

Слѣдуетъ зачѣтпть, что при разрушеніи сгруктуры чрезъ иросуиіку, 



совершенно выеохпіая глпна жадно віштываетъ в ъ себя атлосФерную 
влагу, вслѣдствіе чего такая гліша уже несравненно труднѣе насыіцается 
водоіі в ъ мочплѣ, замедляя ході, этой операціи. Поэтому совершенно 
просохшую глпну слѣдуетъ оберегать отъ прнкосновенія съ атмосФер-
ной влагой послѣ просушкн, немедля подвергая ее одераціи «нашщенія 
водой», или «размоканія глвны». Никогда не елѣдуетъ полагаться на 
полное разрушеніе структуры всего запаса перерабатываемой для кам-
панін глины однимъ лишь просупшваніемт. ея; главнымъ способомъ для 
разрушенія структуры всегда слѣдуетъ счптать промерзаніе, a на про-
сушку слотрѣть надо лпшь какъ на вспологательное средство, кі. кото-
рому въ очень дождлпвое лѣто можетъ быть н не удастея прябѣгнуть. 
Правда разрушеніе структуры чрезъ проеушку глияы можеть быть 
пропзведено я искусственно, черезъ топку, — что п дѣлается, какл, это 
мы увндимъ дальше, на многнхъ болышіхъ заводахъ,—но это сопряжено 
уяіе съ болыішми расходамн. Поэтому, насколько позволяетъ лѣсто, слѣ-
дуетъ подвергать глину проморажвванію, и уже остальное колпчество 
глпны подвергать или естественной воздушиой гтросушкѣ, ссли іюзводнтъ 
погода, или нскусственной, о которой болѣе подробно будетъ сказано 
далыие. 

Насыщеніе Даже прн еамомъ совершенномъ выполиенін операція иромерзанія 
глниы водой. глины h прИ надлеяѵащемъ насыщеніп ея водоіі и полнолъ разрушеніи 

структуры, когда по внѣшнему своему вяду глина будетъ казаться 
вяолнѣ иропптанноіі водой, т ѣ л ъ не ленѣе наружныя ея чаетя, сопрн-
касавшіяся съ воздухомъ я иодвергавшіяся дѣііствію вѣті>а, могутъ 
быть недостаточно насьицены, чтобы прямо постушіть ва глиномялку и 
Формовку. Поэтому во всяколъ случаѣ необходпмо, до поступленія мате-
ріала на гляномялку, подвергать глнну полному насыіценію водой, что 
выполняется различно, еообразно роду глины, величинѣ нропзводетва п 
качсству вырабатываемаго товара. 

В ъ мелкомъ ручномъ производствѣ, при переработкѣ тоіцаіо 
суглинка, послѣдній для полваго насыщенія водой не требуетъ особыхъ 
ямъ илн мочнлъ. Тоідій суглинокъ, вслѣдствіе быстраго поглоіденія воды, 
скорѣе насыідается нежеля тяжслый суглинокъ или глина. ІІоэтому пол-
ное насыіденіе суглинка водой достигается слѣдуюідимъ способомъ. 
Сырой суглинокъ берутъ нзл. грядокъ, въ которыхъ онъ проморажи-
вался я раскладываютъ, в ь количествѣ пе иревышаюіцемъ дневпую 
работу, равномѣрнымъ слоелъ в ъ 1 Футъ толіднной, и сильно поливаютъ 
изъ лейки крупнымъ дождемъ до т ѣ х ъ поръ, пока суглинокъ переста-
нетъ впнтывать в ъ себя воду и послѣдняя покроетл, горіізонталыіую 
яоверхность слоя, задерживаясь на ней (но не стекая) ві , волнпстыхъ 
углубленіяхъ. Оставпвъ суглинокъ вл. этомл, состояніи на нѣсколько 
мяиутъ, слегка полнваютъ повсрхиость,—особеино т ѣ ыѣета, которыя на 



видъ обнаруживаютъ какъ бы лалую наеыщениость, — затѣмъ всю пар-
тію перелопачиваютт> въ большую кучу, хорошо покрываютъ рогожами 
и оставляють на сутки въ покоѣ; послѣ этого матеріалъ счнтается год-
нымъ для поступленія на глиномялку. Матеріалъ берется пзъ кучн 
сообразно ходу работъ, но не снимая съ кучп рогожъ до самаго конца 
мятья, дабы не допустить высыханія раскрытой глины. Колпчество п 
величина кучъ изъ заготовленваго такимъ сдособомъ еуглинка должны 
сообразоватьея съ размѣромъ производства, такъ, чтобы все заготовлен-
ное колпчеетво было переработано въ одішъ день. 

Такой способъ насыщенія глины водой на самыхъ маленькихъ кир-
пичныхъ заводахъ и даже при полевомъ (временномъ) производствѣ 
кирпнча можетъ быть допуіценъ единственно только въ томъ случаѣ, 
когда перерабатываемый матеріалъ — тоідій суглинокъ. Разъ мы имѣемъ 
дѣло съ менѣе тощимъ матеріаломъ, не говоря уже о болѣе доброкаче-
ственной глинѣ, — то этотъ способъ насыщенія ни въ какомъ случаѣ не 
можетъ быть примѣненъ, и насыщеніе глины водопдолжно пронзводиться 
въ ямахъ болѣе совершеннымъ способомъ. При напольномъ иронзвод-
ствѣ кирпича, когда оно бываетъ передвижнымъ, временнымъ, устраи-
вать постоянныя мочила, въ которыхъ гіронзводіглось бы насыщеніе 
глины, стоило бы слишкомъ дорого, елѣдовательно было-бы не дѣле-
сообразно; при такихъ пронзводствахі, мочиламн для насыщенія глины 
служатъ ямы, образовавшіяся въ залежи послѣ нзвлеченія глины. ІІо въ 
Э Т І І Х Ъ ямахъ не должна застаиваться дождевая вода. Потребную для 
насыщенія глины воду слѣдуетъ проводпть пзъ водокачалки, служащей 
для снабженія ироизводства водой, дабы пмѣть возможность овлажнять 
насыщаемую глину пменно въ той степени, въ какой это необходимо для 
полнаго ея насыщенія, но пе болѣе. Когда насыщеніе глины пропс-
ходитъві) подобпыхъглпняныхъ ямахъ, то предвардтельно, до одусканія 
глины, нужно тщательно утрамбовать дно ямы, a затѣмъ, лередъ каж-
дой новой партіей глины, усыпать его лескомъ, чтобы наеыщенная 
глнна легко вынималась пзъямы, неприлипая ко дну. Нужное для этого 
колпчество пееку слѣдуетъ пмѣть въ виду заранѣе, іісключая его пзъ 
обідаго количества, потребнаго для отощанія глины. Во всемъ оеталь-
номъ и здѣеь поступаютъ точно также, какъ п при насыіденін глпны 
BT» спедіально для этого устроенныхъ мочилахъ. 

При постоянной разработкѣ залежи и даже при самолъ маденькомъ, 
но постоянномъ кирпичномъ заводѣ насыщеніе глины водою должно 
пронзводиться не иначе, какъ въ спедіально для этого устроенныхъ 
прочныхъ ямахъ. Размѣры этихъ ямъ должны быть такъ устроены, 
чтобы онѣ не стѣснялп работаюідаго въ нихъ при разработкѣ слоя 
насыщенной глины и гіри дзвлеченіи ея изъ ямы. Поэтому ялы при 
прямоугольной ііхъ Формѣ, должны быть не мснѣе 1 саж. въ ширину п 
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не менѣе 1 Уа саж. в ъ длину, прн глубннѣ не свыше 1 '/2 аршина. Необходн-
мо также, чтобы ямы былн выложены кнрпнчемъ на цементѣ, илн же 
дубовымп досками (дно н стѣны), такъ, чтобы дно п стѣны не пропускалн 
воду. Это главныя условія относнтельно самого устройства ямъ. В ъ 
общемъ же пхъ размѣры н число должны соотвѣтствовать величинѣ 
производетва. 

Для выработкн дѣйствителыю доброкачественнаго товара, на всю 
операцію полнаго насыщенія глины слѣдуетъ счптать не менѣе двухъ 
сутокъ; слѣдовательно для безпрерывной работы глиномялки, на каждую 
изъ іпіхъ слѣдуетъ считать ио трн яыы. Величина каждой ямы должна 
соотвѣтствовать денному пронзводству. Ііріі трехъ ямахъ на каждую 
глиномялку, пропзводство ведется безъ перерыва. Одна яма нагружается 
глиной; вторая, въ которой продолжается насыіценіе погруженной вчсра 
глнны, остается в ъ гіокоѣ и назначается для выгрузкн на завтра; трстья, 
в ъ которой глина насыщалась уже двое сутокъ, выгружается изъ нея и 
поступаетъ на глиномялку. Потребное количсство воды для насыщенія 
глины нс берется в ъ расчетъ, такъ какъ глнна, поступаюіцая в ъ яму 
рыхла отъ промерзанія, н отъ прибавленія къ ней воды в ъ ямѣ обра-
щается в ъ болѣе плогную, a слѣдовательно менѣе объемпстую массу, 
такъ что объемъ массы чрезъ нрпбавлсніе къ нсй воды скорѣе умень-
шастся, чѣмъ увелпчпвается. Прп ручнозп. ироизводетвѣ кирпича на 
каждаго мастера Формугощаго кпрпнчъ слѣдуетъ счптать, соображаясь 
съ числомъ мастеровъ н съ общимъ числомъ ямъ, — но У 2 куб. саж. 
глнны въ день, соотвѣтственно чему должна быть н велпчнна каждой 
нзъ трехъ ямъ. 

При очень маленькомъ пронзводствѣ, в ъ которолі. мѣсеніе глины 
нроизводнтся не глиномялкой, a ногаміт, безразлпчно, какъ будутъ 
расположены трн ямы, образуюіція систему насыіценія; в ъ производ-
ствахъ гдѣ работаетъ глиномялкп, какъ это н бываетъ в ъ настоя-
щее врсмя ііочтн на каждомъ даже неболыпо.чъ кнрпичномъ заводѣ , 
тамъ всѣ трц ямы должны быть расположены вокругъ глиномялки. 
Цѣлесообразнѣе раснологать ямы таіп., какъ это прсдставлено на Ф І І Г . 

5, табл. I, нзъ которой вндно, что глнномялка образуетъ центръ круга, 
раздѣленнаго на 4 равныя части, изъ которыхъ 3 части a, Ъ н с содер-
жаті. ямы, a на четвертой части cl помѣщенъ станокъ, на которомъ 
проиеходіітъ нзготовленіе кирпича изъ глиняной ленты, выходяіцей пзъ 
мундштука глиномялки. И;п. трехъ представленныхі. ямъ a, Ь, с, яма Ь 
заряжена глиной вчера, яма a заряжается сегодня, a изъ ямы с насы-
щенная глина выннмается и иерелоначивается въ пріе.чникъ глиномялкн. 
IIa заводахъ, гдѣ работаютъ глиномялки болѣе совершенныхъ констру-
кдііі, полагаясьина болѣе соверніенную работу пхъ, часто довольствуются 
суточнымч. насыщеніем-ь глпны, устрапвая на каждую глпномялку по д в ѣ 
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ямы, пзъ которыхъ одну заряжаютъ, a другую разряжаютъ, питая глино-
мялку какъ это представлено на ФИГ. 6, табл. I. Но такое сокращеніе 
процееса насыщенія, огранпчпваясь одпммн сутками, даже при самомъ 
совершенномъ устройствѣ глпномялки, неразумно, вбо глиномялка ни-
когда не въ состояніи довершнть того, что не додѣлано в ъ предшество-
вавшей операдіи насыщенія н продуктъ, даже при совершенной работѣ 
глнномялки, получится лишь посредственный, a при зіенѣе совершенной 
— недоброкачественный. Даже прн самой совершенной конструкдіи г.ш-
номялки, для выработкн дѣйствнтельно доброкачественнаго товара ие-
обходимо устранвать по три ямы на глішомялку, давая по двое сутокъ 
для насыщенія каждой партіп глины. 

Обіцее чпсло ямъ для насыщенія глины ио возмояшостп слѣдуетъ 
ограничшзать, не дѣлая ііхъ очень маленькимп, такъ какъ несравненно 
выгоднѣс имѣть меньшее число (иоложимъ 9) ямъ большого размѣра, 
нежелн ббльшее число (18 — 24) малаго размѣра; вообіце ямъ меньшаго 
размѣра чѣмъ на 1,25 куб. саж. глнны, слѣдовательно для двухъ Формов-
іциковъ или иа 5000 кирдпчей, не елѣдуетъ дѣлать. Слишкомъ боль-
шими, т. е. для насьиденія 2 — 3 куб. саж. глины в ъ каждой ямѣ, 
онѣ также не должны быть. Наиболѣе выгодньшъ размѣромъ являются 
ямы, расчитанныя на 2,75 до 3 куб. саж. глины, т. е. на запасъ для двухъ 
с.толовъ іі.іп для четырехъ Формовідиковъ, слѣдовательно на производ-
ство 8 — 10 тыс. кпрпнчей в ь день; это наиболѣе удобныя размѣры ямъ 
какъ для выполненія самой операдіп насыіденія, такъ и для выемкп изъ 
H1IX7, глппы. 

Заряжаютъ яму слѣдующнмъ образомъ: засыпавъ въ яму елой про-
мерзшей гляны, то.пдпною въ 1 Футъ, мастеръ спускается въ яму п засту-
вомъ разравнивастъ глину, перелопачивая ее и разбивая встрѣчаюідіеся 
комья; затѣмъ этотъ слоп постепенно овлажняютъ водой, давая вреля 
глнпѣ какъ слѣдуетъ впвтывать ее въ себя. Если при этомъ сразу 
задать все потребное ко.шчество воды, то она легко можетъ пробііть 
себѣ дорогу іі вротечь внизъ, не насытпвъ достаточно матеріала. Задавъ 
достаточиое колнчество воды, избѣгая при этомъ пересытнть глпну 
излишнимъ количествомъ ея, засьшаютъ опять такой же слой глины, 
разравнпваюті. п пр., п насыщаютъ водой. Это продолжаютъ до т ѣ х ъ 
поръ, пока яманс будетъ заряжена; насыщенную глину покрываютъ не-
бодьшимъ слоемъ воды, нодъ когоры.мъ іі оставляютъ ее до выемки. 

Еслп к'і> глинѣ должна быть подмѣшаиа другая глина или песокъ, 
іі если это не было сдѣлано раньше во вреля промерзанія г іины, то прп 
насыіценіп ея это нанболѣе удобчо, прокладывая слой глины слоемъ примѣ-
шиваемаго къ ней матеріала, соразмѣрно толщпнѣ слоевъ съ потреб-
ной пропордіей. Если прп.чѣіішвается иесокъ, то не слѣдуетъ забывать 
того колпчества песку, которое еще потребуетея прп дальнѣйшихъ опе-
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радіяхъ пропзводства; вообіде не нужно злоупотреблять пескомъ, дабы 
не вышла масса съ чрезмѣрнымъ содержаніемт. его. Каменноугольная 
зола, еслп она употребляется в ъ дѣло, должна быть подмѣшиваема кь 
глпнѣ позже, тотчасъ передъ мѣсеніемъ ея ногами, рли передъ подачсй 
ея на глпномялку. 

Выше было сказано, что при заряженіи я.чы глиной для насыіденія 
надо слѣдить, чтобы глина получила должное колпчество воды для своего 
насыщенія, но не насыщать ее до излпшества. Опредѣлпть точно ДИФ-
рамп количество воды, потребное для полнаго насыщенія глины, поло-
жительно нельзя, такъ какъ колпчество это въ значнтельной степени 
зависптъ отъ рода самого латеріала п въ каждомъ отдѣльномъ случаѣ 
должно быть опредѣлено эмпирпчески, сампмъ мастеромъ, ведуідимъ 
насыщеніе глины. Говоря вообіде о приблизительныхъ предѣлахъ потреб-
наго количества воды слѣдуетъ замѣтить, что глина, какъ болѣе жнрный 
матеріалъ, требуетъ около ПОЛОВІІНЫ своего собственнаго вѣеа, тогда какъ 
суглинокъ для достиженія той же степени насыіденности, требуетъ 
количества воды около У4 своего вѣса; прн этомъ разулѣется нужно 
прпнпмать во вниманіе и колпчество воды, содержимое глиной до погру-
женія ея въ яму. Вообіде для вѣрнаго огіредѣленія на практнкѣ точнаго 
предѣла, когда глина вполнѣ насыщена, и гдѣ начало пересыіденія 
водою, требуется чрезвычайная опытность, вслѣдствіе чего невольво 
возникаетъ вопросъ, — что вреднѣе: недосытить нли пересытить глину 
водой. Если уже одно изъ этихъ двухъ золъ неизбѣжно, то лучше пере-
С Ы Т І І Т Ь , чѣмъ недосытпть глину водой. Недосыіденная глина выходитъ 
изъ ямы недостаточно спѣлой для обработки на глпнолялкѣ, п не 
ложетъ быть сдобрена, вслѣдствіе чего въ результатѣ даетъ не 
совсѣмъ доброкачеетвенный товаръ; пересыіденная-же глина будетъ 
имѣть слипікомъ лягкую (жидкую) консистендію, т. е. недостаточно 
плотную для успѣшной Формовки, что ложетъ быть отчасти исправлено, 
если къ пересыіденной глинѣ, при поступленігі ея въ глиномялку, будетъ 
примѣшана совершенно сухая и размолотая въ порошокъ глпна, чѣмъ 
будетъ возстановлена надлежащая плотность. Но это только выручка 
изъ бѣды; пасыіденіе глины водой слишкомъ важная по своимъ послѣд-
ствіямъ для всего производства операдія, чтобы ее довѣрять недоста-
точно опытнымъ ластерамъ. 

Спѣлость глины в ъ ямѣ узнается по степени ея пластичности и 
пропитанности водою. Если взятый изъ ямы комокъ глины по излолу 
покажетъ, что онъ до самой середпны въ одинаковой степени пропитанъ 
водой, (это впдно и на невооруженный, опытный взглядъ), и если при 
растираніи этого комочка лежду иальдами получится на оідупь однород-
ная масса, легко поддающаяся Формовкѣ, то насыщеніе должно считаться 
окончениымъ и латеріалъ можетъ быть признанъ вполнѣ спѣлымъ для 



глиномялки. Спѣлый латеріалъ выбирается І І З Ъ ямъ лопатой П непо-
средственно перекидывается в ъ преелникъ ІІЛН воронку глиномялкл 
(сл. ФИГ. 5 ІІ 6, табл. I). Однако U выбнраніе должно ііродзводиться 
с ь толкомъ іі опытнымъ рабочимъ. ГІрн выемкѣ спѣлой глины изъ 
я.мы п перелопачиваніи ея в ъ глиномялку, гл іну слѣдуетъ захваты-
вать сразу до самаго дна ямы во всю глубину, a не наискось, чтобы въ 
случаѣ образованія въ ямѣ разнородныхъ слосвъ, пзъ глиномялки всс-
такп выходилъ бы вполнѣ переработанный однородный матеріалъ. Ві> 
случаѣ, еслп при выборкѣ изъ ямы окажется, что между епѣлой глиной 
попадаются гнѣзда еіце не спѣлаго матеріала, то эти гнѣзда слѣдуетъ 
извлечь изъ общей массы п бросать ихъ в ъ ту яму, которую в ъ тотъ 
день заряжаютъ, дабы матеріалъ недоспѣлый нп в ъ каколъ случаѣ не 
могъ попаеть въ глпнолялку, такъ какъ отъ него можетъ пострадать 
однородность, a слѣдовательно и качество товара. Изъ сказаннаго о 
нагрузкѣ или заряженіи ямъ для насыіценія глпны водой и о выемкѣ 
уже спѣлаго матеріала ясно, что к ъ этой работѣ необходшю приста-
влять опытныхт., улѣлыхъ и надежныхъ мастеровъ, на знаніе и добро-
совѣстность которых-ь віюлнѣ молшо положпться. При трехъ ялахъ 
(заряжая ІІ разряжая по одной ялѣ в ъ день), на четыре Форловщика 
плп на 8 — 10 тыс. кирпичей в ъ д е н ь , должны быть поетоянно в ъ работѣ 
два такпхъ мастера; одинъ пзъ нихъ будетъ занятъ заряжаніелъ, дру-
гой выборкой латеріала пзъ ялы; при этомъ цѣлесообразнѣе распредѣ-
лять работу такъ, чтобы мастеръ, заряжавшій ялу, на третыі еуткн 
самъ же іі выбиралъ изъ нея глину, дабы на его отвѣтственности лежало 
добросовѣстное исполненіе какъ заряжанія, такъ и разряжанія ялы. 

Если глпна до насыіценія водой подвергалась отмучнванію, a теперь, 
непосредственно пзъ бассейна, вт> которолъ иронзводилось отлучиваніе, 
переноспгся в ъ ялу для насыіценія, то необходпло каждый получеішый 
при отмучиваніи слоіі глины насыіцать отдѣльно, не слѣшивая сл> другими, 
ибо каждый изъ Э Т І І Х Ъ слоевъ содержіггъ в ъ себѣ далеко не одпнаковое 
количество поды, н для полнаго насыщеиія также потребуетъ разное 
колнчество ея. Смѣшанные вмѣстѣ и заряженныс в ъ одну ялу разные 
слои дадутъ матеріалъ не однородный, въ которолъ будутъ встрѣ-
чаться ііартіи глины пересыіценныя, рядомъ съ партіями недосыіден-
нылн водой. Отдѣлпвъ образовавшіеся при отлучпваніп слод глины 
другъ отъ друга и нодвергнувъ І І Х Ъ каждоіі отдѣльно наеыіденію 
прочія работы совершаютъ такимъ же образолъ какъ и прн насыщеніи 
глнны подвергшейся промерзанію. 

Насыідепію глины, ві. которой разрушеніе еетественной сгруктуры 
достиічіуто было чрезъ иросушнваніе на воздухѣ или некусственно, до 
стевени полной сухостд п твердости, предшествуетл. еще слѣдующая 
работа. Совершенно сухую глпну разбиваютъ на кусочки велпчпной в ъ 



яйцо І ІЛТ орѣхъ U наполняютъ ею І І В О В Ы Я корзины, которыя погружа-
ютъ въ воду; давъ глинѣ достаточно пропптаться водой, корзины выіш-
маютъ нзъ воды п опоражниваютъ въ яму; затѣмъ нроцессъ насыщенія 
ведется тѣмъ же путемъ, какъ оппсано выше. 

Отмучиваніе глины. 

Значеніе отмучиванія глины намъ уже извѣстно пзь главы II, изъ 
которой ыы знаезгь, что наиболѣе совершенная очистка глины отъ примѣси 
разнородныхъ ыатеріаловъ достпгается единственно посредствомъ отму-
чпваиія, благодаря чему доетпгается чистая п совершенная выработка 
матеріала ІІ получается цѣнный товаръ. Для кирішчнаго завода, выра-
батываюіцаго только простой кпрпіічъ п находяіцагося главнымъ обра-
зомъ въ завпснмости отъ дешевизны вырабатываемаго имъ товара при 
средней доброкачественностн послѣдняго, отмучпваніе глпны не пмѣетъ 
того значенія и является лишней затратой, не окупающейся на цѣнѣ 
товара. Но было бы огаибочно н убыточно останавливаться передъ 
затратаміі на отмучиваніе глины, если данный заводъ вырабатываегъ 
болѣе доброкачественный кирпичъ, когда иленно эта доброкачествен-
ность товара дастъ ему цѣнность на рынкѣ, такъ какъ благодаря 
отыучпванію получается ыатеріалъ, даюіцій цѣнный товаръ изъ такоіі 
глияы, которая нначе была бы для этого непрпгодна. Заводы, выра-
батывающіе помпио простого кирпича н болѣе цѣнный лидевой товаръ 
(для облицовки зданій), архатектурные орнаменты іізъ глины, терракиты, 
глиняныя трубы, изразцы или череппцу,—для полученія дѣйствительно 
доброкачественнаго товара безі. отмучиванія глнны обойтпсь немогугь. 
При выработкѣ всѣхъ этихъ товарові,, затрата на первоначальное 
устройство іі веденіе отмучиванія окунится съ барышомъ на высшей 
цѣнѣ товара, выработаішаго изь зіатсріала болѣе высокаго качества. 

Само собою разумѣется, что сложность п вообіце способъ отмучи-
ванія находится въпрямой зависіімости отъ природныхъкачествъ сырого 
матеріала, т. е. натуралыюй гдины, изъ которой приходится вырабаты-
вать зіассу, п отъ того, насколько данный товаръ, приготовляемый изъ 
глины, требуетъ болѣе или мснѣе въ совершенствѣ отмученнаго мате-
ріала. Такъ, наир., при ручнозгь производствѣ, сслп отмучиваніе глины 
ограничпвается лишь выдѣленіезп, изт, нея мелкихъ камешкоіп, ІІ про-
чеіі ііримѣсп, которые отдѣлить сухизп, снособозп, невозможно, процессъ 
отмучиванія ограшічивается двумя баками, пзъ которыхъ въ одшп. 
осаждаются мелкіе камешки и прочая прнмѣсь, ві. другой — отмучен-
ный матеріалъ; если вч, томч. жс маленькомъ производствѣ вырабаты-
вается товаръ, для котораго иеобходимо выдѣлпть изъ глины не только 



указанныя примѣси, но н извѣстную часть мелкаго песку, тѣсно связан-
наго съ чистой глиной, то процессъ отмучиванія прнходится уже про-
длнть, устаиавливая три п болѣе баковъ, вообще столвко, сколько по-
требуется для достиженія требуемаго Физическаго состава в ъ матеріалѣ. 
Тоже самое должно ииѣть в ъ внду н въ болѣе крупныхъ производствахъ 
съ мапшнной выработкоіі массы прп устроііствѣ и выборѣ приборовъ для 
от.мучиванія глины, ибо устроііство самаго мѣшальнаго снаряда должно со-
отвѣтствовать тому, иасколько переработываемая глина жпрна илитоща. 

IIa заводахъ, иъ которыхъ исключая простого кирпича выработка Отмучиваніе 
болѣе дѣннаго товара, напр., хорошей кровельной черепицы не велика в ъ РУЧНУЮ-
п ведстся в ъ ручнѵю, тамъ п отмучиваніе глпны можетъ выпол-
нягься доволыю уепѣшно тѣзіъ же способомъ. Операдія эта состоптъ 
в ъ слѣдуюідемъ: в ъ землю устанавливаютъ одпнъ І ІОДЪ другнмъ (какъ 
это показано на ФПГ. 7, табл. I) три ларя А, 13, С, плотно сколоченныхъ 
изъ досокъ. ІІропордін ларей соотвѣтствуютъ пропордіи указанной на 
Ф І І Г . 7, такъ что ннжній ларь С самый большой; размѣры пхъ дѣлаются 
соотвѣтственно велпчинѣ пронзводства, т. е. отмучпваемаі^о матеріала. 
Ларь A сиабженъ деревяниой трубой, чсрезъ которую жидкость выте-
каетъ въ ларь В п о с л ѣ д н і й также имѣетъ деревянную трубу, про-
пускающую жидкость в ъ ларь С; трубы эти вч> обонхъ ларяхъ нахо-
дятся на высотѣ , указанной на Ф І І Г . 7. Ларь С снабженъ выпускными 
отверстіями a,b ,c , ( J , черезъ которыя спускаютъ воду съ осѣвшей, от.му-
ченной глины. 

Назначенную къ отмучиванію глину размѣшнваютъ в ъ чанахъ вес-
лами, смотря по ея свопству, въ двоііномъ или тройномъ количествѣ воды; 
затѣмъ, не ирерывая размѣшиванія, спускаютъ жвдкость изъ чана в ъ 
ларь А, въ которомъ она, дойдя до высоты трубы, ироходитъ черезъ 
послѣднюю въ ларь В . В ъ ларѣ A осаждаются камушки и болѣе круп-
ная примѣсь. У выходнаго коіща трубы ларя А, для пропуска песку 
установлено рѣшето s, ноыеръ проволочноЙ тканн котораго еоотвѣтству-
етъ предѣлу наиболыііей крупности иропускаемаго черезъ рѣшето песка, 
допускаемаго какъ примѣсь къ глинѣ. Изъ ларя В , в ъ которо.чъ осаж-
дается значитслыюс количество песку, яѵіідкость проходптъ въ ларь С, 
гдѣ она скопляется, пока ларь не наполнится до уровня выходного 
отверстія трубы ларя В ; тогда на часъ или на два операдія преры-
вается, чтобы за это время глина в ъ ларѣ С могла осѣсться на дно 
плотной массой. Послѣ этого съ поверхности осадка глпны спускается 
вода черезъ выпускныя отверстія а, Ь, с, Л, коихъ для этой дѣли дѣла-
ють нѣсколько, располагая на различной высотѣ . 

Сдустивъ воду съ осѣвшей глины, вновь продолжаютъ отмучиваніе 
до т ѣ х ъ норъ, пока ларь С не наполнится вторично жидкостью, затѣмл. 
опять прерываютъ отмучпваніе, даютъ глинѣ вполнѣ осѣсться, спуска-



ютъ воду іі пробуютъ отмученный матеріалъ. Въ случаѣ, если въ осѣв-
шей въ ларѣ С глинѣ окажется слишкомъ малое содержаніе песку, то 
опредѣляютъ сколько нужно црибаввть его изъ ларя В ; затѣмъ ларь A  
опоражниваютъ u приступаютъ вновь къ отмучиванію, отыученный же 
матеріалъ подвергаютъ дальнѣйшнмъ операдіямъ производства. Какъ 
уже было еказано, велпчина ларей соотвѣтствуегь величинѣ производетва, 
при чемъ, въ видахъ возможности вестп работу безъ перерывовъ, слѣ-
дуетъ ішѣть два комплекта ларей, во трн въ каждомъ. 

При отмучиванін въ ручную на каждый комплектъ въ трв ларя 
A, В, С слѣдуетъ имѣть по два чана, въ которыхъ ііроизводится размѣ-
шиваніе глпны, дабы процессъ отмучиванія, пока ларь С не наполнптся, 
велся безпрерывно. Въ то время какъ нзъ перваго чана, при посто-
янномъ ыѣпіаніи, жпдкоеть переливается въ ларь А, второй чанъ напол-
няется глиной ІІ размѣшпвается въ однородную жпдкость. Когда ііер-
вый чанъ оевободился отъ жидкостн, его тотчасъ заяѣвяютъ вторымъ, a  
первый вновь заряжаютъ, и т. д. Безпрерывное мѣшаніе производнтся 
съ той цѣлыо, чтобы глпна не могла осѣдать на дно чаиа. 

При пропзводствѣ обыкновенной доброкачественной черепицы, 
лидевого кирпича н прочаго товара, для котораго не требуется очень 
мелкозернистаго ыатеріала, получаемаго чрезъ отмучнваніе, достаточно 
размѣшивать глпну съ тройнымъ количествомъ воды ц устаіювить лишь 
одно сито s въ ларѣ В , съ проволочною тканыо, оиредѣляющей предѣлъ 
крупностп вроходяіцей примѣси. Если же вырабатывается болѣе цѣнный 
товаръ, требуюіцій мелко-зернпстаго матеріала, то необходпмо имѣть два 
cura, изъ которыхъ одно съ болѣе крупною ироволочною тканью, соот-
вѣтствуюіцей вышеуказанному сііту s, помѣщается въ ларѣ A подъ 
выходнымъ кондомъ трубы, вропускаюідей жидкость изъ мѣшальнаго 
чана въ ларь, a на мѣсто прежняго спта s, въ ларь В уетанавливается 
другоесвто съ болѣе мелкою тканыо, опредѣляюіцей предѣлъ діелкозерни-
стости песка, допускаемаго въ гліінѣ для производства даннаго товара. 
И.іи же вмѣсто этого можно оставпть первый ларь A по ирежнсму безъ сита, 
ларь В съ СІ ІТОМЪ s, a между ларями В и 6'іюмѣстить еще четвертый ларь, 
такого же устройства какз, и ларь /і, но съ болѣе ыелкпмъ свтомъ. 

Разяѣшиваніе гліны водою въ чанахъ весладш, въ ручную, можеть 
быть удобопризіѣніімьшъ іі выгоднымъ лишь въ производствахъ самыхъ 
ыаленькихъ размѣровъ. Если же производство по своей производитель-
ностн выходптъ нзъ ряда небольшііхъ, то приходится уже уиотреблять 
болѣе производительные приборы съ механическимъ мѣшаломъ. Уііотре-
бляелыо для этого п оказавшіеся цѣлесообразными приборы для механи-
ческаго размѣшиванія глины въ водѣ, по своей конструкдіи, могутъ 
быть раздѣлены на двѣ главныя грувпы: на стоячіе и лежачіе при-
боры. 



Самая простая конструкція стоячаго мѣшальнаго прибора, пред- Стоячіе 
ставленная на ФИГ. 8, табл. I пъ '/„, натуральн. величины, есть нпчто мѣшальныѳ 

* Г Г y приборы. 
иное, какъ большой илоекш чанъ А, вт. центрѣ котораго укрѣпленъ под-
пятникъ, въ которомъ враіцается пята или ишпъ вала В нижнимъ сво-
имъ концомъ, верхиій же шипъ вращается въ подшипникѣ, укрѣплен-
номъ въ балкѣ навѣса илн сарая. Деревянный валъ В , смотря по роду 
двигательной силы употребляемый заводомъ и цо устройству послѣд-
няго, саабженъ плп шкпвомъ е для ремневой передачп враіцатель-
наго движенія отъ привода, или же воднломъ, къ которому впряга-
ютъ лошадь для приведснія въ движеніе мѣшала. В ъ нижней чаетн 
вала, усгановленнаго вертнкально, придѣланы два брусчатыхъ крыла сс, 
снабженныхъ болѣе тонкими брусчатыми пальцамц ddd, которыя пред-
ставляютъ самое мѣшало. ІІнжняя часть вала Д почтн во всю вышнну 
чана, окружена цилнндромъ С, плотно прилегаюіцимъ ко дну чана, 
чтобы вода съ глиной не могла проникать въ подпятникъ, н не затру-
дняла враіцательнаго движенія мѣшала; этимъ предупреждается скорое 
нзнашиваніе xuuna н подпятнпка отъ вреднаго вліянія воды съ землей 
(глиной). 

Передъ вьшускнымъ отверстіемъ чана помѣщено рѣшето, черезъ 
которое проходитъ вытекаюіцая пзъ лѣшальнаго чана Ж І І Д К О С Т Ь на 
желобъ a (Ф. 7) до поступленія ея въ первый ларь А. Назначеніе рѣше-
та — отдѣлять отъ жидкостн болѣе крупную иримѣсь, оставшуюся в ъ 
глинѣ до поступленія ея в ъ мѣшальный приборъ. В ъ теченіе 5 рабоч. 
часовъ, прн 12 оборотахъ вала В въ міінуту, этимъ мѣшальнымъ прибо-
ролъ хорошо раз.чѣшивается п пропускается около 24 пудовъ жцрной 
глины. 

На ФИГ. 9, табл. II , представлены мѣшальные приборы Ц ііриссособ-
ленія для подвозкп сромерзшей глины изъ находящейся т у т ъ же залежи 
y кирпичнаго завода Бирнера в ъ Люкенвальдѣ блпзъ Берлина. На этомъ 
кирпичномъ заподѣ работаетъ ваиовая машпна въ шесть силъ; она прн-
водптъ в ъ дѣйствіе вагонеткн F, въ которыхъ подвознтся глііна изъ 
залежи, оба мѣшальныхъ прибора NN и NlNl (на чертежѣ внденъ 
только одинъ мѣшалвный првборъ NlN\ такъ какъ другой, установлен-
ныіі по одной линін съ нимъ, находится въ друго.мъ бакѣ), глпномялку 
u насосъ для снабженія завода потребнымъ колпчествомъ воды. 

DD — ЫОСТКІІ, идущіе надъ мѣшальными бакаыи; баки здѣсь выло-
жены пзъ кирпича на цементѣ. Co стороны залежи въ мостки DD упи-
рается іі слнвается съ ниміі верхній конецъ деревяннаго откоеа, образуя 
гору еъ наклономъ в ъ залежь. По залежи, равно какъ п ііо мосткамъ 
уложены рельсы, по которымъ ходятъ д в ѣ вагонетки F, служащія для 
подвозкіі глины, прнводимыя в ъ двпженіе посредствомъ проволочнаго 
каната Д иоддсрживаелаго двумя валами h1 h. В ъ началѣ , по горизон-



тальной плоскостп мостковъ B D , по нимъ устроенъ выдвпжной приборъ, 
загнутые рычаги котораго т , верхнею своею частыо, выходятъ на 
поверхность п прп установкѣ пхъ вверхъ задѣваютъ колеса вагонеткп. 
Рычагн m насажемы на ось I, вращаюшуюся обоими концами своими въ 
вкладышахъ подшппниковъ, прикрѣсленныхъ къстанинѣ . Нпжніе концы 
рычаговъ m соедннены съ желѣзнымъ прутомъ т \ который управляетъ 
рычагомъ п; послѣдній, при двнженіи прута ио направленію къ валу h1,  
задѣваетъ в и л к у / п передвигая ее расдѣпляетъ ременную передачу вала 
G, на которомъ спдитъ барабанъ G\ прпводяідій въ двнжевіе канатъ II, 
чрезъ что двпженіе вагонеткд F пріостанавливается. Такимъ образомъ 
вагонетка F, притянутая нзъ залежп ваверхъ на подмостки B D , пройдя 
черезъ рычагп т , установленные вверхъ, нагпбаетъ ихъ внпзъ, отчего 
передаточный прутъ т 1 оттягивается къвалу h1. Р ы ч а г ъ п дѣйствуетт. 
на вилку / п пронзводитъ расдѣпленіе передачи движенія отъ главнаго 
Фрпкдіоннаго валана валъ G; барабанъ G1 перестаетъ вращаться и ваго-
нетка F останавливается. Тогда рабочіе отдѣпляютъ вагонетку отъ 
каиата Н, двпгаютъ ее дальпіе по рельсамъ, идущимъ до кодца водмост-
ковъ DD, проходя по верху между обонми мѣшалъными баками. В Д В І І -

нувъ вагонетку между бакамп, глину свалпваютъ ві . тотъ изъ нпхъ, 
который в ъ данное врезш заряжается. В ъ то время, когда вагонетка F  
наверху разгружается, другая вагонетка, прпкрѣпленная къ другому 
кондѵ проволочнаго каната II находится внпзу въ залежв д нагружается 
глпной. 

Разгрузпвл, вагонетку F, рабочій двпгастъ ее обратно къ валу 7t1;  
здѣсь, пройдя мѣсто рычага т, ее задѣпляютъ за дѣпь II u ногой 
устанавлпваютъ рычагъ m вверхі., отчего желѣзный прутъ или штанга 
тг иолучаетъ свое дервоначальное положеніе, валъ G съ барабаномъ G1  

прпходятъ в ъ дѣйствіе, прптяпівая нпжній конецъ каната II съ вновь 
нагруженной вагонеткой вверхъ и спуская верхній конецъ каната съ 
порожней вагонеткой внизъ, въ залежь для нагрузки. Это продолжается 
безъ перерыва до т ѣ х ъ поръ, пока данныіі бакъ не будетъ нагруженъ 
глішой. В ъ то время, какъ одпнъ бакъ заряжается глиной, другой постс-
пенно выпускаетъ размѣшанную жидкость въ лари и т. д. 

На заводѣ Бирнера съ рычагомъ m соединенъ автоматическій 
счетный апнаратъ, обозначающій число дропуіценныхъ вверхъ н 
разгруженныхъ в ъ мѣшальные бакн вагонетокъ или телѣжекъ с*і. 
глиной. 

Вертикальный валъ N, нмѣющійся в ъ каждомъ мѣшальномъ при-
борѣ, долучаетъ передачу враідательнаго движенія не посредстволъ 
ремня, a посредствомъ зубчатыхъ колесъ, для чего на каждозгь валѣ 
насажено кондческое зубчатое колесо М. Крылья y мѣшала деревянныя, 
снабяісшіыя желѣзнымп пальцами. Раззіѣшанная жидкость, выходя изъ 



бака до поступленія въ первый ларь для отмучиванія, проходптъ черезъ 
два сита различныхъ нолеровъ. 

Изъ отчетовъ кирпичнаго завода г. Бирнера видно, что прежде, до 
введэнія паровой СІІЛЫ, когда все гіроизводство велось посредствомъ 
людей и конной сплы, прп т ѣ х ъ же салыхъ машинахъ въ пронзводствѣ 
выработка каждой тысячи кирпича сырца обходплась заводу в ъ 3 герм. 
марки; в ъ настояіцее время, съ введеніемъ паровой силы, она обходптся 
всего 1,75 герм. марокъ. 

Мѣшальный приборъ съ горизонтальпылъ валомъ самой простой МѢшальные 
конструкціи пзображенъ на Ф І І Г . 10, табл. I I , в ъ продольномъ разрѣзѣ . ^рі^онталь-
Приборъ э т о т ъ с ъ успѣхомі) работаетъ на кирпичномъ заводѣ Геншеля нымъ валомъ 
в ъ Касселѣ, на которомъ кромѣ кирпича вырабатываются водосточныя ( л с ж а ч і е ) -
трубы іі архитектурные орналенты. ГІрнборъ состоитъ изъ крѣпкаго 
четырехугольнаго доечатаго ящика аааа, черезъ который проходнтъ 
деревянный валъ о, охваченный въ нѣсколькнхъ мѣстахъ кольцамп изъ 
толстаго обручнаго желѣза. В ъ оба конца вала, в ъ центръ, крѣпко виу-
іцены желѣзныя цаііФы X Y, образующія ось вала. Эта ось лежптъ в ъ 
подшнпніікахъ, прпкрѣпленныхъ съ обоііхъ концовъ ящика енаружн. 
На цапфу Y, представляюіцую на рисункѣ правый конецъ оси вала, наса-
женъ шкпвъ рр, посредствомъ котораго валъ о получаетъ вращательное 
двнженіе отъ ременной передачн прпвода ПЛІІ трансмиссіоннаго вала. 
Валъ о снабженъ прочно въ немъ закрѣпленныыи 19 деревянныміі 
билами плн мѣшалали ссс.., которыя всѣ однойдлины прасиоложены на 
одинаковолъ разстояніп другъ отъ друга вокругь вала, по длннѣ, впн-
товоіі линіею, такъ что каждыя два рядолъ лежащія била сс в ъ цеитрѣ 
вала образуютъ у г о л ъ в ъ 4 5 ° . І іодъ яіцпколъ аааа вбнты в ъ зелло сван 
ЪЪЪ, въ два ряда, связанныя балками dcld, образуя такилъ образомъ 
каіштальную основу, на которой лѣшальный приборъ прочно устано-
вленъ. 

Когда мѣшальный прпборъ наполненъ слѣдуемымъ количестволъ 
ГЛІІНЫ ІІ воды, его накрываютъ деревянной крышкой И приводятъ 
мѣшало в ъ дѣйствіе; если содержпмое доетаточно размѣшано в ъ равно-
мѣрную ЖІІДКОСТЬ, послѣднюю спускаютт, вт> отстоечные лари, гіропу-
ская ее также черезъ спта для отдѣленія болѣе крупной прплѣсн. 
Бпла ссс не касаются ни дна, нп стѣнъ ящика; разстояніе между 
нили составляетъ нѣсколько сантиметровъ, отчего иа днѣ прпбора 
скопляется осадокъ мягкой глпны, в ъ которолъ образуется желобъ, 
даюіцій возложность биламъ прибора свободно работать. Этотъ лягкій 
осадокъ задерживаетъ находящіеся в ъ глинѣ болѣе крупные камешки, 
которые отъ дѣйствія центробѣжной сплы крыльевъ вгоняются в ъ него 
н затѣлъ, по окончаніи операціи, шш по мѣрѣ ІІХЪ накопленія, выбира-
ются изъ осадка. 



Столь же простымъ u несложнымъ мѣшальныиъ прнборомъ поль-
зуются на нзвѣстномъ кирпичномъ заводѣ в ъ Іоахимсталѣ (Königszie- 
gelei zu Ioachimsthale), имѣющимъ дѣло съ очень жирной и плотной 
глііной. Какъ впдно пзъ Ф І І Г . 11 ІІ 12 (табл. I I ) стѣны мѣшальнаго ири-
бора іі стѣны бассейновъ ЬЬ, в ъ которыхъ проіізводптся насыщеніе 
глнны, сложены изъ кирпича на цементѣ. Средній басеейнъ, образую-
щій ларь для мѣшала, ш ѣ е т ъ внутреншою длину в ъ 3 метра (около I 1 / , 
саж.), ширину — 2,5 метра (около 1 ' / 4 саж.) и боковую г л у б и н у — 1,з метра 
(около у„ саж.). Днэ бассейна пли мѣшальнаго ларя, выложенное также 
какъ іі въ бассейнахъ ЪЪ кирішчемъ на цементѣ, имѣетъ желобообразную 
Форму, какъ это видно изъ Ф І І Г . 12. Деревянный валъ мѣшальнаго при-
бора снабженъ деревяннымп билаыи, длпною в ъ 0,зз метра, или 13 дюй-
мовъ, расположенныміі ио длпнѣ вала на разстоянін другъ отъ друга 
13 ДЮЙАІ., идя креетъ на крестъ (см. ФПГ. 12), такъ что каждые два 
рядомъ лежаіція ыѣшала образуютъ уголъ въ 90°. Деревянныя била 
или мѣшала, тою стороною ихъ, которою онп производятъ работу, обшиты 
листовымъ желѣзомъ для иредупрежденія скораго нзнашиванія. Оба 
конца деревяннаго вала снабжены желѣзныміі цапФами (шипами), лежа-
щими въ подшішніікахъ аа, пзъ которыхъ одинъ укрѣпленъ къ внѣш-
ней стѣнѣ мѣшальнаго прибора, другой къ внѣшней стѣнѣ каменнаго 
основанія для водяного колеса. Между основаніемъ для водяного колеса 
іі мѣшальнымъ приборомъ на валѣ прпбора насажено зубчатое колесо, 
в ъ которое вцѣпляются зубья шестерни, находяіцейея на валѣ водяного 
колеса; такимъ образомъ двнженіе валу мѣшалыіаго прибора передаетея 
неиосредственно отъ вала водяного колеса. 

Валъ мѣшальнаго ирибора дѣлаетъ 14 оборотовъ в ъ минуту. В ъ 
поперечной стѣнѣ мѣшальнаго ирибора, обраіценной к ъ сторонѣ, по 
которой расположены бассейны, г д ѣ проіізводится отмучпваніе и осадка 
глины, устроено отверстіе для спуска жпдкости изъ ыѣшалыіаго прибора 
въдеревянкый желобъ, посредствоігь котораго она проводптся въ надле-
жаіцій бассейнъ; передъ отверстіемъ, свабженнымъ плотно прнлегаю-
щимъ вентилемъ (клапаномъ), установлеио спто, черезъ которое должна 
проіітіі жпдкость, поетупая въ желобъ д.ія отвода въбассейнъ, ирпчемъ 
на ситѣ осгаетея вся болѣе круаная иримѣсь, находившаяея в ъ глинѣ. 

Съ противоіюложной отъ водяного колееа стороны мѣшалыіаго 
бассейна, гдѣ находится отверстіе для выпуска жіідкостн, помѣщаются 
бассейны, г д ѣ производнтся отмучнваніе. В с ѣ х ъ бассейновъ шееть; 
онп раеположены по наклонной плоскости, террасообразно в ъ тріі 
яруса, образуя на одинаковой высотѣ по два бассейна в ъ ярусѣ . Каж-
дыс три бассейва, лежащіе на одной линіи ио уступамъ, соединены между 
собою трубами, такъ что эти шесть бассейнові, составляютъ два ком-
плекта съ тремя соедішенными между собою бассейнами, в ъ каждомъ 



яруеѣ по одному. І іогда три бассейна одного комплекта наполнены 
жидкостыо п в ъ нихъ происходитъ осадка отмучиваемаго матеріала, 
три рядомъ лежаіціе бассейна второго комплекта разряжаютея; такимъ 
образомъ отмучиваніе идетъ безъ перерыва. Бассейны имѣютъ въ длину 
ио 27 метровъ (около 13 саж.), в ъ ширину по15,5 метр. (около 11/„ саж.), и 
в ъ каждомъ можстъ быть осажденъ слой матеріала, толіциной в ъ і у 2 

Фута (0,5 метр.). В ъ с т ѣ н ѣ бассейна, со стороны откоеа, сдѣлано нѣсколько 
отверстій на различноіі выпіинѣ для спусна в о д ы ' с ъ осажденнаго слоя; 
эти отверстія нмѣютъ 2 у 2 дюйма в ъ діаметрѣ и снабжены плотно заку-
пориваюіцпми нхъ пробками. Дно бассейновъ усыпаетея кварцевымъ 
ІІССКОМЪ, дабы осѣвшій слой*матеріала при выемкѣ его пзъ бассейна не 
прилвпалъ ко дну и пе затрудня.гь работы. 

Работа производнтся слѣдуюіцимъ образомъ: бассейнъ мѣшальнаго 
прибора наполняется на у 4 его глубины водой, затѣмъ прпводятъ в ъ 
дѣйствіе мѣшало н перелопачпваютъ пзъ одного изъ двухъ бассейновъ 
Ъ насыщенную глпну въ .чѣшальный приборъ до т ѣ х ъ поръ, пока не 
получится надлежащей густоты жпдкость; тогда открываютъ отверстіе 
въ мѣшалыюмъ приборѣ для спуска жидкости, продолжая прп этомъ 
перелопачпвать глпну ІІЗТ, начатаго 'бассейна Ъ ВЗ, мѣшальный прпборъ, 
бросая ее в ъ иротивоподожный отъ выпускного отверстія конецъ u,  
воуская съ того яіе конца безпрерывную струю воды, соотвѣтствующую 
выпускаемой нзъ мѣшальнаго прибора струѣ жидкости. Такимъ образомъ 
всдутл, операцію размѣшпванія безъ перерыва до обѣденной или вечер-
ней остановки работъ на заводѣ . Когда въ бассейнахъ отмученный 
матеріалъ образуетъ осадокъ, приблизительно въ і у „ Фута толщины, 
ему даютъ плотно осѣсть, оцускаютъ съ него воду и даютъ ему настолько 
просохнуть u провѣтріітся, пока онъ не получитъ той степени плотности, 
при которой будетъ найденъ наиболѣе пригоднымъ для дальнѣйшей 
псреработкп. Затѣмъ онъ перемѣшивается, перелопачивается и подво-
зптся къ глиномялкѣ. Такимъ споеобомъ на кирпичномъ заводѣ в ъ 
Іоахимсталѣ отмучивается отъоО до 70 куб. саж. жирной глины в ъ д е н ь . 
За неимѣніемъ водяного двигателя, съ тою же пользою можеть служить 
конный приводъ, или паровой двигатель. 

К а к ъ при устройствѣ ларей или басеейновъ для насыщенія глины Дошшнггель-
водой, такъ u при устройствѣ мѣшальныхъ приборовъ в ъ высшей с т е - " ь 1 я с в ѣ д і > и 1 я 

1 1 относительно 
пени важно, чтобы дно н стѣны ихъ отнюдь не пропускалп сквозь себя бассейновъ 
воды, для чего они п выкладываются кирпичемъ на цеыентѣ, нлн же " с а м о й- о п е " 

' рацш. 

плотно сколачпваются пзъ толстыхі, досокъ. Наоборотъ, для бассейновъ,въ 
которые спускается жпдкость изъ мѣшальнаго прибора для осадка, жела-
тсльно, чтобы дно пропускало воду. Поэтому, при закладкѣ бассейновъ 
для отмучиванія глины выбираютъ мѣсто поблпже къ рѣкѣ или ручыо, 
чтобы воспоіьзоваться блпзоетыо воды, п по возможностп на песчаной 



подпочвѣ, чрезъ которую вода изъ бассейновъ логла бы легко просачи-
ватьея. 

Талъ, г д ѣ нодпочва не песчаная, и г д ѣ просачпваніе воды черезъ 
дно бассейна, вслѣдствіе естественныхъ свойствъ почвы, произоіітд не 
можетъ, положптелыіо лучше прп копкѣ бассейна выкапывать его на 
3 / 4 Фута глубже и этотъ пзлпшекъ засыпать мелкимъ пееколъ; по дну 
же бассейна положпть дренажъ пзъ дренажныхъ трубъ, іілн изъ пусто-
тѣлаго кпрппча, по которымъ логла бы стекать просачпвающаяся вода 
изъ баесейна. Прц этолъ разумѣется дренажъ слѣдуетл. вести изъ ямы 
по направленію къ откоеу мѣстности, для свободнаго стока воды. Ряды 
дренажныхъ трубъ илп пустотѣлаго киршіча укладываются рядъ отъ 
ряда на разетояніи 6 Футовъ. 

Дно бассегіна всегда должно быть совершенно горпзонтально, такова 
же должна быть и поверхность песчанаго слоя на днѣ ямы; за этнлъ 
слѣдуетъ слѣдпть. Талъ, г д ѣ подпочва доетаточно пропускаетъ воду н 
не требуетъ прокладкн дренажа, дно всетакн необходнмо посыпать 
тонкпмъ слоелъ песку толідиною въ 2 дюйла, чтобы при выелкѣ глішы 
она легко отдѣлялась отъ дна бассейна и не засорялась побочнылі. 
латеріалолъ, какимъ въ дандолъ случаѣ можетъ оказаться грунтовая 
зелля бассейна, нечаянно захваченная при выемкѣ глины ловатой. 

Г д ѣ это возложно, хорошо пропзводдть отлучиваніе глины в ъ бас-
сейнахъ большпхъ разлѣрахъ, саженей 10 — 1 4 въ ширину н длпну, и 
футовъ 4 — 8 в ъ глубпну, для того чтобы лодвергать отлучиванію все 
колнчество глины, необходилое на будущую калпанію; лѣтомъ бассеіінъ 
наполняетея доизвѣстной толідпны сдоем ь глииы; осеныо, передъ наету 
пленіемъ лорозовъ, вода еиускается съ осѣвшаго слоя, причемъ оста-
вляютъ воды лишь на нѣсколько дюйловт, поверхъ его. Такплъ обра-
зомъ оставляютъ глину на зплу, a на другоіі годъ она поступаетъ в ъ 
дѣло. Отъ подобной обработки матеріалъ улучшается. 

Когда отлучпваніе глины производптся весною того года, в ъ кото-
рый она будетъ переработана, то бассейны не слѣдуетъ дѣлать болыие 
какъ в ъ 10 — 12 Фут. вт> длпну ІІ дшрпну Н не глубже 2 Футовъ. 
В ъ этолъ случаѣ, спустпвъ съ осѣвшей глины воду н давъ ей обсох-
нуть н уплотшіться, на иоверхности ея проводятъ остріелт, желѣзной 
лосаты пли заетупа во всю длішу и ширину басеейна прямые врѣзы, 
не глубже какъ на одинъ дюйлъ н на разстоянін д р у п . отъ друга 
12 дюйловъ, образуя такимъ образолъ шахлатную доску, четырех-
уголышки которой равняются каждый квадратнолу Футу. ІІо лѣрѣ 
просыханія глииы, надрѣзы этп равнолѣрно ндутъ в ъ глубь ІІ доходятъ 
до салаго диа бассейна, образуя соотвѣтственное число не связан-
ныхъ болѣе другъ съ другомъ квадратовъ. Черезъ нѣкоторое вреия 
квадраты эти переворачнваются руками, выставляя лижнюю сторову 



яаверхъ для лучшей просушкя, послѣ чего глнна поступаетъ в ъ пере-
работку. 

Отмученная н о с ѣ в т а я въ бассейнѣ глпна, даже при салолъ безу-
коризненяомъ выполненін операціи, не во всю свою глубину будетъ 
однородна; напротявъ, пояеречный разрѣзъ осѣвгааго слоя укажетъ 
нам-ь наслоенія разнороднаго матеріала, и на днѣ басеейна матеріалъ 
всегда будетъ крупнозернистѣе, чѣмъ наверху; поэтому, еслм разря-
жаемый бассейнъ содержитъ глину, которая, тіцательно перемѣшанная, 
доставитъ именно такой матеріалъ, который нуженъ для выработкя 
доброкачественяаго товара, то выемку глпны нзъ бассейна необходпмо 
проязводить строго но вертикальному направленію, копая.лопатой прямо 
сверху до самаго дна, перемѣшпвая такимъ способолъ образовавшіяся 
наслоенія равнолѣрно п вырабатывая этплъ однородный латеріалъ. 

Вопросъ о тоиъ, слѣдуетг-ли отмучиваніе глины производитъ до или 
послѣ пасыщснія ея водой, — рѣшается на практикѣ мѣстяымп условіяля. 
Если глпна отмучивается с ь осени, въ большихъ бассейнахъ, в ъ кото-
рыхъ ояа и зплуетъ, подвергаяеь в ъ нихъ же и яромерзанію, то разу-
мѣется отлучпваиіе производптся до насыіценія. Еслп же отмучиваніе 
производится весной п лѣтолъ въ годъ калпаніи, то оказывается несра-
вненно цѣлесообразнѣе отлучивать гляиу послѣ насыщенія, передавая 
уже насыщенную глину въ ыѣшальный приборъ, какъ это п дѣлается 
на кирпнчномъ заводѣ ВЪ Іоахимсталѣ (ФПГ. 11—12) И на большинствѣ 
другихъ заводовъ, г д ѣ отлучиваютъ глину в ъ ту же весну и лѣто. 
Отмучяваніе глнны послѣ насыщенія водою имѣетъ то яреплущество, 
что насыщенная глпна (предварятельно пролерзшая) значптельно равно-
мѣрнѣе и легче размѣшивается, такъ что при т ѣ х ъ же условіяхъ и 
устройствѣ, насыіценной глпны ложно отлутпть въ 1 % раза большее 
количество, чѣмъ нс насыщенной, взятой яряло изъ залежи; при этолъ 
салое отлучиваніе яасьнденной глнны пропсходятъ совершеннѣе, рсль-
еФнѣе. 

Чтобы яе иття оніуиью, чтобы на всю кампанію илѣть чрезъ отму- Сравнитель-
чиваяіе однородный матеріалъ, необходяло время отъ вреленп провѣряті, н а я проба 
получаелый послѣ прохода жидкостн чрезъ послѣднее мелкое сито ыате- '' гливы.1"^ 
ріалъ, достаточно-ли ояъ мелокъ. Чтобы яровѣрять это, дѣлаютъ срав-
нятельную пробу, состояідую в ъ слѣдуюп;емъ. Берутъ отъ первой партіп 
гляны, отлученной настолько, что она можетъ служять образцомъ 
ыатеріала для выработкн даннаго товара, извѣстный запасъ, который 
просуяшваютъ, преврандштъ въ мельчайпіій порошокъ и хранятъ в ъ 
сухомъ лѣстѣ какъ образчпкъ того латеріала, на который послѣ отмучн-
ванія долженъ яоходитъ весь матеріалъ, во всю калпанію. Желая провѣ-
рить доетоннство матеріала, получаелаго при послѣдующпхъ отлучпва-
яіяхъ, берутъ пзъ бассейна, в ъ котором-ь глнна успѣла уже оплотннться, 



образчпкъ, вынпмая его столбикомъ, съ самаго верха до дна, чтобы полу-
чпть матеріалъ со всѣмн наслоеніями, образовавшпмися пріі отмучиваніи 
в ъ бассейнѣ. Извлеченный такимъ способомъ столбпкъ глины размѣпш-
ваютъ въ однородную массу, просушпваютъ н растпраютъ в ъ мельчай-
шій порошокъ. Затѣмъ берутъ двѣ простыя пробирныя колбочкн п д в ѣ 
пробнрныя колбы, илн два дплпндра съ дѣленіями, вмѣщающія в ъ себя 
каждая не менѣе 1000 куб. сантпм., отвѣшиваютъ 250 грам. порошка, 
полученнаго изъ глины иослѣдняго отмучивапія н 250 грам. порошка 
изъ глпны, служащей образдомъ, и всыпаютъ каждую пордію отдѣльно 
в ъ обѣ простыя пробирныя колбочкіі. Послѣ этого отвѣшиваютъ два 
раза по 500 грам. воды, влпваютъ указанное колнчество в ъ каждую 
колбочку П одновременно встряхиваютъ І І ХЪ до т ѣ х ъ поръ, пока 
содержимое не превратится въ довольно равномѣрно размѣшаняую жид-
кость; жидкость эту переливаютъ въ колбочки съ дѣленіемъ, въ опорож-
ненныя же колбочкн всполаскиваютъ 250 грамм. воды и выливаютъ в ъ 
колбочки съ дѣленіемъ. Послѣднія устанавливаютъ въ статпвѣ , д а б ы о н ѣ 
не подвергалпсь сотрясенію ІІ наблюдаютъ, насколько ироизойдетъ равно-
мѣрно осадка глины в ъ обѣихъ колбочкахъ. Если глина въ обѣихъ 
колбочкахъ в ъ теченіе у а часа осядетъ равномѣрно, то испытуемая 
глпна соотвѣтствуетъ требованію и дастъ матеріалъ однородный 
по лелкостіі крупвнокъ и по гидравлпческому качеству съ ыатеріаломъ 
образда; еслп же взятая проба осядется скорѣе образда, то отмучиваніе 
дало болѣе крупнозернистый матеріалъ, что происходитъ отъ того, что 
ткань послѣдняго спта, черезъ которое проходитъ жидкость, недостаточно 
часта, или недостаточно саио число бассейновъ, черезъ которые прохо-
днтъ жидкоеть. В ъ послѣднемъ случаѣ слѣдуетъ прибавііть еіде одпнъ 
бассейнъ. 

Отмучиваніе Отмучиваніе песка встрѣчается рѣже всего на кирпичныхъ заво-
и сортирова- дахъ; между тѣмъ тамъ, гдѣ вмѣстѣ съ лидевызп. товаромъ выраба-

ніе песка. , » 
тываются іі архитектурные орнаменты свѣтлыхт, двѣтовъ в ъ нагураль-
номъ впдѣ , также и " в ъ гончарномъ ироизводствѣ, при выработкѣ 
болѣе цѣннаго, не глазпрованнаго товара, довольно часто прііходптся 
прибѣгать къ от.чучпванію песка. Послѣдній подвергается этой опера-
діи только в ъ т ѣ х ъ крайнихъ случаяхъ, когда прсдставляя изъ себя 
бѣлый, цѣнный ыатеріалъ для отоіданія глины, онъ содержитъ прпмѣсь 
глины, которая при обжнгѣ принвыаетъ темный д в ѣ т ъ и этимъ портитъ 
лидо вырабатываемаго дѣннаго свѣтлаго товара, назначаемаго для 
украшенія безъ глазури. 

Если производство означеннаго товара не значительно и пужное коли-
чествопо добнаго чпстаго иеску не велико, содержаіцаяся же въ незіъ глпна 
ііе жирпа, то отмучиваніе производнтся съ надлежащимъ усвѣхомъ в ъ 
плоскпхъ чанахъ слѣдуюідимт. способомъ. В ъ плоскій чанъ засыпаютъ 



соотвѣтственное количество песку, вливаютъ тройное сравнительно съ 
пескомъ количество воды и размѣшиваютъ пееокъ продыравленныыи 
лопатали; при этомъ лопатамн захватываютъ какъ можно глубже, съ 
еамаго дна, ІІ быстрымъ движеніемъ подылаютъ ихъ вверхъ до поверх-
ности воды, вслѣдствіе чего вода будетъ стремиться черезъ дыры 
лопатъ, увлекая съ собою крупинками песокъ п промывая его. Обрабо-
тавт. такимъ образомъ нѣкоторое вреыя ІІССОКЪ, ему даютъ осѣсться; 
затѣмъ сиускаютъ воду, для чего въ чанѣ находится нѣеколько отвер-
стій на раздичной высотѣ , и вновь налнваютъ на песокъ чистую воду, 
повторяя промывку. Это продолжается до т ѣ х ъ поръ, иока вода не 
перссганетъ мутиться; тогда промывка окончена и песокъ годенъ въ 
д ѣ ю . 

Однако посредствомъ промывки въ плоекихъ чанахъ съ помоіцію 
продыравленныхъ лопатъ иесокъ ложетъ быть освобожденъ отъ темно-
окрашивающей глины только тогда, когда эта глина по натурѣ своей 
тоіцая. Если яіе она жирная, то даже и при небольшолъ вродзнодствѣ 
овисанный способъ уже недостаточенъ для полученія дѣііствнтельно 
чметаго отъ примѣси глины песка, могущаго итти в ъ дѣло не портя 
лпдо іі добротность товара. Точяо также въ толъ случаѣ, когда примѣ-
шениая къ пееку глина хотя и тоіцая, но салое производство настолько 
велико, что нельзя довольствоваться промывкою песка въ чанахъ, при-
ходится уже пропускать песокъ черезъ мѣшальный приборъ и во всемъ 
слѣдовать способу, которыв употребляется прп отмучпванін глины. 

Промывка или отмучиваніе бѣлаго песка проіізводится тогда, когда 
содержішая въ немъ глпна дѣйствителыю нмѣетъ свойство пріі обжигѣ 
окрашиваться въ телнып двѣтъ, въ уідербъ доброкачественностп товара. 
Еели жехорошііі песокъ,хотя бы съ содержаніелъ нѣкотораго количества 
Глины, не окрашдвается оть огня въ темный цвѣтъ, то онъ не теряетъ 
евоей доброкачѳственности п отмучиваніе его становится излишнимъ. 
В ъ дослѣднемъ случаѣ слѣдуетъ только опредѣлить прпбліізительное 
колпчество глины въ пескѣ, чтобы на основаніи этого сообразить: какое 
пленио количество этого иеску требуетея подмѣшивать къ глинѣ для 
выработкн маесы требуемой добротностн. 

Чаіде еще чѣмъ при отмучйваніи песка, въ видахъ отдѣленія находя-
іцейся въ нсмъ глины, приходится прибѣгать къ водѣ какъ средству 
для сортированія песка по степенц его зернистости. Нерѣдко бываетъ, 
что хорошій бѣлый песокъ настолько неровснъ ію зернистости, что в ъ 
натуральноиъ своемъ видѣ не можегь служить матеріаломъ для болѣе 
дѣннаго товара, тогда какъ отдѣливъ мелкій дееокъ отъ крупнаго, первый 
дѣлается дорогимъ отоідаюідимъ матеріаломъ, съ выгодою нознаграяі-
дающій заводчика за сдѣланныя затраты по сортированію. Прд мелкомъ 
дроизводствѣ подобное сортнрованіе песка возможно сухимъ сиособолъ, 
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просѣивая его черезъ рѣшета; но эготъ способъ примѣнимъ лпшь въ 
маленькомъ пропзводствѣ. Съ увеличеніемъ размѣровъ производства и 
особенно прп выработкѣ болѣе цѣвнаго товара, сортировка (или очвстка) 
песка производится мокрымъ путемъ. Для этой цѣли песокъ размѣши-
ваютъ въ мѣшальномъ чанѣ съ болышшъ колпчествомъ воды и жид-
кость выпускаютъ на длввяый желобъ, длина и наклонъ котораго 
должвы соотвѣтствовать тому, какой градаціп н какой степепи очистки 
желательво достигвуть. Изъ протекаюіцей по жслобу жидкостм, ближе 
къ мѣшальному чану, осаживается крувнып песокъ, затѣмъ менѣе круп-
выіі и наконецъ мелкій; св;е болѣе медкая примѣсь уносится водогі. 
Высота, ва которую слѣдуетъ устанавлввать мѣшальный чанъ отъ верх-
няго конца желоба, т. е. разстоявіе оть выпусквого отверстія въ чанѣ 
до желоба, сила теченія жпдкостп, віпрпна длнна и наклонъ желоба 
должны быть устаяавдиваемы для каждаго завода отдѣльно, во ооыту, 
соображаясь съ пмѣкнцимся на лвцо матеріаломъ и требованіямн, кото-
рымъ онъ должень отвѣчать. Прв праввльной постановкѣ дѣла способъ 
этотъ даетъ хорошій результатг,. 

Очвпіевный н сортвровавный мокрымъ способомі, песокъ просы-
хаотъ очевь скоро отъ вростого перелопачиванія и провѣтрввавія, не 
усложвяя вропзводства. 

Измельченіе подмѣшиваемаго къ глинѣ матеріала. 

В ъ кирпично.мч. производствѣ не рѣдко првходнтся врвбѣгать для 
отоіцанія глиньі къ такимъ матеріаламъ, которые для получевія яеобхо-
двмой мелкозерниетости должвы бьггь вредварительно нзмельчены. При 
провзводствѣ болѣе цѣннаго кирпичнаго товара глвву, подготовлевиую 
для выработкв, иредварительно смѣшиваютъ съ мслкозернистымъ мате-
ріаломъ, полученньип. отъ изиельченія іп, ыелкозернистый весокъ 
хорошо выжженнаго кпрввча, выдѣланнаго нзъ той же глины; это ша-
мотновос производство. Кромѣ того не рѣдко при производствѣ вростого 
кврвпчз, за неиыѣніемъ вблпзи завода псску, првбѣгаютъ къ измель-
ченію тогі влв другой вороды камня, каменнаго угля, кокса, вілака же-
лѣзноврокатныхъ заводові, и другихъ матеріаловъ. Ивогда подыѣсь къ 
глинѣ матеріала, требуювіаго измельченія, имѣетъ особос значеніе при 
выдѣлкѣ кирпвча, назначеннаго для извѣстной цѣлв. Вслѣдствіе разно-
родности во своеп натурѣ употребляемыхъ матеріаловъ, самая операдія 
нзнельченія разнообразна. Есгь матеріалы, которые могутъ быть 
цзмельчены до надлсжаідей стевснп на одномъ приборѣ, какгь, папр., 
ыелочь каменнаго угля; при пзмельченіи яіе нѣкоторыхъ другихъ, 
напр., шааота иля извѣстняка, необходвмо раздѣлять оверацію на двѣ 



части, для достпжепія равномѣрной мелкозернистости, на предваріі-
тельное п окончательное измельченіе, съ просѣваніемъ продукта между 
этимп двумя операціямп. 

Однимъ изъ самыхъ примитнвныхъ и неудовлетворнтельныхъ гірп- Толчея. 
борові. для измельченія матеріала является толчея, которую однако къ 
сожалѣнію мы встрѣчаемл, сіце довольно часто на мелкихъ заводахъ, 
гдѣ ее уиотребляютлі не только какъ приборъ для предварительнаго, но 
и для окончательнаго измельченія матеріала до надлежащей -мелкости. Не 
взирая на производнмый ею шумъ и стукотню отъ ударовъ пестней, отъ 
которыхъ дрожптъ зданіе, результатл., получаемый отъ ея работы 
нп вг> какомъ случаѣ для окончательнаго нзмельченія пе можетъ 
счптаться удовлстворителыіымъ. Еслп она еіце можетъ быть тер-
пяма, то единственно для предварителыіаго пзмельченія н то лишь в ъ 
томъ случаѣ, если дно, на которое падаютъ пестніі, будетл, рѣшетчатое, 
такл. чтобы матеріалл., достпгнувл. извѣстной мелкозернистости, могъ 
провалнваться, не превраіцаясь мельчайшій порошокъ. 

ІІо такъ каклі этотл. простой п несложный приборъ при нѣкото-
рыхл. пзмѣненіяхъ вл, устройствѣ дна корыта можетъ быть примѣняемъ 
на мелкпхъ заводахл, для предварителыіаго измельченія матеріала, в ъ 
особенности еслн подобная толчея можетъ быть пріобрѣтепа дешево съ 
какого нибудь маслобойнаго завода, то я счелл. нужнымъ упо.мянуть объ 
ней. Оппсывать же подробно самое устройство толчеи здѣсь счнгаю 
излишнпмъ, такі, какл, описаніе ея съ доволыю детальными чертежамп 
помѣщено въ моемъ рѵководствѣ по ласлобойному производству. Прн 
прпмѣнеаіи толчеи сл̂  маслобойнаго нроизводства для предварительнаго 
измельченія матеріала слѣдуетъ на концахл. пестней сдѣлать надле-
жаіцую насадку пзъ чугуна, или весь пестъ сдѣлать чугунный, ко-
рыто же внутри слѣдуетъ выложить толстылп чугунными плитами. 

Ирм употребленіи толчси для окончателыіаго пзмельченія матеріала 
дно іі стѣны корыта выкладываются толстымп чугуннымп плитами, какъ 
это видно изь ФИГ. 13, табл. II , на которой представлеіп> поверечный 
разрѣзъ подобнаго корыта. Измельчая вл. подобномъ корытѣ кмргшчъ 
илн другой матеріалъ, получается продуктъ чрезвычайио неравномѣрный, 
нбо когда на днѣ корыта матеріалъ будетъ превращенгь уже ігь мель-
чайшій ворошокъ, негодный для пропзводства, которое требуетъ н отъ 
самаго мелкаго матеріала нзвѣстной зершістостн, осталыіая значптельиая 
часть матеріала будеті. еіце слишкомл, крупнозернистоіі, чтобы іггти в ъ 
дѣло il только лишь незначительная чаеть его будетл» имѣть надле-
жаіцую стспень зернпстостіі. Вотъ почему толчея совсемл, не пріігодііа 
для окончательнаго измельченія матеріала. 

Однако нзмѣнивъ нѣкоторыя части, такъ, напр., сдѣлавл, дно корыта 
пзъ чугуиныхъ составныхъ частей ЪЪЬ.., ФІ ІГ . 14 и 15 табл. II , уло-

6* 



женныхъ плотію рядомъ на днѣ желоба, образуя массивное рѣшето съ 
сквознымн отверстіями ііі.., величина которыхъ должна соотвѣтствовать 
максимальному предѣлу предварптельнаго пзмельченія матеріала, и снаб-
дивъ дно корыта во всю длпну его прорѣзомъ a (какъ эти видно нзъ 
ФИГ. 14, представляющей плотно составленныя чугунныя частп ЪЪЪ.. дна, 
и ФІ ІГ . 15 табл. I I , представляющей часть продольнаго разрѣза, ѣ — по-
перечяый разрѣзъ корыта), тогда этотъ приборъ для предварительнаго 
измельченія можетл, еіце довольно успѣшно дѣйствовать на маленькихъ 
заводахъ, выпуская череэт, ііі.. и a измельченный матеріалъ, не задер-
жнвая его в ъ корытѣ до чрезмѣрнаго іізмельченія. 

БѢгунъ Для небольшпхъ и средней величины заводоігь и по наетоящее 
ИЛИ BCDT1I- • • 

ка.іьная в Р е м я Д л я окончательнаго измельчетя матеріала вертпкальная мелышца 
мельнип,а. является наиболѣе дѣлесообразнымъ приборомъ. Конструкція всрти-

калыюй мельницы болѣе или менѣе проста; смогря по велнчинѣ произ-
водства она можетъ быть съ дву.мя, a для очень маленысаго производ-
ства даже и еъ одншіъ бѣгуномъ. На оченв неболышіхч, заводахъ вер-
тпкальная мельніща, устрапваемая в ъ одну лошадішую силу можетъ 
ииѣть только одинъ бѣгунъ, не болѣе 19 — 20 нудовъ вѣсомъ. При та-
к в х ъ мелкихъ проіізводствахл» вл, большпііствѣ случаевл, совершенно 
пзбѣгаютъ конпыхъ приводовъ, закрѣпляя водило, къ которому прппря-
гается лошадь, пряыо къ валу, отъ котораго бѣгунъ получаетъ своіі 
ходъ ііо лежняку. 

Такая вертнкалыіая мельница для маленькаго завода в ъ одву ло-
шадь, съ ОДНІІМЪ бѣгуномъ н съ водиломъ, пдуідпмъ непосредственво 
отъ вала бѣгуна, представлена на ФПГ. 1 6 — 1 7 табл. II въ УЗО нату-
ральноіі велнчины. Лежнякъ / образуетъ основу мѳльвицы; онъ уложенъ 
на каменномъ Фундаментѣ, поверхность котораго точно вывѣрена и со-
вершенію горизонтальна. Верхнюю окружность лежняка / охватываетъ 
чугуііный или деревянный, обптый внутрп лпстовымъ желѣзомъ, обод-ь 
у, удержпваюідій засыпанпый на лежнякъ матеріалъ отъ разсыпанія че-
резъ края его. В ъ одномъ мѣстѣ внѣшней окружностп лежняка высѣ -
чена труба h, проходяідая черезъ ободз, д\ она служитъ для отвода съ 
лежняка нзмельченнаго уже іиатеріала. В ъ цептрѣ лежняка / , в ъ чугун-
номъ г н ѣ з д ѣ уетановленъ деревянный валъ а, который нижнимъ свонмъ 
шипомъ враідается в ъ гнѣздѣ закрѣпленномъ в ъ центрѣ лежняка, верх-
нимъ же шипомъ вращается в ъ нодшішникахъ, закрѣпленныхъ в ъ балкѣ 
потолка или навѣса. Черезъ деревянный валъ a проходитт, желѣзная (пли 
стальная) ось с, но которой враідается бѣгунъ Ь; ось послѣдняго 
вращается въ d. В ъ тозгь мѣстѣ , гдѣ ось с проходіггъ черезъ дере-
ВЯНІІЫЙ валъ a, въ немъ сдѣланъ продолговатый сверху внизл, про-
рѣзъ е, длиноіо дюймовъ 12, въ которомъ желѣзный конедъ осіі с могъ 
бы по мѣрѣ пзнашиванія бѣгуна и лежняка отъ работы опускаться, 



и, въ случаѣ если по неоеторожности подъ бѣ гунъ подадетъ слишкомъ 
крупный камень, подыматься. Вращеніе деревянный валъ a іюлучаетъ 
оть водила Je, къ которому непоередственно припрягается лошадь. Во-
дило Je должно проходить черезт» валъ a на такой высотѣ , чтобы оыо не 
мѣшало свободному проходу рабочаго, стоящаго прп медьнидѣ. Чтобы 
предохранить пяту вала отъ засоренія измельченнымъ матеріалолъ, 
нижняя часть вала a охвачена розеткой г, сдѣланной изъ желѣзной 
жести іі илотно прнлегаюіцей къ лежняку / . 

Представленная на ФИГ. 16 ІІ 17 вертикальная мельница самаго 
простого устройетва безъ самодѣйствуюідаго скребла или мѣшала, 
такъ что перемѣшиваніе и соскребаніе пзмельченнаго ыатеріала съ 
лежняка / въ трубу h производіітся ручнымъ споеобомъ. В ъ боль-
шинствѣ случаевъ, особеяно при двухъ бѣгунахъ, удобнѣе нриспо-
соблять самодѣйствующія мѣшало ІІ екребало, которыя по надобноети 
могутъ быть подняты іі тѣмъ приведены в ъ бездѣйствіе, какъ эго 
будетт» видно нзъ описанія Ф І І Г . 18 и 19. Жернова для такой мель-
ницы, — какъ лежнякъ, такъ п бѣгунъ, — должны быть сдѣланы пзъ 
одной иороды твердаго камня. Хорошій гранитъ, напр., для нпхъ 
очень пригодный матеріалъ. Прп работѣ одной лошадыо, при запряга-
иіп ея нрямо кт» водилу, слѣдуетъ считать по 3 оборота въ мннуту, 
слѣдовательно при медленности работы, которую подобная мельнида 
съ однимъ бѣгуномъ можетъ выполішть іі смотря но роду іізме.іьчае-
маго матеріала, она можетъ прнготовііть отъ 5 до 8 иудовъ в ъ часъ. 
Вообіде же слѣдуетъ устрапвать мельниды по возможности съ двудія 
бѣгунами, y которыхъ главный валт» a получалъ бы вращателыюе 
движеніе отт» водяного длд коннаго двигателя, чрезъ зубчатую илн ре-
менную передачу, дѣлая on» 10 до 15 (не бо.іѣе) оборотовъ в ъ .чинуту. 
Прн дравильномъ п умѣломъ веденіи дѣла, ременная передача заслужи-
ваетъ преддочтенія аередъ зубчатой. Прд постройкѣ болѣе усовершен-
ствованныхъ вертикальныхъ мелышдъ, чаети жернова дѣлаютъ изъ 
чугуна. 

На ФИГ. 18—20 табл. I I I представлена в ъ % „ натуральной величины 
вертикальная мельнида («бѣгуны») для измельченія ыатеріала, болѣе со-
вершеипой конструкдіи и вея металлическая. Основаніе, на которомъ уста-
довлена эта мелышда, выложено іізъ камня еъ необходимымъ круглымъ 
углубленіемт», в ъ которомъ закрѣпляется подоятникъ с д прокладывается 
винтъ V. І Іадъ круглымъ углубленіемъ еъ додпятникомъ с, на деревян-
номъ основаніи установленъ плоскій чугуннуй цилиндръ а, на которомъ 
уложена столь же солидная чугунная платФорма Ь, служаідая нижнякомъ 
или токомъ, на которомъ производвтся измельченіе матеріала. Ц е н т р ы —  
круглой платФормы Ь и дилиндра а—совпадаіотъ съ дентромъ подпятника 
с, въ которомъ бѣгаетъ нижііій конецъ вертикальнаго вала: верхній же 



конедъ его враіцается в ъ подшипникѣ cl. Подшипникъ d закрѣпляется 
в ъ балкѣ потолка такъ, чтобы при установкѣ вертикальнаго вала, до 
окончательнаго притягиванія болтовъ, онъ могъ бы быть до нѣкоторой 
степенн перемѣщаемъ в ъ ту или другую стороиу для вѣрной постановки 
вала в ъ сгрого вертпкальное положеніе. ІІепосредственно надъ токомъ Ъ 
вертпкальный валъ обхватываетъ чугунная розетка h, которая, допуская 
свободное вращеніе вала, прилегаетъ къ нему однако настолько плотно, 
что не пропускаетъ размалываемый матеріалъ в ъ отверстіе тока Ъ, черезъ 
которое проходнтъ валъ. Во избѣжаніе разсыпанія матеріала черезъ на-
ружную окружноеть тока Ь, онъ окружеш> довольно высокимъ ободомъ 
изъ толстаго лпстового желѣза. I Ia нмжпей частп вертнкальнаго вала 
насажено коническое зубчатое колесо е, вдѣпляющееся своими зубдами 
въ коническое зубчатое колесо / йеныпаго діаметра, насаженное на пе-
редаточный валъ д, отъ котораго колесо е, A вмѣстѣ съ нимъ ІІ верти-
кальный валъ подучаютъ свое вращательное двпженіе по направленію 
стрѣлы (ФИГ. 19), двигая по тому же направленію въ круговую н оба 
бѣгуна кк. 

Всртнкальный валъ на середпнѣ ииѣеті, муфту, черезъ продолго-
ватый прорѣзъ которой проходптъ горизонтальная ось і, вокругъ ко-
торой вращаются оба желѣзные бѣгуна 1с1с\ послѣдніе иолучаютъ отъ 
вращательнаго движенія вертикальной осп по току Ъ круговой иуть 
(указанный стрѣлкой на ФПГ. 19), враідаясь в ъ тоже время вокругъ осиг. 
В ѣ с ъ каждаго бѣгуна можетъ доходить до 150 пуд. (50 дентнер.). К ъ 
вертнкальному валу, нпже муфты, черезъ которую проходиті, горпзон-
тальная ось і, закрѣпленъ двуплечій рычагъ 1\ съ одной стороны его, 
къ болѣе длинному плечу прнкрѣалено гребло т , отгребаюіцее пзмель-
чаемый матеріалъ къ наружной окружностн тока І ІОДЪ бѣгуны; съ другой 
стороны, къ короткому плечу рычага, непосредственно къ вертпкаль-
ному валу закрѣплено гребло п, отгребаюідее измельчаемый ыатеріалъ 
подъ бѣгуны отъ вертикальнаго вала, a къ конду короткаго плеча за-
крѣплено гребло о, сгребаюідее матеріалъ со всего тока к ъ наружной 
перііФсрін его, отчего матеріалъ подгоняется къ выходной трубѣ р, че-
резі. которую падаетъ на еігго s. Гребло п находится постоянно на одной 
высотѣ , отгребая ыатеріалъ отъ веретена подъ бѣгуны; гребла m и о, 
соотвѣтственно ходу работы, измѣняютъ свое пололсеніе. ІІока матеріалъ 
еіде недостаточно измельченъ, гребло m оііущено внизъ, т. е. работаетъ, 
отгребая матеріалъ съ наружной окружностп подъ бѣгуны, a гребло о 
поднято вверхъ, находясь в ъ бездѣйствіи. Когда матеріалъ достаточно 
измельченъ и операдія надъ даннымъ количествомъ считается окон-
ченной, гребло m прнводится в ъ бездѣйствіе, т. е. иодымается вверхъ, a  
гребло о опускается внпзі. сгрсбая весь матеріалъ в ъ трубу р. Во вреыя 
работы бѣгуновъ отверстіе трубы р закладывается плотной задвнжкой, 



не нарушая этимъ ропности іюверхности тока. По очиіценіи тока отъ 
измельченнаго матеріала, задвижка вновь задвигается, гребло о поды-
мается вверхъ, гребло m опускается внпзъ и на токъ Ь засыпаютъ новую 
партію матеріала для измелъченія. Для увеличенія щощади, захваты-
ваемой бѣгунали во время работы, одпнъ пзъ нихъ устанавливается 
блпже, другой дальше отъ вертикальнаго вала илп веретена, какъ это 
вндно нзъ ФПГ. 19 U 20. 

Сито s приводится въ сотрясеніе собачкой илп зубчатымъ колесоыъ, 
насаженнымъ иа нижнемъ кондѣ вертпкальнаго вала q, на верхнеап. 
концѣ котораго насаженъ шкивъ г , получаюідій вращательное движеніе 
черезъ веревочную передачу отъ шкпва s; нослѣднііі получаетъ свое 
враіденіе чрезъ зубчатыя колеса t отъ главнаго вала д. Вполнѣ измель-
ченный матеріалъ, достипиій надлежащей мелкозернпстости, проходитъ 
черезъ сита, отводится находящимся нодъ ситомъ винтомъ ѵ и посту-
паетъ в ъ дѣло. Бо.іѣе крупнозернистый матеріалъ, не прошедшій прн 
просѣваніи чрезъ отверстія сита, отводнтся съ послѣдняго въ запасный 
ларь илн чанъ, находящійся вбліізи бѣгуновъ, дабы по накопленіи из-
вѣстнаго количества этого отсѣва, вторпчно пустпть его подъ бѣгуны 
для полнаго измедьченія. 

Только что описанная болѣе совершеннаго устройства вертикальная 
мельница съ двумя бѣгунами в ъ 1 метръ (39 Ѵ2 дюйм.) въ діаметрѣ и 
25 сантм. (9 7 / 8 д.) въ іішрину, при вѣсѣ каждаго бѣгуна въ 60 пуд. u прп 
расходованіи 3 лошадііныхъ сидъ, вырабатываетъ до 30 пуд. вполнѣ 
пзмельченнаго матеріала, смотря по свойству и твердости его. 

Изнаішіваніе жернововъ, в ъ особенностп бѣгуновъ сдѣланныхъ І І З Ъ 

чугуна, самое разнообразное; y однихъ расшпрялась середина, y другнхъ 
дѣлались негодныіш бока, что слѣдуетъ приппсать положенію вала, такъ 
какі, тамъ, г д ѣ валы лсжатъ совершенно горизонтально н Лчернова не 
дѣлаютъ большихъ круговъ, т. е. находятся не слпшкомъ удаленнымп 
отъ главнаго вала, поврежденіе было однообразное, т. е. они оставались 
въ прямомъ положоніи на пробѣгаемой ими плоскости. 

Желѣзные бѣгуны имѣютъ то пренмущество, что они могутъ 
быть иередѣланы, т. е. ободъ, ссли его периФерія спльно пзносилась, 
можетъ быть легко замѣненъ новымъ. В-ь виду этого вмѣсто каменныхъ 
жернововъ лучше ставить чугунные. При употребленіи чугунныхъ бѣ-
гуновъ необходимо выбнрать чугунъ твердый, закаленныіі по меньшей 
мѣрѣ на С дюймовъ в ъ вѣнкѣ . 

Такъ какъ движеніе бѣгуиовъ двоякое/т . е. качающееся (давяідее) 
іі шлііФуюідее, н давленіе распространяется только на самые крупные 
камни, то поэтому двпженіепхъникогда недолжно быть очень быстрымъ; 
оно не должно пренышать 15-ти оборотовъ в ъ минуту. Ори болѣе быст-
ромъ движеніи, отъ центробѣжной сплы бѣгуны будутъ стремпться 



кт. наружному концу оси, иовреждать ободъ лежняка нли тока ІІ нрохо-
дпть черезт» болѣе крупные камнй, не раздробляя ііхъ. Какъ вообще 
прн каждомъ механизмѣ, такъ н здѣсь уходъ долженъ быть внпматель-
ный, іі жпдкая смазь должва регулярно подливатьея на валы бѣгуновъ 
іі на всѣ трущіяся частп. 

ІІичто т а к ъ скоро не нзнаншвается в ъ вертпкалыіыхъ мельнидахъ 
какъ скребла и зіѣста ихъ прикрѣпленія; первыя нерѣдко ломаются 
или едвигаются съ мѣста. ІІодобныя поврежденія не пронсходятъ только 
тогда, когда перемалываемые кускн будутъ велнчиноіо въ гредкій орѣхъ. 

Работа вертикальныхъ бѣгуновъ будетъ пиьмъ легче, изнашиваніе и по-
врсжденіе ихъ тѣмъ незначителънѣе, чѣмъ лучіие и равнолщжѣе измелъченъ 
былъ предварителъно щебенъ на толчеѣ или на камнсдробилкѣ. ІІо-
этому необходимо, если куски изъ толчеи или камнсдробилки выходятъ ве-
личиною болъгие грецкаго орѣха, сначала пропускать ихъ черезг сито съ 
дюймовыми стіверстіями, a потомъ уже персносить на вертикалъную 
мелъницу. 

Камнедро- Для болѣе крѵпныхъ заводовъ, для которыхъ толчея является уже 
билка. слпшкомъ несовершеннымъ и малопроизводительнымъ механизмомъ для 

предварительнаго измельченія шамота ІІ прочаго матеріала, операцію 
эту выполняютъ на особо для этого устроенныхъ мапіинахъ — камне-
дробилкахъ. Гіервыя машины этого рода выставлены были на Лондон-
ской всемірной выетавкѣ 1862 года американцемъ Блэкомъ изъ New- 
haven'a, штата Коннектикутъ; послѣ этого машины этп вскорѣ были нзмѣ-
нены h улучшены нѣкоторыми машинными заводамн и введены в ъ 
Англін, Германіи, a затѣмъ н во Франдіи. 

Хотя сиачала машина эта предназначалась спедіалыю для полученія 
мелкихъ H по возможностп одпнаковой величины камней для морскихъ 
построеіп.,однако опытъ скоро иоказалъ,что для этой дѣлп ояадоставляетъ 
елишкомъ пыльные камни. За то она оказалась дѣлесообразной п нашла 
себѣ свросъ для трассовыхъ, портландскаго демента, гипсовыхъ, тяже-
лошпатныхъ п т. п. мельницъ. Впослѣдствіи она была употреблена для 
приготовленія камней при горныхъ сооруженіяхъ, для раздробленія ша-
мота іі т. п. 

Камнедробнлка болѣе совершепиаго устройства иредставлеиа на 
ФІІГ. 23 іі 24 табл. IV, в ъ ' / 1 6 натуральвой величины, в ъ продольноічъ 
разрѣзѣ (ФІІГ. 23) и сверху (ФИГ, 24). Машина прпводнтся в ъ дѣйствіе 
отъ главваго вала посредство.\іъ реиня, перекинутаго на рабочій шкивъ 
A ыашины; Ах холостой шкнвъ, свободно вращающійся вокругъ глав-
яаго вала, на него иереводптся ремень прп остановкѣ дѣйствія машины. 
В В — два маховика, раеположенш.іе но обѣ ішъ еторонамъ діаншны, для 
уравневія хода ея, нбо отъ равномѣрнаго хода машины зависитъ и 
болѣе усиѣшная ея работа. 

и 



Главный валт> магаины, на которомъ сидятъ ыаховики В В и шкивы 
ОАА^ имѣетъ по серединѣ утолщеніе, образующее эксцентрикъ, охва-
ченный верхнимъ концомъ штанги С. На штангѣ С надѣта муфта D, въ 
которую входятъ водяіція рамы ЕЕ{ ; одна рама Е1 упирается концомъ 
своимъ в ъ челюсть G, другая рама Е въ опорный блокъ Е\ такимъ 
образомъ достигается колѣнчато-рычажная конструкція, при которой 
кажды.чъ оборотомъ экецентрпка, т. е. главнаго вала, подвпжная че-
люсть G получаетъ движеніе, приближающее ІІ удаляющее ее отъ нахо-
дящейся напротивъ нея неподвпжной челюсти. 

Подвижная челюсть G снабжена плптой H пзъ твердаго зеркаль-
наго чугуна, такою же плитою Я , снабжена и неподвижяая челюсть. 
Обѣ плиты Я іі Н 1 сдѣланы изъ твердаго зеркальнаго чугуна и пред-
ставляютъ рабочія части челюстей. Плиты эти, стояіція другъ къ другу 
подъ угломъ в ъ 27°, дѣлаются или бороздчатымп, пли гладкими. Болыиею 
частыо ихъ дѣлаютъ бороздчатыми. Опытъ показалъ, что П Л І І Т Ы съ ту-
пыми іі неглубокпми бороздами даютъ дробленный ыатеріалъ съ значи-
телвно большимъ содержаніемъ мелочи и І ІЫЛІІ , чѣмъ илиты еъ болѣе 
острыдш іі глубокими бороздами. При разстояніп бороздокъ на 4 санти-
метра другъ отъ друга, глубнна І І Х Ъ для дробленія шамота П подобнаго 
ему матеріала должна быть въ 14 миллиметровъ. При дробленіи твер-
даго известняка—20 мил. В ъ первомъ случаѣ образуется уголъ въ 130°,  
во второмъ — 90°. Закруглениый кантъ или верхъ бороздкн дѣлается 
шнриною отъ 3 до 7 миллим. Бороздкп идутт» сверху вннзъ верти-
кально. 

ІІодвпжная челюсть G держится на валѣ / , вокругъ котораго она п 
получаетъ качаюіцееся движеніе благодаря рамѣ Еѵ приближаюіцей ее 
къ неподвижиой челюсти, н пружинѣ К, оттягііваюіцей челюеть G обратно 
назадъ. Матеріалъ для дробленія задаютъ неоосредственно в ъ пасть 
камнедробилки; пасть эта образуется отъ раздвоенія верхиихъ частей 
челюстей. Раздробленный матеріалъ каждый разъ в г, моментъ отодвиганія 
ннжняго конца подвижной челюстп G назадъ, провалнвается черезъ ниж-
ніою часть челюстей. Опорный блокъ F , посредствомъ клина L , ири помощи 
болта устанавливаетея блпже или далыие отъ челюстц G, чрезъ что до-
стигается болѣе или менѣе близкое приближеніе подвпжногі челюсти G  
къ неподвижно установленной челюсти, отсюда и желательное дробленіе 
матеріала. 

Для болѣе равномѣрнаго раеііредѣленія раздробленнаго матеріала 
при выходѣ его изъ подъ челюстей, многіе заводы устанавлнваютъ подъ 
челюстями бороздчатый валъ М, приводимый въ враідательное движеніе 
ремневой передачей отъ шкива 0 главнаго вала черезъ шкивъ N. Ро-
ликъ Р, по которому также бѣжитъ этотъ ремень, служитъ для натяги-
ванія ремия и удерживанія его в ъ должной напряженности, при возмож-



ности двигаться дальше, даже в ъ томъ случаѣ, если бы бороздчатыіі ва-
ликъ Ы остановіілся отъ застрявшаго болѣе крупнаго камня. Это при-
способленіе безспорно способствуетъ равномѣрному распредѣленію раз-
дробленнаго матеріала, но оно не представляется необходимынъ, между 
тѣмъ въ значптельной степенн удорожаетъ СТОІІМОСТЬ машины. Чтобы 
внутреннія части камнедробилки не засорялось пылыо ІІ вообіце раздроб-
леннымъ матеріаломъ, ІІЗЪ листового желѣза сдѣлана стѣнка R . — Г л а в -
ный валъ съ маховикамп ВВ ІІ шкивами ОА дѣластъ отъ 150 — 200  
оборотовъ въ минуту. 

Камнедробилки строятся неіюдвижныя, для прочной установки ихъ 
на каменномъ основаніи. В ъ случаѣ если требуется ихъ передвнженіе, 
пхъ ставятъ на массивныя платФормы на колесахъ. Чѣмъ проіце и со-
лпднѣе устроена камнедробилка, безъ лпшнпхъ присиособленій, в ъ родѣ 
бороздчатаго валика Ж, тѣмъ болыие ея пронзводительность при оди-
наковомъ расходѣ силъ. Такъ, напр., простая, но солидно построенная 
камнедробилка завода Georg-Marieuhütte въ Оснабрюкѣ (Osnabrück), при 
расходѣ 1,6 логаад. силъ, перерабатываетъ 120 пуд. (40 центн.) твердаго 
известняка въ часъ, давая раздробленный матеріалъ велнчішою в ъ обык-
новенный орѣхъ. 

Для очень крупныхъ ироизводствъ камнедробилки непоередственпо 
соединяютъ съ паровымі. котломъ пмѣюіцейся паровой машины. Камне-
дробилка съ паровымъ дѣйетвісмъ, съ челюстями в ъ 320 X 200 мм., 
при 200 оборотахъ главнаго вала, требуетъ 4 — 6 лошад. СІІЛЪ, дробя 
около 270 пуд. матеріала в ъ часъ. Строятся также и ручныя камнедро-
билки, которыя, съ челюстямн длиною 100, шириною 50 мм., дробятъ 
отъ 3 до 6 пуд. в ъ часъ, но подобныя дробилки y насъ врядъ-лп цѣле-
сообразны и выгодны. Вопросъ о выгодности пхъ можетъ быть рѣшенъ 
лшиь мѣстными условіями. 

Вальцевой Для окончательнаго измельченія матеріала съ успѣхояъ можетт, 
станокъ. быть примѣненъ валщевой етанокъ съ вертнкальнымн вальцами, на ио-

добіе мукомольныхъ вальцевыхъ станковъ. Такой станокъ съ вальцами 
пзл, доброкачественнаго твердаго зеркальнаго чугуна, съ діаметромъ 
314 и длпною 260 миллиметр., въ массивной чугунной станинѣ, прочно 
уетановлениой на каменной кладкѣ, прп 50 оборотахъ вальца въ ыи-
нуту іп, состояніи раздробить 60 пуд. матеріала в ъ часъ, при расходѣ 
двухъ лошад. силъ. Болышшство машііноетронтельныхъ заводовъ, строю-
іцпхъ подобные вальцевые станки для кярпичнаго и гончарнаго произ-
водствъ, рекомсндуютъ ихъ также н для нредварителыіаго раздроблснія 
матеріала, для чего снабжаюті. вальцы крупными рифлями и особой си-
стемы зубчатымъ сцѣпленіемъ вальцевъ для болѣе широкой разетановкп 
ихъ. Но употрсбденіе вальцевыхъ стапковъ для предварителыіаго раздро-
бленія не оправдываетъ цѣлн; всегда окажется выгодпѣе производііть 



предварительное дробленіе на особомъ механизмѣ, толчеѣ или камне-
дробилкѣ, возлагая на вальцевый станокъ едпнственно окончательное 
пзмельченіе матеріала, т. е. работу, для которой примѣненіе его является 
выгоднымъ іі дѣлесообразнымъ, такъ какъ размолъ матеріала на валь-
цевомъ станкѣ правильной конструкдіп происходнтъ чрезвычайно 
успѣшно, продуктъ получается очень равномѣрный, требуемой мелкозер-
нистости ІІ])ІІ незначіітельной потерѣ матеріала. Вотъ болѣе извѣетные 
іі заслужившіе лестную репутадію во постройкѣ подобныхъ вальце-
выхъ станковъ мапніностроительные заводы: Нагель н Кемпъ въ Гам-
бургѣ (Nagel u. Kaemp, Hamburg), ii E. Laeis & Komp. въ Трирѣ (Trier- 
Deutschland). 

В ъ Англіи, для окончательнаго измельченія матеріала, уже лѣтъ 20 Дезинтегра-
слишкомъ, съ успѣхомъ употребляютъ на крупныхъ заводахъ Ш Т І І Ф Т О В Ь І Й Т О Р Ъ -

станокъ пли де тнтеіраторъ, изобрѣтенный для этой дѣли нѣкіемъ Кар-
ромъ (Сагг) п введенный в ъ Англіп вцервые лѣтъ 25 тому назадъ. В ъ 
настоящее время употребленіе дезннтегратора для окончательнаго раз-
мельченія матеріала все болѣе и болѣе распространяется какъ въ Гер-
маніи, такъ и въ другпхъ странахъ контннентальной Европы. 

Дезинтеграторъ состонтъ нзъ двухъ — трехъ барабановъ, снабжен-
ныхъ по периФеріи стальными штиФтами. Каждый пзъ этихъ трехъ ба-
рабановъ, находящихся одинъ въ другомъ, получаетъ быстрое враіда-
тельное движеніе, по въ разныя, противоположныя другъ другу сто-
роны. Ііредварптелыіо раздробленный матеріалъ задаютъ черезъ во-
ронку во внутренній дилиндръ, который, проиуская его черезъ себя 
разбиваетъ штиФтами п съ силою бросаетъ о зубцы слѣдующаго, окру-
жаюідаго его, но враідаюіцагоея въ протіівоположную сторону барабана. 
Вся система барабанові., имѣюіцая горпзонтальное положеніе н враіцаю-
щаяся но горпзонтальной оси, замкнута въ кожухѣ. Такъ какъ размѣры 
барабановъ различны, т. е. первый наружвый больше второго внутрен-
няго, a второй больше третьяго находяідагося въ немъ, то есте-
ственно, что н вращательная быстрота наружной окружностп пхъ зна-
чительно увелпчивается. Чрезъ это разумѣется увелнчивается н дентро-
бѣжная сила, съ которою браеается матеріалъ о Ш Т П Ф Т Ы В Ъ сравненін 
съ сплою предшествовавшаго внутренняго барабана, что и необходимо 
для успѣшнаго измельченія, такъ какъ частиды матеріала съ каждымъ 
переходомъ въ слѣдующій барабанъ становятся настолько мельче и 
легче частидъ, иоііавшііхъ въ только что ііройденный барабанъ, что 
для далыіѣіішаго своего изыельченія требуютл, п большей центробѣж-
ІІОЙ силы. 

В ъ послѣднее время стали стронть дезинтеграторы съ барабанами 
значительно большихъ размѣровъ чѣмъ прежде, благодаря чему дости-
гается болѣе тщательно сбереганіе всѣхъ трущихся частей. Съ увели-
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ченіемъ размѣра барабановъ явнлась возможность работать также успѣшно 
при меньшемъ чпслѣ оборотовъ, отчего валъ дезпнтегратора значн-
тельно меныие изнашпвается, нежелн прп болѣе быстромъ вращательномъ 
движеніи. Тѣмъ не менѣе, даже при разиѣрѣ діаметра наружнаго бара-
бана в ъ 1,5 метра, чпсло оборотовъ п теперь еще всетаки доволыю 
значительно, составляя отт> 400 до 500 в ъ минуту. Такой дезинте-
граторъ требуетъ 15 — 20 лошад. сплъ, перерабатывая около 1200 пуд. 
матеріала въ часъ. Подходящій для нашихъ цѣлей дезинтеграторъ чаще 
всего ветрѣчается в ъ дѣлѣ съ діаметромъ наружнаго барабана в ъ 1 метръ; 
такіе дезинтеграторы, требуя для работы 7 лошад. силъ, перерабатываютъ 
420 пуд. матеріала в ъ часъ. Машиностронтельный заводъ Нагеля ІІ Кемпа 
в ъ Гамбургѣ по постройкѣ дезннтеграторовъ пріобрѣлъ извѣстное имя 
далеко за предѣлами Германіи. 

Сита. В ъ этомъ параграфѣ неоднократпо было указано, насколько успѣш-
нѣе и совершеннѣе выполняется измельченіе матеріала, получая самый 
мелкозернпстый продуктъ съ наименьшииъ содержааіемъ пылп, если 
предварительно раздробленный надлежаіцимъ образомъ матеріалъ, до 
окончательнаго пзмельченія его, будетт, какъ слѣдуетъ разсортнрованъ 
черезъ сато для полученія болѣе однородной массы. Если мы еіце 
вспомнпмъ насколько важно даже прн обыкновенномъ несложномъ ходѣ 
простого кирпичнаго завода подвергать подмѣшпваемый к ъ г.шнѣ песокъ 
сортированію іі очисткѣ посредствомъ просѣиванія, то не будетъ лпшнішъ 
остановпться здѣсь на чрезвычайно простой п песложной конструкціи 
авточатическаго сита машиностроительнаго завода Шликейзена в ъ Бер-
линѣ(С. Scliîickeisen, Berlin), примѣняемаго, вслѣдствіе своей цѣлесообра-
зностн, на практикѣ в ъ обширныхъ размѣрахъ. 

Фигура 21 вредставляетъ поперечный размѣръ, ФИГ. 22 (табл. I I I )  
обіцій видъ автоматнческаго спта Шликейзена. IIa основной рамѣ A A,  
которой при помоіци ножки А 1 можетъ быть придань любой наклонъ,— 
висптъ первое сито JB, повѣшеішое на двухъ штиФтахъ рамы A по сре-
динѣ своей длипы И свободно балансирующее ио оси Ш Т И Ф Т О В Ъ рамы А. 
Желѣзный поперечный брусз, нижняго конда спта В тяжелѣе верхняго, 
отчего дріі бездѣйствіи аппарата, нижній конедъ опускается къ рамѣ A  
іі лежитъ на ней; это пеобходнмо для того, чтобы во время работы кача-
ніе сита получило большую сплу. Но такъ какъ для успѣшной работы 
важно, чтобы энергія качанія спта не переходила извѣстнаго предѣла, 
то нижній, болѣе тяжелый желѣзный брусъ дѣлается только немного 
тяжелѣе верхняго, a сзади во всю длину бруса придѣлана желѣзная 
планка значительно шире, чѣмъ брует,, образуя такимъ образомъ иодъ 
нижнимъ кондомъ снта В желобъ, в ъ который кладутся малеыькіе 
четырехуголыіые куеочки желѣза а, служаідіе в ъ в и д ѣ гирь для отягченія 
нижняго конда сита, в ъ случаѣ если для даннаго матеріалаонъ окажется 



недостаточно тяжелымъ для должнаго балансированія, отчего зависптъ 
п успѣшность самой работы прибора. 

Надъ первымъ, нижнпмъ СІІТОМЪ В, на четырехъ болѣе длинныхъ 
скобахъ рамы A пеподвижно установлено второе, верхнее сито С. 
Верхнее сито нмѣетъ отверстія въ 20 — 30 мм., ііли 3/4 до і у а дюйм., 
сито же В имѣетъ болѣе частую ткань, соотвѣтствуюіцую своему на-
значенію. Верхнее сито С легко снимается п вновь уетанавливается на 
рамѣ. Снявъ верхнее сито, легко снять н нижнее, такъ что онн, смо-
тря по надобности, могутъ быгь замѣняемы болѣе пли менѣе частыми 
ситами. 

ГІри установкѣ рамы, ширина разстоянія нпжняго конца ножки А 1 

отъ нижняго конца раиы A имѣетъ свое значеніе; разстояніе это, имѣю-
щее отъ 2 до 3 арш., должно еоотвѣтствовать матеріалу, который про-
сѣивается и величинѣ огверстій въ ептахъ, употребляемыхъ в ъ данномъ 
случаѣ. Чѣмъ легковѣснѣе проеѣиваемый матеріалъ и чѣмъ мельче 
клѣтки дѣйствующаго качаюіцагося спта В , тѣмъ далыие отъ рамы 
должна быть установлена ножка А ' . Наоборотъ, чѣмъ тяжеловѣснѣе 
матеріалъ и круснѣе клѣтки сита В , тѣмъ блпже к ъ рамѣ должна стоять 
ножка, a сама рама имѣть болѣе крутой наклонъ для болѣе успѣшной ІІ 
совершенной работы. Чѣмъ круче установлена рама А, тѣмъ тяжелѣе 
можетъ бытъ нагруженъ гирьками a нпжніп конецъ сита В ; чѣмъ отложе 
установлена рама, тѣмъ легче долженъ быть нагруженъ этотъ конецъ. 
Грузъ, сообразио наклону рамы, составляетъ отъ 1 до 9 Фунт., но не болѣс. 

Работа на автоматпческомъ ситѣ производптся слѣдуюідпмъ обра-
зомъ: работникъ бросаетъ лопатой на верхиій конедъ верхняго снта С 
ыатеріалъ. Болѣе крупные камни н прочая примѣсь екатываются по на-
клонностп сігга н скопляются в ъ видѣ крушіагс отхода I I I въ желобѣ 
сита, все оетальное проходнтъ сквозь тканьп падаетъ наверхній конедъ 
нпжняго сита В . Вслѣдствіе получаемаго удара н тяжести падаюідаго 
матеріала, верхній копедъ спта В опускается внизъ п ударяетъ объ 
раму А, отчего проиеходитъ еотряееніе сита, способствуюідее успѣш-
ному проходу матеріала сквозь клѣтки сита. Матеріалъ, прошедшій чрезъ 
второе сито, даетъ мелкій продуктъ I, скопляющійся за рамой А. Послѣ про-
хода мелкаго продукта I черезъ спто В , тяжесть его верхняго конда 
становитея значитедьно легчеп перевѣшнвается тяжсстыо нижняго конца 
спта, которое опуекаетея внпзъ и прплегаетъ опять къ рамѣ, верхній же 
конедъ иодымается вверхт». Вслѣдствіе этого сито В опять получаетъ 
свое первоначальное паклонное доложеніе. I le дрошедгаій сквозь сито 
матеріалъ, продуктъ II, скатывается по ситу внизъ п ложвтся лередъ 
рамой А; такимъ образомъ матеріалъ сортпруется на 3 продукта. 

Разумѣется, что производителыюсть такого автоматичеекаго спта 
въ значительной степенн зависнтъ отъ рода матеріала, который просѣ-



вается; в ъ общемъ же сдѣдуетъ счптать, что оно производительнѣе не-
иодвпжпо установленныхъ снтъ. Т а к ъ , напр., пріі просѣваніи песка черезъ 
снто ( В ) съ клѣтками в ъ 'Д дюйма, при длпнѣ и шйротѣ сита в ъ 1  
метръ (ЗЭУоД.), свободно просѣиваетея отъ */а до 3 / 4 куб. саж. іп, часъ . 

Ц ѣ н а автоматическаго спта в ъ полномъ составѣ в ъ Верлинѣ : № 1  
съ ситомъ В шириною 7 0 0 длиною 9 0 0 мм. стоптъ 90 мар.; JN« 2 съ еи-
томъ В въ 1 x 1 м е т р ъ — 1 2 0 мар.; лопата для набрасыванія матеріала—  
4 мар. В ѣ с ъ № 1 безъ ящика для упаковки—80, съ ящикомъ 120 килогр.; 
№ 2 безъ ящика 100, съ яіцикомъ 150 килогр. Упаковка спта в ъ пол-
номъ составѣ в ъ ящикѣ обходптся 12 н 16 марокъ. 

Снарядъ этотъ настолько простъ, что обыкновеішо пересылается 
въ простой укупоркѣ безъ особой платы за послѣднюю; если же спарядъ 
этотъ выписываетея к а к ъ модель, или опасаются, что прп перегрузкѣ 
оиъ можетъ пострадать, тогда конечно прнплатить лишнихъ 1 2 — І б м а р . 
за укупорку в ъ я щ н к ъ и за провозъ лишнихъ 3 -хъ пудовъ б у д е п , все-
такн выгоднѣе , чѣмъ получить поврежденный экземиляръ. 

iv. 
Ручное производетво кирпича, 

Подготовка массы для формовки кирпича. 

Чтобы массѣ, пазначенной для выработкн кирпича, придать должную 
доброкачсетвенность, недостаточно, смѣшавъ ее съ нужньшъ колмче-
ствомъ пееку или другого какого отоіцающаго матеріала, насколько воз-
можно хорошо гіеремѣшать лопатами н затѣмъ передать ее Формовщику. 
Масса, даже самымъ тщательнымъ образомъ перемѣшанная, содержащая 
в ъ себѣ всѣ матеріалы в ъ наиболѣе благопріятныхъ пропорціяхъ, еще 
не в ъ состояніи дать доброкачественнаго товара, еслп она не б у д е т а 
надлежащимъ образомъ в ы а ѣ с е н а и т ѣ м ъ самы.мъ превраіцена ві . дѣй-
ствительно однородную массу. Только путемъ тщательнаго мѣсепія 
достигается однородность массы во в с ѣ х ъ частяхч>, б е з ъ содержанія 
прослоскъ н г н ѣ з д ъ отдѣльныхъ ыатеріаловъ, употреблснныхъ на выра-
ботку ея. 

Мятьеглины. На очень маленькихъ кирпичныхъ заводахъ, прп времѳнномъ про-
изводствѣ в ъ небольшихъ размѣрахъ, мѣееніе массы производится въ 
т ѣ х ъ же я.махт, или копандахъ, в ъ которыхъ глина насыідастся водою 
и перемѣдшвается съ другимъ матеріаломъ в ъ требуемой продордіи; 



самое же мѣсеніе массы въ такихъ маіенькпхъ производствахъ еіце и 
понынѣ практикуется посредствомъ мятья г.іины ногами. 

Въ такихъ производствахъ не практикуется отмучиваніе глины, 
такъ что здѣсь операція эта соединяетъ въ себѣ двѣ работы: самое мѣ-
сеніе .чассы, для превращенія ея irr, однородную массу съ наибольшимъ 
развитіемъ вяжущей силы, и очнстка ея отъ встрѣчающейск въ ней прп-
мѣсн, не отдѣлившейся во вреыя перелопачиванія, вымораживанія, насы-
іценія ее водой н перемѣшиванін, послѣ прибавленія къ глпнѣ отоіцаю-
іцаго матсріала, (песка пли другого). Первая работа — мѣсеніе ві, одно-
родную віассу, пропзводится ногами, вторая — отдѣленіе І І З Ъ массы прн-
мѣси — рукамн. Внпмательный работникъ можетъ этпмъ способомъ вы-
работать довольно доброкачественную массу, какі, по ея однородности 
u вяжуіцей силѣ, такъ и чпстотѣ, прпчемъ разную примѣсь, въ особен-
ности мелкіе камешкп,трудно замѣчаемые глазомъ, мнуіцій глпнубосызш 
ногами находнтъ на оіцупь. 

Въ снлу важнаго значенія, какое имѣетъ надлежаіцая выработка 
массы черезъ мятье, для выработкп доброкачественнаго кпрпича необ-
ходиыо поручать эту работу опытному работнику, a не подростку, какъ 
это иногда бываетъ ві, ущербъ производству, тѣмъ болѣе, что работа 
эта не поддается контролю, u дажс невозможно опредѣлить впередъ, 
какъ долго слѣдуетъ подвергать массу мѣсенію, чтобы получить вполнѣ 
доброкачествепный матеріалъ, ибо продолжительность этой операцін за-
виситъ u Отъ натуры самой гліны п отъ примѣшпваеыаго къ ней мате-
ріала: песка, болѣе тоіцей нли болѣе жирной глпны ІІ проч. Во всякомъ 
случаѣ при этой работѣ не слѣдуеть быть поспѣшнымъ. 

Операція мѣсенія можетъ считаться вполнѣ оконченной п масса до-
статочно пыработапной, еслн она окажется однородной прн слѣдующей 
пробѣ. Берутъ глыбу обрабатываемой массы, Формуютъ изъ нея четырех-
угольный брусокъ u затѣмъ разрѣзываютъ мѣдной нроволокой ноперекъ. 
Затѣмъ той же проволокой отрѣзываютъ огъ него еіце шейбу. Еслп раз-
рѣзы ЭТІІ во всѣхъ частяхъ покажутъ однородную массу, то мѣсеніе 
слѣдуетъ считать оконченнымъ и массу годной для Формовки; если же 
при этой пробѣ окажется, что разрѣзы бруса обнаружатъ ne одина-
ковую окраску и не одинаковый блескъ, то масса еіцс недостаточно вы-
работана, п особенно при череппчномъ иропзводствѣ, не можетъ посту-
пить в ь дѣло. 

Тощая глина, вслѣдствіе меньшей природной плаетичностн, для до-
стиженія должной степенн связывающей силы, требуеть болѣе продол-
жительнаго мѣсенья, чѣмъ жирная; жирная же глина, для выработкп 
однородной массы, требуетъ болѣе энергпчной работы п должна быть 
задаваема на токъ не настолько толстьшъ слоемъ какъ тощая, осо-
бенно, еслп къ ней примѣшивается другой отоіцаюіцій ее матеріалъ. 



Оеобенно тщательнаго мѣсенья требуетъ еуглинокъ съ большимъ содер-
жаніемъ мергеля пли пзвести, дабы они моглп раепредѣлиться по всеіі 
массѣ совершенно равномѣрно. 

ІІрн маленькомъ временномъ производствѣ мятье ГЛІ ІНЫ, какъ уже 
было сказано, можетъ быть производимо в ъ т ѣ х ъ ямахъ, г д ѣ насыіца-
лась глпна водой, еслп только ямы эти расположены в ъ суходп. мѣстѣ , 
в ъ нихъ не застанвается вода н онѣ находятся подъ навѣсомъ. В ъ про-
тпвномъ случаѣ п для временнаго производства для мѣсенья глины дод-
женъ быть устроенъ особый токъ подъ навѣсомъ. ГІри постоянномъ, 
прочно установленномъ производствѣ, г д ѣ мѣстяыя условія допускаютъ 
еіце мѣсенье глпны ногами, мѣснльные токи закладываются посреди еу-
шнльяыхъ сараевъ, чтобы сократпть расходъ на переноску СФормнро-
ваннаго кирішча илн черепнцы подл. сушильный навѣсъ. 

Токъ для мѣсенія глпны дѣлается квадратнымъ, не менѣе 1 сажени; 
болѣе цѣлесообразно дѣлать токъ в ъ 1 Ѵ 4 — 1 Ѵ 2 саж. съ каждой сто-
роны квадрата. Дно тока должно быть отъ 12 до 20 дюйм. глубже 
іюла помѣіценія (навѣса или сарая) и должно быть выложено кирпнчемъ 
илн досками. Стѣны тока, которыя чаще всего также дѣлаются въ одинъ 
кирпнчъ, выводятся Фута на два выше земляного пола. На эти стѣны, 
по серединѣ, укладываются два деревяиныхъ бруса, скреіциваклцихся 
в ъ центрѣ квадрата тока; этп брусья служатъ во вре.мя работы рабо-
чему опорой, отчего работа идетл, гораздо успѣшнѣе, ибо рабочій 
придерживаясь одной рукой за брусъ, не такъ скоро устаетъ, н имѣя 
точку опоры съ большею увѣренностыо п энергіей можетъ управлять 
ногами. Еслн предполагается на каждый токл, по два мѣсилыцпка, то 
каждая сторона квадрата тока долиша имѣть по 2 сажени. На без-
ирерывно работаюіцемт. кирпичномъ яля черевнчномъ заводѣ даже 
самаго маленькаго размѣра должно быть не менѣе трехъ мѣснльныхъ 
токовъ. 

ІІоиятно, что мѣсеніе глнны должно производяться босымп иогами, 
иначе рабочій не будетъ чувствовать попадающпхся подъ ногя 
камешковь и прочей примѣси, которую слѣдуетъ удалить, п такъ 
какъ только такнмъ образомъ воз.чоягно выработать маесу, особенио при 
черепячнолъ гіроизводствѣ, годную для болѣе соверпіенной выработкн 
продукта. Во всякомъ случаѣ , даже при опытномъ п добросовѣстяомъ 
мѣсильщикѣ, нпкакъ иельзя допускать, чтобы глина для діѣсеиія зада-
валась на токъ болѣе толстьшъ слоемъ, чѣмъ в ъ 1 Футъ или 12 дюйм.; 
при задачѣ массы болѣе толстымъ слоемъ, что часто и охотно дѣлается 
мѣсилыциками, спѣшащнмн работой, — тіцательное мѣсеніе и удаленіе 
примѣсн въ должной степени дѣлается положительно невозмояшымъ. 
Лучше еелн слой лассы на току не будетъ превышать 10 дюймовъ. Если 
нри мѣсеньѣ чувствуется ногамя, что масса становптея суха, болѣе чѣмъ 



слѣдуетъ, то, не прсрывая работы, ее овлажняютъ равномѣрно по всему 
току водой въ вндѣ дождя изъ лейкп. 

ІІеремѣсивъ глину въ возможно однородную маесу, что узнается 
вышеприведеннымъ способомъ, т. е. разрѣзаніемъ массы мѣдной про-
волокой, — она переносптся съ тока для дальнѣйшей операціи, a на ея 
ыѣсто задаетея новая партія. 

Не рѣдко на маленькнхъ заводахъ мѣсеніе глины производится не 
людьми, a животными — волами ИЛІІ лошадьми, которые топчатъ глпну, 
что въ колнчественномъ отнопіеніи гораздо производнтельнѣе мѣсенія 
ногами. Однако вт» качественномъ отношенііі способъ этотъ значи-
тельно уступаетъ послѣднему, отчего и можетъ быть допускаемъ лишь 
въ простомъ кпрппчномъ производствѣ, іібо при производетвѣ черепицъ 
или гончарнаго и лпдевого товара, требуется болѣе совершенпая 
выработка массы. 

Прн мѣсеніи глины жпвотными току даютъ Форму дравильнаго 
круга съ діаметромъ не менѣе 3 саженъ; глубина его, какъ и при нож-
номъ мѣсеніи, дѣлается не глубже 20 дюйац дабы задаваемый слой 
п здѣсь ни въ какомъ случаѣ не превышалъ толідпною 1 Фута; 
дно іі стѣны тока должны быть выложепы кирпичемъ или толстыми 
доскамн (вплотиую). Прн мѣсеніи глпны жпвотными дѣлесообразнѣе за-
прягать ихъ въ водило вертикальнаго нала, который для этой цѣли 
устанавливается вт» центрѣ тока, и не пускать пхъ бѣгать сво-
бодно по току, такъ какъ эти.мъ способомъ никогда не достнгнется рав-
номѣрная выработка массы; при ненсполненід этого потребуется пееооб-
разно много временп л безотлучное іірисутствіе человѣка, слѣдя-
іцаго за работой животныхъ, тогда какъ впряженныя в ъ водило онп 
пдутъ доволыю равномѣрно но одной лпніи въ круговую, что даетъ 
возможность пести операдію болѣе положительно, оборачінзая и под-
лопачивая глшіу подъ ихъ копыта. Одинъ рабочіп легко можетъ 
управиться не только ст, мѣсеніемъ, но и подвозпть н а т а ч к ѣ глину І І З Ъ 

мочильной ямы, додгоняя время отъ временн жнвотныхъ. 
При мѣсеніи животпымп масса задаегся по кругу тока слоемъ ши-

рппою въ 1 '/„ арш., при чемъ, какъ уже былп сказано, толщпна слоя нп 
в ъ какомъ случаѣ не должна превышать 1 Фута. Волы оказываются 
бодѣе подходящими для этой работы, чѣ.чъ лошади. Во время работы 
раГютннкъ, завѣдуюідій ею, долженъ по временамъ обходить кругъ тока, 
перелопачивая глпну, выступдвшую къ краямъ, и извлекая камешки 
H другую примѣеь изъ массы. Даже прп самомъ добросовѣстнѣйшемъ 
отношенііі рабочаго къ дѣлу, ири мѣсеніи глины Ж І І В О Т Н Ы М І І хорошо 
очнетнть ее отъ находяідейся въ ней побочиой примѣед положителыіо 
невозмогкно; поэтому эготъ сдоеобъ мѣсенія только и можетъ быть 
прпмѣняемъ ііъ пропзводетвѣ проетого малодѣннаго кирпича, илп 
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же какъ подготовптельная работа для дальнѣйшей обработкн массы 
ногамп, прп чемъ выигрывается значителыю во временп, такъ какъ мѣ-
сильщикамъ прнходнтся ногами обработыватьуже почти готовуго массу, u 
вся забота пхъ сосредоточпвается на удаленіп нзъ массы примѣсей. В ъ 
этомъ случаѣ, еслп мѣсеніе глины животными производится какъ І ІОДГО-

товительная работа, оно заслужпвастъ полнаго вниманія и можетъ ока-
заться дѣлесообразнымъ и выгоднымъ. 

Мѣсеніе На нѣкоторыхъ неболыішхъ заводахъ, мѣсеніе глины производптся 
массы пи- ѵ ^ , 

вмѣсто воловъ деревянными, болышіхъ размѣровъ, дилиндрами, ходящпми 
вокругъ вертикальнаго вала. Такой приборъ, какъ это вндно нзъ ФІІГ . 25 
табл. IV, состоптъ изъ двухъ деревянныхъ цилиндровъ, имѣющихъ около 
саженп в ъ діаметрѣ и около 3 Футовъ шприны. Одинъ цилиндръ h 
имѣетъ гладкую окружность, плп же снабженъ тупьши ножамп, идущими 
по направленію осн дилпндра; окружность другого дилиндра g снабжена 
желѣзными выступами в ъ видѣ воловьихъ копытъ. ОСІІ обопхъ цилпн-
дровъ бѣгаютъ въ подшшінпкахъ, укрѣпленныхъ въ прочной рамѣ е/, 
которая прикрѣплена къ вертикальному валу cl. Верхній шипъ вала d 
враідается в ъ гнѣздѣ С, в ъ брусьяхъ ЬЬ, скрещиваюпщхся в ъ этомъ 
мѣстѣ . Брусья ЬЪ прочно ІІОКОЯТСЯ на сваяхъ аааа\ послѣднія крѣпко 
установлены п вкопаны в ъ землю. Еіде лучше, если сва» аааа, прн 
установкѣ днлиндровъ в ъ сараѣ, верхнимъ кондомъ своимъ упираются 
в ъ потолочныя балки; і — в о д и л о , к ъ которому припрягаетея лошадь 
н отъ котораго валъ d, a вмѣстѣ съ нимъ и дилиндры h, g получаюті, 
вращеніе. Назначеніе цплиндровъ—замѣнять волові,, что п выполняется 
ими вполнѣ, превосходя даже по производительности п большей отчет-
ливости работу животныхъ, такъ что дилиндры являются вполнѣ дѣле-
сообразнымъ приспособленіеАп, для предварительной подготовки массы 
къ мѣсенію иогами. 

ІІри работѣ этими цилиндрами ІІЛИ вальдами съ массой обращаются 
точно такнмъ же образомъ, какъ и прн ыѣсеніи глпііы волами; также не 
слѣдуетъ задавать слоя толіце 12 дюйм., время отъ временд глину пеоб-
ходимо перелоиачивать, и когда замѣчается просыханіе массы, овлажнять 
ее изъ лейка В7і вндѣ мелкаго дождя. Приставленный к ъ прибору рабочій 
долженъ часто обходить кругъ, выбирать вышедшіе на поверхиость ка-
мешки п прочую болѣе крупную примѣсь посредствомъ желѣзныхъ В І І Л Ъ 

съ 6 — 8 зубцами вл> 8 — 1 0 дюйм. длины и в ъ 3 / 8 дюйм. толщины, отстоя-
щими другь отъ друга на 3 / 4 дюйм. Тотъ же рабочій долженъ слѣдпть, 
чтобы масса ие очень расползалась в ъ шнрь п не переходила за предѣлы 
круга, описываемаго цилиндрами вокругъ вала cl, отгребая вышедшую 
за иредѣлы глину опять І ІОДЪ дплиндры. 

оллаидская На кирпичныхъ заводахъ не столь маленькихъ раз.чѣровъ съ руч-
глиномялка т -
(глинорѣзна І І Ь І 5 1 Ъ производствомъ, для подготовки массы къФормовкѣ уиотребляютъ 



голландскую глияомялку или глинорѣзку. Это очень нееложный, но чрез-
вычайно практичный и дѣлесообразный приборъ, вполнѣ оправдываю-
щій свое назначеніе. Впервые эта глиномялка была введена на киршіч-
ныхъ н череипчныхъ заводахъ Голлаидіи, гдѣ она долгое время только 
и была пзвѣстна, почему даже и понынѣ называется голландской глп-
номялкой, uлa голландскоіі глипяіюй мелышдей. Только вііослѣдствін она 
распростраішлась вездѣ , еоставляя выіаетоящее время в ъ каждомъ благо-
устроешюмъ кирпичномъ или черепичномъ заводѣ неизбѣжный инвен-
тарь, даже при ручной выработкѣ кирпича u череппды, если только 
вропзводителыіость завода не настолько мала, что онъ можетъ доволь-
ствоваться мѣсеніемъ гдины ногами. Съ уеовершенствованіезп, техншш 
кіірішчнаго пропзводства вообіце, консгрукія голландской глпномялки 
также усовершепствовалась. Такая глшомялка хотя и не еложной, но 
болѣе усовершенствованной п цѣлесообразной конструкцііі представлена 
на <i>ur. 26 u 27 табл. IV, въ обіцемъ впдѣ (ФІІГ. 26) u продольномъ раз-
рѣзѣ (ФИГ. 27). 

Глиномялка СОСТОІІТЪ пзъ высокой крѣпкой бочки ( Ф П Г . 27 табл.ІѴ ) 
AJBCD, сдѣланиой изъ дубовыхъ двухдюймовыхъ досокъ. Снаружи 
бочка охвачена шестью желѣзными обручами; дно находитея не в ъ са-
молъ ннзу, a на 10 — 11 дюйм. надъ ішжней окружностыо; стѣнки бочкп 
прямолинейныя, расширяюіціяся къ верху, при впутреннеп выеотѣ—считая 
отоднадоверхнягокрая—въ6фут . ,наверху діаметръ бочкп 34, y дна 28  
дюймовъ. В ъ нѣсколькихъ дюймахънадъдномъ находитея продолговатое 
отверстіе F , нзъ котораго вы.чпнается готовая масса, нрошедшая чрезъ 
глиномялку. Ннжній обручъ находптся непосредственно подъ ЭТІІМЪ от-
верстіемъ, совпадая съ высотою дііа. 

Черезч, центръ бочки гіроходитъ желѣзный валъ Е , возвышаюіційся 
на Футь выше краевъ бочки п имѣющій круглую шейку. Сверхъ шейкп 
конецъ вала нмѣетть четырехуголыіую Фор.му; на эту четырехугольную 
верхушку вала насаживается водпло F, къ которому впрягаіотъ лошадь 
вліі вола. Внутри глиномялки валъ и.чѣетъ четырехугольную Форму в ъ 
2'/„ д. толщпны. Ііодч. дномъ бочкіі находптся бюгель d изъ ковавнаго 
желѣза в ъ 3/4 д. толщины и 2 д. ширины. Бюгель d образуетъ съ обѣихъ 
сторонъ бочкн выходяіціе наружу концы CD, которые имѣютъ каждый 
по двѣ дыры для устойчиваго укрѣпленія всеіі глиномялкіі къмассивной 
деревянноіі рамѣ, на котороіі она уетанавливается. Внутри, подъ дномъ 
глинолялки, бюгель ирилегаетъ къ стѣнкамъ u ко дну; лишь въ цен-
тра.тыюй чаетн дна онъ отодвішутъ внизъ двойньшъ угломъ, образуя 
этимъ гнѣздо, черезъ дентръ котораго проходитъ вшітъ е. Острый ко-
нецъ винта совпадаетъ съ дентромъ бочкп и с ь деитромъ желѣзнаго 
вала Е\ послѣдній проходя черезъ дно глшюмялки уинрается н а в и н т ъ е , 
служаідій ему оиорой и точкоп вращенія. Глиномялка помѣщается намас-
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епвной бревенчатой рамѣ, которая прочпо прпкрѣпляется къ земляному 
полу навѣса кольямп пли тонкиміі сваямп. Поверхность рамы провѣряется 
по ватерпасу; выходящіе наружу концы CI) бюгеля закрѣпляются къ 
ней большими гвоздями. Для большей устойчпвоети глиномялкп, на 
крестъ съ бюгелемъ d, укрѣпляются еіце два желѣзныхъ в ъ '/„ д. тол-
щпны н 2 д. ширпны двухугольпика ~ ~ , которые плотно прилегаютъ 
ко дну ІІ внутреннимъ стѣнкамъ бочіш, ІІ также прикрѣпляются болтами. 
Внѣшніе концы двухугольннковъ, также какъ и коіщы CD бюгеля d  
должны выходнть наружу, гдѣ нхъ укрѣпляютъ къ бревенчатой рамѣ 
гвоздямп; этимъ достигается несравненяо болѣе устойчпвая постановка 
глнномялки. 

Непосредственно надъдномъ к ъ валу Е закрѣплено ннжнее крылоа, 
которое в ъ поперечномъ своемъ разрѣзѣ представляется в ъ впдѣ остро-
конечнаго трехѵгольнпка, имѣющаго въ толстомъ своемъ концѣ толіцину 
в ъ 7 / 8 д. іі шприну крыла в ъ 2 дюйма, такъ что крыло представляетъ 
ножъ, который прп вращеніи вала Е идетъ надъ дномъ гляно-
мялкіі, соскаблпвая со дна лассу п подымая ее вверхъ, вытѣсняя в ъ то 
же время готовую массу чрезъ выходное отверстіе глпномялки. Конецъ 
ножа пліі крыла a иыѣетъ надсадку вверхъ, соотвѣтствуюіцую наклону 
етѣнъ глиномялки, п соскребаюіцую ст, нихъ довольяо чисто ыассу. 
Отъ ішжняго ножа нли крыла а, на валѣ Е помѣіцаются вверхъ 
еіце шесть ножей илп крыльевъ Ъ такого же устройства, какъ и крыло а, 
съ тою лишь разницею, что крыло a расположено нѣсколько наискось, 
такъ что прп круговомъ вращеніи вала Е слѣва направо, оно срѣзываетъ 
массу со дна глиномялки п тѣснитъ ce вверхъ, тогда какъ крылья Ь, 
установленныя также наискось, но такъ, что при вращенін вала по тому 
же направленію они обращены острымъ краемъ по наклону вверхъ, 
рѣжутъ находяіцуюся надъ ними массу, которая тяжестыо своею 
опускается внизъ, — в ъ тонкіе горизонтальные слои, тѣсня отрѣзанный 
слой внизъ, къ выходному отверстію глиномялки. 

Каждое крыло Ъ снабжено тремя остроконечными зубцамп с; изъ 
нихъ два зубца раеположены наверхней плоскости, а о д і ш ъ между ними 
на нижней плоскостя ножа Ь. Остроконечные зубцы с четырехгранные, 
приклепаны кт. ножамъ Ъ, в ъ толстомъ концѣ своемъ имѣютъ 3 / 4 д. тол-
щины, іі установлены такъ, что прп работѣ глиномялки движутся ос-
трымъ концомъ своимъ впередъ. Няжнее крыло a снабжено лншь од-
ннмъ такииъ зубцомъ ввсрхъ. Ножн Ь п a проходятъ сквозь валъ Е 
болтомъ, толіциной в ъ 3 / 4 д.; съ другой стороны вала онл пріггянуты 
накрѣпко гайкаші, которыя, во избѣжаніе ослабленія, a чрезі. это расша-
тыванія іі поломки ножей, пеобходпмо прнпаять к ъ болтамъ. 

Работа этого весьма несложиаго аппарата слѣдующая. Задаваемая 
сверху глина тяжестыо своею опускается внизъ на дно глнномялки. 



Ножн Ъ.. расположены на валѣ Е по вшітовой линіп такимъ образомъ, 
что прн вращеніи его слѣва направо дервымъ идетъ нпжній ножъ 
Ь, за ш ш ь слѣдуетъ второіі снпзу, за нимъ третій, ц т. д. Ножд Ь.., за-
бирая остріемъ своіімъ по горнзонтальной линід тонкій слогі ГЛІ ІНЫ, раз-
рѣзываютъ ее ІІ толстымъ краемъ нижней плоекоетп ножа давятъ внизъ, 
ироизводя такииъ образомл. довольно правдльное мѣсеніе отрѣзашгой 
массы, которая подвергшнсь дѣйствію верхняго ножа Ь, переходптъ 
къ слѣдующему ножу, подвергаясь тоіі же операціп до т ѣ х ъ воръ^ 
пока масеа ие дойдетъ до дна глиномялкп. К ъ этому слѣдуетъ еіце до-
бавить работу зубдевъ с, состоящую в ъ томъ, что глина разрѣзывается 
по вертикальному направленію и также іюдвергается легкому мѣсенію; вся 
эта операдія пропсходитъ чрезвычайио равномѣрно во в с ѣ х ъ чаетяхъ 
массы, проходящеп черезъ глиномялку. Такъ какъ окружность ея к ъ 
верху шнре, то и иожи Ъ.. всѣ разлпчной длипы; чѣмъ выше, тѣмъ оіш 
длиннѣе, также какт. и зубцы с. Прп одпнаково правнльнозіъ располо-
женін нхъ, каждый пзъ ішхъ проходпгь свой собственный путь, т. е. 
каждый зубедъ оішсываетъ особый радіусъ, не совиадаюідііі съ радіу-
сомъ другого зубда; изъ этого будетъ ясно, что прп всеіі простотѣ кон-
струкдін глиномялки, масса перерабатывается ею довольно совершенио. 
Глина, пройдя черезъ глпномялку и подвергшись дѣйствію всѣхъ шестіг 
ножей Ь.. сл. зубдами с доходитъ до дна, г д ѣ ножъ a соскребаетъ ее д 
выдавлпваетъ чрезъ выходвое отверстіе Y иаружу; отсюда она пере-
носнтся илп отвознтся в ъ Формовочное отдѣленіе. 

В ъ простыхъ глиномялкахъ, самаго дримитивнаго устройства, верти-
кальный валъ Е не проходптъ сквозь дно снаряда, a устанавлн-
вается в ъ буксѣ, утвержденной въ дентрѣ дна. Подобноіі установкц 
вала во всякомъ случаѣ слѣдуетъ пзбѣгать. Какой бы конструкціп ни 
была букса, несмотря на всѣ предохранптельныя мѣры, при подобноіі уста-
нопкѣ вала в ъ труідіяся части буксы и вала постояано прннпкаетъ глина, 
сильно разъѣдая пхъ и вызывая скорое пзнашпваніе буксы и нпжней 
частн пала Е . ІІоэтолу слѣдуетъ пропускать в а л ъ Я с к в о з ь дно глиномялки 
п устанавливать его на винтѣ е въ бюгелѣ d, какъ это показано на 
ФІІГ . 27, илп же, вмѣсто вннта е, на бюгелѣ d укрѣдить буксу, в ъ котороіі 
вращался бы нпжній коноцъ вала Е . Опытъ вполнѣ доказалъ, что при 
проходѣ вала сквозь дно, гіерерабатываелая масса въ букеу не попадаетъ. 

Желѣзный валъ Е въ верхнеп своей частд удержнвается въ вертн-
калыюмъ пололіеніп посредствомъ бюгеля АА ( Ф І І Г . 26), который прочно 
укрѣпленъ к ъ верхнеіі частн глішомялкн болтамн, п охватываетъ валъ Е 
вокругъ шеііки. Водило F , наеаягенное на верхнііі четырехграндый конедъ 
вала, дѣлается пзъ сухого, хвойной породы дерева и должно быть длиною 
въ одшгь конедъ 1 3 / 4 саж., дабы лошадь или волъ дѣлалп кругъ не 
менѣе ЗУ2 саж. въ діаметрѣ. 



Далеко не безразлпчно, какой величины будетъ отверетіе Y, нзъ 
котораго выдавлпвается глина изъ глиномялки. Если это отверстіе сдѣ-
лано слшпкомъ большое, то выходяіцая массабудетъ недостаточно обра-
ботана; если же оно сдѣлано недостаточно велико, то масса, до выхода 
изъ отверстія, подвергается слишкомъ спльному нажпму, чрезъ что за-
медляется работа и требуется значительно ббльшая снла. Поэтому не-
обходнмо установить для каждаго даннаго случая, согласно природнымъ 
свойетвамъ матеріала, эмпприческн, должный размѣръ выходного отвер-
стія. Для этого сначала дѣлаютъ очень маленькое отверстіе, которое 
при работѣ глиномялкой постепенно увеличпваютъ до т ѣ х ъ поръ, пока 
оно не окажется должной величпны, т. е. пока выходяіцая пзъ 
отверстія масса не окажется вполнѣ обработанной безъ чрезмѣрнаго 
нажима прп выходѣ . 

Эта глиномялка очень хорошо работаетъ ІІ чрезвычайно произво-
дительна, еслп перерабатываемая глина в ъ мѣру насыщена, но не пере-
сыщена водой. Не вполнѣ наеыіденная глина дѣлается слишкомъ плотной, 
поэтому не такъ хорошо перерабатывается и требуетъ болѣе сплы прц 
меньпіей производптельностп глиномядки; подливаніе же воды во время 
разработки такой недосыщенной глины в ъ глдномялку не имѣетъ ии-
какого значенія, такъ какъ подлитая вода не смѣшивается съ глпной, a про-
текаетъ сквозь нее по ходамъ, образовавшимся в ъ массѣ отъ дѣйствія 
ножей, овлажняя при этомъ лпшь стѣнки глиномялки и образуя липкую 
массу. Пересыіденная глпна дѣлается слишкомъ вязкой, мягкой, встрѣ-
чающіеся в ъ пей комки не разбиваются крыльямн п зубдаыи снаряда, 
и втнскиваютея в ъ жидкую массу, отчего послѣдняя получается недо-
статочно однородной во всѣхі> своихз, частяхъ. ІІо какъ уже бы-
ло сказано выше, отъ иадлежащаго насыщенія глнны въ зиачи-
тельной степени завнснтъ успѣхі, выработки доброкачествеиной 
масеы, какимъ бы способомі> оно не выполнялось; в ъ этомъ отношеніи 
и глиномялка не дѣлаетъ исключеній, и удовлетворнть эгому весьма не 
трудно, еслп только насыщеніе глины будетъ ведено съ должной 
осторожностыо и добросовѣстностью со стороны того, кому это дѣло 
будетъ поручено. 

ІІужно замѣтить, что каждый разъ какъ глиномялка начинаетъ пе-
рерабатывать первый зарядъ, т. е. около 3 / 4 бочки, масса будетч. недо-
статочно переработана ІІ по выходѣ ея изъ отверстія Y, должна быть 
вторично подана въ глиномялку; затѣиъ уже она работаетъ хорошо, 
давая массу достаточно выработанную для кирпичнаго п череппчнаго 
производствъ, могущую прямо поступать в ъ Форму. ІІасколько успѣшно 
вьшолияетъ свою работу глиномялка, лучше всего можно прослѣдить 
задавая бѣлую ІІ СІІЛЬНО двѣтную глину Н опредѣляя работу по одно-
родности полученной изъ глдномялки массы. Цѣлый рядъ такпхъ опы-



товъ иоказалъ, что пропустпвъ бѣлую и темноцвѣтную глину дважды 
сквозь гліномялку, получимъ совершенно однородный матеріалъ, иа 
столько равномѣрно иромятый, что по однородностн его нельзя отличпть 
отъ массы, пропущенной черезъ глмиомялку 4 ц 6 разъ. 

Глиномялка устанавливается въ дентрѣ ларей или мочплъ, въ кото-
рыхъ пропзводится насыщеніе глины водой, какъ это видно пзъ ФПГ. 5  
и 6 табл. I. В ь этомъ случаѣ работа на глнномялкѣ ведетея тѣмъ же 
рабочииъ, который ведетъ гі насыщеніе глины, не прибавляя лишняго че-
ловѣка. Такая гляномялка, при одной лошади, въ теченіе трехъ рабо-
чпхъ часовъ въ состояніи выработать количество массы достаточяое 
для 3000 штукъ обыкновенной плоской череппцы пли кирппча. 

IIa многпхъ кирпичныхъ заводахъ мѣсеніемъ глпны (ногами, жи- Окончатедь-
вотными нли дилиндрами) оканчивается аодготовка глины п она посту- ная подго-

товка массы 
паетъ къ кирпичнику на Формовочный столъ для Формованія кнрпича. д л я Ф 0 р м 0 І і а . 
Тамъ, гдѣ глина предварптельно подвергалаеь отмучпванію, или гдѣ ма- ІІІЯ-
теріалъ отъ прпроды уже настолько чнетъ п свободенъ отъ болѣе 
крупной примѣси, что не требуетъ дальнѣйшей подготовки, п гдѣ про-
нзводство не переходитъ узкихъ грашідъ пзготовленія иростого кир-
пича, тамъ подобное упрощеніе еще можетъ быть допущено; но во 
всѣхъ остальныхъ случаяхъ, по окончаніп мѣсенія, до поступленія въ Фор-
мовку, масса должна быть подвергнута сѣченію п пластованію. 

Спченіе массы производится слѣдуюідимъ образомъ: большой комъ 
глины распластывается на прочио установленномъ столѣ слоемъ не толіце 
8 дюйм.; затѣмъ работипкъ болышімъ тупымъ ножемъ, имѣющимъ 
Фор.му пшрокаго меча съ закругленными краямп, пачинаетъ сѣчь массу, 
нанося ей частые параллельные рубды на разстояніп I 1 / , д. одинъ отъ 
другого, ие шире. Пройдя такимъ образомъ весь пластъ, пзсѣкши его 
параллельными рубдамп, работнпкъ возвращается оиять къ тому конпу, 
съ котораго онъ началъ, и повторяетъ операдію спова по тому же на-
правленію, по панося удары не по проложеннымъ уже рубдамъ, a по вы-
ступамъ, образовавшнмся между ннмп. Затѣмъ пластъ переворачи-
вается п тоже самое продѣлываетея надъ другою стороною его. 
Пройдя м другую сторону, пластъ опять переворачивается, производится 
тоже самое сѣченіе обѣихъ стороні,, только уже поперекъ, a не по преяс-
нему направленію. Продѣлавъ такимъ образо.чъ сѣченіе плаета съобѣихъ 
сторонъ, (два раза по одному н два раза по протіівоположному направ-
ленію, что составіітъ 8 проходовъ), жирная гдина большею частью ока-
зываегся достаточно обработанной, тогда какъ y тоіцей глпны требуетея 
отъ 12 до 16 разъ продѣлать сѣченіе. 

Ножъ влп мечъ долженъ быть доволыю тяжелынъ; удары, нано-
симые имъ, должны производиться съ силой, почему къ этой работѣ при-
ставляюгъ сильнаго муідину, a отнюдь пе женщину н не подростка. 



Удары, наносимые тяжелымъ мечемъ ц С І І Л Ь Н Ы М Ъ мущпной проникаютъ 
в ъ массу не глубже какъ на 5 дюймовъ; но такъ какъ для выполне-
нія надлежащей иереработкн маесы они должиы проннкать глубже чѣмъ 
на половвну пласта, то слой массы долженъ быть не толіце 8 дюймовъ. 

Цѣль этой операціп — произвести еіце большее сплотненіе частицъ 
аассы, чтобы получнть наибольшую Формовочную способноеть или пла-
стычноеть глины, прн которой она гораздо легче іюддается слѣдующей 
затѣмъ операціи — Формованію. Саѣлость глпны ирц этой операдіп 
узнается эмпирически, по оідущенію, которое получаетъ рука, ударяя по 
неспѣлой a затѣмъ ио спѣлой массѣ. Если гіри этой операдіи сѣченія масса 
начішаетъ просыхать, то ее необходимо овлажнять дождемъ изт. лейки. 
Обработанная этимъ способомъ она должна тотчаеъ-же поступать в ъ 
дальнѣйшую переработку; поэтому сѣченіе слѣдуетъ предирішимать ые-
иосредственно передъ Формованіемъ, такъ чтобы тотчасъ-же послѣ сѣ -
ченія оііа поступала на Формовочный столъ. 

При производствѣ черепвцы, водосточныхъ трубъ, илп даже болѣе 
цѣннаго кнрпича, не говоря уже о выработкѣ лидевого товара, если 
глина не была предварительно отмучена, то хотя бы отощаюіцій мате-
ріалъ (песокъ и ироч.) п былъ надлежаіцимъ образомъ просѣянъ черезъ 
сита, всетакн массу, до поступленія на Формовочный столъ, необходимо 
иодвергнуть пластованію. Шастовиніе состоитъ в ъ томъ, что комъ глішы, 
нодвергшійся сѣченію, до аоетуиленія его на Формовочный столъ, по-
ступаетъ на другой блпзъ стоящій столъ, на которомъ глннѣ придають 
продолговатую, круглую Форму (въ видѣ колбаеы) и посредствомъ осо-
баго стального, остроконечнаго, насаженнаго на деревянную рукоятку 
пнструмента, (иредетавленнаго на ФИГ. 28 табл. V), разрѣзываютъ на 
тонкіе кусіш, толіциною в ъ У 2 — 3 Д д. У каждаго огрѣзанііаго куска 
глины рабочій разсматриваетъ воиеречный разрѣзъ, и еслц замѣтигъ 
какой либо побочный предметъ, то пзвлекаетъ острьшъ коицомъ инстру-
мента. Такимъ образомъ разрѣзывается и разсматривается весь комь. 
Затѣмъ онъ мнется въ одинъ болыпой комъ и передается уже на Фор-
мовочный столъ. 

При обработкѣ глины на глиномялкѣ болѣе усовершенствопаішой 
конструкціи, какъ, наир.,изображенной на ФИГ. 26 и 2 7 , — сѣченіе массы 
становится издишнимъ, тогда какъ рѣзаніе нли пластованіе при выдѣлкѣ 
болѣе цѣннаго товара даже и при такой глиномялкѣ необходимо, еслн 
глина не была предварительно отлучена, a песокъ или другой отоіцаюіцій 
матеріалъ надлежащіімъ образомъ просѣянъ. Еели же отмучиваніс и про-
сѣнваніе было своевременно выіюлнено, то н пластованіе дѣлается излши-
ннмъ (не только при работѣ глнномялкой, но и при мѣсеніи глины но-
гамп, животвы.ми или ціииндрами) при выдѣлкѣ даже череішцы п дру-
гого болѣе дѣннаго товара кирдичнаго пронзводства. 



РУЧНОЕ ПРОИЗВОДСТВО ЕИРППЧА. 1 0 5 

Ручное формованіе кирпича. 

Для выдѣлкн обыкновеннаго кирпича Форма имѣюгь видъ рамьг, ф о р м а н ФОр-
вышнна стѣнокъ которой соотвѣтствуетъ вышинѣ кирппча по в ы х о д ѣ мовочный 

Т1 , столъ. 
его изъ Формы. Бнутренняя длина и ширина Форлы должны о т в ѣ ч а т ь 
длинѣ н ширппѣ кирппча, сообразуясь со степенью усышкп массы послѣ 
просушки п обжига, дабы по в ы х о д ѣ изъ послѣдняго кирпнчъ получалъ 
именяо ту Форму н размѣръ, который требуется. Формы дѣлаются обык-
новепно нзъ гладко выструганиыхъ, твердаго дерева (букъ, яблонь, 
груша п т. п.) досокъ в ъ 3 / 4 д. толщиною. Лучшія Ф о р м ы — желѣзныя, 
представленныя па Ф І І Г . 31 табл. V. Прп заказѣ Формъ, или дѣлая в х ъ 
дола, необходпмо размѣръ ихъ увеличивать настолвко, насколько это 
требуется, соображаясь съ обнаружившейся прн вробнолъ Форлованіи н 
обжигѣ усышкой матеріала. Для болѣе точнаго опредѣленія степени 
излѣненія массы въ объелѣ отъ усыханія и обжига необходимо сдѣлать 
нѣсколько вробныхъ Формованій ІІ обжигавій. 

Формованіе ііропзводптся на прочно сдѣланномъ Формовочяолъ 

столѣ ; верхняя доска его, толіцпною в ъ 2 д., имѣетъ Футовъ 5 в ъ ква-
дратѣ п прочно помѣщена па крѣпкой станинѣ , ножки которой должны 
быть в ъ 3 д. толщины. 

При Формованіи даже простого кирппча очень важио, чтобы, СФор-
мовапный, онъ выходилъ І ІЗЪ Формы, не излѣняясь в ъ своелъ- видѣ , 
что случается когда глина прилипаетъ к ъ стѣнкамъ Форлы пли ралы; 
для избѣжанія этого нри Формовкѣ прибѣгаюгь к ъ полощи лпбо мел-
каго песку, который посыпаютъ на столъ н в ъ Форлу, или к ъ водѣ , сма-
чпвая ею Форму, слотря по природнымъ свойствалъ латеріала. Вч, пер-
вомъ случаѣ операдія называется : Форлованіе съ пескомъ; во в т о р о м ъ —  
Форлованіе съ водоіі; ві> обоихъ случаяхъ пріелы ПОЧТІІ одпнаковы. 

ІІрп Формовавін съ песколъ, операдія СОСТОІІТЪ в ъ слѣдующемъ: Формованіе 

Формовщикъ беретъ отъ большого кома, лежаідаго на Форловочнол ь с ъ п е с к о м ъ -
столѣ столько глины, сколько во его соображенію требуется на одпнъ 
кнрпичъ съ неболыішлъ излишколъ, д ѣ л а е т ъ изъ нея небольшой ко-
локъ, обвалпваетъ послѣдній в ъ мелко вросѣяннолъ пескѣ , который 
лежвтъ возлѣ Формовщика, и съ силой бросаетъ его в ъ Форлу, обсы-
панную также вескомъ; вдавливаетъ з а т ѣ л ъ массу в ъ Форлу, обраідая 
прц этолъ внпманіе, чтобы глпна наполнпла углы ІІ канты Форлы, по-
то.мт, беретъ правило, находяідееся в ъ возлѣ стояіцемъ ведрѣ съ водой 
и сннлаетъ по края Форлы пзлпшнее колпчество глпяы, очнщаетъ пра-
вило отъ прилнпшей к ъ нелу глины п опускаетъ ОІ ІЯТЬ в ъ ведро. 

Находящійся прп Формовіцикѣ мальчикъ-іюдростокъ, относящій го-
товый кирипчъ, иодготовляетъ Форлу, которую онъ опускаетъ в ъ воду, 



затѣмъ обсыпаетъ ыелкииъ пескомъ, кладетъ на столъ къ Формовіцику 
іі самъ становится напротивъ его. Когда Формовідикъ кончптъ съ правіі-
ломъ п возьмется за пустую лежаіцую близъ него прпготовленную Форму, 
мальчикъ подвигаетъ къ себѣ черезъ столъ за углы наполненную Форму, 
ставптъ ее на ребро и в ъ этомъ положеніи относптъ на мѣсто предвари-
тельной просушкп кирппча. Іірпдя на мѣсто, онъ ставптъ Форму 
съ кирпичемъ на ребро, быстро опрокидываетъ ее шнрокой плос-
костью на землю п снимаетъ съ кирпича; затѣ .чъ несеп. ее обра-
тно, опускаетъ в ъ воду, обсыпаетъ пескомъ и ставптъ на столъ воз-
лѣ Форловщика п т. д. Прн лало-мальски расторопныхъ н навыкшихъ 
подросгкахъ, которыхъ накаждаго Формовщнка полагается по двое, дѣло 
пдетъ скоро іі ловко, такъ что Формовщикъ никакой задержки не пмѣегъ. 

Дабы при Формпрованіп глина не прплипала къ столу, Формовщпкъ 
долженъ послѣ каждаго сдѣланнаго кпрпича посыпать с т о л . пескомъ. 
Излишекъ глины, снимаемый правпломъ, нп в ъ какомъ случаѣ пе слѣ-
дуеть бросать обратно въ лежащую на столъ масеу, пбо в ъ такомъ слу-
чаѣ , къ концу партіп получплась бы масса, в ъ которой оказалось бы 
больше песку чѣмъ глины, ІІ потому совершенно негодная для дѣла. 
Еслп на заводѣ выдѣлывается кирпичъ изъ глішы двухъ сортовт, съ 
болышімъ іі меныпимъ содержаніемъ песку, тогда копечно отходъ, полу-
чаемый отъ Формовкп кирпича пзт, перваго сорта глины, можетъ быть 
примѣшанъ ко второму сорту. Если же вырабатывается только одпнъ 
родъ товара, то необходимо получае.мый отходъ помѣіцать в ъ мочило, 
в ъ которомъ пропзводптся насыщевіе Г Л І І Н Ы слѣдуюіцей партіп, прііни-
лая в ъ соображеніе при этомъ то количсетво песку, которое вводптся 
такимъ образомъ в ъ новую партію до смѣшенія ея съ надлежаіцимъ ко-
лпчествомъ песка. 

На нѣкоторыхъ кирппчныхъ заводахі, употребляютъ двойныя Формы, 
т. е. для двухъ кпрпичей разомъ, предоолагая, что чрезъ это пронзво-
дптелыіостьФормовідпка увелпчится вдвое, что въсуідностп оказывается 
ложнымъ. Прп работѣ съ двойной Формой, Формовщикъ беретъ со стола 
пзъ общей массы комокъ глины, разсчитанный уже на два кирпича, 
кладет'ь сначала в ъ ближайшую къ нему Фориу, наполняетъ тідательно 
всѣ ея углы, снимаетъ рукой лишнюю глину, которая идетъ на второй 
кпршічъ, оставляя въ первой Формѣ веетакп нѣкоторой излишекъ для 
сяятія правпломъ, затѣмъ наполняеті, вторую Форму, послѣ чего одно-
временно снимаетъ правпломъ съ обопхі, кирпичей излишекъ глияы. 
Такпмъ образомъ экономія во времени является лпшь прп взятіп глпны 
нзъ масеы разомъ па два кнрпича н пря снятіп излишка правиломъ. Эта 
экономія во нременн очень незначптельна н парализуется тѣмъ вня-
мааіемъ, которое Формовідакъ, работая с ь двойной Формой, долженъ 
унотреблять для аккуратнаго наполяеяія обѣнхъ Формъ, такъ что 



хорошій Формовіцикъ, вырабатывающій съ одной Формой 2500 кгірпнчей 
въ день, съ двойной — не въ состоянш выработать бо.іѣе 3000. При 
этомъ еіце, для выработки доброкачественпаго товара на двойной 
Формѣ, требуется п Формовщикъ Физически болѣе сильный, чѣзіъ при 
работѣ на одинарной, иначе получнтся несоразмѣрно большее колп-
чество брака. 

При Формованіи съ водой, возлѣ Формовідика съ боку ставится ко- Фориованіе 
рыто съ ней, въ которомъ обмакивается Форма. В ъ елучаѣ, еслп за с ъ В°Д°Й-
однимъ столомъ работаютъ два Формовіцпка, то онп становятея другъ 
къ другу лицомъ, a корыто Фута 2 длиной, помѣщается между нпми. 
Передъ каждымъ Формовщикомъ на столѣ прибита гладкая доска 
(тоже самое дѣлается н при Формованіи съ пескомъ), немного боль-
шаго размѣра, чѣмъ Форма; на эту доску кладется Форма прп наполненіи 
ея глиной. Ііазиаченіе доскп—предохранитъ столъ, ибо на тѣхъ 
мѣстахь, на которыя иостоянно кладется Форма, со временемъ образу-
ются неровности, углубленія, такъ что црпходится всю поверхность стола 
состругивать, a затѣмъ п заиѣнять; работая женанеровной поверхности 
получатъ п кирпичъ неправпльной Формы, съ возвышеніямп на шпрокой 
ІІЛОСКОСТІІ; поэтому п прибывается доска, которую, когда она пзносптся, 
легче u дешевле замѣнить другой. 

Уложивъ мокрую Форму надоску, Формовіцпкъ беретъ изъ лежаідей 
на столѣ глины комокъ, соотвѣтственно величинѣ кпрпича ст. неболь-
шимъ нзлишкомъ, съ сплой бросаетъ его въ Форму, размішаетъ 
надлежащимъ образомъ, затѣмъ беретъ пзъ корыта мокрое пра-
вило u снимаетъ излпшекъ глпны по края; при этомъ Формов-
щнкъ держитъ четырехгравное правнло по наклону вііередъ, такъ 
чтобы оно прп снятіп излишка — шлихтованія,—дѣйствовало бы болѣе 
давящимъ, чѣ.чъ сгребающнмъ способомъ намассу. Все дальнѣйшее про-
дѣ.іывается точно также какъ и при Формовкѣ съ пескомъ. Получаемый 
оті, шлихтованія пзлишекъ глины тутъже перечпнается руками н пдетъ 
въ дѣло. 

Изі, ирактики кирпичнаго пронзводства оказалось, что кпрпіічъ общія пра-
СФормованныіі съ водой (мокрымъ способомъ) сохнетъ скорѣе, чѣмъ кир- вилапри Фор-
ішчъ изъ той же глины, т ѣ х ъ же размѣровъ, но СФормованный съ uec- 
комъ (сухіічь способомъ). Далѣе оказывается, что кпрпичъ обыкновен-
иаго Формага, СФормованный мокрымъ споеобомь вѣситъ Фунтомъ и бо-
лѣе тяжелѣе кирпича изъ той жс глины, одинаковаго размѣра, СФорчо-
ваннаго съ пескомъ. ІІрн Формованіи еь водоіі кирпичъ иолучаетъ 
лучшій видъ, чѣчъ при Формованіи съ пескомъ. 

На аостоянныхъ кирішчныхъ заводахъ съ ручнымъ производствомъ, 
хорошій, ловкій іі добросовѣстный Формовідикъ съ двучя подростками 
весьма рѣдко вд> состояніп выдѣлать болѣс 4000 кирпячей въ девь; про-



пзводительность средняго по ловкоетіі Формовіцика слѣдуетъ считать в ъ 
3000, хорошаго 3500 кирпичей въ день. 

Излшшяя спѣшность въ работѣ со стороны Формовіцпка зіожетъ ока-
заться убыточной для производства; прн усиленной спѣшностп, Формо-
ваніе не можетъ быть выполнено съ должной силой, отчего масса в ъ 
Формѣ не получитъ слѣдуемой компактностн во всѣхъ частяхъ ІІ кир-
ппчъ уже ао выходѣ взъ Формы обнаружнтъ недостаточно рѣзкіе канты 
и углы; если же при выходѣ пзъ Формы и при просушкѣ этотъ педо-
статокъ не будетъ замѣтенъ, то онъ обнаружится при обжиганіи, давъ 
кпрпячъ съ недостаточно острыыи кантами, a пногда даже съ невравиль-
ными Формами, ибо, вслѣдствіе неодпнаковой компактности кирпича во 
всѣхъ его частяхъ, онъ при обжнганіи коробнтся. Кромѣ того, Формовщикъ 
прц спѣшной работѣ, обвалпвая глпну до поступленія ея въ Форму 
въ пескѣ, захватываетъ послѣдняго болѣе чѣмъ это требуется, отчего 
въ кирпичѣ образуются песчаныя жплы, снаружи послѣ обжвга вовсе 
незамѣтныя, но силыю уменьшаюіція прочность кирпича, и слѣдова-
телыю іі годность его какъ строительный матеріалъ. Послѣдній недоста-
токъ однако легко распозпается послѣ обжига по звуку кпрпнча, кото-
рый звучятъ гораздо глуше, чѣмъ это слѣдуетъ. 

Правила очень скоро нзнашиваются, особенно въ т ѣ х ъ частяхт,, ко-
торыми они прпкаеаются къ кантамъ Формы, обнтыми для прочности 
желѣзомъ; ноэтому необходимо за этнмъ слѣдить п своевременно замѣ-
нять изношенныя новыын. Прп правнльной постановкѣ дѣла, накаждаго 
Формовіцика слѣдуетъ счнтать по крайней мѣрѣ подва правила въдень. 

Желѣзнякь Желѣзиякъ отлнчается o n , обыкновевнаго кпрняча только болѣе 
ИЛкер™Н" с н л ь и ш г ь обжипшъ, но не Формой; Формуется онъ совершенно такъ же 

какъ іі обыкиовенный кнрпнчъ еътой лншь разннцей, что Фордіовіціік-ь, 
отшлпхтовавъ верхшою сторону Форлы, оборачиваетъ ее нижнсй сторо-
ной вверхъ, прпбавляеп, еще нѣсколько глнны п отшлнхтовываетъ, т. е. 
снямаетъ излишекъ и съ этой стороны, затѣмъ передаетъ ее водростку 
Шлихтовка іі нпжней частн уменьшаеп, соотвѣтственпо пропзводптель-
ность Формошцика, за что ему платятъ соотвѣтственно же дороже съ 
тысячн, чѣмъ за обыкновенный кирпячъ, что в ъ свою очередь вполнѣ 
оплачпвается большею цѣною, получаемой за клинкеръ, противъ обыкно-
веннаго кнрпнча. 

Болѣе тща- При выдѣлкѣ болѣе цѣннаго кирпнча, в ъ которомъ внѣшняя чис-
Т 6 мо" аніе ° Р " т о т а йѣнится болѣе, чѣмъ вт> обыкновенномъ, простомъ кирпичѣ, Фор-

мованіе пронзводится болѣе тіцательно, на полотнѣ, подобно тозіу, какъ 
это дѣлаотся при Формованіи черегіицы. В ъ этомъ случаѣ іірпбптая къ 
Формовочному стволу доска b (ФИГ. 29 табл. IV), на которую кладется 
Форма, накрывастся полотенцемъ г. Съ одного края доскн Ь полотенцс 
прпкрѣплено поередствомъ вннтовъ брусомъ с к ъ столу, другой его 



конецъ прибитъ къ свободному бруеку d, который, если полотенце плотно 
натяпуто черезъ доску, закладывается за нее, ложась параллельно еъ 
брускомъ с. Разостлавъ и натянувъ черезъ доску b полотенце г, Формов-
іцикъ беретъ изъ наполненнаго водой корыта / Форму «, кладетъ ее на 
полотенце, беретъ соотвѣтственное количество глипы, съсилой бросаетъ 
ее въ Форму и тіцательно Формуетъ, снимая правпломъ по края Формы 
пзлпшекъ (шлихтуетъ), посьшаетъ поверхность сФормованнаго кпрппча 
тончайшпмъ слоемъ мелко просѣяннаго песка и накрываетъ Форму до-
іцечкой е. Затѣмъ «мрмовщикъ прнжимаетъ лѣвой рукоіі дощечку е къ 
Формѣ, a правой беретъ за брусокъ d и быетро переворачиваетъ поло-
тенце, такт» что дощечка придется вннзъ, a на ней окажется Форма съ 
кнрппчемъ, покрытая полотенцемъ. Потолъ онъ устанавлпваегь дощечку 
съ кирпичемъ в ъ Формѣ на доску, лежащую надъ корытомъ / ,  
сбрасываетъ полотенце, закладываетъ его на доску Ь, еннмаетъ Форму 
съ кирпича, бросаетъ ее в ъ корьгго откуда беретъ другую чпстую, уета-
навливаетъ ее на полотенце п Формуетъ п т. д. Готовый кирішчъ на 
доіцечкѣ е отпосптея подросткомъ в ъ сушпльный сарай. Мальчпкъ в ъ 
тожевремязаботптсяоподноскѣглины на Формовочный столъ, очпщаетъ 
Формы п подаетъ ихъ Формовщпку. Кирпичъ, выдѣланный подобиьшъ 
способомъ, получается значптельно лучгае на ЛІІЦО, чѣмъ прп обыкно-
венномъ Формованіи, но опнсанвый способъ требусгъ п болѣе опытпаго 
Формовщика; конечно прп этодп, в ъ одинаковое колнчество времени выдѣ -
лывается меньпіее количество кирппча,чѣмъ при обыкновенномъ способѣ, 
огчего нервый уиотребляется лпшь тамъ, г д ѣ онъ окупастся. 

ІІрп выдѣлкѣ лпцевого кирпича, употребляемаго для облщовки Фа- Лицевой кнр-
садовъ не оштукатурениыхъ снаружи зданій,' слѣдовательно служащій 
іі украшсніемъ наружностп зданія, необходпмо выработку глпны пропз-
водить болѣе тіцательно, чтобы получить болѣе чистую и равномѣрно 
выработанную массу, чѣмъ прп выдѣлкѣ проетого кирппча. Такая глина 
должна быть пепремѣнно подвергаела отмучиванію, кромѣ того песокъ 
илп другой отощающій матеріалъ долженъ быть ыелко просѣянъ, нако-
нецъ, самое мѣееніе должно быть выполнено болѣе тіцательно п 
энергично. 

При Формованіп лицевого кйрпича поступаютт» слѣдующпмъ обра-
зомъ. Опредѣлпвъ степень измѣияемостп массы ст» момента Формованія 
до выхода изъ обжпгателыюй печи (усышку), дѣлаютъ Форму плп раму 
нѣсколько болыиаго размѣра, чѣмъ употребляемая для простого кирпича, 
накидывая во всѣхъ частяхъ Формы наетолько, что еслп бы съ кирпичемъ 
было поступлено какъ съ обыкновеннымъ, то онъ вышелъ бы пзъ печп 
обожженнымъ на і / і а дюйма толіце, на 1/8 д. шпре ІІ на 1 / і д. длнннѣе 
чѣмъ слѣдуетъ. В ъ этой обыкновенной, но только нѣсколько большаго 
размѣра ФОрмѣ лицевой кнрпіічъ Формуется т ѣ и ъ споеобомъ, какъ это 
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было оішсано выше (ФИГ. 29 табл. IV). Сушптся онъ также какъ обык-
новенный. 

Когда кирпичъ пастолько просохъ, что сго можно подвергать даль-
нѣйшпмъ операціялъ безъ опасенія повредить его Формѣ, онъ зажи-
ыается въ шаблонъ, изображенный на ФИГ. 32 табл. V в ъ работѣ и отра-
ботавішшъ. Шаблонъ этотъ СОСТОІІТЪ изъ двухъ пластинокъ AB ( I I ) 
лнстового желѣза в ъ '/8 д. толщины, къ которылъ для большей устой-
чивости привинчены дощечки AB (I). Желѣзныя пластинки имѣютъ 
Форму и размѣръ строго соотвѣтствующіе размѣрамъ, которые слѣдуетъ 
дать кпрпичу, соображаясь со степеныо просушки, чтобы послѣ обжига 
получпть его требуемыхъ размѣровъ. I Ia задней сторонѣ плаети-
нокъ AB онѣ во всю свою длину прикрѣплены шарнирамп къ бруску Ъ, 
образующему в ъ поперечномъ разрѣзѣ квадратъ, стороны котораго 
точно соотвѣтствуютъ толіцвнѣ, которую нужно дать кпрппчу, сообра-
жаяеь со степеныо просушкп, чтобы гюлучить киршічъ послѣ обжига 
требуемой толіцпны. В ъ этотъ шаблонъ кладется кирпичъ, затѣмъ сгЬнки 
A B шаблопа складываются вмѣстѣ , н онъ помѣіцается в ъ віштовой 
прессъ, в ъ которомъ стѣнки его сжимаются до т ѣ х ъ поръ, пока плотно 
не прилягуті. подъ правы.мъ угломъ къ бруску Ъ ц совершенно парал-
лельно другъ къ другу, сжпмая такимъ образомъ находяіційся в ъ Фор.чѣ 
кирпачъ до требуемой то.ицпны. Затѣ.\п>, невынпмая шаблона пзъ прееса 
(ФИГ. 33 табл. V), в ъ которомі, онъ зажатъ брускомъ Ь внизъ, т а к ь что 
верхняя іі обѣ боковыя стѣнки киршіча аіогугь быть свободпо обрабо-
таны, — работнпкъ беретъ тонкую проволоку, туго натянутую въ видѣ 
лука на желѣзной дугѣ (причемъ инструментъ этотъ должсн і. быть до-
статочно легокъ, чтобы удобиѣе работать), н обрѣзаетъ ею верхнюю н 
обѣ боковыя стороны кирішча по края шаблона; обрѣзанныя три сто-
роны обмазываютъ затѣмъ жндкнлъ растворомъ самой мелкой чистой 
глины іі отшліФовываютъ І І Х Ъ гладкииъ стальнымь правилолъ, послѣ 
чего лицевой кирппчъ окончательно просушивается, выжимается изъ 
пресса, вынимаетея нзъ шаблона и поступаетъ вл, печь для обжига. Про-
долыіый бокъ кирппча, лежавшій ві . шаблонѣ на брускѣ Ъ, нс обраба-
тывается, нбо онъ прп облііцовкѣ построскъ прпходнтся во внутрь 
стѣны. 

ІІрп умѣлыхъ ластерахъ шаблонъ, представленпый иа ФИГ. 32, часто 
совершеішо не употрсбляется; для этой работы пользуются однимъ вин-
товымъ прессочъ, представлеішымъ на ФИГ. 33 табл. V. В і . этолъ 
случаѣ шаблономъ служатъ доіцатыя стѣнкн ab, снаблсеішыя внутри 
лпстовымъ желѣзомъ. Тогда шнрина бруска е и длина доіцечекъ ab рав-
няются длинѣ, a высота дощечекъ ab ширинѣ кирпича, какимъ онъ 
долженъ выйти пзъ шаблона. Иногда для обліщовки Фронтона, образо-
ванія карниза и пр. требуется кирпичъ, имѣюідій в ъ однолъ углу ли-



цевоіі стороны вырѣзъ . Вырѣзъ этотъ дѣлается уже в ъ оормѣ, какъ 
это будеть сказапо далыие, и в ъ шаблонѣ, т. е. в ъ данномъ случаѣ 
въ доіцечкахъ ab — вырѣзъ с (ФИГ. 33 табл. V). 

0 разлпчныхъ Формахъ Фасаднаго кнрішча для образовамія карпи-
зовъ п прочпхъ украшеній мы будемъ говорить болѣе подробно в ъ 
главѣ XI , вклочающей в ъ себѣ спеціально пронзводство лпцевого товара 
u архитектурныхъ орнаментовъ. 

ІІѢкоторыя зданія часто снабжаются в ъ видѣ украшенія нетол- Кираичъ для 
колоннъ. 

стыми колоннами изъ кпрпича; для возведенія такпхт, колоннъ кнрпичу 
прндается особая Форма, соотвѣтствуюіцая поперечному разрѣзу ея. 
Если колонна не очень толста, то Форма — которая в ъ дапномъ случаѣ 
всегда дѣлается пзъ желѣза — составляетъ % круга поперечнаго раз-
рѣза колонны, такъ что 4 такія Формы е, / , g, h (ФІ ІГ . 30 табл. IV) соста-
вляютъ правильный кругъ, a находящіеся въ нохъ кирішчн а, Ъ, с, d, прямо-
угольные треугольнвки, наружная сторона которыхъ образуетъ кривую, 
соотвѣтствующую кругу колонны. Толщнна этпхъ кирппчей равна тол-
іцинѣ обыкновеннаго кпрпича, размѣръ же плоской стороны соотвѣт-
сгвуеті, размѣрамъ поперечнаго разрѣза колонны. Внутреннія стѣнкп 
Формъ, образуюіція собственно ирямоугольный треугольникъ, дѣлаются 
толщішой ])авной половинѣ минпмальной толщпнѣ раствора прн кладкѣ 
кирпича, такъ что при возведеніи колонны, прн кладкѣ кпршіча, про-
сгранство это наполняется растворомъ. Если возводпмыя колонны на 
столько большого діаметра, что можно опасатьея слошкомъ большой ве-
личияы кіірпнча по плоскости, то дѣлаюті, Формы такъ, что внутреннія 
углы г треуголышка внутренней етороны кнрпнча отнимаются. Образо-
вавшееся при это.чъ иустое четырехуголыюе иространство должно соот-
вѣтствовать Форлату обыкновеішаго кнрпича, которымъ оно п заклады-
вается при постройкѣ колонны. ІІрп выдѣлкѣ кіірішча для колоннъ еіце 
болыішхъ размѣровъ кругъ составляется не изъ четырехъ, a нзъ шестн 
ІШІ восьмн кнриичей, образуюіцнхъ наружный кругъ колонны, съ вы-
кладкой обыкновениымъ кирпцчемъ внутрп. 

Для водостоковъ кирпичъ пзготовляется особой Формы, образуя Кирпичъ длн 
собой поперечную проФіиь желоба, служаіцаго водостокоыъ. Лучше всего водостоковъ. 
такіе кирпичи дѣлать в ъ деревянной Формѣ, продольный разрѣзъ ко-
тороіі представленъ на ФИГ. 34 табл. V. Рама ad прикрѣилена къ дере-
вянному дну Ъс, ііо серединѣ котораго между поперечны.ми стѣикамп ad  
рамы прибитъ округленный выступъ е, плотно прилегающій къ продоль-
нымъ стѣнкамъ Формы и образуюіцій в ъ Формуеиомъ кпрппчѣ закруг-
леішое углублеиіе, изъ котораго, при укладкѣ нѣсколькпхъ такихъ кир-
пичей рядомъ, образуется желобъ для стока воды. При Формованіп та-
кихъ кирпичей Формовіцнкъ должеіп, обращать особое внвманіе на то, 
чтобы всѣ капты на днѣ Формы были нааолнены; в ъ остальномъ онъ 



поступаетъ какъ прп Формовкѣ обыкновеннаго кпрпича, прп соблюденіи 
в е ѣ х ъ тѣхъ-же условій. Такіе кирпичп для водоетоковт», съ плоскиаъ 
основаніемъ вннзу, очень удобно и прочно укладываются прн кладкѣ во-
достока. Длпна этнхъ кирпичей можетъ доходить до 16 дюйм., образуя 
такпмъ образомъ водостокъ в ъ 16 д. наружной ішірины, причемъ тол-
щпна его не должна превышать 4 д., a вышина ІІ глубнна углубленія 
должны соотвѣтствовать длпнѣ камня. Для того чтобы СФормованный 
кирппчъ выходнлъ изъ Формы чиіце, поелѣдшою дѣлаютъ складной, т а к ъ 
чтобы рама ad легко отдѣлялась отъ дна Ъс Формы. 

Формованіе Для настилки половъ в ъ подвалахъ, амбарахъ, солодовняхъ и т. п., 
плитъ изъ - . „ . 
юдовагокир- употребляются плоскія плиты — иодовып кирпичъ, пмѣющія Форму пра-

пича. вяльнаго квадрата. Плиты эти готовыя (обожженыя) имѣютъ в ь каяідой 
сторонѣ квадрата 8 дюіім. и толіцину въ 1 % д. Формованіе этихъ плитъ 
скорѣе работа черешічника, ч ѣ м ъ кирпичника, и рѣдко кврпичный за-
водъ, вырабатывая этп плпты, не в ы р а б а т ы в а е т ъ въ то же время и че-
репицы. Масса, употребляемая для выдѣлки плнть, должна білть выра-
ботана І І З Ъ болѣе мелкозернпстаго матсріала, болѣе однородна во в е ѣ х ъ 
свопхъ частяхъ п тщательнѣе очиіцена отъ побочныхъ примѣсей, ч ѣ м ъ 
та, которая унотребляется для выдѣлкп обыкновенваго кирпича. Для 
выдѣлки доброкачественнаго товара, глина должна б ы т ь отмучена, дабы 
матеріалъ обладалъ надлежащей мелкозернистостыо ІІ притомъ она 
должна быть выработана супіе, чѣмъ для кнрппча. 

Плиты Формуютъ в ъ плоскпхъ деревянныхъ Фориахт» — рамахъ, 
кладутъ затѣмъ па совершенно ровный, посыпанный мелкимъ пескомъ 
полъ для просушки, но лишь настолько, чтобы иотомъ можно было 
установить н х ъ на ребро подъ навѣсомъ, или в ъ сараяхъ для дальнѣй-
шей проеушки. 

СФормованныя такнмъ образомъ плпгы, безъ дальнѣйшей обработки, 
будучи подвергнуты обжпганію, д а д у т ъ товаръ неудовлетворительный; 
онѣ получатл, недостаточно острые к а н т ы и недостаточно правильные 
углы, дабы можно было нлотно приложить ихъ д р у г ъ к ъ другу; поверх-
кость І І Х Ъ пе будетъ гладкоп, т а к ъ какъ при просушкѣ онѣ коробягся, 
пзмѣняя свою Форму, велѣдствіе чего являются неровности на плоско-
стяхъ; в ъ избѣжаніе всего указаннаго, плоскоетп плитъ послѣ пхъ про-
сушки, до обжига, иодвергаютъ сначала рихтовкѣ . 

В ъ неболынпхъ пропзводетвахъ рихтованіе производится на екамьѣ 
пзъ очень твердаго дерева, с ъ совершенно ровной и гладкой доской, 
пли что еіце лучше — на ровно и гладко отшлиФованной поверхности 
большого камня. Уложивъ рихтуемую пліггу на скамыо или камепь, 
поверхность ея выравниваютъ плн посредствомъ Ш Л І І Ф О В К И , ИЛІІ посред-
ством'1» легкихъ ударовъ плоскаго молотка ио замѣченнымъ на поверх-
ноетп неровностядп,. В ъ очень маленькнхъ пронзводствахъ, г д ѣ в ы д ѣ л к а 



подобныхъ І І . П І Т Ъ являетея дѣломъ случайньшъ, такого рода вывѣрка 
или рихтованіе еще можетъ быть допуіцено; но есди выдѣлка плитъ 
ве случайное дѣло, a в х о д і т , въ спедіальность завода, оба уиолянутые 
способа по своелу несовершенству не логутъ быть допущены, пбо при 
этихъ способахъ, даже при салолъ добросовѣстномъ выполненіи работы, 
плиты не будутъ ни одпнаковой толднны во всѣхт, часгяхъ свопхъ, ни 
одпиаковоіі ровности между собой. 

В ъ силу этого даже при сравнительно небольшомъ, но ностоянполъ 
пропзводствѣ млитъ, заводу необходнло обзавестись вннтовылъ прессолъ 
съ двуля ровнылн іі гладкими доскалп, лежду которыли поверхиость 
плитъ подвергалась бы дсііравленію. Эти ровныя и гладкія поверхности 
пресса, установленвыя п дѣпствуюідія іп> строго горизонтальнолъ ІІ 
параллельномъ другъ къ другу положевіи, слотря по величинѣ произ-
водства іі соотвѣтственной дѣнѣ пресса, ыогутъ быгь изъ очень 
твердаго дерева, калня или чугуна съ ровно вышліФованнылн пло-
скостялп. Выправляя І І О Д Ъ гірессолъ плоскія стороны плитъ, дѣйствіе 
пресса должно быть постепенное, періодическилн нажилами, пока обѣ 
ПЛОСКОСТІІ ero не сойдутся до того предѣла толіцины плитъ, 
при которолъ онѣ должны быть выправлены. Дѣйствуя прессолъ 
постепенно ііеріодическими нажимами, плита не дастъ треіцпны, но 
это ложетъ легко случптся если прессъ нажчутъ до предѣла долж-
пой Т О Л І Д І І Н Ы сразу. Прн выправленіи прессолъ, установивъ предѣлъ, 
до котораго должны сходится плоскостп его, всѣ плнты выходятъ 
совершенно одіінаковой толіцпны; такія плиты И отъ обжпганія П О Ч Т І І 

не измѣняютъ иравильноств своей поверхностп п даютъ доброкаче-
ственный товаръ. 

Слѣдуетт. еіде замѣтить что весьла важно, чтобы просушка плптъ 
на воздухѣ совершалась ледленно ІІ постепенно, по возможности равно-
лѣрно во всѣхъ частяхъ; для этого слѣдуетъ подвергать пхъ просѵшкѣ 
въ холодномъ мѣстѣ , a не на солнопекѣ, ставя насколько возложно блпже 
другъ к ъ другу. 

Вышедшія изъ подъ пресса выправленныя плиты зажилаютъ въ 
шаблоны, представляюідіе точный прямоугольный квадратъ именно той 
величины, которую плпты должны имѣть предъ окончательной просуш-
кой пхъ. Форлуются плиты нѣсколько большаго разлѣра, такъ что 
выйдя изъ подъ прссса п зажатыя въ шаблонъ, онѣ со всѣхъ четырехъ 
сторонъ выступаютъ н а у 8 д ю й л а ; этотъ излишекъ срѣзывается ножолъ 
ровно по края шаблона, который сдѣланъ пзъ толстаго желѣза. Ыа нѣко-
торыхъ заводахъ для обрѣзыванія пользуются большплъ серпообразно 
загнутымъ ножолъ, на другихъ эту работу выполняютъ ножолъ лень-
шаго размѣра съ загнутылъ кондолъ и закрѣпленнылъ къ длпнной 
деревянной рукояткѣ , которая при работѣ лежитъ на плечѣ работаю-
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щаго; въ послѣднемъ случаѣ работа, прп той-же производптельностн, не 
такъ утомительна. 

Выправленіе поверхностп ІІ обрѣзываніе краевъ проіізводнтся надъ 
плитами тогда, когда онѣ достпгли той степенп сухости на воздухѣ , 
ирп которой работа этанаиболѣе удобоисполнпма. Послѣ обрѣзкикраевъ, 
плиты иодготовлены къ обжиганію, но до обжига должны еіце оконча-
тельно просохнуть в ъ тѣнистолъ, прохладномъ ыѣстѣ . Наконецъ, крайне 
необходвмо, за нѣкоторое вреля до обжпга, подвергнуть пхъ дѣйствію 
вѣтра в ъ сухомъ, теплолъ мѣстѣ . 

Назначенныя для вастплкн половъ въ солодовенныхъ суіиильняхъ 
H другвхъ подобныхъ цѣлей плвты отличаются отъ обыкновенныхъ 
половыхъ плитъ тѣлъ , что онѣ продыравлены, пли по данному заказ-
чикомъ образцу, илп по образцу выработаннымъ самимъ заводомъ; 
продыравлевіе необходимо для прохода горячаго воздуха снизу черезъ 
плнтный полъ. Также п по размѣрамъ этп І ІЛПТЫ отличаются отъ обык-
новенныхъ: онѣ толіце, такъ какъ должны выдержпвать большую 
тяжееть, ІІ должны быть вдвое длпннѣе, дабы при постройкѣ сушилыиі 
сократпть число желѣзныхъ балокъ, на которыхъ онѣ лежатъ. Наи-
болѣе цѣлесообразный размѣръ для такихъ плитъ слѣдуетъ считать: 16  
дюйл. В7> длину, 10 д. въ шпрнну п 2 — 2 ' Д д. въ толідпну. 

ГІрп выдѣлкѣ этихъ плитъ для сушиленъ, Форлованіе, выравннваніе 
поверхностп и обрѣзываніе краев-ьпо шаблону производитсясовершенно 
такъ, какъ п при выдѣлкѣ обыкновеннмхъ илптъ, какъ это было опи-
сано. Обрѣзавъ края по шаблону, на готовую плпту накладываютъ дру-
гоп шаблонъ, показываюіцій расположеніе п ФОрму отверстій, сообразно 
чему іі просверливаютъ П Л І І Т Ы . Отверстія ст> лицевой стороны плпты не 
должны быть шире 3/1 G д. нли 5 лм., дабы латеріалъ, подвергаемый 
просушкѣ не логъ проходпть черезъ нихъ; просверливаются онн лучше 
всего стальнылъ четырехграннымъ сверлолъ; для болѣе удобнаго про-
пуска горячаго воздуха, снизу отверстія обыкіювешіо дѣлаются шпрс, 
т. е. коническизш. Просверлпві. гю шаблону слѣдуемое колнчество дыръ, 
плпты окончательно просупіиваютъ, сначала въ тѣнп в ъ прохладномъ 
зіѣстѣ, a пото.чъ на вѣтрѣ іп> тепломь; затѣмъ ужс онѣ поступають 
в ъ обжигагельную печь. 

Организація работъ на временномъ кирпичномъ заводѣ съ ручной выдѣлкой. 

Вт. каждомъ пронзводствѣ, в ъ которомъ для выдѣлкп товара тре-
буется громадное колпчество матеріала, при чемъ послѣдній, ио своей 
громоздкостп іі массовому производству, требуетъ не мало сплъ для 



передвнженія, чрезвычайно важна правильная ІІ цѣлесообразная раз-
бивка лѣстностіі ІІ распредѣленіе работъ, дабы не вознпкали остановкн 
или замедленія въ производствѣ. Это вполнѣ относптся п къ кирппчному 
производству, въ которомъ успѣхъ всего дѣла въ значптельной степени 
зависитъ отъ цѣлесообразной разбивки залежн матеріала п распредѣле-
нія работъ, соотвѣтственно чему на ностоянныхъ киргіичныхъ заводахъ 
возводятея и ыеобходнлыя постройки. 

Прн разбивкѣ площади І ІОДЪ временный кпрпнчный заводъ, глав-
нымъ образомъ слѣдуетъ соблюдать, чтобы не было недостатка в ь 
лѣстѣ іі чтобы всѣ отдѣльныя операціи были расположены такъ, чтобы 
работаюіціе не мѣшалн другъ другу; ири это.мі, разумѣется слѣдуетъ 
пзбѣгать п чрезмѣрной разбросанное.ти завода, дабы не тратпть лиш-
няго времени, a слѣдовательно п рабочнхъ рукъ, на подвозку и под-
носку матеріала отъ одной операціи къ другой, п на отноеъ готоваго 
товара. 

Временные кирпичные заводы, не имѣюіціе поетояішыхъ построекъ, 
вознпкаютъ іі устраиваются вблнзн неболышіхъ залежей подходящаго 
матеріала на время эксплоатаціи ихъ, пли же въ непосредственной бли-
зостп той мѣстности, гдѣ предполагаются крупныя постройкп Фабрнчио-
заводскаго или хозяйственнаго предпріятія на время, въ впдахъ снабже-
нія нужнымъ количествоыъ кпрппча. 

Временные кирпичные заводы, вслѣдствіе отсутствія кнрппчеобжига-
тельныхъ печеіі и прочпхъ прііспособленііі, никогда не могутъ дать 
такого доброкачественнаго и равномѣрно выжженнаго Фабриката, какъ 
это можетъ сдѣлать постояннып, хороиіо обставленный заводъ. Вообще 
на временномъ кирпичномъ заводѣ выгоднѣе перерабатывать болѣе 
тощую, скоро просыхаіощую глину (суглпнокъ), и пзбѣгать глпны жиі>-
ной. Тѣмъ не менѣе въсилу того, что временные кирпичные заводм, в ь 
особенности в ъ ыѣстностяхъ съ дешевымъ топлівомъ, веегда въ соетоя-
нін выдѣлывать довольно спосный п годный для построекъ кпрппчъ п 
за болѣе дешевую цѣну, чѣмъ постоянный заводъ, обрезіененный каіш-
тальными постройками, устройство подобныхъ временныхъ кирпичныхъ 
заводоіп, чрезвычайно цѣлесообразно и выгодио при возішкновенііі 
каждаго Фабрнчно-заводскаго предпріятія, требуюіцаго возведенія боль-
шихъ построекъ, и имѣющаго возможность, пользуясь болѣе депіевылъ 
строительнымъ латеріаломъ. прпкупать лншь салое необходылое коліі-
чество кпрпича высшаго качества для извѣстныхъ чаетей построекі.. 
Вообще тал-ь, гдѣ тоилпво еще дешсво ІІ простоіі кирпичъ находитъ себѣ 
сбытъ, временный заводъ ложетъ быть выгоднымъ. 

Потребная величина площади подъзаводъ для выдѣлкн извѣстнаго Базбивка 
количества кирпича Ьъ день в ъ значнтельноіі стененіі зависитъ отъ ІЮдъ°заводъ. 
качества илѣюіцагося на лпдо рабочаго ііерсонала, сообразно съ кото-
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рыиъ каждыіі опытныіі мастеръ — кирпичникъ, на основ&ніи своей 
практики, опредѣляетъ нространство. Сообразно съ этпдіъ подъ заводт, 
отмѣрпвается прямоуголышй продолговатып четырехуголышкъ, которыіі 
однпмъ узкимъ своииъ кондомъ прилегаетъ къ самой залежи. 

Отмѣрпвъ извѣстную плоіцадь, съ нея снимаютъ дернъ, выравни-
ваютъ и дланируютъ поверхность, снимая возвышенности и засыпая 
углубленія. Выравнявъ площадь, обозначаютъ по шнуру полосы.на кото-
рыхт, будутъ помѣщаться ряды готоваго кирпича для лросушки ва 
воздухѣ, при чемъ на этихъ ыѣстахъ уетрапваются гряды h, какъ видно 
изъ ФІІГ. 35 табл. V, показывающей поперечныіі разрѣзъ площадп по 
направленію перпендикулярно шрерѣзаннымъ грядамъ. Гряды дѣлаются 
отт, 3 до 6 Фут. гаириною и на нѣкоторомъ возвышеніи протпвъ уровня 
полей а; вдоль грядъ, на нижней сторонѣ пхъ, нроходитт, канава глубп-
ною в ъ 1 Футъ, прп чемъ вынутая пзт, канавы зезіля пдетт, на гряды; 
черезъ канаву, на нѣкоторомъ другт, отъ друга разстояніп, проклады-
ваются дренажныя трубы g для свободнаго отвода дождсвой воды съ 
полей а. Ширина полей а, слѣдовательно и разстояніе между двумя гря-
дамп hh дѣлается вт, 1 8 — 2 0 Фут. Поверхиость грядъдолжна быть тща-
тельпо выровпена п утрамбована, или утоптана. 

Поверхность полей a также выравниваютъ, употребляя снятую 
землю на гряды; выровненныя поля разрыхляютъ заступомъ п затѣмт, 
ѵкатываютъ тяжелымт, каткомъ илп утрамбовываютъ, и когда ллоідадь 
полей a такимъ образомъ чисто подготовлена, ее усьшаютт, пескомъ, 
распредѣляя его возможно равномѣрно прп помоіди обыкновенныхъ 
водплъ, состоящихъ изъ поперечнаго деревяннаго бруска, насаженнаго 
на длпнную палку; (ФПГ. 37 табл. V представляетт, подобное водпло, 
только съ значительно укороченною палкою). Затѣмъ поверхность 
грядъ вторично выравнпваготъ, разрыхляютъ застуномт,, уплотня-
ютъ, п наконедъ настилаютъ довольно толстый слой соломы, чтобы 
кпршічт, не ставплся ирямо на землю и имѣлъ-бы достаточный доступъ 
воздуха снизу черезт, соло.му. 

На плоіцади, на протпвоположномъ кондѣ полей a н грядт, Ь, гдѣ 
груплируется п самое производство, ставятъ пзбу для рабочнхъ и сарай 
для сохраненія песка, высушеннаго предварительно иа солндѣ. Для 
снабженія площади водой, вездѣ гдѣ это требуется для пропзвод-
ства, въ вею длину ея прокладываютъ открытую канаву, по котороп 
расположено нѣсколько копандевъ, служащихъ водоемамп; в ъ эту діагп-
стральную канаву воду приводятъ изъ близт, протекаюідей рѣки, пруда, 
пли озера. Если же, для снабженія завода водою, вт, непосредствснной близи 
нодобпыхт, источниковт, не находится, то необходимо устронть колодды. 
Устраивая временной заводъ на короткій срокъ, года на два пе болѣе, 
колодды дѣлаютъ со срубамп; если же производство разсчптывается 



на болѣе продолжительныіі срокъ, то выгоднѣе п цѣлесообразнѣе выкла-
дывать ихъ кирцичеаъ. 

Число рабочпхъ, нужное для выполненія всѣхъ работъ y одного Распредѣ-
Формовочнаго стола называется нарядомъ; все колнчество занятыхъ - і е н і е Р а б о т ъ -
прп производствѣ рабочихъ, для лучшаго контроля за работой и большей 
производителыюстн завода, групшіруются на подобные наряды къ каж-
дому Формовочному столу. Каждый нарядъ занимаетъ 5 — 6 иолей a  
(ФІІГ. 35). Для успѣшнаго хода дѣла нарядъ долженъ состоять нзъ та-
кого числа рабочихъ, чтобы диручивъ каждому пзъ нихъ извѣстную 
работу, дѣло шло бы y нпхъ безостановочно, не мѣшая другъ другу, 
словомъ, чтобы весь нарядъ представлялъ бы одішъ дѣлый механнзмъ, 
безъ задержекъ н остановокъ въ обідемъ ходѣ работъ. 

I le каждый рабочііі епособенъ на всякую работу въ нарядѣ; одинъ 
можетъ оказаться мастеромъ своего дѣла в ъ насыщеніи глнны водой ІІ 
при работѣ глиномялкою, но совсѣмъ негоднымъ для Формовки или об-
жиганія кирішча, u наоборотъ. В ъ впду этого, нрп составленіи нарядовъ, 
слѣдуетъ выбпрать для каждой данной работы людей способныхъ, умѣ-
лыхъи прпвычныхъ къ ней, нбо тогда только можно ожидать болѣе доб-
росовѣстнаго отношенія къ дѣлу u наибольшей пронзводительности отъ 
каждаго удачно составленнаго наряда, т. е. выдѣлкн наибольшаго коли-
чества лучшаго качества киршіча въ теченіе пзвѣстнаго времени, пра 
одинаковомъ ыатеріалѣ и одинаково блаі опріятствовавшеіі погодѣ. 

Наряды бываютъ одпночные н двопвые. Одиночныіі нарядъ со-
стоитъ и з ъ 1 Формовіцика, 1 помощника к ъ нему, 2 рабочихь для н а с ы -
щенія ГЛІІІІЫ ІІ обработкп ея въ ыассу, 1 рабочаго для переноски глпны 
и 2 иодростковъ для относкн сФорлированнаго кирпича. Такой одпноч-
иыіі нарядъ, соетояіцій изъ 7 человѣкъ, выдѣлываетъ около 5 тыс. кир-
пнчеіі в ь день. Двойноіі нарядъ еостоіітъ изъ 11 человѣкъ, ниенно: 
2 Форловіцпковъ, 1 помоіцнііка, 3 рабочихъ для насыщенія глины н вы-
работкн массы, 2—для нодноса глины и 3 подростковъ д.ія относа Фор-
мованнаго кпрпцча. Этотъ двойной нарядъ выдѣлываетъ в ъ день двоіі-
ное количество кирпича протнвъ одиночнаго. Очевидно, что при боль-
шомъ ніюпзводетвѣ выгодаѣе составлять двойные наряды. 

В ъ настояіцее вре.мя нерѣдко встрѣчается, чго на кнрпнчныхъ за-
водахъ ирпнимають участіе в ъ рабогахъ и женідины; особенно это часто 
тамъ, гдѣ работа выполняется артелялн. Чаіце всего женіцины за-
няты подносомъ маесы п относо.чъ кіірпича. Не ма.ю есть кирпнчныхъ 
заводовъ (особенно въ Тверской губерніи), г д ѣ женіцпны являются и 
формовіціщами, иеполняя эту работу съ болыноіо ловкостью. ІІрп Фор-
мованіи кирпича женщинами работа чередуется между двумя Фор-
мовщидазш: въ то время какъ одна изъ ннхъ ФОрзіуетъ, другая стря-
паеть il ведетъ хозяйетво артелн. Двѣ хорошія Формовщііцы, чередуясь, 



в ъ СОСТОЯНІІІ выдѣлать не меньшее количество кирпича, ч ѣ л ъ одинъ 
хорошій Формовіцпкъ. Прп учаетіи въ артели жешцпнъ, на впхъ возла-
гается содержаніе въ чиетотѣ полей а, иосыпаніе І І Х Ъ пескомъ Н канто-
ваніе кирпича. 

прод- К'ь разработкѣ залежп глпны прнступаютъ въ осень предшествуюіцую 

Г Я кампаніи. Прн этомъ плоіцадь подъ заводъ должна быть уже отбита и 
обозначева даже передъ первой калпаніей временнаго завода. Снявъ съ 
залежи земляной покровъ, приступаютъ к ъ снятію глины правильными 
полосами, прп чемъ не слѣдуетъ ci, перваго раза выяішать глину глубже 
3 Фут., іі не брать полосы шире 4 Фут. Обыкновенно на такую полосу ста-
вятъ трехъ рабочпхъ, которые штыкуютъ глину заступами, равномѣр-
ными, нетолстылн слоями, ироходя каждый выштукованный слой желѣз-
нымп граблямп с ь длпннылп желѣзныдш зубьямп, которымп пзвлекаютъ 
liai» глпны попадающіеся камушки п прочіе посторонніе предлеты. Пере-
штыкованную глпну оставляютъ в ъ такомъ впдѣ на зиму, подвергая ее 
дѣйствію мороза, прп че.чъ соблюдается все сказанное раньше, для дости-
женія наиболѣе совершеннаго вылораживанія ея. 

Еслп на новомъ разбптомъ поді» заводъ мѣстѣ не были еще выко-
паны колодцы, снабженныс срубамп плп выложенные кпрпичемъ съ 
оеени, то это дѣлается ранней весной, какъ только оттаетъ земля, 
чтобы посредствомъ открытыхъ деревянныхъ желобові» своевре-
менно провестп воду къ мѣсту, г д ѣ будетъ проіізводпться насыіценіе 
ею Г Л І І Н Ы . Тамъ гдѣ уровень в о д ы — в ъ колодцѣ влп прудѣ—довольно 
высокъ, слѣдовательн о г д ѣ подъемъ оя на верхній конецъ желоба не 
требуетъ болыішхъ усилій, для этоіі цѣлп пользуются съ успѣхомъ 
простымъ приспособленіемъ, повсемѣстно встрѣчаемымъ в ъ дерев-
няхъ, состояіцедіъ нзъ длинной тонкой жерди въ видѣ ваги, которая 
блнже къ толстолу своему краю вращается вокругъ желѣзнаго болта, 
укрѣпленнаго в ъ верхнемъ концѣ шілообразнаго устоя, между видами 
котораго виспті» на болтѣ вага, плѣя свободное качаюіцсеся двпженіе. 
К ъ длиннолу, тонколу концу ваги прявѣшано на цѣпи или тонкой 
жердп ведро для зачерпыванія воды; къ короткому толстому концу 
прикрѣпленъ крѣпкій деревянный яіцпкъ, наполненный калняли, такъ 
что этотъ протпвовѣеъ удерживаетъ вагу ci» полнымъ ведролъ в ъ 
горизонтальномъ положенііі. Устой, в ъ которолъ виситъ вага, отстоитъ 
отъ колодца настолько, чтобы прп опусканіи п подъеыѣ длиннаго конца 
вагп, ведро свободно опускалось и подымалось пзъ колодца. Прн таколъ 
приспособленііі, подъемъ полнаго ведра пзъ колодда дѣйствптельно не 
требуетъ большпхъ усилій, расходуя значвтельно ыеньше сікп», чѣлъ 
обыкновенная деревянная водокачка; иоэтолу тамх, г д ѣ прпходнтся 
подыыать воду не высоко п вриспособленіе это в ъ колпчественнолъ 
отношеніп воды удовлетворительно. оно по своеіі несложности, простотѣ , 



деиіевпзнѣ п ііроизводптелыіоети, заслуживаетъ предпочтенія предъ 
водокачкой. 

При иодъемѣ воды изъ колодца съ значительной глубины, прихо-
днтся уже пользоваться иростой деревянной водокачкой, состояіцей нзъ 
длинной деревяиной трубы, въ которой ходитъ шомполъ съ водоподъ-
емнымъ клапаномъ, насаженнымъ на желѣзную жердь, п приводимой въ 
дѣйствіе рычагомъ, свободнымъ концомъ котораго качаетъ рабочій. 
На временныхъ кирпичныхъ заводахъ ІІОЧТІІ никогда не приыѣняется 
для подъема воды на болѣе значительную вышину прокладка въ коло-
децъ желѣзныхъ трубъ, равно какъ и усгройство болѣе пропзводптель-
ныхъ насосовъ и вѣтряныхъ двигателей, о чемъ будетъ сказано далѣе. 
Тамъ, гдѣ плоіцадь занииаемая временнымь заводомъ прнлегаетъ к ъ 
рѣкѣ или ручыо, для подъема воды на небольшую высоту обыкновенно 
устанавливаютъ несложное водоемное колесо. Такос водоемное колеео 
представляетъ легко ностроенное высокое водяное колесо, лопаты кото-
раго лежатъ в ъ водѣ, п приводятся во вращательное двпженіе теченіемъ. 
Съ боку колеса, на сторонѣ обращенной къ находящемуея на берегу 
заводу, прикрѣплены нагіскось въ извѣстномъ колнчествѣ н размѣрѣ 
чериакп; прп враіценіи колеса черпакя, погружаясь въ воду, зачерпы-
ваютъ ее п подымаются вверхъ, когда же онн начинаютъ опускаться, 
вода І ІЗЪ цихъ выливается въ установленнып около верхней части ко-
лееа водоемъ, изъ котораго и отводптся по назначенію. 

В ь т ѣ х ъ же ямахъ, въ которыхъ производится насыщеніе глины Ходъ работъ 
водой, она смѣшивается съ должны.мъ колпчествомъ песку и перерабо- в 0 п р е м я 

* КСІМ ІІЯ.Н1И. 

тывается в ъ массу для Формовочнаго стола. Когда насыіценіе глпны 
предполагаетея оконченнымъ, въ яму входятъ двое рабочнхъ изъ наряда, 
при чемъ одинъ пзъ нихъ долженъ быть мастеръ и главный руководи-
тель в ъ нарядѣ. Оба они, понятно, должны быть безъ обуви и въ под-
ходящей одеждѣ. 

Е С Л І І временный заводъ работаетъ съ глиномялкой ( Ф І І Г . 2 6 Н 2 7  

табл. IV), то вошедшіе в ъ яму 1 ) рабочіе разбрасываютъ по всей поверх-
ностн насыіценной глины воз.чожно равномѣрно потребное колпчество 
гіеску u перелопачиваютъ съ ниыъ глину. Прп этозіъ они должны захва-
тывать до самаго дна ямы, нзвлекая изъ глішы все постороннее, что 
попадетъ на глазъ илп подъ заступъ. Окончивъ это дѣло, одпнъ изъ ра-
бочихі, переходитъ на другую работу—онъ подвозптъ свѣжую глнну н 
нагюлняетъ ею наканунѣ опорожненную яму для насыщенія; второіі ра-

') >1мы u на врсменнмхъ заводахъ работающихъ гдныомялкоЙ должны бытьрас-
положены вокругъ послѣднеіі, какъ это вндно изъ Ф І І Г . 5 табл. I. 



бочій, мастеръ, задаетъ только что перелѣшанную массу в ъ глиномялку, 
слѣдптъ за ея работой п въ то же время закладываетъ новое мочило 
глиной, подвозплой первылъ рабочпмъ, разравнивая п насыщая ее водой, 
соблюдая все, что слѣдуетъ прн этой операдіи. 

Работая безт, глиномялкп, главяый мастеръ при нарядѣ , съ своплъ 
помощникомъ, войдя въ яму съ насыіценной глпной, распредѣляетъ съ 
нимъ предварительно по поверхностн должное колпчеетво песку п пере-
лопачпваетъ возложно равномѣрно .чатеріалъ до салаго дна ямы, извле-
кая изъ глины попадающуюся постороннюю примѣсь. ГІотомъ одна ІІОЛО-

впна ялы перелопачпвается до салаго дна на другую половину, послѣ 
чего оба работника становятся на очшценной отъ глнны половннѣ ІІ 
начішаютъ понемногу подтягпвать особой ішірокой п острой киркой 
( Ф Н Г . 36 габл. V) массу со второй половины себѣ І ІОДЪ ногн. Прв-
тянутую такимъ образолъ, въ извѣетной пропордіи, глину проходятъ 
раза два босыми ногами, т. е. мѣсятъ ее, извлекая изъ нея попадаю-
щіеся посторониіе предметы. Промятая такимъ образоыъ она выбрасы-
вается затѣмь на поверхность на разстояніп сажени отъ мочила; затѣмъ 
берется новое количество ея, продѣлывается тоже самое п такь до 
конда. 

Выброшенная изъ ямы перемятая глнна окладывается въ грядку 
не шпре сажени ІІ слоемъ не толще 7 — 8 дюймовъ; поверхность грядки 
выравнпваютъ u оба работаюідіе ироходятъ ее насквозь дважды 
удомянутыми кирками; сначала обработываютъ массу тупымъ кондомъ 
кпрк» (этимъ выполняется операдія сѣченія), затѣмъ острымъ кон-
домъ — (гіластованіе лассы). Послѣ этого опять выравяпваютъ поверх-
ность гряды. Еслн прп этолъ окажется что масса начинаетъ просыхать, 
ее смачиваютъ водой в ъ впдѣ тонкаго дождя изъ лейки. Кончивъ съ 
грядкой, оба рабочихъ спуекаются О І І Я Т Ь т> ялу и повторяюті, то же 
салое, т. е. мѣсятъ глпну ногаын и выбрасываютъ ее на поверх-
ность, на верхъ готовой грядкн п опять слоелъ не толіде 7 — 8 д. ІІослѣ 
этого верхній слой подвергаютъ т ѣ л ъ же операдіямъ: сѣкутъ и пла-
стѵютъ, слачивая по мѣрѣ надобности водой. Такилъ образолъ на-
слояется третій слой ІІ т. д., пока яла не будетъ опорожнена; затѣлъ 
вся гряда выравнивается п сглажнвается на поверхиости влоской сто-
роной желѣзпаго заступа, овлажняется пзъ лейкн водой, ІІ плотво накры-
вается соломенными щитами, в ъ родѣ представленнаго наФИГ. 39 табл. V, 
для заіциты лассы отъ вѣтра и вліянія солнечныхъ лучей. ІІо окончаніп 
этого оба работннка ирннплаются за нодвозку свѣжей глины, наволняя 
ею освободпвшуюея ялу для насыщенія. 

При закладкѣ плоіцади І ІОДЪ вреленвый кирпичный заводъ и устрой-
ствѣ грядъ h (ФИГ. 35) для сушки кирпича, вдоль середмны ихъ оставля-
ютт> дорожки, равныя съ поверхиостыо полей а, для свободнаго прохода 



носилыциковъ глииы отъ мочидьныхъ ямъ (послѣднія, в ъ нѣкоторыхъ 
мѣстноетяхъ называютея также «колодцами») къ Формовочному столу. 
Носилыцмкн каждаго наряда имѣютъ переносныя козлы, которыя уета-
навлпваются около готовоп к ъ дѣлу кучи глины. Каждый носилыцмкъ 
ііліі носилыцпца (такъ какъ работу эту препмущественно выполняютъ 
жешцішы), снабжены носилками (ФИГ. 38табл. V). Иодопдя к ъ к у ч ѣ глины 
носилыцикъ ставитъ носиікп на козлы, накладываетъ соотвѣтственное 
количество глины и относптъ ее к ъ Формовочному етолу; y послѣдняго 
не снизіая носплокъ со сопны, онъ только нагибаетъ ихъ нѣсколько на 
бокъ, прп чемъ глпиа еъ доскп Ь носпдокъ соскользаетъ на столъ, на 
удобное для Формовщнка мѣсто. 

К а к ъ намъ ѵже извѣетно, плоіцадь подъ заводомъ дѣлптся на по-
ля a (ФІІГ . 35), ішѣющія съ каждой етороны во грядѣ М , на которыхъ 
устанавливается предварительно просушенный на поляхъ a кирпичъ для 
окончателвной проеушки. К а к ъ поля a, т а к ъ п гряды kh идутъ поперекъ 
общей плоіцади, занішаемой заводомъ, параллельно сторонѣ , нрилегаюідей 
къ залежи глины п к ъ я.мамъ, въ которыхъ производилось ея насыщеніе 
u выработка. IIa каждыіі Фориовочный столъ, какъ уже раньше было 
еказано, дриходптся гіо 5—G полей; Формованіе начннается всегда на са-
момъ отдаленномъ отл. залежп глины полѣа, и уже занявъ все полекир-
пачемъ, весь нарядъ с ъ Формовочнычъ столомъ переходптъ на елѣдую-
ідее ближе лежаідее к ъ залежи иоле a, п т. д. до послѣдняго. 

Каждый разъ, прп переходѣ на новое поле, носплыдики глины сперва 
устанавливаютъ етолъ по ерединѣ поля ІІ затѣмъ уже ядутъ за глішой. 
В ъ это время иодроеткн, огносящіе готовып киршічъ, устанавлнваютъ 
екамью съ неболыной кадкой воды, въ котороіі лежатъ Формы; Фор-
мовідикъ же у с ы п а е г ь часть поля, накоторомъ начнутъ укладывать для 
предварительной просушкн кпрпнчъ, еухимъ, мелкимъ пескомъ, или мелко 
проеѣянной кирпичной мелочыо, в ъ значителыюмъ колпчествѣ остаю-
ідеііся лослѣ каждаго обжига. Наведенный слой песку или кирпичной 
мелочи онъ возможно ровнѣе разравнііваетъ воддломъ, представлен-
н ы м ъ н а Ф и г . 4 0 табл.Ѵ . За это время носплыцики успѣютъ сходить нѣ -
сколько разъ за глиной и сложіггь ее н а у с ы д а н в ы й вескомъ конедъ Фор-
мовочнаго стола. Дальяѣйшій ходъ Формованія уже описанъ в ъ главѣ 
IV (ручное Формованіе киридча). 

Инвентарь временнаго или ностояпнаго кирпичнаго завода с ъ р у ч - иНВентарь 
нымъ производствомт, состопгъ ІІЗЪ слѣдующихъ дредметовъ, в ъ коли- кирпичнаго 

чествѣ соотвѣтственнолъ велнчинѣ самаго ироизводства. 
1) Кпрки, съ плоскимъ острымъ кондомъ (ФІІГ. 37 табл. V), слу-

жаідія дрп разработкѣ массы. 
2) Закругленные застуды д лопаты. 
3) Ведра. 



4) Кадкп для воды. 
5) Водпла для разравнпванія грядъ и песку на поляхі» a п въ про-

чихъ мѣстахъ завода. 
6) Формы ІІЛІІ рамы для Формовкн кирппча. 
7) ІІрочный Формовочный столъ съ доской в ъ 4 —5 Фут. въ каж-

дой сторонѣ квадрата. 
8) Носилки для переноскп глины о т ъ я м ы къстолу (ФПГ. 38 табл. V). 
9) Яідпкъ для песку, прочно установленный на ножкахъ; верхняя 

часть его должна равнятвся поверхностп стола. 
10) Деревянные желоба для провода воды отъ колодда къ ямѣ. 
11) Правііла пзътвердаго дерева. 
12) Сололенные іцнты, в ъ родѣ указаннаго на ФПГ. 39 табл. V, для 

покрышкп готовой глнны и готоваго кирпича; при временномъ пропз-
водствѣ , г д ѣ проеушка кирпича пропзводится не въ закрытолъ полѣ-
іденіп, в ъ с а р а ѣ и т. п., слѣдуетъ имѣть достаточный запасъ такпхъ іди-
товъ для покрытія кпрпича въдождливую погоду. 

13) Спта для просѣва песку. 
14) Разнаго устройства тачкп, сообразно І І Х Ъ назначенію: для пе-

ревозки глины, песку, или сырда кпрпича. 
15) Водокачка для колодда. 
16) Глнномялка. 
Послѣдняя, если кампанія бываетъ достаточно продолжвтелыіа, 

слѣдовательно довольно значптельна, даже прп однолъ нарядѣ бываетъ 
выгодна; прн вреленномъ же заводѣ , работаюіделъ двуля и болѣе наря-
дами, глиноыялка несолнѣнно заслуживаетъ предпочтенія передъручной 
выработкой лассы. Одна глішолялка, гіодобная предетавленной на Ф І І Г . 

26 и 27 табл. IV, прн двухъ человѣкахь (главный мастерт» п его полоід-
нпкъ) п одной лошади для приведенія ея въдѣйствіе , свободно загото-
вляетъ глину на два наряда, включая сюда и подвозку послѣдней отъ 
залежи в ъ лочпло для насыщенія. 

Просушка Когдакирпичъ сыредъ положенный плашмя на посыпанную пескомъ 
сырца. поверхность иоля a настолько просохъ, что безъ опасенія ложетъ быть 

поставлено на ребро, его кантуютъ, т. е. устанавливаютъ на продольпое 
ребро; в ъ э т о л ъ положеніп кирпичъ скорѣе просыхаетъ. Когда кантован-
ный кирпичъ иросохнетъ, слѣдовательно уплотнится н отвердѣетъ на-
столько, что безъ опасенія за дѣлость его ыожно установить в ъ нѣсколько 
ярусовъ ребролъ другъ на друга, его убпраютъсъ полейа и складываютъ 
ярусали на грядахъ h для окончатслыюй иросушкп. 

IIa грядахъ кирпичъ складывается обыкновенно в ъ три стѣны 
(вдоль гряды); в ъ вышину же въ 14 — 16 кіірііпчей, иоставлснныхъ другъ 
на другѣ рсбромъ, слѣдователыю в ъ 1 4 — 1 6 ярусовъ, нзъ которыхъ 
12-й (14-й) ярусъ пдетъ въ три ряда, образуя одпу сквозную толстую 



стѣну; 13-й (15-й) ярусъ ндетъ лишь въ два ряда a послѣднііі 
— 14-й (16-й) ярусъ в ъ одпнъ рядъ, образуя такпмъ образомъ 
откосъ, которыіі покрывается толстымъ слоемъ соломы в ъ видѣ 
плотной соломенной крышп надъ сложенныыъ кирпичемъ. Слой солозіы 
долженъ быть настолько толстъ, чтобы даже спльный дождь не 
могъ чрезъ иего проникнуть. Сверху соломы кладутся жерди, которыя 
пригн&таются камнями, чтобы солозіа не могла быть снесена вѣ -
тромъ. Еіце лучше если для гірикрытія сложеннаго кирппча зимой 
будутъ прпготовлены плотные соломенные іцпты соотвѣтственноіі 
толщины. 

При установкѣ кпрпича въ ярусы необходимо кладку веети такъ, 
чтобы на грядахъ 1і (Ф. 35) образовалась прочно п устойчиво сложенная 
стѣна, достаточно сквозная для наибольшаго прохода между кирпичами 
воздуха; это главное условіе хорошеп установки кирпича ярусамп. На 
Ф І І Г . 41 табл. V, представлена подобная сквозная стѣна, сложенная яру-
самп, но не покрытая еіце сверху соломой. Разумѣется для прочнаго устоя 
такой стѣны необходнмо, чтобы поверхность грядъ7іпопоперечномупро-
ФИЛЮ была совершенно горизонтальна по ватерпасу. 

Достаточно просохшіе кнрішчн ііодымаются съ земли и ѵстанавлн-
ваются въ ярусы иодъ вечеръ нли в ъ ожпданіп дождя, для чего работа 
за Формовочномъ столомъ прекращается нѣсколько раньше. Работа эта 
производится всегда всѣыъ нарядомъ, вьполно.мъ егосоставѣ . Для этого 
людн становятся на не далекомъ другъ отъ друга разстоянін, образуя 
цѣпь; подростки иодылаютъ кпрппчъ съ землн и персдаютъ илп пере-
брасываютъ ві , руки первону, этотъ второму и т. д. пока кпрпичъ не 
иопадетъ в ъ руки главнаго мастера, на обязаиности котораго лежитъ 
установка кнрпнча должнымъ порядкомъ в ъ ярусы. Такнмъ способомъ 
работа выполняется скоро, безъ лншной затраты времени. Установку 
кирппча ярусамн мастеръ ведетъ стоя на поверхности гряды 7г; когдаже 
вышпна кладкп достигнетъ тойстепеніг, чтодальше стоя на грядѣ класть 
невозможно, онъ влѣзаетъ боснкомъ илв в ъ лаптяхъ, но отнюдь не в ъ 
сапогахъ (дабы не повредить кирпнча) — на верхъ кладки и, начавъ съ 
одного конца, идя задомъ ведетъ кладку до другого конда и т. д.; за-
тѣмъ кирпичъ покрывается еоломой ІІЛП соломенными щитами П укрѣ-
пляется какъ уже было сказано. 

Когда кпрпичъ въ ярусахъ совершенно просохъ до самой середи- обжиганіе 
н ы , — что ѵзнается по равномѣрному цвѣту его и ировѣряется бура- кирпича ка-

меннымъ уг-
вленіемъ кирпича взятаго пзъ середины яруса, при чемъ ясно можно л е м Ъ і безъ 
впдѣть просохі» онъ плп нѣтъ, — тогда кирпичъ подвозится на тач- постоянной 

„ печи. 
кахъ или вагонеткахъ переноснаго рельсоваго путп к ъ мѣсту, назначен-
ному для обжпга; здѣсь мастеръ завѣдующій обжнганіемъ складываетъ 
изъ сырца-кирпнча костеръ, наружныя стѣны котораго замѣняютъ стѣ-



ны кпрішчеобжигательной печн, прп че.чъ кладка костра должна б ы т ь 
сдѣлана такъ, чтобы в ъ нпжней частн образовалпсь ходы (очелкп) для 
топкн, іі проходы для горячаго воздуха до самаго верха костра. Такая 
пмпровпзованная кирвпчеобжпгателыіая печь,сложенвая изъсырца-кир-
пича вазначеннаго к ъ обжиганію, содержитъ обыкновенно ие менѣе ста 
т ы с я ч ъ кирішчей. Печь веегда устраивается на самомъ высокомъ п 
сухоиъ пунктѣ алощади занимаемой заводомъ; пространство аодъ нею 
должно быть выравнено совершеино горіізонтально, ііли пмѣть незначіі-
тельный наклонъ долевыхъ сторонъ в ъ середину; оно должно быть хо-
рошо уплотнено н утрамбоваио, дабы земля отъ тяжестн не осѣлась. 

Далеко не одинаково ведетея-ли обжиганіе каменнымъ углемъ ІІЛІІ 

дровами; но т а к ъ какъ y насъ в ъ Россін каменный уголь все болѣе на-
чинаетъ получать примѣненіе u в ъ мелкихъ пропзводствахъ, то начнемъ 
съ обжпганія кпрпича ка.меннымъ углемъ, который вт. кирпичныхъ за-
водахъ, лежаідихъ вблнзн угольныхъ копей, съ особенною выгодою мо-
жетъ служить топливомъ. Способъ укладки кирпича сырца для образо-
ванія іімпровіізованноіі печки указанъ на Ф І І Г . 42 табл. V, представляю-
щеіі лѣвый уголъ продольной стороны такой печп. 'Гутъ же указано, 
какъ должно устанавливать кирпичъ ребромъ и класть плашмя, чтобы 
сложить печь наиболѣе цѣлесообразнаго устройства. 

Нажній рядъ илн ярусъ a (ФПГ. 42 ) лучше всего класть пзъ обож-
женнаго кирппча, оставшагося в ъ видѣ брака, кладя его ка ребро, к а к ъ 
это впдно І І З Ъ Фигуры. Слѣдуюідій затѣмъ рядъ кладется уже пзъ сыр-
да іі также на ребро, ставя его продольной стороной по длинѣ склады-
ваелоіі печн. гіріі чемъ кладка ведется такъ , что на извѣстномъ д р у г ъ 
отъ друга разстояніи образуются поверечные каналы Ь, служаідіе для 
тяги воздуха, безъ которой не можетъ б ы т ь ведено u регулировано об-
жиганіе. Н а каналы Ь, іішрнна которыхъ равна толщпнѣ д в у х ъ киріга-
чей — укладываются кирпичи dcl поперекъ канала плашмя съ промежут-
ками между каждымъ киршічемъ в ъ % дюііма, образуя такимъ образолъ 
надъ каналамп рѣшетку, чрезъ которую т я г а воздуха проникаетъ в ъ 
топку с, вліяя н а х о д ъ горенія топ.ніва. Очелкп с, представляютъ кана.іы, 
ширина коихъ равва длннѣ одного к и р п и ч а , в ы ш п н а — в ы ш д а ѣ 2 ' / 2 кир-
пичей поставленныхъ на ребро; сверху очелка получаетъ съуженныіі 
ходъ / , образуюідіііся отъ выстугіа кирпичей е седыіого ряда иа ' / 4 ихъ 
длины за предѣлы ширііны топкн во внутрь ея. Каналы Ъ для притока 
воздуха отстоятъ другъ отъ друга на трн кирпича в ъ длину. Очелки 
с о т с т о я т ъ одна отъ другоіі на 2 ' Д кирпича. Ііридерживаясь этой пропор-
ціи, длпну печн часто опредѣляютъ числомъ очелокъ, говоря: печь в ъ трц, 
четыре, пять ІІ т. д. очелокъ. 

И з ъ ФИГ. 42 , по наружному внду продолыюй стороны печн вндно 
к а к ъ кирпичи должны быть установлеиы; ФИГ. 4 3 — 4 6 воказываютъ 



установкѵ кпрпіічей въ планѣ различныхъ ярусовъ. Фпг . 43 указываетъ 
иа планѣ трстій рядъ или ярусъ кирпичей, в і . которомъ уложены и 
кирппчи d, образующіе рѣшеткп, на которыхъ помѣщается уголь и чрезъ 
которые проходнтъ токъ воздуха, необходпмый для горенія. При 
устройствѣ печи, гіо укладкѣ каждаго ряда пли яруса, на верхъ его 
насыпаюгь совершенно равномѣрный слой мелкаго просѣяннаго камен-
наго угля, толщиной въ 1/а дюйма; на этотъ слой кладется затѣмъ 
елѣдующій рядъ кпрппчей. Выложпвъ пятый рядъ, которымъ за-
канчивается широкая часть очелокъ, очелки сс... наиолняютт» углемъ, 
снизу болѣе крупнымъ, сверху болѣе мелкимъ, слой котораго долженъ 
доходить до поверхноетп пятаго ряда кирпичей. Покрывъ затѣзп. этотъ 
рядъ У4 дюіімовымъ слоемъ мелко иросѣяннаго каменнаго угля, прпсту-
паютъ къ кладкѣ шестого ряда. Фигура 44 (табл. V) показываетъ в ъ 
планѣ шестой рядъ, въ которомъ уложены кирпнчи е, образуюіціе 
съуженный верхъ очелокъ, и часть находяіцагося подъ ней пятаго ряда 
съ очелнамп вт» полную ширпну, равняюіцуюся длинѣ одного кпрппча. 
Начиная съ восьмого ряда, слѣдовательно со слѣдующаго подъ нимъ 
седьмого ряда, въ которомъ кнрішчами f f снерху накрываются очелкп,— 
кпрпичи уетанавливаютъ чередуясь ребромъ, какт, это показано на Ф І І Г . 

4 5 — 4 6 (табл. V). Какъ уже сказано, начиная съ перваго ряда, между 
горизонтальнымп рядамп кнрпичей прокладывается тонкій слой мелкаго 
проеѣяннаго угля, почти на 7з вышпны предполагаемой иечки. Слоп эти 
ирокладываются толіциною въ % Д-; затѣмъ по середпнѣ высоты печкп 
прокладку меж^ху рядамп дѣлаютъ тоньше, около 3 / 8 д., послѣднюю 
треть высоты прослапваютъ оиять у а дюймовымъ слоемъ. Впрочемъ 
толіцина прослойкп в ъ значіггельной степенп завпсптъ отъ качества 
угля и сообразно съ этимъ измѣняется. В ъ блпжайшихъ надъ очел-
ками сс.. рядахъ (7 — 18 ряды) кирпичи не должно уетанавлпвать 
слвшкомъ плотно другъ къ другу, дабы дать возможноеть жару 
нзъ топокъ равномѣрно расиредѣляться по всѣмъ чаетямъ печн. В ъ 
елучаѣ если первый рядъ a кпрпнчей, лежаіцій непосредственно на 
землѣ, также сложенъ изъ сырца, что нензбѣжно бываетъ при закладкѣ 
первой печкп, котороп не предшествовало обжиганіе, послѣ котораго 
ыожно бы позаимствоваться бракомъ, то съ перваго же ряда начинается 
u прослойка углемъ. 

При кладкѣ кирпича слѣдуетъ строго слѣдить. чтобы кпрішчи пер-
выхл, 2 — 3 - х ъ рядовъ, со всѣхъ четырехъ внѣшнихъ сторонъ непремѣнно 
приходились бы крестъ на крестъ съ кпрппчазш внѣшнихъ рядовъ пред-
шествовавшаго яруса; это необходпмо для того, чтобы печь получпла 
достаточпую связь н надлежащую устойчивость. Кромѣ того, прп кладкѣ 
каждаго горизоятальнаго ряда (яруса), кирпичи слѣдуетъ на всѣхъ че-
тырехъ внѣшішхь стороиахъ нѣсколько оттягивать во внутрь отъ краевъ 



предшествовавшаго яруса, чтобы печь со всѣхъ четырехъ сторонъ 
вышла съуженной къ верху, какъ это видно І ІЗЪ Ф І І Г . 42 табл. V. Сло-
живъ должное чпсло яруеовъ изъ кирппча установленнаго на ребро, на-
верху псчь получаетъ крышу нзъ двухъ рядовъ h кпрпича уложеннаго 
плашмя. К а к ъ для обопхъ рядовъ h, такъ п для наружныхъ краевъ каждаго 
горизонтальнаго ряда берется самый плохой кирпичъ пзъ партіп, т. е. 
подвергшійся в ъ свонхъ Фор.чахъ нзъяну, или иопавшій сырцомъ подъ 
дождь, слѣдовательно идуіцій въ бракъ, илп же плохо обожженный, 
поврежденный и забракованный отъ предіпествовавіиаго обжнга. 

Обыкновенно такая печь пзъ сырца имѣетъ в ъ вышину 28 рядовъ 
кпрпвчей установленныхъ на ребро, кромѣ верхнпхъ двухъ рядовъ h  
(ФПГ. 42). Ширину даютъ такой печкѣ въ 8 0 — 1 2 0 толщинъ кирпича, 
a иногда н еіце шире; длина ея завнсптъ отъ коіпчества сырца назна-
ченнаго для обжиганія. 

Кладка горпзоитальныхъ рядовъ не дѣлается сразу во всю слощадь 
печки, a ступеня.мп. Сначала кладется первый рядъ « во всю іішрпну 
печкн, в ъ длину же не болѣе какъ на 2 — 3 очелкн. На этотъ первый 
рядъ укладываются слѣдуюіціе ряды до той высоты, до котороіі ма-
стеръ, кладущій печку, можетъ достать, стоя на перволъ ряду а. Затѣмъ 
онъ подьшается на послѣдній выложенный п.чъ рядъ п продолжаетъ 
кладку вверхъ опять до той высоты, до которой ложетъ свободио до-
стать, ведя кладку во всю ширину печи. Работая онъ подвпгается за-
домъ вдоль вечп до т ѣ х ъ поръ, пока ие подойдетъ арпшна на 1 ' / 2 до 
края ряда, на которомъ стоптъ; затѣмъ онъ сходптъ на зе.млю п на-
чинаетъ снова снизу выкладывать печь въ ширину и 2 — 3 очелки в ь 
д.шну до высоты, до которой удобно можетъ достать. Послѣ этого онъ 
опять водылается на выложенный выступъ и продолжаеті» вторую за-
бранную высоту, пока не иодойдетъ аршпна на 11/2 до края первой вы-
соты. Тогда оігь подымается на вторую сложенную высоту п кладетъ до 
удобной вышины слѣдуЮщіс ряды. I le доходя на аршинъ до края второй 
высоты онъ подымается на третью только что сложенпую высогу, вы-
кладываетъ четвертую ві>ісоту, выводя вечь до самаго всрха. Не доходя 
на аршинъ до края предшествовавшей высоты ыастеръ сходптъ иа землю 
іі начинаетъ съ самаго нпза иродолжать первую выеоту на 1 или 2  
очелкн; потомъ поднявшись на первую высоту настолько же удлиняегь 
вторую высоту, поднявшіісь на вторую — третыо, затѣмъ четвертую; 
окончивъ эту работѵ онъ опять спускается вннзъ на землю, удли-
няетъ первую высоту, затѣмъ вторую, третыо п послѣдшою и т. д., какъ 
видно изъ ФИГ. 42, пока ne доведеті» первой высоты до конца, т. е. до 
всей предполагаелой длішы печн. Тогда то.іько, дойдя еъ кладкой второіі 
высоты на 1 Ѵа арш. до края первой высоты, онъ при кладкѣ этой вы-
еоты, дальше къ краю, оставляетъ отверетія для балокъ; затѣлъ осто-



рожно, дабы не упасть, докладываетъ эту вторую высоту кпрішча на 2  
до края первоіі высоты. Послѣ этого онъ вставляетъ в ъ остав.тенныя 
отверстія или г н ѣ з д а балки И укладываетъ на концы ІІХЪ—выступающіе 
на аршинъ за края первоіі высоты — доски, на которыя и стаповптся, 
чтобы довестн вторую высоту до конда. Т а к и л ъ же образолъ посту-
паютъ прп выкладкѣ третьей, четвертой д послѣдней высотъ. Оста-
вшіяся г н ѣ з д а послѣ вынутія балокъ по окончанін кладкп, закладываются 
кпрппчемъ при помощи лѣетницы. Этимъ способомъ кладка совершается 
безъ помодщ лѣсовъ. 

Кладка печн изъ готоваго для обжпга сырца поручается особолу 
мастеру, которому даютъ д в у х ъ рабочихъ, для подвоза просохшаго 
кирпича п подачн его ластеру, н одного подростка, который всы-
паегъ ранѣе уже подвезенный мелкопросѣянный пмъ же уголь в ъ не-
большія корзинкн съ ручкамп, подноситъ н х ъ к ъ печн и с т а в н т ъ такъ, 
чтобы мастеръ, работая на нзвѣстной высотѣ , л о г ъ удобно поднять кор-
зинки вверхъ посредстволъ палки съ крючкомъ. Этотъ составъ работа-
юідпхъ въ хорошій ясный день в ъ соетояніи уложпть до 10 тыс. u болѣе 
кпрпичей въ печь. В ъ случаѣ перерываработы вслѣдствіе спльнаго дождя, 
ПЛІІ же при окончаніи работі, вечеромъ кладка тіцательно покрывается 
соломенными щитами. Съ тою же дѣ.іью покрываютъ верхі , готовой частп 
печи, раскрывая ее лишь по окончанін всей кладки, т. е. передъ нача-

ЛОМЪ Т О І І К І І . 

Окончивъ кладку снимаютъ сверху еоломенные іднты н зажигаютъ 
въ очелкахъ сухой хворості, , мелко наколотыя лучинкп пли стружки, 
подложенныя спередп очелокъ подъ уголь. Когда в ъ теченіе трехъ ча-
совл, со временп растопки уголь хорошо разгорѣлся, топочпыя отверстія 
съ обоихъ сторонъ печп закладываютъ в ъ одпнъ кприпчъ, оставпвъ 
лпшь неболыііія квадратныя отверстія величпной іп> д в ѣ т о л і д п н ы кир-
пича; отверстія этп служатъ для регулировапія хода топкн н по надоб-
ности закладываются землей. Вся печь обмазывается снаружи глиной, 
чтобы не допустпть нроннкновенія наружнаго воздуха. Прн помоіци этихъ 
отверстій, облазки глиной, a также сололенныхъ іцитовъ, дѣйствіе огня 
іі жара в ъ печп ложетъ быть опытнылъ ластеролъ по возложностп ре-
гулировано. Такъ , напр., если сі> одной стороны печь подвергается силь-
пому вѣтру, что ложетъ повліять на правилыіый ходъ обжпганія, то со 
стороны вѣтра закладываютъ оставлениыя отверстія u всю сторону 
печкн прикрываютъ сололеннылн щитами. Если по ходу топки окажется 
нужнылъ прнтянуть жаръ на пзвѣстное лѣсто, то я а этомъ л ѣ с т ѣ отби-
ваютъ наружную облазку глины, велѣдствіе чего жаръ потянетъ на это 
лѣсто. Еслн потребуется прекратпть піштокъ жара, вновь залазываютъ 
отбитое лѣсто глиной. В ъ случаѣ , если одна изі> с т ѣ н ъ иечкп подастся на-
ружу, то ее неледля нодппраіотъ достаточно толстылп подпорамп для ироч-



наго упора. ЕСЛІІ жаръ вполнѣ проникъ до верхняго слоя печкп, что 
бываетъ на 8 — 1 0 день, то на верхъ ея насыпаютъ слой сухой земли, 
толіцина котораго оиредѣляется эмпирнчески, но опыту. По окончанін 
обжиганія печь требуетъ 1 0 — 1 4 дпеіі для охлажденія, послѣ чего можно 
пристуипть къ разбору кирпича. 

Понятно, что прп такомъ способѣ обжиганія даже при болыиоіі 
опытности u добросовѣстностп мастера, при йаплучшей кладкѣ кирппча 
н прп пдеальномъ по аккуратности выполненін обжиганія, всетакн мо-
жетъ получпться кирпичъ доволыю разнородный по качеству. В ъ сере-
дпнѣ печкп, г д ѣ киранчъ во все время обжііга подвергался напболѣе 
спльному дѣйствію жара, онъ получптея болѣе выжженный п слѣдовательно 
болѣецѣнный; по мѣрѣ приближенія къ наружнымъ стѣнаыъ печп, гдѣ 
вслѣдствіе вліянія наружнаго воздуха жаръ менѣе дѣйствовалъ на кирпичъ, 
таковой иолучается уже менѣе выжженнымъ н менѣе дѣннымъ. Квр-
пичъ, находивгаійся в ъ наружныхъ стѣнахъ печи и прилегавшій къ нимъ, 
получается лишь слабо выжженнымъ н негоднымъ для постройки наруж-
ныхъ u капитадьныхъ с г Ь в ъ зданііі; онъ однако съ успѣхомъ можетъ 
быть употребленъ ІІ ѵпотребдяется на кладку внутреннихъ, одиночныхъ 
зданій п хотя за болѣе дешевую цѣну, но всетаки находнтъ еебѣ сбытъ. 

Колпчество угля, закладываемаго въ очелки в ъ значителыюй сте-
пени зависптъ отъ качества самого угля, отъ сплы развптія иыъ тепла, 
a также и в ъ большей еіде степени отъ огнеупорности матеріала, ІІЗЪ 

котораго выдѣланъ кпршічъ. ІІослѣднее какъ на постоянныхъ, такъ п 
временныхъ кирппчныхъ заводахъ оиредѣляется пробнымл, обжпганіемъ 
значительнаго количества кирпііча изъ новой глины, сравнивая его съ 
однимъ ІІЗЪ послѣдннхъ обжпганій киршіча пзъ глины, залежь которой 
псчерпана. ГІрн самомъ началѣ предпріятія на временнол-ь заводѣ , весь 
обжнгъ первой партіп кирпича, сложеннаго в ъ описанную печь, служитъ 
в ъ тоже время u пробнымъ обжпгомъ, прн которомъ количество угля 
берется съ расчетомт, на болѣе огнеупорный ыатеріалъ; полученный прц 
эгомъ первомъ обжиганіи результатл, уясе ясно укажетъ то колпчество 
угля, которое слѣдуетъ брать, чтобы получыть наилучшій товаръ. В ъ 
случаѣ, еслп при первомъ обяснгѣ количество угля взято болѣе чѣмъ 
слѣдуетъ,то іп. середпнѣ печки,тамъ гдѣ во время обжпганія развивался 
наибольшій жаръ, киршічн подвергнутся продессу сіілава и прилипнутъ 
другъ къ другу, иногда образѵя довольно большой коыъ. Кирпичи эти 
разъединяютъ плоскпмъ остроконечнымъ ломомъ, не разбпвая ихъ; 
они употребляются для кладки стѣнъ в ъ сырыхъ мѣстностяхъ и подъ 
водой, пбо кмрпіічъ этотъ менѣе разрушается отъ дѣйствія сырости u  
воды. 

Обжиганіе Тамъ, гдѣ временный заводъ устранвается только на одну кампанію 
Кпечахъасъ с ъ пР° І І З ВоДСтвомъ не болѣе 2 0 0 — 3 0 0 тыс. кирпичей, слѣдовательно на 

постоянными 
стѣнами. 



двѣ , на три печки, вышеприведенный способъ обжнганія можетъ 
оказаться дѣлесообразнымъ. Ііо гдѣ временный заводъ устраивается для 
эксплоатаціи залежп глины вътеченіе нѣсколькихъ лѣтъ, слѣдовательно 
на нѣсколько кампаній, a еслп п на одну, то съ значительно большимъ 
производствомъ чѣмъ 300 тыс. кирпичей в ъ камианію, дѣлается уже 
много выгоднѣе возводить постоянныя стѣны для печи и надъ нею 
навѣсъ, крыша котораго предохраняла бы печь отъ дождя прн кладкѣ 
il при обжигѣ кирдича. 

Для времеиныхъ заводовъ цѣлесообразнѣе устранвать на Фундаментѣ 
постоянныя продолыіыя стѣны, длиною соотвѣтствующія длинѣ двухъ 
иечей, вмѣстимостью каждая по 100 тыс. киршгчей, раздѣленныя по се-
рединѣ капитальной стѣной на д в ѣ равныя половины, какъ это віідно 
нзъ ФИГ. 47 табл. V, представляющей планъ такой двоііной печи. 

Фундаментъ подъ продольными стѣнами а, выкладывается наглинѣ 
изъ бракованнаго обожженнаго кирпича н возвышается надъ уровиезгв 
земли на одішъ Футъ. На готовомъ Фундаментѣ выводятся глинобитныя 
продольныя стѣны а, которыя связываетъ поперечная стѣна, раздѣля-
ющая обѣ нечн. Высота стѣнъ отъ 15 до 16 Фут., толіцина — 4*/„ до 
5 Ф., толщина ноперечной стѣны — 3 Фута. Поперечная стѣна совер-
шенно глухая до самаго верха; вродольныя стѣны снабжены вннзу то-
почными отверстіями для очелокъ, которыя дѣлаются шириною в ъ 1, вы-
ішіною въ 1 у 4 Фут., при разстояніи между ними въ 2 Фута. 

Глинобитныя стѣны должны быть илотно утрамбованы u воз-
водимы заранѣе, чтобы имѣть время совершенно просохнуть до пер-
ваго обжига кирпича. Прп обжиганіи кирпича отъ дѣйствія жара 
онѣ постеиенно твердѣютъ н превращаются въ твердую каменную 
.массу. Земляной полъ печи долженъ быть выровненъ по ватерпасу 
u илотно утрамбованъ. Такимъ образомъ получаются д в ѣ кирпиче-
обжпгателыіыя печн съ открытымъ верхоиъ и съ открытымп стѣнамн 
паобоихъконцахъ, черезъ которые производится кладка сырца п выемка 
обожженнаго кпрпича. 

В ъ данномъ случаѣ, кладка кирпвча нропзводнтся такпмъ же обра-
зомъ какъ іі в ъ первой печи, только значительно легче, такъ какъ не 
требуетъ такого строгаго соблюденія системы для образованія связн 
въ нарузкныхъ стѣнахъ. Очелки въ постоянныхъ стѣнахъ а, отетоя-
ідія на разстояніи двухъ Футовъ, помѣідены в ъ обѣпхъ параллель-
ныхъ стѣнахъ другъ иротіівъ друга, такъ что при кладкѣ кнр-
пича онѣ являются п здѣсь, какъ и въ печахъ безъ постоянныхъ 
стѣнъ, сквозными, ндуідимп поперекъ дечи. ІІри постоянныхъ пе-
чахъ, изъ обжигаемаго кирпича приходится выкладывать только одну 
поиеречную наружную стѣну, которая закрываетъ открытую сторону 
ііечи, чрезъ которую производится ея заряжаніе и разряжаніе. Прослойка 
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рядовъ кирппча мелкимъ углемъ и здѣсь производіітся такимъ же обра-
зомъ какъ іі въ импровизованной печи безъ иостоянныхъ стѣнъ. Доведя 
кладку сырца до самаго верха, до краевъ постоянныхъ стѣнъ, сверху 
укладываютъ плашмя два ряда обожженнаго кирпича, какъ это показано 
на ФИГ. 43 (ряды h). 

Црц такой двойной печи (ФИГ. 47) нарядъ, состоящій іізъ главнаго 
мастера, двухъ рабочпхъ для подвоза н отвоза кирпича и подростка для 
подноса угля, постоянно уснленно занятъ, имѣя еще ночную смѣну для 
надзора за топкой. В ъ то время какъ одна только что обожженная во-
ловина печи остываетъ, другая половина заряжается сырцомъ; окончивъ 
кладку, псчь затопляютъ и приступаютъ къ выгрузкѣ остывшаго кир-
пича ІІЗЪ первой половины. Ведя одновременно топку во второй поло-
винѣ іі выгрузку первой, выгрузка окаичивается пріібліізптельно 
около того времени, когда обжигъ во второй половинѣ будетъ окон-
ченъ; затѣмъ первую половину заряжаютъ вновь, пока остываетъ 
вторая, которую и выгружаютъ н т. д., работая по очереди обѣимя 
половинами. 

В ъ печв съ СОСТОЯННЫ.МП стѣнамп обжнганіе происходитъ болѣе 
совершенно, кирпичъ получается болѣе равномѣрный, слѣдовательно и 
болѣе цѣнный; прн этолъ получается значительно меньше отхода в ь 
вндѣбрака, чѣмъ прп печахъ ФІ ІГ . 43. Изъ печейсъ постоянныын стѣнами 
получается около 6 — 7 проц. отхода въ видѣ брака,тогда какъ пзъпечей 
безъ постоянныхъ стѣнъ (Ф. 43), даже ири са.чомъ тіцательномъ веденіи 
дѣла, отходъ составляетъ отъ 10 до 1 2 % всего количества товара. 

Обжиганіе С ъ обіцей точки зрѣнія народнаго хозяйства обжиганіе кирппча 
кнрпнча древеснымъ топливомъ нельзя ne признать раціональнымъ, особенно 

тотТивомъ'1' т а м ъ ' г д ѣ топливомъ служатъ, вслѣдствіе дешевизны лѣса, хорошія 
сосновыя іі еловыя дрова. В ъ такихъ мѣстностяхъ было бы вееьма 
практично іі выгодно, на ряду с ь кирпичнымъ производствомъ вести 
іі Сімолокуренное, извлекая сначала пзъ лѣса болѣе цѣнный продуктъ 
сухой перегонки: смолу, скишідаръ, древесный уіоль п up., п ужс 
оставшійся отъ этого производства твердый древесный уголь, которыіі 
обыкновенно по своей громоздкости рѣдко находитъ ссбѣ выгодный 
сбытъ іі в ъ болыішнствѣ случаевь даже пропадаетъ даромъ,(между тѣдіъ 
какъ онъ представляетъ собою весьма цѣнное п сильное тоилпво), уііо-
треблять для обжиганія кпрпича, постуиая сообразно свойствамъ этого 
цѣннаго горючаго матеріала. ІІо такъ какъ y насъ в ъ Россіи, в ъ мѣст-
ностяхъ, гдѣ еіце и теперь смолистый лѣсъ настолько дешевъ, что въ 
значительныхъ размѣрахъ употребляется на обжиганіе простого кирпича, 
не додумались еще использовать его болѣе выгоднылъ и цѣлесообраз-
нымъ способомъ, то необходимо указать здѣсь н на сиособъ обжиганія 
кврпича дроваыи. 



При обжиганіи кирпича дровамн печь складывается т ѣ л ъ же епо-
собомъ, какъ и д.ія обжиганія углемъ (ч>. 43); очелки складываютъ изъ 
кирпича поставденнаго на ребро и на разстояніи одной топки отъ дру-
гой на четыре длины кирпича. Послѣдуюідіе затѣмъ ряды кирпича 
вверхъ устанавлпваются также на ребро, но менѣе плотно другъ к ъ 
другу, какъ это было при обжиганіи углемъ. В ъ данномъ случаѣ вся 
вышпна печи, считая отъ земли, дѣлается в ъ 2 2 — 2 4 ряда поставлен-
наго ребромъ кирпича. При обжиганіи дровами четыре наружныя стѣны 
печп во всю нхъ вышину выкладываются кирпичемъ на ребро, т а к ъ что 
широкою стороною кнршічи врнходятся во внутрь іі наружу, образуя 
стѣны в ъ одинъ кирпичъ толщиной. Окончивъ кладку иечн, верхъ ея 
покрываютъ однвмъ рядоыъ кирпича уложеннаго іілашмя, такнмъ же 
образомъ какъ были уложены оба ряда h на ФИГ. 43. Двѣ наружныя по-
ііеречныя стѣны печи во всю ихъ вышішу обмазываются глиной, или же в ъ 
нѣкоторомъ разстоянін отъ печи, примѣрно на Ф Ѵ Т Ъ ІІЛІІ полтора, устана-
влпваютъ досчатый заборъ съ іірочными подпорками снаружи. Образовав-
шійся промежутокъ между печыо п заборолъ засыпаютъ землей или глиной. 

Приступая къ обжиганію, закладываютъ дрова u іюджшаютъ съ 
обоихъ концовъ топокъ. Сначала поддерживаютъ легкій огонь п топкп 
съ обѣпхъ сторонъ остаются открытыми. Легкііі огонь поддержпвается 
до т ѣ х ъ поръ, нока кврпичъ в ъ иечи не только просохнетъ иастолько, 
чтобы в ъ состояніп выдержать н болѣе сильный жаръ не трес-
каясь, но іі пока онъ не нагрѣется надлежащимъ образомъ по всей печн, 
что, при правильномъ всденін дѣла, должно иослѣдовать черезъ трн дня 
легкой топки; затѣ.мъ топочныя отверстія съ одной стороны заклады-
ваютъ u замазываютъ, продолжая работу съ другой, открытой стороны, 
наложивъ очелки во всю пхъ длину довольно полно дровамп. Когда дрова 
сгорятъ до самаго конца очелокъ, т. с. до аадѣланныхъ и залазанныхъ 
топочныхъ отверстііі, то послѣднія открывають, наиолняютъ вновь дро-
вами, затѣмъ опять закладываютъ ІІ замазываютъ. Иродолжаютъ такплъ 
образолъ тонку до т ѣ х ъ поръ, пока наружные кирпичи нродольной сто-
роны нечн не станутъ проявлять нрнзнаковъ екораго окончанія обжига, 
что замѣчается по цвѣту кирпича. Тогда замазанныя тоночныя отверстія 
открывають, задаютъ новую порцію дров ь и оставляютъ ихъ откры-
тыми, ведя посредствомл, І І Х Ъ надзоръ за огнелъ; на другой же сторонѣ, 
тояочныя отверстія, бывшія до сихъ порі> открытыми u служившія для 
наблюденія за огнемъ, закладываютъ н залазываютъ. На этой сторонѣ про-
долясаютъ тоже салое, т. е. когда дрова прогорятъ до ііротивоиоложяаго 
конца очелка, топочное отверстіе открываютъ, иаполняютъ дроваии и 
оиять залазываютъ. Когда на второіі половинѣ иродолыюй стѣны ока-
жутся т ѣ же признаки, тогда во всей печи обжиганіе кирппча должно 
считать оконченнылъ. 



В ъ продолженіе всей топки мастеръ долженъ зорко слѣдить за вер-
хомъ печіі, — не оттягивается ли пламя в ъ тотъ или другой конецъ. По-
тому, если огонь начнетт, пробиваться на поверхности печи, необходимо 
это мѣсто немедля засьшать землей или тоіцей глиной, удерживая этимъ 
неравномѣрное дѣйствіе огня, такъ что оно, вслѣдствіе регулированія 
тяги чрезъ верхъ, можетт, быть довольно хорошо управляемо. 

Постоянный кирпичный заводъ съ ручнымъ производствомъ. 

Всесказанное по поводу временнаго кирпичнаго завода u всѣопера-
ціп до самой просушки сырца относятея также п къ устройству и распредѣ-
ленію работъ на постоянномъ заводѣ , съ тою лишь разішдею, что рас-
читывая на производство болѣе продолжительнаго числа лѣтъ, дѣле-
сообразнѣе прежде самаго устройства завода не жалѣть нѣкоторыхъ 
увеличенныхъ затратъ, какъ то: на основательную каменную выкладку 
колодцевъ, проложеніе мелкокалиберныхъ рельсъ съ должнымъ количе-
ствомъ вагонетокъ для иодвоза глины к ъ баесейнамъ или ларямъ, въ ко-
торыхъ ироизводится насыщеніе глпны, на устройство легкихъ сквоз-
ныхъсараевъ илп навѣсовъ для окончательной просушкп кирпича сырца 
и проч. В с ѣ эти затраты увелпчпваютъ в ь значптельной степенп цро-
изводптельность завода при одинаковомъ комплектѣ рабочпхъ, давая 
гораздо меиьшій процентъ отхода въ видѣ ло.ма сырда еіде до ноступ-
ленія его в ъ печь. 

На постоянныхъ заводахъ съ ручнымъ производствомъ, также какъ 
u на временвыхъ, рабочій персоналъ группируется на «наряды» для каж-
даго Формовочнаго стола. Нарядъ состоитъ изъ мастера-Формовщика, 
его помоіднііка, одного подростка для отноеа готоваго кирпича, 1 воз-
чпка готовой глины, 1 возчика глины къ глиномялкѣ н 1 возчика для 
отвоза предварптельно просушеннаго кирппча в ъ сарай п установки его 
тамъ для окончательной просушкн. Этотъ составъ наряда в ъ состояніи 
в ъ одну кампанію съ 15 апрѣля по 15 октября или в ъ 25 недѣль (счи-
тая по 6 рабочихъ д н е й = 1 5 0 раб. дней) выдѣлать 600,000 кирпичей, 
что составляетъ на кругъ по 4000 кирп. съ Формовочваго стола илп 
наряда в ъ день. Понятно, что вырабатываемое количество въ день кир-
пича можетъ колебаться, что завнситъ отъ погоды п долготы дия; такъ, 
напр., наибольшее количество кирдича, которое вырабатывалъ в ъ день 
такой составь наряда, при 14 часахъ работы, съ 3 ч. утра до 8 — 9 ч. веч., 
при полуденномъ отдыхѣ отъ 3 — 4 ч., было 4 5 0 0 — 4 7 0 0 кнрпичей 
вт, день. 

Сообразно годовой пропзводнтельноети завода, роду и качеству 
вырабатываемаго на немъ товара, на постоянномъ заводѣ цѣлесообраз-



нѣе устраивать болѣе совершенную обжигательную печь, такъ какъ та-
ковая всегда вознаградитъ сдѣланную на нее затрату меньшимъ раехо-
доиъ топлива, лучшимъ т. е. равномѣрнѣе выжженнымъ, a слѣдовательно 
п болѣе цѣннымъ товаромъ, п мепьшимъ отходомъ в ъ бракъ. 

На постоянномъ кирпичномъ заводѣ , работающезіъ на двухъ Формо-
вочныхъ столахъ (два наряда), составъ рабочаго персонала состоитъ 
пзъ 20 чел. взроелыхъ п 3 подростковъ. Изъ нпхъ 12 чел., два наряда 
по 6 чел., заняты выработкоіі кирпича,—7 чел. гюдвозомъ просушеннаго 
кирпича пзъ сараевъ къ обжцгательной печн п кладкой в ъ оную, a  
также выгрузкой н отвозомъ обожженнаго п остыпшаго киршіча,—Зчел. 
ведутъ самое обжиганіе, слѣдя за ходомъ его,—одмнъ имѣетъ на своей 
отвѣтственности лошадь п глиномялку, на которой онъ и работаетъ. 

Такой заводъ с ь дву.чя Формовочными столамп, прп 20 взрослыхъ 
п 3 малолѣтнихъ рабочихъ, по евоему устройству принадлежитъ къ раз-
ряду посредственныхъ. Ведя Формованіе кирпнча подъ навѣсомъ, какъ 
это и дѣлается на всѣхъ иостоянныхъ заводахъ, чтобы не быть в ъ 
полной зависимости отъ погоды, онъ вырабатываетъ изъ средней глины 
отъ 1.100,000 до 1.200,000 сырого кирпича, п даетъ отъ 1.000,000 до 
1.100,000 готоваго кврпича в ъ 25 недѣльную кампанію. 

Машины для прессованія кирпича на заводахъ съ ручнынъ производствомъ. 

Какъ мы видѣли изъ вышесказаннаго, при болѣе крупномъ руч- Значеніе 
номъ производствѣ уже при выработкѣ массы, для достиженія напболь- ' " ^ . " " " ф ц 
шей производительности, дѣло не обходится безъ примѣненія мехаішзма ручномъ про-
простой конструкціп, т. е. глвномялки, увеличивающей производптель- и з в ° л с т в Ь -
ность завода; слѣдовательно болѣе совершенио и цѣлесообразно обста-
в.іенное ручное производство кирпича, уже при выдѣлкѣ въ кампанію 
болѣе 300,000 кпрпичей, является производствомъ смѣшаннымъ, въ ко-
торомъ одна операція (подготовка массы) производнтся несложнымп ма-
шинаыи, другая—(Формованіе кнрппча) в ъ ручную. 

В ъ болыппнствѣ случаевъ при ручномъ ироизводствѣ потребность 
въ машинахъ не идетъ далѣе глпномялкл; но ио мѣрѣ того какъ подоб-
ный заводъ пачннаетъ постепенно улучшать свое пронзводство н пере-
ходптъ отъ простого депіеваго кирпича кт» выдѣлкѣ болѣе цѣннаго то-
вара, какъ-то: облицовочнаго или Фасаднаго кирпича, половыхъ илптъ 
u болѣе дорогоп череппды, тѣмъ необходпмѣе сдѣлаетея примѣненіе 
дополнителыіаго прессованія ручнымъ способомъ сФормованнаго н до 
пзвѣстной степени уже просушеннаго товара иосредство5іъ иресса, спе-
ціально для этого устроеннаго, дабы прпдать товару то строгое очер-
таніе Формы, которое отъ него требуется. 



Прп ручнолъ Формованіи кирпича, даже прн болѣе совершеннолъ п 
не спѣшномъ вьшолненіи этой работы, в а полотендѣ, какъ это было ука-
зано на ФИГ. 29 табл. IV, кпрпичъ, по выходѣ нзъ Формы, на верхней 
плоскоіі сторонѣ своей, черезъ которую была снята съ него Форма, полу-
чаетъ кругомъ маленькій кантъ, возвышающійся надъ его поверх-
ностыо. Если мы мысленно увеличимъ этоть кантъ в ъ нѣсколько разъ, 
оставивъ Форматъ кирпича не увеличеннымъ для болѣе рельеФііаго вы-
ступа канта, то продольный вертпкальный разрѣзъ кирпмча представитъ 
намъ очертаніе, изображепное на ФИГ. 48 А. табл. VI. Хотя irr. дѣйстви-
тельностп этогъ кантъ не такъ рѣзко замѣтепъ, т ѣ л ъ не менѣе в ъ дѣн-
нолъ Фасадиозп» кирпичѣ онъ не долженъ быть допускаелъ. Н а нѣкото-
рыхі» заводахъ съ ручнылъ производстволъ этоті, недостатокъ ста-
раются нсправить тѣиъ, что по выходѣ кнрппча изъ Формы, иоверх-
ность его сглаживають стальной линейкой. Разумѣется что этимъ сгла-
живаніемъ поверхности кантъ снимается; но въ томъ же почтн разлѣрѣ 
отъ дѣйствія лшейкп кантъ получается съ боковъ кирішча, какъ это 
показано (съ увеличеннымъ кантомъ) на ФИГ. 48 В. табл. V, что во в с ѣ х ъ 
отношеніяхъ даже y простого кпрпича много хуже, ч ѣ л ъ еели кантъ 
будетъ вверхъ, какъ на ФИГ. 48 А. Прп незначнтельнолъ производствѣ 
болѣе высокаго качества Фасаднаго кіірпича этотъ недостатокъ руч-
ного Формованія унпчтожается, какъ лы уже знаемъ, обрѣзыва-
ніелъ съ трехъ сторонъ кирпича прп плотнолъ сжатіи его в ъ шаб-
лонѣ, при чемъ совершается и прессовапіе его по толщинѣ (ФИГ. 32  
іі 33 табл. V). 

Этотъ способъ вполнѣ цѣлесообразенъ нри проіізводствѣ Фасад-
наго кирпнча высокаго качества. Послѣдній, оплачиваясь дороже, оку-
иаетъ эту лучшую и болѣе дорогую операдію выдѣлки, при которой и 
опытный мастеръ не в ъ состояніи выдѣлать болѣе 1200—1500кирпичей 
в ъ день. Однако для массоваго производства Фасаднаго кирпича не такогр 
высокаго качества, цѣна на который лишь немного выше обыкновепнаго 
кирпііча, не смотря на необходплость для него строгости Формы способъ 
этотъ слишколъ дорогъ. ГІоэтолу оіп. можетъ быть вполнѣ залѣненъ 
прессованіемъ, причемъ обыкновеннымъ ручнымъ способолъ в ъ простой 
рамѣ безъ салФетки СФормованному и до извѣстной степени просупіен-
ному кирпичу придаются болѣе строгія Форлы ручнылъ прессолъ, особо 
для этой дѣли устроеннымъ. 

Ручиые прессы часто примѣняются въ т ѣ х ъ случаяхъ, когда глина гіо 
своелу природному свойству настолько суха, что безі, сильнаго нрессо-
ванія трудно выработать изъ нея достаточно плотный кирпичъ сырецъ. 
Такая глнна, подвергнутая предварительно до просудіки и обжиганія 
уплотненію, благодаря силыюлу преесованію можетъ оказаться дѣн-
нымъ латеріалолъ, плотно соединяюідимся при обжигавіи и дающимъ 



доброкачествениый товаръ, конечно, если только цѣна послѣдняго допу-
скаетъ затрату па эту добавочную операцію ni, пронзводствѣ . 

Вслѣдствіе гаирокаго примѣненія этнхъ врессовъ на небольшихъ 
кирпичныхъ заводахъ, пхч, началн строить многіе иностранные машино-
строителыіые заводы, причемъ ночти каждыіі заводъ счелъ своимъ дол-
гомі> пзобрѣсти свою конструкцію, отчего подобныхъ прессовъ развелось 
весьма много, всевозможныхъ конструкцій. Мы укажемъ з д ѣ с ь лпшь на д в а 
наиболѣе распространенныхъ напрактикѣ представителя этпхл, машинъ, на 
кпрпячньійярессъШликейзенавъБерлинѣинапрессъКлейтонавъЛондонѣ -

Кирпичный прессъ Шликейзена для ручного иропзводства пред- руЧноіі 
ставлеіп. на ФИГ. 49 — 50 табл. VI . Станокъ пресса имѣетъ в н д ъ мас- прессъ 

» „ Шликейзе 
спвнаго передвижного стола, сдѣланнаго нзъ чугуна. Поверхность 
доски A, впутреннія стѣиы Формы, подвижное дно С" п внутренняя сто-
рона крышки С 1 Формы — изъ чугуна. Онѣ образуютъ вполнѣ ровныя 
плоекости. Кулакъ G1, валъ, накоторомъ оиъ насаженъ, и в с ѣ частп д.ія 
плотнаго замыканія Формы сдѣланы изъ сталн п могутъ б ы т ь легко за-
мѣнены новымн; в с ѣ остальныя частп пресса п.зъ желѣза и чугуна, ры-
чагъ изъ твердаго дерева. 

Іілощадь A стола пмѣетъ в ъ д.шну 5 5 0 мм. нлі 21 3 / 4 дюйма, в ъ 
ширину 4 2 0 мм. плп 161/» дюймовт,. I I a подобномъ пресеѣ могутъ быть 
прессованы предметы имѣющіе до П 1 3 / , с д . в ъ длину и ширину, н 3 1 S / 1 6  

д. толщины. Формы сдѣланы вставными, т а к ъ что одинъ п т о т ъ же 
прессъ С7> извѣстнымъ наборомъ ФОрмъ можетъ елужить для прессованія 
кирпича разныхъ Формъ и размѣровъ, плптъ п черепицы. Кроиѣ того, 
еслгі требуется не измѣняя ширины н длины кирпича плп плиты, измѣ-
нить только толцпну предмета, в ъ сравненіп с ъ гіредпіествовавшпмь 
сортомз,, то для этого, оставляя тѵ же ФОрму, пзмѣняютъ толщину, по-
дымая верхній конецъ шины D - , в ъ которой бѣжитъ ролпкъ стержня С 3 , 
на верхнемъ концѣ котораго насажено дно Формы; стержень С 3 с ъ дномъ 
Формы подымается вверхъ, вслѣдствіе того, что отъ подъема рычага 771  

шина D съ шиной 7) 2 , черезъ колѣно 773, изъ первоначальнаго своего 
положенія (показано на Ф І І Г . 49) выдвпгается впередъ (ФГІГ. 50), отчего 
роликъ стержня С 3 подымается вверхъ, по наклону гаины D". Кромѣ 
того толіцина прессуемаго предмета, если осталыіые размѣры оетаются 
тѣ же, легко измѣняется прокладкой металлическпхъ гіластпнокт, еоот-
вѣтствующей толідины н а д н о Ф о р м ы . Д.тя протпвовѣса протпвт, тяжести 
представляемой крышкой С1 Формы, па противоположномъ концѣ колѣн-
чатаго р ы ч а г а 77' насажона гпря 77й, которую можно передвнгать съ 
мѣста; С7-» помоіцью этой же гири уетанавливается полпое равновѣсіе обопхъ 
колѣнъ р ы ч а г а в ъ центрѣ 77; послѣ этого, на найденной для полпаго 
равновѣсія р ы ч а г а точкѣ , піря 7?'- крѣпко п неподвижно уетанавливается 
посредетво.мі, винта. 



Для доиолнительнаго прессованія, или доФормовки кнрпича, про-
сохиіаго до степенп упругости кожи, какъ это требуется для наиболѣе 
совершеннаго выаолненія этой операціи, недостаточно одного ежиманія 
кпрпича сверху, нажимомъ крышки в ъ Форму на взвѣстную глубину; 
здѣсь необходимъ еіце силыіый нажимъ и снизу, нажимая кирничъ снизу 
вверхъ. Для достиженія этого, в д а в и в ъ рычагомъ В 1 крышку 6 й въ 
Форму, ироизведя такнмъ образомъ сжатіе массы въ Формѣ сверху вннзъ, 
собачкой С 1 посредствомъ рукояткн _В5 крышка прикрѣпляется к ъ Формѣ, 
послѣ чего работающій выполняетъ сжиманіе массы в ъ Формѣ снизу 
вверхъ, надавливая р ы ч а г ъ G внизъ, отчего, черезъ двойную передачу 
рычага на кулакъ G1, послѣдвій подымаетъ стержень съ дномъ Формы 
вверхъ, сжимая прессуемый кирвичъ сннзу вверхь . Этотъ моментъ пред-
ставленъ на Ф І І Г . 49 . Затѣмъ работаюіцій рукояткой В ь отцѣпляетъ 
крышку отт, Формы С, и съ силою подымаетъ ее вверхъ, что совер-
шается легко вслѣдствіе нротпвовѣса гири В-; при этомъ колѣно Вл 

ударяетъ по наружному концу шпны Д и съ силой отодвпгаетъ ее впе-
редъ, отчего стержень С 3 съ дномъ Формы отъ дѣйствія наклона шины 
D" подымаегся высоко вверхъ, подымая кирпичъ Z изъ Формы, какъ 
это показываетъ ФИГ. 50, такъ что кирпичъ можетъ быть легко с н я т ь 
безъ малѣпшаго иоврежденія его. Снявт, кирпичъ Z со дна Формы, 
работаюідій тянетъ за F, отчего шина D опять оттягивается назадъ, 
стержень С 3 еъ дномъ Формы опускастся, в ъ Форму вкладываютъ новый 
кирпичъ для доФормовки чрезъ ирессованіе, спускаютъ р ы ч а г ъ В\ на-
жимаютъ на кирпичъ сверху и т. д., к а к ъ и прп первомъ кирпичѣ . 

Вслѣдсгв іе того, что р ы ч а г ь G, пятііФутовой длины, передаетъ 
затраченную на него силу давленія кулаку G1 в ъ 60 разъ сильнѣе, то 
одинъ человѣкъ производитъ силу давленія на кирпичъ в ъ 5,000 килогр., 
ч т о = 12 ,000 Фунт. (или 3 0 0 пуд.). Р ы ч а г ъ G1 не слѣдуетъ дѣлать длин-
нѣе 6 1 / 2 Фут.; съ нимъ одинъ человѣкъ безъ сотрясеній и толчковъ 
можетт, свободно пропзвести иа сжимаемый кирпичъ давленіе в ъ 
7 ,500 килогр. или 18,000 Фунт. ( 4 5 0 пуд.). Дѣйствовать толчками для 
увеличенія силы р ы ч а г а не слѣдуетъ, ибо отъ этого пресеъ сильно 
изнашивается. 

Съ помощью такого пресса двое рабочнхъ прн нѣкоторомъ навыкѣ 
в ъ состояніи перепрессовать по 3 0 0 штукъ обыкновеннаго или шамот-
наго кирпича, или 3 0 0 штукъ плитъ, и.ш по 100 шт. черепицы в ъ 
часъ. Э т о т ь прессъ на заводѣ ІІІліікейзена в ъ Берлинѣ безт, набора 
Формъ стоитъ 550 марокъ. Для пресса по заказу могутъ быть заго-
товлены всякаго рода Формы, ириготовляемыя заводомъ по точно 
опредѣленнымъ разаѣрамъ и рисункамъ при заказѣ . Болѣе употре-
бительныя Формы всегда имѣются па готовѣ и перечпслены въ каталогѣ 
завода. 



Ручной прессъ Клейтона (Clayton Son & Howlett, Atlas W o r k Har-ПрессъКлей-
rowroad, London), очень расгіространенный в ъ Англіи, представленъ на т о н а " 
ФПГ. 51 табл. VI . Онъ менѣе сложной, но солидной конегрукціи; выпол-
няетъ при помоіци д в у х ъ человѣкъ, обладаіоіцихъ нѣкоторою опыт-
ностыо, давленіе напрессуемый киршічъ в ъ 3 ,000 килогр. пли 7 ,300 Фунт., 
и в ъ состояніи отпрессовать отъ 5 ,000 до 6 ,000 кирпичей в ъ дснь. 

Конструкція пресса Клейтона нс т а к ъ сложна, какъ в ъ прессѣ ІІІлик-
ейзена. При переводѣ рычага A съ лѣвой стороны (какъ онъ устано-
вленъ на ФИГ. 51) на правую, верхняя часть В , образующая крышку Формы 
С, приподымаетея вверхъ и отбрасывается в ъ сторону, a дно Формовоч-
наго ящика С проходитъ черезъ иего вверхъ п останавлівается выше 
верхнихъ краевъ Формовочнаго ящика. На выступившую поверхность 
дна Формовочнаго ящика кладутъ кирпичъ, который долженъ б ы т ь 
немного уже и короче Формы, чтобы свободно в ъ негі помѣстнться. 
Затѣмъ р ы ч а г ъ A откидывается справа налѣво; вслѣдствіе этого стер-
жень съ дномт, Формы и лежащимъ на немъ кирпичемъ входитъ в ъ 
Формовочный ящикъ С, крышка В плотно прикрываетъ его ІІ входитъ 
въ собачку, которая плотно прижимаетъ крышку к ъ Формовочному 
яіцпку. Послѣ этого р ы ч а г ъ A еіце разъ откидывается слѣва направо, 
производя помоіцью эксцентрика давленіе на кирвичъ, (прессуя его). 
Затѣмъ р ы ч а г ъ опять переводится налѣво, крышка В отмыкается отъ 
собачкп, р ы ч а г ъ переводптся вправо. Вслѣдствіе этого крышка В 
подымаетсяи отоднигается въсторону,апоршснь в ы д в н г а е т ъ Формовочный 
ящпкъ съ лежащимъ па немъ отпрессованнымъ кирпичемъ» Ііослѣдній 
снимается и относится для окончательноп просушки. На дно Формовоч-
наго яіцика кладется новый кирпичъ, р ы ч а г ъ A отводится налѣво, пор-
шевь съдномъ ящиканлежащпмъ кирпичемъ опускаются в ъ Форлу, крышка 
В накрываетъ Формовочнып ящикъ и замыкается собачкой; затѣмъ ры-
чап» A опять откндывается вправо, производя прессованіе и т. д. 

К а к ъ при р у ч н о м ъ Ф о р м о в а н і и к и р п и ч а в ъ ж е л ѣ з н ы х ъ Ф о р м а х ъ Смазка 

и.m рамахъ (Ф. 31 т . V), т а к ъ н в ъ прессовыхъ Формахъ, при прессо- С ^ О И " Ъ И М К А . 

ВанІИ КИрПИЧа, ДЛЯ ТОГО, ЧТОбы КИрПИЧЪ СВОбОДНО ВЫХОДИЛЪ ИЗЪ чество по-

Формы, внутреннія стѣнки, дно и внутренняя сторона крышки Формы с л ѣ д н я г 0 , 

должны б ы т ь смазываемы жирнымъ растительнымъ маслоиъ ; для 
этого очень пригодно чпстое сурѣпное масло. Вл, особенности при 
производетиѣ Фасаднаго нлп облицовочнаго кирпича, прн в ы д ѣ л к ѣ 
котораго главпымъ образомъ н употребляется прессованіе ручнымъ 
способолъ, очень важно, чтобы масло употреблялось чнстое и 
хорошее, безъ осадка, который легко можетъ придать наружному 
впду товара окраску, дѣлаюіцую кирпичъ не прпгоднымъ для облн-
цовыванія зданій. Ііоэтому каждая новая партія масла должна б ы т ь 
предварителыш нспытана, что дѣлается проіде всего такъ: капаютъ 



нѣсколько капель испытуемаго масла на кмрппчъ и зажигаютъ его; если 
послѣ сгоранія масла на поверхностп кирпича на этомъ мѣстѣ не ока-
жется ни какой особой окраски, напр., болѣе темнаго, бураго, или дру-
гого какого лпбо двѣта, значитъ масло хорошо и годно для дѣла; в ъ про-
тпвномъ же случаѣ н ѣ т ъ . 

Наиболѣе Чаіце всего кирпичный прессъ употребляется при ручномъ произ-
примѣненіе водствѣ для указанной выше цѣли, т. е. для окончательной Формовки 
пресса прп чрезъ преесованіе кпрппча, выдѣланнаго ручнымъ способомъ п назяачен-

водствѣ . 0 " н а г о д л я Облпцовки здавія. Но то же самое достнгается при соотвѣт-
ствуюіцемъ матеріалѣ съ такимъ же совершенство.чъ и нерѣдко даже 
удачнѣе ручнымъ епособомъ: прессованіемъ и обрѣзываніемъ кирпича 
в ъ р у ч н ы х ь шаблонахъ (Ф. 32 и 33 т. V), т а к ъ что если принять, что 
это есть единственное назначеиіе ручного пресса, то несмотря на его 
распространенность именно съ этой дѣлыо, польза н цѣлесообразность 
его примѣненія во многихъ случаяхъ могутъ оказаться сиорныыи. Прн-
мѣненіе кпрппчнаго пресса дѣлается безспорно доходнымъ въ т ѣ х ъ 
случаяхъ, когда оказывается выгоднымъ в ы д ѣ л ы в а т ь кирппчъ даже изъ 
такой иассы, которая при тідательной разработкѣ настолько суха п не-
связна, что прп обыкновенномъ ручномъ Формованіи дала бы сыредъ, 
который по хрупкости іі отсутствію должной вязкости не выдеджалъ бы 
переноскп, какъ это, напр., случается при в ы д ѣ л к ѣ простого кирпича 
пзъ глііны съ значительной примѣеью шлака, получаемаго в ъ видѣ отброса 
при горнозаводскомъ производствѣ . В ъ такнхі . случаяхъ примѣненіе пресса 
безспорно выгодно и цѣлесообразно; в ъ этихъ случаяхъ масса тіцательно 
перерабатывается той же глиномялкой, (Ф. 2 6 — 2 7 т. IV) какъ и дри пере-
работкѣ обыкновенной кирппчной массы, но дѣлается значительно суше, 
т а к ъ что для наполненія Формъ она пастолько суха, что ограничиться 
однпмъ ручнымъ Формованіемъ было бы немыслимо. В і , данномъ случаѣ 
каждый прессъ снабженъ тредія и болѣе Формами, которыя нзъ него 
легко вставляются п вынимаются. 

Формовщикъ, находящійся за Формовочнымъ столомъ, наполняетъ 
Форму массой возможно тіцательно и равномѣрно во в с ѣ х ъ частяхъ ; 
снимаетъ излигаекъ правиломъ и затѣмъ иередаетъ наполненную Форму 
подроетку, который относитъ ее подъ прессь, г д ѣ киргшчъ прессуется 
тотчасі . послѣ ручного Формованія, безъ предварительной просушки. 
Выйдя изъ иодъ пресса кирпичъ дѣлается наетолько твердымъ, что 
безопасно переносится подъ крышу в ъ сушильный сарай. Формы или 
рамы дѣлаются желѣзныя или чугувныя п нѣсколько выше по размѣру 
кирпича, дабы послѣдній послѣ прессованія получилъ надлежаіцую тол-
ідпну іі послѣ обжиганія далъ товаръ требуемыхъ размѣровъ; Формы 
не смачиваются водой, a иослѣ каждаго кирпича, по очпсткѣ , надлежа-
щимъ образомъ смазываются растителыіымъ масломъ. 



V . 

Машинное производетво кирпича. 

За послѣдніе 20 лѣтъ по всѣиъ отраслямъ технпчеекаго произпод-
ства, a слѣдователыю и по кирпичному, все болѣе и болѣе обнаружи-
вается стремленіе замѣнить насколько возможно ручную работу машик-
ной. Однако ни въ одномъ производствѣ сопершічество ручной работы 
еъмашшшой не велось столь упорно п продолжительно, и в ъ большинствѣ 
случаевъ въ пользу ручной работы, какъ въ кирпичномъ производетвѣ. 
Продолжителыюсть п упорность борьбы ручной работы съ машинной 
прн выдѣлкѣ , т. е. Формовкѣ кирпича, окончилась для крупнаго массоваго 
производства в ъ пользу машпнной работы, для менѣе крупнаго и 
мелкаго — въ пользу ручной работы. Это было причпной того, что 
за послѣдніе 10 — 15 лѣтъ появіиось множество машинъ всевозможныхъ 
конструкцій для выдѣлки кпрнпча, изъ которыхъ далеко не всѣ отвѣ -
чаютъ необходимымъ требованіямъ. 

В ь западно-европейскихъ государствахъ еще двадцать лѣтъ тому 
назадъ вопросъ о ручной или машинной Формовкѣ на болѣе круішыхъ 
кпрппчиыхъ заводовъ оставался открыты.чъ и спорнымъ, вслѣдствіе 
чего неясность положенія потребовала не мало матеріальныхъ жертвъ. 
За это время въ западной Европѣ чрезмѣрно сильное вздорожаніе рабо-
чнхъ рукъ, особенно в ъ крупныхъ промышленныхъ цептрахъ, г д ѣ пре-
имущественно централпзуетея массовое кирпичное пронзводство, п годы 
горячечнаго развитія построекъ, когда требованіе на кврппчъ воз-
росло до крайноети — сильно способствовали рѣшенію вопроса въ 
пользу машиннаго производства. Успѣхи, сдѣланные за это вреля в ъ 
усовершеяствояаніи кпрпичеобжигательныхъ печей, дали возможноеть 
при нынѣ суіцествуюіцихъ конструкціяхъ безпрерывно дѣйствующихъ 
печей вести обжигавіе болѣе интенспвно, врп болѣе сильномъ развитін 
жара и прп меньшемъ расходѣ горючаго матеріала, чѣмъ прежде. 
Успѣхи эти устранили н тотъ упрекъ, который до этого времени совер-
шенно справедливо дѣлали машинному кирипчу, что онъ требовалъ для 
полученія доброкачественнаго товара болѣе спльиаго обжпганія, чѣмъ 
ручиой вирпичъ. В ъ виду этого в ъ настоящее время па Западѣ, при 
устропствѣ болѣе крупнаго кирпичнаго производства, заводчикъ уже не 
сомнѣвается в ъ необходимости ввеети магапнную выдѣлку кирпича; y  
него вознпкаетъ лишь воиросъ въ выборѣ соотвѣтственной мапшны для 
выработкм массы и выдѣлки кирпича наиболѣе пригоднаго для налич-
наго матеріала. 



В ъ Роесіп заводчикъ несравненно меньше зависитъ отъ рабочихі,, 
y которыхъ нѣтъ ыѣжду собой правильно организованной связи, допу-
скаюіцей одновременныя стачнп дѣлыхъ округовъ. Затѣмъ вслѣдствіе 
дороговпзны самыхъ машинъ, прн отеутствіи y насъ машиностроительныхъ 
заводовъ, вслѣдствіе пошлинъ ІІ дальняго провоза, притомъ дегаевизнѣ 
рабочихл, рукъ, этотъ вопросъ п для нашихъ крупныхъ кирпичныхъ завод-
чпковъ часто совсѣмъ не такъ легко и положительно рѣшается в ъ пользу 
машпнной выдѣлкп кнргшча. Рѣшеніе этого вопроса y насъ находптся 
гораздо болѣе въ завнспмости не только отъ свойства матеріала и годо-
вой производителыюстп самаго производства, но п отъ мѣстныхъ усло-
вій, которыя часто и при сравнительно крупяомъ производствѣ могутъ 
заставіггь признать ручную работу болѣе выгодной н предпочтительной 
машинной. Чѣмъ производство мельче, тѣмъ болѣе разрѣшеніе вопроса 
в ъ пользу ручной или машинной выдѣлки кнрпича зависитъ отъ этпхъ 
мѣстныхъ условій. 

В ъ каждомъ техиическомъ производствѣ, в ъ которомъ работа проис-
ходптъ круглый годъ, можно съ нѣкоторой увѣренностыо впередъ 
сказать, что гіри болѣе значительномъ производетвѣ машинная работа 
всегда выгоднѣе, нежели прп менѣе значителыюмъ. Отяосительно же 
кпрпичнаго производства, в ъ которомъ какъ ручная, такъ и машинная 
выдѣлка кирпича въ болышінствѣ случаевъ производится лишь въ про-
долженіи 6—7 мѣсяцевъ, этой увѣренности быть не можетъ. При этомъ, 
кромѣ производительности и еовершенства работы самой кирппчедѣла-
тельной машины, очень не малую, a иногда рѣшающую роль имѣютъ во-
просы о двигателѣ и объ удобопригЁнимости подвоза громаднаго коли-
чества матеріала къ мѣсту, г д ѣ йомѣщается Формовочная машина и от-
воза отъ нея готоваго кирпича. Такъ, напримѣръ, при очень крупномъ 
пропзводствѣ, гдѣ выгодно работать только машинами съ болыиою про-
изводительностью и прн яомоіци большой двнгательной силы, но, ио по-
ложенію завода, н ѣ т ъ возможности воспользоваться болѣе дешевымъ дви-
гателемъ, напр., водяной силой, п поэтомѵ приходится иоставить паровой 
котелъ и маяшну еоотвѣтетвенной величины,—капитальная стоимость па-
рового двигателя в ъ видѣ % и погашенія всею своею тяжестыо ляжетъ 
на производство этихъ 6 и 7 мѣсядевъ и слѣдовательно производптель-
ность кирничедѣлательной машины должна быть настолько значительна 
при доброкачественности выдѣлываемаго товара, чтобы количес.тво из-
готовляемаго ею въ день кирппча, при наименьшей затратѣ рабочихъ 
рукъ, было такъ велико, чтобы при издѣльной оцѣнкѣ , выдѣлка ею обо-
шлась бы дешевле ручной. Кромѣ того, подобная централизація выдѣлки 
в ъ одномъ пунктѣ завода громаднаго количества кирпича требуеть со-
отвѣтетвенно громаднаго передвиженія грузовъ, въ видѣ подвоза мате-
ріала к ъ кирпичедѣлательной машинѣ и отвоза отъ нея готоваго кирпича 



в ъ сушильни,такъчто достиженіе прн этомъ соотвѣтственнаго правильнаго 
хода работъ безъ увеличенія етоимости нронзводства возможно лишь при 
болѣе совершенномъ устройствѣ споеоба иередвпженія, т. е. по рельсамъ. 

Наоборотъ, есіи на кирпичномъ заводѣ съ сравнительно неболь-
шимъ пронзводствомъ (500.000 до 1 милл. кирпичей въ кампанію) ока-
жется, что машинная выдѣлка кирпича выгоднѣе ручной, то онъ съ 
успѣхомъ будетъ конкурировать съ крупнымъ заводомъ съ машиннымъ 
производствомъ, даже съ менъшей пропзводмтельностью кирппчедѣла-
тельной машиаы, но даюіцей достаточно доброкачественный товаръ. To,  
что на большомъ заводѣ съ паровыыъ двнгателемъ выгадывается на 
удепіевленіи выработки товара громадной производптельностыо маши-
ны, на небольшомъ заводѣ выгадывается на меньшей капптальной 
затратѣ на двпгателя, которымъ является здѣсь лошадь, работаюіцая п 
в ъ свободное отъ ироизводства время. Поэтому капптальная стопмость 
и содержаніе двигателя въданномъ случаѣ ложатся на стоимость цроиз-
водства лишь на т ѣ мѣсяцы, в ъ которые оно идетъ, a не на весь 
годъ, какъ это бываетъ въ крупномъ производствѣ съ паровымъ 
двигателемъ. Кромѣ того, на небольшомъ производствѣ н самое пере-
движеніе грузовъ иропзводится гораздо ироіце и требуетъ меньшей за-
траты основного каіштала, слѣдовательно, еслп при точныхъ сравнитель-
ныхъ расчетахъ окажетея, что для менѣе крупнаго кирпичнаго завода 
машинное произнодство выгоднѣе ручного, то пріобрѣтя кирпичедѣла-
тельную машину сошттшвующую условіямъ даннаго завода, онъ съуспѣ-
хомъ ыожетъ конкурировать съ крупнымъ заводомъ. 

Вслѣдствіе значительныхъ единовременныхъ затратъ, требуемыхъ 
при круппомъ ыашинномъ производствѣ на пріобрѣтеніе парового котла 
u двигателя, содержанія, реионта и сооруженія зданія для нпхъ, a  
также ббльшаго расхода на усиленное передвиженіе грузовъ, оеобенно 
при разбросанности залежей глііны, часто для крупнаго производства 
становится несравненно выгоднѣе и цѣлесообразнѣе, влѣсто одноіі или 
двухъ кирпичедѣлательныхъ машинъ съ паровымъ двигателемъ, пріо-
брѣсти хотя и не столь пропзводптелыіыя, но болѣе простой констру-
КЦІІІ машины съ коннымъ двигателемъ, помѣстивъ ихъ наразныхъ пун-
ктахъ завода, сообразно мѣстоположенію такъ, чтобы сократить по воз-
можноста передвиженіе грузовъ. В ъ елучаѣ неоднородности матеріала в ъ 
разрабатываемыхъ заводомъ залежахъ глины прн этомъ способѣ одно-
временно является возможность пріобрѣсти машины разныхъ системъ, 
соотвѣтственно породамъ глины, которыя, отвѣчая свойствамъ матеріала, 
выдѣлывали бы доброкачественный товаръ. 

Ошибочно и])едіюлагать, что суіцеетвуютъ конетрукціи универсаль- Задача кмр-
ныхъ кирпиче-дѣлательныхъ машвнъ, которыя в ъ одинаковой степени ма 
могутъ быть иригодны для каждаго имѣющагося для переработки мате- шшш. 



ріала. Т а к а х ъ универсальныхъ машинъ нѣтъ. Соотвѣтственно природ-
нымъ свойствамъ данной глнны u подмѣшиваемаго къ ней отоіцающаго 
матеріала, ііолучается глина, которая для выдѣлки изъ нея доброкаче-
ственнаго товара требуетъ обработкм непремѣнно в ъ пзвѣетныхт, опре-
дѣленныхъ предѣлахъ влажности, мпнимума п максимума которой нельзя 
переступитъ, не рискуя нанести полный ущербъ ироизводству. ІІѢкото-
рый матеріалъ даетъ даже наилучшіе результаты прн сухой его обра-
боткѣ машинами. 

При вЕ»ідѣлкѣ квршіча изъ массы (мокрымъ способомъ) машиной, 
водготовка матеріала вплоть до насыщенія г.іішы водоіі (включительно) 
производптся какъ и upu ручной выдѣлкѣ кііршіча. Только что было 
сказано, что овлажненіе матеріала upu выработкѣ его для Формованія 
не должно переступать извѣстнаго строго опрсдѣленнаго (сообразно ііріі-
родѣ даннаго матеріала) предѣла. Однако вредѣлъ этотъ, между мііни-
мумомъ н максимумомъ болѣе или мснѣе круто замѣшеіиюй массы, все-
такн представляетъ настолько значительную разницу в ъ техникѣ ма-
шиннаго пропзводства кіірпича, что отъ рѣшенія этого вопроса завн-
сптт. какую машину выгоднѣе ііріобрѣстн: для выдѣлки кирпича изъ 
болѣе жпдкой, яли изъ болѣе крутой массы. Вѣрное рѣшеніе этого во-
ироса, завнситъ вполвѣ отъ мѣстныхъ условііі, в ъ которыхъ находнтся 
данный кирпичный заводъ, огъ требованій рынка, разлѣра платы рабо-
чимъ, стоимости каждой лишней двигательной силы, отъ имѣющейся 
къ услугамъ свободной площади для просушки болѣе мягкаго кир-
пича п т. д. 

Просматривая каталоги самыхъ солидныхъ Фирмъ, избравшнхъ 
своей спеціальностью постройку кирпичедѣлательныхъ машішъ м пріоб-
рѣвшнхъ себѣ почетное имя на это.чъ поприіцѣ, заводчикъ съ уднвле-
ніемъ замѣтитъ, что y одного машино-строптеля по каталогу значится, 
что машина при 2 — 3 лошадяхъ выдѣлываетъ въ часъ до 1000 кіірпи-
чей, y другого же, a можетъ быть и y перваго въ томъ же каталогѣ, 
только нѣсколько страницъ дадѣе, представдева мапшйа съ тоіі же про-
изводительностью, т. е. 1000 кирпичей въ часъ, но требуюіцая уже 0 — 8  
лошадішыхъ еилъ. Это объясняется слѣдующимъ образомъ. 

Тамъ, гдѣ выгоднѣе вести просушку кирпича тѣмъ же способомъ 
какъ u при ручномъ Формованіи, гдѣ рабочія руки еіце сравнительно 
дешевы, такъ что ири выдѣлкѣ большого колмчества сырого кирпича 
съ наименьшею затратой двпгателыюй силы, переноска и перекладка 
кирпича съ избыткомъ окуиается, ложетъ оказаться выгоднѣе выдѣлы-
вать кирпичъ настолько сырымъ, что машина извѣстяой конструкціи дѣй-
ствительно в-ьсостояніи прі і2—3 лошадяхъ выдѣлать до 1000 кирпичей 
вт, часъ. Тамъ же, гдѣ лишщй расходъ на иереноску, сушку лягкаго 
киряича u нужное число навѣсовъ для этого можетт, обойтись дороже 



установки u содержанія сіиьнаго двигате.ія, понятно будетъ выгоднѣе 
приготовлять болѣе крутую массу н пріобрѣсти кирпиче-дѣлательную 
машину для выдѣлки болѣе сухого кирпича, которая выдѣлывая тоже 
количеетво т. е. 1000 кирпичей въ часъ, требуегъ уже 6 — 8 лошад. силъ 

Также ошибочно вредположеніе, что машина, назначенная для вы-
дѣлки мягкаго кирпича, можетъ быть ііримѣнена съ успѣхомъ для вы-
дѣлки болѣе сухого, если только усилитъ ея дѣйствіе требуемыміі 6 — 8  
лошадьмн. Механизмъ, разсчитанный для предварнтельной разработки 
жидкой масеы до поступленія ея въ мундштукъ или Форму машины, не 
въ состояніи надлежащимъ образомъ переработать болѣе крутой .чассы, 
даже при затратѣ на него требуемыхъ 6 — 8 с и л ъ н потому, при иереходѣ 
съ жидкой на крутую, или онъ долженъ сломатьея, или же масса, 
поступаюіцая черезъ мундштукъ или Форму, будетъ настолько не выра-
ботана, что окажегся негодной для Формовкп u машина должна быть 
продана за безцѣнокъ или итти въ ломъ. Ііоэтому рѣшившись на машин-
нуювыдѣлкукирпича прежде всего слѣдуетъ строго взвѣсить веѣусловія, 
говоряіція за u противъ мягкой или крутой выдѣлки кирпича, u уже 
рѣшнвъэтотъ вопросъ, соображаясь со свойствомъ іімѣющагося матеріала, 
прнступатькьвыбору машины, наиболѣе соотвѣтсгвующей требованіямъ 
даннаго кирішчнаго завода. 

Изъ вышесказаннаго ясно, что при желаніи получить должную вы-Машины 
году отъ машинной выдѣлки кириича, машина должна строго отвѣчать ,î[(ep°  
какъ свойствамъ перерабатываемаго матеріала, такъ u степеші влажности заводовъ 
или сухоетм его, при которыхъ будетъ наивыгоднѣе вырабатывать то-
варъ. Однако подобное строгое опредѣленіе возможно лншь въ болѣе 
крупномъ вроизводствѣ, гдѣ,при массовой выработкѣ разнаго родаиздѣлій 
изъ матсріала различнаго своііства по натурѣ u разлічной консистенціи, 
для выдѣлки извѣстнаго товара назначается ІІ особая машина. При не-
большо.чъ производствѣ, вырабатываюіцемъ всего около 500 тыс. кирпи-
чеіі въ компанію, u гдѣ ио требованію рынка ьырабатывается товаръ 
разнаго рода, хотя п можетъ бьггь выгодной машинная выдѣлка, тѣмъ не 
менѣе ириходцтся итти на компрочиссы и брать машину для глины сред-
няго качества, такъ какь пріобрѣтеніе особыхъ машинъ для каждаго 
сорта не можетъ окуииться. 

При этоиъ главнымь условіемъ представляется, чтобы машина ври-
водилась въ дѣйствіе лошадьми, не требуя затратъ на паровой двига-
тель, u чтобы она вырабатывала хорошо болѣе мягкую глину. Еслі 
разрабатываемый матеріалъ ио своѳму свойству достаточно однороденъ, 
то выборъ можетъ остановиться иа машинѣ в ъ одну іиц двѣ лошади, 
во возможности нростой конструкціи, для иереработки массы сред-
ней плотности п влажности. Конечно црн эгихі> условіяхъ не можетъ 
быть рѣчи о наибольшемъ использованіи выгодъ ыашинной выдѣлки 



товара, но тѣмъ не менѣе этотъ компролиссъ часто пмѣетъ извѣстныя 
выгоды. 

В ъ подобномъ случаѣ машина состоитъ изъ глиномялки (ФІІГ. 26 и 
27 табл. IV), крылья и ножи которой устроены сообразно свойствамъ 
перерабатываемаго матеріала. Вннзу, вмѣсто простого выходнаго отвер-
стія, помѣщенъ плп мундштукъ, проходя черезъ который масса выдви-
гается на роликп пріемнаго стола в ъ видѣ ленты, которая потомъ раз-
рѣзывается вроволокой на кирпичн, нлн же вриспособленіе для пустотѣ-
лаго кпрпича илп для трубъ. Машпна съ пріемнымъ столомъ устанавли-
вается въ центрѣ ямъ, служатцихъ мочилами для насыщенія глины. 
Мѣсто на которомъ устанавливается машина, прикрѣпленная болтами к ъ 
деревянной рамѣ изъ десяти дюймовыхъ брусьевъ, углублено такъ, что 
полъ, на которомъ помѣщается машина, на 2 — 3 Фута находится ннже 
обіцаго уровпя, какъ это видно пзъ ФИГ. 6 табл. I. 

Машпна приводнтся въ движеніе лошадыо, которан припрягается 
къ длинному концу водвла, насаженнаго на верхній конецъ вертикаль-
наго вала машины. Водило дѣлается изъ сухого н длпннаго дерева п на-
саживается на вертикальный валъ не по серединѣ своей длины, a со-
блюдая равновѣсіе, такъ что конецъ къ которому прітпрягаютъ лошадь 
значительно длиннѣе толстаго, короткаго конца, находящагося на вѣсу. 
I Ia нѣкоторыхъ заводахъ нногда встрѣчается, что къ свободному (тол-
стодіу) концу придѣлана ось, на которую надѣто колесо, бѣгущее по 
землѣ, въ видахъ облегченія работы лошади. Облегченіе это однако ка-
жущееся, такъ какі. такое прпспособленіе колеса въ значительной сте-
пени вызываетъ неравномѣрный ходъ водпла, передаюіційся и работѣ 
ыашины, вслѣдствіе чего не только нс облегчается, но напротивъ за-
трудняется работа лошади. 

Смотря потому, выдѣлывается ли товаръ изъ массы болѣе плотной 
(облпцовочный и полый кирпичъ, илп трубы), нереработка которой тре-
буегь менѣе скораго хода, но за-то болѣе сильнаго дѣйствія машины, 
или выдѣлывается товаръ изъ массы мягкой (простой кпрпичъ) при пе-
реработкѣ которой требуется болѣе скорый ходъ и не такое сильное 
дѣйствіе ыашины,—лошадь впрягается пли к ъ самому концу водила, или 
на нѣкоторое разстояніе отъ конца, блнже к ъ машинѣ. Такимъ обра-
зомъ устанавливается болѣе или менѣе скорый ходъ механизма. Работая 
двумя лошадыш, пхъ впрягаютъ не каждую отдѣльно, a вмѣстѣ , рядомъ, 
къ двойной вагѣ , прикрѣпленной къ водилу матины. 

Работая подобной машиной, прп 1 или 2 лошадяхъ, смотря но свой-
ству матеріала и еилѣ лошадей, требуется для выдѣлки кирпича, вклю-
чая съ насыіценіемъ глины водой, слѣдующій соетавъ рабочихъ: 1—для 
подвоза глины къ опороясненному мочилу; 1—для перелопачиванія изъ 
мочила насыщенноЙ глины в і . машину; 1—для рѣзкп глиняной лепты 



на кирпичи іі перекладки пхт» на стоящую около стола тачку; 2 под-
ростка для отвозки тачекъ ст» кпрпичемъ на мѣсто предварительной 
сушки il разстановкп его. 

Пронзводнтельность нодобной кирпиче-дѣлательной машины съ пе-
речисленнымъ нарядомъ разлвчна и зависптъ отъ свойства перерабаты-
ваемаго матеріала; вслѣдствіе эгого лошадь прштрягается къ водилу на 
различныя разетоянія отъ 2 3 / 4 до 3 1 / 4 саж. отъ вертикальнаго вала ла-
шины. Припрягая лошадь к ъ водилу на разстояніи 2 3 / 4 саж., водпло дѣ-
лаетъ 2 оборота, — на 3 1/ а с а ж . — 1 % оборота в ъ мпнуту. Тощая глина 
НЛІІ суглннокъ, плотной u сухой консистенціп, выпуская одновременно 
ио двѣ ленты для полнаго кирпича, даетъ д в ѣ лснты по 16 дюйм. длнны 
вт» мннуту, или вмѣстѣ 32 дюйма, требуя д в ѣ лошади, запряженныя в ъ 
парную вагу, прикрѣпленную къ водилу мадшны на разстояніи 3 — 3 ' / 4 

саж. отъ вертнкальнаго вала. При запряжкѣ на 3'/„ саж. достаточно и 
одной сильной лошадн. Болѣе мягкая п влажная глина, прп работѣ 
также на полный кирппчъ въ д в ѣ ленты п двухт» лошадяхъ, на раз-
стояніи отъ вала 3 — 3 Ѵ4 саж., даетъ в ъ мднуту ленту в ъ 27 ' / а д. длины, 
или всего 55 дюймовъ. При дпухъ лошадяхъ, запряженныхъ къ водилу 
на разстояніи 3 ' / 4 саж. отъ нала, н длинѣ кирпича въ Юдюйм., произво-
дительность этой машины будетъ: прп переработкѣ болѣе тоідей д су-
хоіі массы — 8 2 , ,'д1'60 = 288 кирпичей; при иереработкѣ болѣе мягкой 
гливы — г ' 5 ' 10 6 0 = 660 кирдіічсй въ часъ; в ъ круглыхъ дп<і>рахъ отт» 
250 до 600 кирп. вт» часъ, пли 3000 — 7000 кирп. в ъ 12 рабоч. часовъ. 
Сродняя проіізводителыіость можетъ быть опредѣлена примѣрно іп> 
5000 кіірпичсй в ъ 12 часовой рабочій день. 

Работа такой кпрпичедѣлательной машины далеко не можегь счп-
таться совершенной п разумѣется не можетъ удовлетворпть требова-
ніямъ техники крупнаго массоваго машинно-кирпичнаго производства. 
Тѣмъ не менѣе такія кирпнчедѣлательныя магаины, сслп онѣ по своей 
конструкдін отвѣчаютъ натурѣ и плотностн перерабатываеыаго мате-
ріала,— могутъ оказаться положнтельно выгодными, особенно на дрими-
тпвныхт» кирпичныхъ заводахъ, изготовляющихъ кирдичъ низшаго ка-
честваручнымъ способомъ, г д ѣ вознпкнетъ для болѣе прочнаго развитія 
массоваго пропзводства вопрось о введеніи ыапшнной выдѣлки такогоже 
простого кирпича, съ наименыдей зависимостью отъ умѣнія п доброео-
вѣстности Формовщика, при возложномъ удешевленіи ироизводства, безъ 
существенныхъ нерсстроекъ, дристроекъ и затратъ на паровую силу. 

При массовомъ дроизводствѣ , машинт» ставятъ нѣсколько, считая на 
каждые два Формовочиыхъ стола при ручной выдѣлкѣ по одноіі лашинѣ, 
вокругъ которой закладываютт» иотребиое чпсло п соотвѣтственной 
величины лочилт». Замѣняя д в а Формовочныхъ стола ОДІІОЙ машиной, 
производптелыіость послѣдней должна колебаться лежду 6 , 0 0 0 — 10,000 

В е б о р ъ , Нпрппчпоо вропзводство. Ю 



кирпичей в ъ день. Для этого она должна быть построена пзъ опредѣ-
ленныхъ разлѣровъ глпномялки, крылья н ножн которой должны соот-
вѣтетвовать свойству и степени плотностп перерабатываемаго матеріала. 
В ь этолъ случаѣ всегда выдѣлывается кирпичъ лягкій и получается 
довольно успѣпшая работа при двухъ хорошпхъ лошадяхъ. 

Прй замѣяѣ двухъ Форловочныхь столовь одной машиной является 
единовременный расходъ на пріобрѣгеніе машины п двухъ лошадей, по-
томъ содержаніе йослѣднихъ и ремонтъ машины. Взамѣнъ этого сбере-
гается затрата папокупку глиномялки п постоянный расходъ надоставку 
глины отъ глпномялки къ столамъ іі содержавіо двухъ Формовіциковъ 
съ ихъ помощниками. 

Слѣдуетъ замѣтить, что практика кирпичнаго пронзводства пока-
зала, что при машпнной выдѣлкѣ кпрпича, даже тогда, когда дѣло идетъ 
о мягкой выдѣлкѣ , глина насыщается значптельно меныпимъ количе-
стволъ воды, чѣмъ Іірп ручной выдѣлкѣ . Прп выдѣлкѣ болѣе крутого 
илп болѣе твердаго ыашиннаго кпрппча этпмл, же способомъ, глина на-
сыщается всего лишь 1 4 того количества воды, которое требуется при 
ручномъ производстпѣ. 

Крупное Работа кнрішчедѣлательной машины, которая въ маленькомъ про-
машинпое . ; 

пропзподстііі изводствѣ можетъ считаться удовлетворптелвной и выгодной, вслѣд-
кирпича ствіе возможности выдѣлывать болѣе мягкігі кирпичъ, съ предваритель-

ной просупікой на току, какъ прн ручной выдѣлкѣ ,—для крупнаго, массо-
ваго пропзводства, вл, которолл, первьшъ требованісмъ является выходл, 
изъ машины возможно еухого киргінча, не требуюідаго предварительвюй 
просушкп на току, a прп окончательноп просувікѣ наименьшей потрсб-
ности в ъ навѣсахъ н сараяхъ,— уже не можетъ счптаться удовлетворн-
тельной. При громадномъ производствѣ кирпича было бы трудно найтп 
такое обширное пространство, которос могло бы служпть токомъ для 
предварительной просушіш мягкаго кирпича, a если бы оио ІІ нашлось, 
то одна переноска кпрпііча u просувіка, a равно устроііство громадныхл, 
навѣсовъ, обошлись бы слишкомъ дорого u уничтожилп бы всіо выгоду 
машннной выдѣлки. 

Такимъ образомъ главное требованіе отъ кнрпичедѣлательной ма-
шиныдля круянаго лассоваго вропзводства заключастся вътомъ, чтобы 
імашіша: ] ) соотвѣтственно затраченному на нее капиталу н затрачивас-
мой двигательной сплы и рабочаго персонала давала наибольшое коли-
чество кирпича въ день; 2) чтобы кирппчъ плѣлъ строгія Формы, не 
уступая uо качеству хорошелу кирпичу ручной выдѣлки, выходплл, нзъ 
ыашины настолько сухимъ ІІ плотнымъ, чтобы переноека илп перевозка 
u уетамовка его въ сушильнолъ сараѣ, нлн подъ навѣсомъ въ ярусы, 
могла быть производима безъ опасепія за его цѣлость. 

Нспрсмѣянымъ условіемъ массоваго производства является то, чтобы 



машина давала наибольпіее колячество доброкачественяаго п возможно 
сухого по выходѣ пзъ нея кпрппча. Вслѣдствіе этого необходнмо искать 
лашпну, конструкдія и работа которой соотвѣтствовала бы болѣе строго 
свойству псрерабатываемаго матеріала, чѣмъ прн мелкомъ производствѣ> 
допускагощемъ выдѣлку мягкаго кирпича. Чѣмъ болѣе мѣстныя условія, 
въ которыхъ находится заводъ и натуральныя свойства перерабатывае-
маго матеріала требуютъ наиболѣе сухой выработкп его, тѣмъ спедіаль-
нѣе должна быть конструкдія машпны. 

Такъ какъ главная задача машяностроптельныхъ заводовъ прп 
проектированія и постройкѣ киршічедѣлателыіыхъ машинъ было именно 
удовлетвореніс требованіялъ преимуідественно крупнаго лассопаго про-
пзводства, то понятно, что и главное внпманіе пхь обращено было пре-
ямущественно на наилучшую псреработку матеріала извѣстнаго свойства 
и характера, которому данная конструкдія должна была болѣе подхо-
дпть, чѣмъ копструкдіи другихъ мапшнъ. В ь внду этого, солндные п 
извѣстные лашиностронтелыіые заводы выиускаютъ кнрпичедѣлатедь-
ныя мапшны для массоваго производства разлнчныхъ конструкдій, пзъ 
которыхж каждая вполнѣ отвѣчаетъ требовапіямъ хорошей выдѣлкп 
кирппча и свойству ихарактеру имѣкмдагося назаводѣ матеріала. Однако, 
наряду съ произведеніямп первоклассныхъ п извѣстныхъ лаішшострои-
тельпыхъ Фирмъ, явилпсь п менѣе солпдныя машяны. Между этими 
Фпрмалн, рекламироваваігімп своп маішшы за «универсальныя», п 
СОЛНДЙЫМП машнностроіітельнымп заводами завязалась серьезная кон-
куренція. Борьба много повредила дѣлу, ибо потребитель-кнрішчезавод-
Ч І І К Ъ особенно дваддать лѣтъ тому назадъ, не имѣя достаточной подго-
товкн для самостоятельнаго рѣшенія вопроса, часто увлекался рекламой 
«унпверсальні.іхъ» аапшнъ. Послѣдствіемъ же этого былото, что машііны 
ЭТІІ скоро шлп въ ломъ, y заводчпка же являлось недовѣріе къ шашииѣ 
вообіде, даже н солпдиыхъ Фпрчъ. 

Какъ трудно для круднаго массоваго производства, даже при надле-
жаіделъ составѣ спеціальпыхъ интел.іпгентныхъ силъ, подобрать нап-
болѣе выгодную для данныхъ условій п даішаго латеріала кіірпичсдѣ-
лательную машпну, доказывастъ вамъ акдіонерный кирппчный заводъ 
въ В ѣ н ѣ (Actieuziegelei am "Wiencrberg bei Inzersdorf, Wien). Этотъ за-
водъ, вырабатыпающій огъ 180 до 200 мплліои. кпршічей в ъ г о д ъ , обла-
даюіцій хорошнмп технпческіши сплами и руководителями, в ъ теченіе 
20 ти лѣтъ работаль 10-ю матинами различныхъ конструкдій, и только 
10 лѣтъ тому пазадъ окончательно пришелъ к ъ рѣшенію, которая І І З Ъ 

этнхъ машииъ должна бі.ггь признана иапболѣе вригодной и выгодной 
для аереработки латеріала, имѣющагося въ распоряженіс этого гроладнаго 
завода. 

Какой бі.і конструкдін н смстелы кирпичедѣлательная машина нп 
10* 



была, работа ея еостоитъ изъ д в у х ъ отдѣльныхъ, но связанныхъ другъ 
съ другомъ операцііі: изъ измельченія п возможно равномѣрнаго смѣши-
ванія матеріала помоіцью вальцевъ, мѣшалокъ, или глиномялки (глино-
рѣзки), п изъ самого Формованія изъ выработанной массы кирпича, въ 
впдѣ ленты выходяіцей изъ машивы в разрѣзываемой особымъ при-
боромъ на кирпичи, или особыхъ Формъ, изъ которыхъ кирпичъ выхо-
дитъ готовымъ, какъ при ручномъ Формованіи. 

Первая операція, т. е. предварительная подготовка матеріала, —  
чисто техническая. Еслн перерабатываемый матеріалъ по своему свой-
ству непригоденъ, то машина извѣнить его к ъ лучшему не ложетъ. 
Назначеніе этой операціп — выработать пзъ даннаго матеріала воз-
можно однородную по качеству массу во в с ѣ х ъ ея частяхъ, что y кнр-
пичедѣлательныхъ машшгь солидной конструкціп пдостигается довольно 
совершенно путемъ надлежаіцаго измельченія сухого матеріала и тща-
тельной переработкн его мѣшальнымъ приборомъ, или же путемъ над-
лежаіцаго насыіценія глины водой итщательной переработкой ея глино-
мялочнымъ приборомъ машины. Сообразно этому на долю второй частп 
машины приходится: нли тіцательно пзмельченную ві» порошокъ н пере-
мѣшанную сухую массу плотно спрессовать н обработать в ъ Формахъ в і , 
кирпичи, нлп же выпускать сырую масеу въ шідѣ ленты правильной 
Формы, ширина іі толщина кі.торой соотвѣтствуетъ размѣрамъ сырого 
кирпнча. Маипіны, поетроенныя на послѣднемъ принцппѣ, требуюті, 
для своей работы меньшій расходъ силъ, ч ѣ м ъ прп сухой в ы д ѣ л к ѣ 
кпрпича. Сообразно этимъ двумъ припципамъ различають магаинное 
производство сухимъ сіюсобомъ и машянное производство мокрымъ 
способомъ. 

Машпны, выдѣлываюіція кнрпичъ мокрымъ способомі. заслужн-
ваютъ преииуіцество особенно таи-ь, г д ѣ имѣютъ дѣло съжнрной п очень 
пластичной глиной, к ъ которой должно быть примѣшиваемо большое ко-
личество отощающаго матеріала. В ъ этомъ случаѣ выработка однород-
ной массы только и возможна мокрымъ способомъ, и только в ъ мокромъ 
видѣ эта масса удобно и правпльно Формуется в ъ Фор.чы или ленты, п 
удобно рѣжется на кирпичи. 

Но для массоваго машпннаго производства кпрппча насыщеніе глины 
водой допускается лишь ві> незначитсльной степени, ибо при болѣе силь-
номъ овлаяшеніи получается кирпичъ болѣе мягкій п сырой, требующій 
болышіхі, расходовъ на переноску его для предварительной просушки и 
проч. Масса, вырабатываемая мокрымъ способочъ можеті, быть овлаж-
пена лишь настолько, чтобы плотность кирішча выходящаго изъ 
машины предохраняла его отъ поврежденія при переноскѣ ІІ установкѣ 
ярусами для просушки. Это незпачителыюе количеетво воды однако до-
статочно для выработкн однородноіі массы даже изі> болѣе жирііоіі и 



пластичной глины, требуюіцей значительнаго количества примѣси, какъ 
отощающаго матеріала, еслн только конструкдія машины вполнѣ отвѣ-
чаетъ свойству перерабатываемаго матеріала. 

Этимъ объясняется главнымъ образомъ то обстоятельство, что не-
смотря на кажущіяся очевидныя лреилуіцества сухой выдѣлки кирпича 
передъ мокрой, которая всетаки требуетъ довольно значительнаго рас-
хода на постройку сушильныхъ сараевъ, лашины для мокрой выдѣлки 
кирпича, при умѣлоыъ обращенін съ ними, для многихъ мѣстностей 
должны быть прнзнаны болѣе цѣлесообразными и заслуживаюіцимн 
предпочтеніе передъ машпнами сухой выдѣлки. Этимъ объясняется 
енльное ихъ распространеніе въ крусныхъ кирпичныхъ заводахъ съ 
массовылъ производствомъ в ъ Германіи, г д ѣ употребляются машвны 
Гертеля, Саксенберга, Шликейзена и другихъ извѣстныхъ лашино-
строителей. В ъ Англіи, гдѣ по свойству матеріала в ъ громадномъ 
большннствѣ ведется сухая выдѣлка, на нѣкоторыхъ заводахъ оказа-
лнсь болѣе дѣлесообразныли для локрой выдѣлкн кирппча машнны 
завода Клейтона, которыя, какъ н лашины упомянутыхъ заводовъ 
въ Германіи, пріобрѣлп себѣ прочную и виолнѣ заслуженную репу-
тадію. 

Иначе обстоитъ дѣло, еслп прпходнтся обращаться съ ПЛІІТНЯКОВОІО 

глиной, которая сама по себѣ, безъ примѣси какого лпбо отоіцающаго 
матеріала, во своимт. прпроднымъ свойствалъ такъ мало пластична, что 
даже овлажненная водой прн самомъ тщательномъ мѣсеньѣ не увеличи-
ваетъ своей пластичности, оставаясь при мокролъ способѣ матеріаломъ 
дурно-Формуюіцимся. Такой матеріалъ, овлажненный водой и пропуіцен-
ный чрезъ глпномялку салой совершенной конструкдін всетаки дастъ 
массу негодную для Формованія; въ лучшемъ случаѣ, пзъ нея полу-
чптся товаръ безъ дравпльныхъ Формь и съ гроладнымъ отходомъ 
въ бракъ. 

ІІонятно, что гіріі попыткахъ примѣнить мапшны для мокрой вы-
дѣлки кирпича изъ не пластичныхъ породъ глины, которыми такъ бо-
гаты Англія п Америка, онѣ оказались совершенно непригодными. Это 
иовсло къ попыткамъ "переконструпровать» эти машины для сухой вы-
дѣлки кирдича изъ этого матеріала, такъ какъ пропзведенные надъ 
нимь оиыты показали, что при Форлованін изъ него кнрпича посред-
ствомъ спльнаго прессованія мелко нзлельченной сухой лассы, при СІІЛЬ-

ноиъ обжнганіп, получился кирпичъ чрезвычайно доброкачественный. 
II дѣйствіггельно,удачпыя конструкдіи машинъ для сухой выдѣлки кпр-
пича дзъ этого матеріала оказалпсь настолько цѣлесообразныля н вы-
годными для лассоваго производства, что за послѣдніе 20 лѣтъ онѣ за-
мѣчательно сильно расиространилпеь вл» А Н Г Л І І І на кнрішчныхъ заводахъ 
сѣверныхъ граФствъ: Іоркширсколъ, Лшіколышшрсколъ, Ланкастершпр-



CKoin,, Чеетерширскомъ п Нотингемширскомъ. В ъ этихъ граФствахъ ла-
іііпны для сухой выдѣлки кирпича оказались настолько пригодныли, 
что онѣ все болѣе п болѣе.примѣняются и къ матеріалу, обладаюіцему 
большею иластичностыо, чѣмъ вышеуполянутый. Только для очснь жпр-
иой глины, требуюідей значптелыюй примѣеи отоіцаюіцаго матеріала, до 
сего времснн сіце не нашлось машины для сухой выдѣлки кирпича, ко-
торая могла бы съ успѣхомъ соперннчать съ ыашиной, выдѣлывающсй 
кирпіічъ мокрымъ способомъ. Напбольшей пзвѣстностыо и заслуженной 
репутадіеіі пользуются очень распростраиениыя въ Англіи машины для 
сухой выработкп кнрпича, конструкціи извѣстныхъ машиноетроителей; 
Bradley & Craven, Platt Brothers u G n g g . В ъ Соедпненныхъ Щ т а т а х ъ , 
прп крупномъ лаесовомъ пропзводствѣ кирішча, почти пеключителыю 
раепространены машины для сухой выдѣлкп его. 

Главныя условія для полученія удовлетворительныхъ результатовъ 
сухой выдѣлки кириича состояті, в ъ томъ, чтобы лашина по своей кои-
струкціи соотвѣтствовала натуральнолу свойству матеріала, чтобы прямо 
пзвлечешіый изъ зелли пли нредварптельно нысушеиный онъ былъ 
бы тіцателыю разработані, ею; ч т о б ы пресеованіе кирпича пропзподн-
лоеь в ъ магаинѣ съ достаточной силой, a обжпганіс было сильнѣе, чѣмъ 
при мокрой выдѣлкѣ , дабы масса могла образовать во в с ѣ х ъ частяхъ 
кирпича плотвое соедіінепіе. 

Признавая ыашины для мокрой выдѣлки кирпича безсворно за нап-
болѣе цѣлееообразиыя npu переработкѣ болѣе жирной и очень пластич-
ной глины, нужио созватьея, что во в с ѣ х ъ оеталыіыхъ случаяхъ, прц 
вѣрномъ выборѣ конструкціи, будуіцность принадлежитъ лашинамъ для 
еухой выдѣлки кирпича, иесмотря иа малуго распространенность пхъ в ъ 
иаетоящее вреля в ъ Европѣ . 

Выдѣлаішый ими кпрпичъ илѣетъ правильныя Форлы; оіп, крѣпок ь, 
плотенъ, пмѣетъ ровныя гладкія повсрхностп, можетъ быть тотчаеъ ио 
в ы х о д ѣ из7> лашины сложенъ ві , печь для обжиганія; обожженный он7> 
даеті . цѣнный, одіюродный товаръ, хорошо поддаюідійся обііаботкѣ вт, 
рукаха, каменідика. Кирпнч7ъ выработанный сухпма, способома,, прп пра-
вильномъ веденін дѣла, уже по выходѣ изъ машпны, значительно гілот-
нѣс и крѣаче кирпича мокрой выдѣлкп поелѣ окончательной высушкп 
его на воздухѣ . ІІамъ приходплоеь впдѣть какъ такіе кпрпичп, тотчасі , 
ио выходѣ ихъ І І З Ъ маищны, ие складывались оеторояѵію, a просто бро-
сались в ъ тачки, безъ малѣйшаго поврежденія. Кромѣ сбсреженій па по-
стройкахъ большихъ помѣіденій для еушки еырого кнрпича, сухая вы-
дѣлка имѣетъ еіде то гроладиое преимуідество, что подобное гіропз-
водство ложію вести круглый годъ, a ne 6 — 7 мѣсядевъ в ъ году, какъ 
прп выдѣлкѣ мокрьшъ СІІ0С0б0.М7>. 

Однако прп сухой выдѣлкѣ кпрпича требуется для достиженія ус-



иѣха разулное ддѣлесообразное веденіе дѣла, что късожалѣнію невсегда 
соблюдается. Вслѣдствіе этого было много неудачныхъ попытокъ, в ъ 
которыхъ виноваты были не мацшны, a неулѣлость н неоиытііос,ть 
пронзврдившыхъ ихъ. Видя успѣшаое распространеніе машинъ для су-
хой выдѣлди кирпичд въ Англіп, мяогіе пзъ второетеиенныхъ свроией-
скихъ маішшоотроіітельныхъ заводовъ, главвая дѣль которыхъ была 
е(5ыть въ данное вреля сл> рукъ товаръ, начали строить машины для су-
XQÜ выдѣлки u рекламнровать ихъ какъ универсальныя, пригодныя для 
даждаго латеріала и сішеобныя выдѣлывать кнрпичъ І І З Ъ латеріала безъ 
всякой предварительной его обработкп. Поннтно, чтоэти реклалы нашли 
не малое чпсло довѣрчивыхъ кгіріііічезаводчикдвъ, желавшнхъ избаввться 
отъ обременительной и не дешево етоющей предварительной разработкц 
латеріала. Onu заставилн подобныя машины (можетъ быть прп правиль-
номъ употребленіи u хорошія) выдѣлывать кирпичъ нзъ не ііодготов-
леннаго, не разработаннаго предварительно латсріала, получнлп, коисчно 
товаръ дурного качества, п несправедлііво стали валпть отвѣтственность 
за это иа машины для сухой выдѣлки кпрпича вообще. 

Слѣдуетъ всегда полнпть, что полпый успѣхь и выгода сухой вы-
дѣлки кмрппча обезпечнваетея талл,, гдѣ употреблясмыя мапшны дѣй-
ствительно соотвѣтствуютъ натурѣ латеріала. Жслаелый результатъ бу-
детъ достЕгнугь, еелп 1) сухой латеріалъ предварителыю надлсжаіцимъ 
образолъ будетъ пзмельченъ бѣгунами иля вальцами, н дезинтеграто-
ромл> ( І В Т І І Ф Т О В Ы Л Ъ поставолъ), 2) прессоваиіе будетъ пропзводнться съ 
надлежаіцею сплою, н обжигавіе кираича будетъ настолько сильно, что 
отдѣлыіыя частицы матеріала плотно соедішятея во всѣхъ частяхъ его 
іі сплотятся, благодаря ироцеесу спеканія лассы прн сильнолъ об-
жиганіи, вызываюіцемъ клинкерованіе кирпича. Б е з ь соблюденія всего 
сказаннаго лашина, даже самой совершеннѣйшей конструкціи н навболѣе 
отвѣчаюідая натурѣ латеріала, не въ состояніи будетъ удовлетворііть 
своелу назнаяснію. 

Если сравнить полный кпршічъ машинной выдѣлкн съ кііриичолъ 
тѣхъ же разлѣровъ ручной выдѣлки, то машинный кирпичъ окажется 
тяжелѣеручнаго. В ъ нѣкоторыхъ случаяхъ этобудетъ н е в ъ пользу пер-
ваго, такъ к а к ъ при постройнахъ особенно цѣнитея кпрпичъ крѣпкін, но 
не чрезлѣрно тяжелый. Это обстоятельстио заставпло многихъ призаду-
латьсл ирн введенін машинной выдѣлки. ІІервоііачально, при пзгото-
вленіи не лнцевого кираича, вробовали улеиьшпть его в ѣ с ъ тѣмъ, 
что къ глинѣ ііодлѣшнвалн древесвыя опплки, угольную пыль и проч. 
легко сгораелую примѣсь, но оказалось, что даже прп тщателвнѣйшемъ 
размѣшиваніи этой примѣси С Ъ Г Л Е Ш О Й , вочти иевозложно было достпчь 
однороднаго продукта. В ъ мѣстахъ, гдѣ эти легко сгораелыя веідсства 
тѣснѣе группировались, кпрппчъ оказывался менѣе прочнымь, да н сама 



поверхность кпрппча послѣ обжиганія была чрезвычайно шероховата, 
со ыногпмн углубленіями, образовавшимися тамъ, гдѣ снаружн находп-
лись частіщы легко сгораемой примѣси. Этп углубленія служили резервуа-
рами атмосФерной влаги п способствовалп быстрому разруиіенію кир-
шіча. Но іі эту бѣду удалось технпкѣ устранить, придулавъ машпнную 
выдѣлку пустотѣлаго кирпича, который несравненно легче нолнаго кир-
ппча ручной выдѣлки, не уступаетъ елу в ъ прочности и даже превы-
шаетъ его ві , цѣлесообразностп во многихъ случаяхъ строительнаго 
нскуества. Кролѣтого въ настояіцее вреля нѣкоторыя ыашины, какъ, на-
примѣръ, машпна Gregg'a для сухой выдѣлк» кирппча, выдѣлываютъ пу-
стотѣлый кпрппчъ, отверстія котораго видны лпшь съ одной стороны, 
тогда какі. остальныя пять сторонъ представляютъ ровныя плоскости, 
даюіція хорошо оформованный кпрпичъ, прцгодный даже для облицо-
вокъ зданій. 

Машины для мокрой выработки кирпича. 

Машины для мокрой выдѣлки кирипча по конструкцін и работѣ 
дѣлятся :1 )на машпны, вытѣсняюіція глпну изъ глиномялочнаго прибора 
черезъ лундштукъ въ впдѣ толстой лснты, толіцина п ширина котороіі 
соотвѣтствуетъ разлѣралъ изготовляеиаго кирпнча, прн чемъ кирпичъ 
нарѣзывается проволокой, туго натянутой на дугѣ или рамѣ рѣжуіцаго 
прибора, и 2) на лашины, изготовляюіція сырой кирпнчъ прессованіелч. 
готовой лассы в ъ Формахъ. 

Общее В ъ машпнахъ этого рода глшіа болѣе нли мснѣе насыіценная и 
^машин™0 с и ' ^ І п а н н а я с ъ надлежащимъ количествомъ отоіцающаго матеріала, раз-

нарѣзываю- работанная въ однородную массу, выходптъ в ъ видѣ толстой ленты изъ 
щихъ кнр- М унд І І І Т у К а п рѣжется посредстволъ рѣжущаго прибора — который или 

пичъ. 
управляется рабочплъ, нли дѣйствуетъ автолатическн — на кирпичп 
одпнаковой велпчины. Разработанная глинолялкой масса выгѣсняется 
изъ прнбора черезъ прпкрѣпленныіі к ъ ней мундштукъ илн дѣііствіемі. 
виита (какъ y машннъ Гертеля, Шлпкейзена и друг.), мли аосредстволі. 
двухъ вальцевъ (машины Саксенберга п др.), иля посредстволъ особаго 
аоршня (мапшны Клейтона и др.), прп чемъ масса выходигъ изъ лунд-
штука или безпрерывно (машины (ГІІликейзена, Гертеля, Саксснберга и 
др.), илп періодпческіі, толчками (лашины Клейтона). 

Мундштукъ. Выходное отверстіс лундшука иредставляетъ изъ 
себя продолговатый правильный четырехуголыіпкъ, Форлу кото-
paro іі должиа прпнять масса, выходящая нзъ нсго в ъ видѣ ленты. 
Такъ какъ въ этихъ машинахъ мундштукъ составляетъ иленно Фор-



муюіцую часть, давая выходящсй глннѣ Форму и размѣры, соот-
вѣтствуюіція четыремъ сторонамъ кирпнча, то отъ правильнаго 
я цѣлесообразнаго устройства его въ значптельной степенп зависитъ 
н наружный видъ нолучаелаго товара. Выходпое отверстіе лунд-
штука бываетъ двухъ Форлъ. У однѣхъ машинъ ширина его соот-
вѣтствуетъ шпріінѣ, выганна — толіцннѣ сырого кирпича; при выходѣ 
ленты, она рѣжется на кускн сообразно длпнѣ сырого кирпича. У дру-
гихъ выходное отверстіе по размѣрамъ соотвѣтствуетъ в ъ вышину—  
вышинѣ сырого кирпича, въ длпну—нѣсколькимъ толіцинамъ кирпичей, 
съ маленькимъ излишкоыъ. В ъ послѣднемъ случаѣ выходяіцая изъ мунд-
штука глиняная лента получается толщпной, равняющейся высотѣ сы-
рого кпрпііча, піириной — немногимъ болѣе четырехъ толщинъ кирпича. 
Предъ мундштукомъ находятся вроволокп, расположенныя другъ около 
друга на разетояніп, равняющелся толіцинѣ сырого кнрпича. По выходѣ 
ленты І І З Ъ мундштука, она сначала разрѣзывается вдоль этиыи проводо-
ками, раздѣляющими ленту по ширинѣ ея на четыре толщины кирпича, 
какъ это впдно пзъ ФИГ. 52 табл. VI, представляюіцей выходную часть 
такого лундштука y машпны Гертеля в ъ работѣ. Вытѣсняемая изт. ма-
шпны глпна разрѣзывается находяіцпмися передъ лундштуколъ ііроволо-
кали вдоль, рѣжущішъ жс прнборомъ она получаетъ поперечные раз-
рѣзы, равные длннѣ сырого кирппча; слѣдовательно каждая гіроволока 
рѣжущаго ирибора машпны даетъ в ъ данномъ случаѣ по 4 кпрішча при 
каждомъ разрѣзѣ . 

У машиігь со стоячеіі глияомялкой мундштукъ находится внизу 
послѣдней; y маішінъ большихъ размѣровъ, глпномялка снабжена внизу 
двумя мундштукамп, расположеннымп другь протпвъ друга. У машпнъ 
съ лежачимп глиномялочныли прііборами лундштукъ находптся въ конп-
ческіі съудсеннолъ концѣ глинолялки. 

Какъ при ручнолъ Форлованіп размѣръ Форл ь ложстъ быть разсчи-
танъ u опрсдѣлент» соотвѣтстиенио тому, насколько иерерабатываемая 
масса измѣняется в ъ объелѣ при просушкѣ и облшгѣ, чтобы дать гото-
вый кирпичъ требуелыхъ размѣровъ, такъ точно и при машинномъ 
производствѣ разлѣрч, мундштука должень соотвѣтствовать толу, ка-
кихъ разлѣровъ должеіп» быть сырой кприпчъ по выходѣ изъ машины 
при переработкѣ даинаго матеріала съ нужпой степеныо овлажненія, чтобы 
получить кирпичъ необходилоіі величины. 

Мундштукъ придѣланъ к ъ лашинѣ такъ, чтобы онъ легко могь 
быть отвинченъ ІІ залѣненъ другимъ. Это необходило уже для того, 
чтобы илѣть возможность одноп u той же машиной выдѣлывать раз-
Л І І Ч Я Ы Й Фабрикатъ. У нѣкоторыхъ машпнъ лундштуки дѣлаются изъ 
литой сталн или изл> бронзы, гладко отполпрованные внутри; y другнхъ 
оші деревянные, снабженные внутрп цинковой жестыо, или крѣпкой 



тканыо (извѣстнОій подъ названіелъ «англійской кожи»). В ъ послѣднемъ 
случаѣ, во вреад, работу иундштукъ долженъ быть постоянно внутри 
хорошо емачпваелъ, чтобы выходящая изъ нсго лента плѣла достаточао 
гладкую поверхность п правильные углы. 

ІІрц правилъномъ устройствѣ лундштука съ гладкими внутреішими 
яаетями,: и надлсжащшгь елачиваніемъ внутреяннхъ частсй ,его (ес.ш 
-только глшіа ио природѣ не слишколъ тоща, чтобы быть хорошо иоре-
работанной такой машиной)—она выходитъ изъ мундштука гладкой. съ 
дравяльншіи углами; при малѣйшсй же неправильности иъ устройствѣ 
лундштука, даже перерабатывая доволыю жирную глину, углы ленты 
•выходятъ неправпльнылн, съ засѣкалп А', какъ это видно изт> ФИГ. 53  
табл. VI. . 

Если же при самой правильной конструкцш лундштука и при 
строголъ веденіп работы, всетаки получается шиняная лента съ 
неправилыіыяп, шероховатыіш углали, то это указываетъ, что пере-
рабатываелый латеріалъ слишкомт. тоіцъ н хрупокъ, что онъ обла-
даетъ слпшколъ малою связывающею силою для обработки его Ta- 
umln машиналп. Если это происходитъ отъ слпшколъ болыиоп прн-
лѣси отощаюіцаго .матеріала, то это исиравило, путелъ измѣненія 
пропорціи для выработки подходящеп лассы, сслп же это свойство 
пропсходитъ отъ еетсственной прпроды массы, то понягно, что недо-
статокъ этотъ непсправплъ, н такой латсріалъ для лашинной обработкн 
не годнтся. 

Изъ вышепривсденнаго будетъ понятно важное значеніе правпль-
наго устройства мундштука y ленточно-кпрпіічедѣлательныхъ ыашинъ, 
благодаря которолу, нри надлежаіцемъ елачиваніи стѣнокъ простой или 
лылыюю водой, или масломъ, вытѣсмяемая изъ глияомялки ласса до.іжпа 
проходмть черезъ муядштукъ возложно легко, съ наиленьшилъ треніелъ 
и равнолѣрною скоростыо во всѣхъ частяхъ линіи вертикальнаго раз-
рѣза глиняной ленты. ІІоэтолу иоиятенъ тотъ трудъ, который былъ 
уиотреблеіп» болѣе солидныли конструкторами, чтобы придать внутрен-
нилъ стѣнкалъ лундштука возложно гладкую поверхиость, приспособить 
подачу слазывающаго латеріала (простая п мылыіая вода и масло) такъ, 
чтобы проходящая черезъ мундштукъ глпна слазывалась равнолѣрно 
со всѣхъ четырехъ сторонъ, нс засоряя отверстія, черезъ котороо про-
ходитъ смазочный латеріалъ. ІІроведеніе смазочнаго латеріала іш внутрь 
мундштука черезъ обыкиовенныя небольшія отверстія оказалось неудоб-
І І Ы Л Ъ ; отвсрстія этп скоро залазывались глиноіі И доступъ слазочнаго 
латеріала прекраіцался. В ъ этомъ отіюшеііін нанболѣе удачмымъ оказа-
лось устройство лундштука съ чешуйчатыли внутренними стѣнками, при 
чемъ слазочный латеріалъ вводится в і> лундштукъ ыежду чсшуями. Верти-
кальный разрѣзт, лундштука такой конструкціи, впервые прпмѣненнаго 



на практнкѣ Шликейзеномъ, представленъ на ФПГ. 54 табл. VI. ааа —  
тонкія, цинковыя иля пзъ бѣлой жести пластинки, которызш выложены 
вяутрсннія стѣнкц мундштука; эти пластинки расиоложены чешуеобразно, 
одна на другой, образуя такнмъ образозіъ в ъ мѣстахъ ирилеганія другъ 
къ другу зазорья, ііодъ которыми, въ осяовныхъ стѣнкахъ мундштука 
пдутъ желобки ссс.., которые питаютея смазочнымъ матеріаломъ черезъ 
трубкп ЬЪ, ведуіція послѣдпій изъ ящика е. 

Цриборъ, рѣжущій выходяіцую пзъ мундштука глиняную .ленту па 
кирпичи, пграетъ доволыіо важную роль в ъ машинномъ пронзводетвѣ 
кирпича, такъ какъ отъ цѣлесообразиостя устройства его в ъ значитель-
ной степени завпситъ безостановочность и пропзводителыіость работы, 
a также внѣшній видъ товара, который пря менѣе практично устроен-
нолъ пряборѣ зюжетъ быть при этоіі операціи сильно понорченъ. 
Главныя условія для достпженія наявозаожно совершеннаго нарѣзанія 
кирпичей пзъ глиняной ленты заключаются в ъ томъ: 1) чтобы рѣжущая 
часть была насколъко воззюжію тонкая; 2) чтобы оаерація ироизводи-
лась съ ВОЗАІОЖІІО равномѣрнызіъ нажпмомъ по всѣмъ частямъ нарѣза, u  
3) чтобы сама глияа, изъ которой вілдѣлывается кпрпичъ, была доста-
точно хорошо выработана, ие содержала бы іюстороннихъ тѣлъ, болѣе 
крупныхъ чѣзіъ песокъ, потребный для выработки зіассы. Какой бы 
конструкція рѣжущій приборъ нu былъ, еслі рѣжуіцая часть его слпш-
козіъ толета, то во врезія разрѣзыванія, крозіѣ рѣжуіцаго дѣйствія, эта 
часть прибора производитъ сильное давлсніе внизъ, отъ чего неязбѣжно 
является поврежденіе угловъ нпжней части гляияной ленты. То-же сазюе 
•оврежденіе зюжетъ случиться даже при надлежащей тонкостя рѣжу-
щей частя, прп ироходѣ ея сквозь массу съ педостаточно равяозіѣрнызіъ 
нажимомъ no всѣзіъ частямъ надрѣза ленты. Наконедъ, даже прп над-
лежащей тоикостя рѣжущаго прибора и нрн достаточно равномѣрномъ 
давленіи пря проходѣ, нпжніе канты п въ особенностя углы всетаки зіо-
гутъ пострадать, еелп зіасса, нзъ которой выпрсссована лента, содер-
житъ в ь себѣ болѣе крупныя тѣла, чѣмъ слѣдуетъ. В ъ этозіъ случаѣ 
болѣе круиныя тѣла, встрѣтившіяся на пути рѣжущаго прпбора увле-
каются послѣднизіъ ио всезіу проходииому нзіъ пути; сначала они по-
вреждаютъ правильность разрѣза, т. с. плоскую сторону кирпича, a за-
тѣм ь дойдя до конда еильно крошатъ нпжніе канты кирнича. Поэтозіу 
для усиѣшной работы рѣжущаго прибора требуетея, чтобы глиняная 
лента не содержала болѣе крупныхъ тѣлъ, чѣмъ это слѣдуеть; чтобы 
рѣжуідая часть прябора была достаточяо тонка н равнозіѣрію нажизіала 
по веезіу разрѣзу. 

Глнняная маеса, вытѣсняезіая пзъ мундштука в ъ впдѣ толстой ленть^ 
двпгается впередъ водъ рѣжуідій ярвборъ, установленный иередъ ыунд-
штукозіъ ыашины. Еслн бы столъ, по которозіу происходіітъ это двп-



женіе впередъ, состоялъ изъ обыкновенной неподвижной доски, то 
треніе, проіізводнмое нижнею частью глиняной ленты о поверхность 
его при двнженіи впередъ оказалось бы слишкомъ великимъ и не 
преодолимымъ для ленты, вслѣдствіе чего она могла бы потерять свою 
правильную Форму. Дабы устранить это и облегчить движеніе массы, 
столъ рѣжуіцаго прибора, поставленный передъ мундштукомъ машины, 
взамѣнъ неподвижной верхней доски снабженъ длиннымн деревянными 
валиками, небольшого діаметра, съ стальными штиФтами на концахъ; 
валики уложены поперекъ стола п свободно вращаются в ъ г н ѣ з д а х ъ 
вокругъ своей оси, соотвѣтственно той скорости, съ которою двнжется 
глиняная лента впередъ подъ рѣжуіцій приборъ. 

Главная задача рѣжуіцаго прибора состоитъ в ъ томъ, чтобы раз-
р ѣ з ъ совершалея строго вертикально; дабы получаемый кирппчъ имѣлъ 
правильные прямоугольные углы и чтобы плоскія стороны его, пред-
ставляющія разрѣзъ глиняной ленты, былн бы настолько ровны н 
правильны, чтобы дать доброкачественный товаръ. Разумѣется, все это 
должно происходпть, если работаютъ съ подходящимъ и хорошо выра-
ботаннымь матеріаломъ. 

Рѣжуіцими частями прнбора являются или ножи, дѣйствующіе на 
подобіе саморѣзокъ, какъ y машины Charabers'a, — или тонкая стальная 
проволока (фортеиіанная струна), туго натянутая на раму, образуюіцую 
рѣжущій механвзмъ, какъ это бываетъ y рѣжущихъ ирпборовъ боль-
шинства машинъ разсматриваемаго типа. В ы ш е было упомянуто, что 
нѣкоторыя машины снабжены двумя мундштуками, y которыхъ глиня-
ная лента выдвигается попереыѣнно: то пзъ мундштука одной стороны, 
то изъ мундштука другой. У другихъ машинъ, составляюіцихъ боль-
шинство, глиняная лента в ы х о д и т ъ изъ мундштука безостановочно, 
слѣдовательно и отрѣзываніе кирпичей происходитъ во время движенія 
ленты впередъ также безостановочно. 

Такой станокъ или столъ съ проволочнымъ рѣжуіцимт, подвижнымъ 
приборомъ представленъ на Ф І І Г . 55 табл. VI. Станокъ состоигь нзъ 
д в у х ъ стальныхъ рельсовъ на ч у г у н н ы х ъ ножкахъ. К ъ толу коицу 
станка, которымъ онъ гірикрѣпленъ кгь машинѣ, прочно насажеяъ сто-
ликъ а, съ враіцающимися валиками. Конецъ станка прикрѣпленъ кч, 
машинѣ такъ, что поверхности валиковъ, частп а, образуютъ одну гори-
зонтальную поверхность, приходягцуюся непосредственно подъ выходное 
отверстіе мундштука, т а к ъ что выходяіцая изі, него глиняная лента, 
не измѣняя своего положенія, двигается впередъ по валикаиъ а. Плотио 
ирилегая к ъ частп а, придвигается движуіцаяся по рельсамъ часть Ь,  
поверхность валиковъ которой составляегь одну горнзонталыіую иоверх-
ность съ валиками а. Глиняная лента, пройдя валики а, переходптъ на Ь 
и по валикамъ продолжаетъ двпгаться, пока не упрется в ъ стѣнку d. 



Тогда, продолжая двигаться впередъ, она двпгаетъ и часть Ъ по 
рельсамъ отъ части а. Замѣтпвъ моментъ, когда часть Ь начннаетъ 
отодпнгаться лентой отъ части а, что указываетъ, что лента подошла 
вплотную къ стѣнкѣ d, приставленный къ этому рабочій опускаетъ 
внизъ верхній конецъ рамы с, на которой натянуты рѣжущія проволоки 
и разрѣзываетъ находяіційся на валикахъ Ъ конецъ глиняной ленты на 
столько кирпнчей,сколько натянуто проволокъ на рамѣ с. Когда рама с 
опустится внпзъ, стѣнка d отбрасывается назадъ и черезъ нее рабочій 
удобно снилаетъ нарѣзанные кнрпичи. Во все это вреіля, подвнжная 
часть Ь двнгается по рельсалъ соотвѣтственно двпженію глпняной ленты 
впередъ. Когда нарѣзанный кирпичъ снятъ, стѣнка d ОІ ІЯТЬ устанавли-
вается, рама с подылается вверхъ, часть Ь илотно придвигается къ не-
подвижной чаетн a, a рабочій ожидаетъ опять момента, когда глиняная 
лента упрется въ стѣнку d п т. д. 

Работа эта при нѣкоторомъ навыкѣ рабочаго происходптъ очень 
скоро, безостаповочно, такъ что разстояніе между частями a п b нпкогда 
не дѣлается настолько широкилъ, чтобы оказать вредное вліяніе на 
глиняную ленту. Между тѣмъ это послѣднее обстоятельство оченв 
важно; при неумѣломъ и елишкоыъ ледленнолъ выполненін этой работы, 
іии отъ невниманія рабочаго, легко ложетъ случиться, что часть b уда-
лптся отъ части a настолько, что глнняная лента окажетея на вѣсу ле-
жду этими частяли п пострадаетъ. 

Представленный на ФИГ. 55 проволочный прпборъ для нарѣзанія 
кпрпича, при установкѣ н дѣйствіи проволокъ т ѣ л ъ свособолъ, какъ 
это показано на Фіігурѣ, оказался безепорно хорошимъ и цѣлесообраз-
нылъ для жирной пполужирной глины; но гірп переработкѣ глнны болѣе 
тоіцей, хотя и допускаюіцей еще съвыгодой переработку лашиналп раз-
слатрннаелаго тнпа, прнборъ этотъ часто оказывается не совсѣмъ прп-
годнымі,. В ъ этомъ случаѣ непрнгодность прнбора выражается еднн-
ственно тѣлъ, что при тоіцей глпнѣ, проволока, ведя безукоризненно 
разрѣзъ почтіі во всю толіцину ленты, дойдя до самаго нпза, иортнтъ 
дѣло тѣлъ, что снимаетъ (крошптъ) нижній кантъ разрѣза, отчего 
получается кирпичъ, y котораго съ обѣнхъ илоскихъ сторонъ снятъ 
одинъ продольный кантъ, образуя затупленный нлп отнятый уголъ, 
при чемъ косая сторона отнятаго угла (затуплевія) достигаетъ в ъ ши-
рину до 1/4 дюйма. 

Этотъ недостатокъ однако удалось устраннть извѣстному констру-
ктору лашинъ ШарФенбергу (Scharff'enberg). He пзлѣняя суіцественно 
ни въ чемъ обіцую конструкцію прибора, онт, пзлѣвнлъ только точку 
враіденія рамы, на которой натявуты рѣжущія проволокн, заставляя про-
волоку прн разрѣзываніи описать радіусъ, нанболѣе выгодный для этой 
операцін. Тогда какъ при конструкцін рѣжуіцаго прпбора, иредставлен-



наго на Ф І І Г . 55, вполнѣ отвѣчающаго своему вазначенію АРП перера-
боткѣ жпрной u средней глпны, точка вращепія рѣжущей проволоки 
обозначается положеніемъ ннжняго конца ея, который немногимъ ниже 
поверхностіі валпковъ, отчего проволока приблпжаясь къ нпзу разрѣза, 
дѣйствуетъ разомъ почтп на всю нижнюю плоскость лонты, здѣсь ІНарФеіі-
бергъ перенесъ точку вращенія прп работѣ проволокн в ъ нпжній уголъ 
С дугн, на когорой натянута рѣжуіцая проволона. Подобной констру-
кдіей, иеренеся точку вращенія къ С дуги (ФІІГ. 56 табл. VI), ПІарФен-
бергъ достіігъ того, что ііроволока проходптъ разрѣзъ во всю толідпну 
ленты u во всю плоіцадь разрѣза паискось, описывая радіусъ В — А, 
іі, дѣйствуя на подобіе н о ж а в ъ р у к ѣ человѣка, кончаетъ разрѣзъ однпмъ 
нижнииъ угломъ ленты. В ъ сплу этого разрѣзъ дѣластся настолько хо-
ропю, что даже прн переработкѣ глины тоіцей, насколько это допустпмо 
y ыашины вырабатыпающеп глнняную ленту на кирппчъ, нарѣзаніо ио-
с.іѣдняго пропзводится весьма удачно. 

Машииа Фпгура 57 табл. VI I представляетъ вертпкальный разрѣзъ нанболѣе 
Шликейзе- распространеннаго типа кпрппчедѣлательной мапшны Шликейзена, ко-

торая в ь нѣкоторыхъ мѣстностяхъ Германіи пользуется прочной репу-
таціей. Основная часть машины состоптъ изъ крѣпкаго дубоваго чана, 
11-in желѣзнаго коническаго цилиидра, уширениаго къ всрху. Черезъ 
центръ чана илп конпческаго цилиндра, представляющаго глиномялку п 
глинолѣшалку, проходптъ круглый вертикальный валъ, удерживаемыіі 
в ъ вертикальномъ положеніи гвѣздамп ааа, вл» которыхъ оиъ вра-
щается. По длпнѣ вала насажены чстыре крыла, составляюідія лома-
ныя части архимедова винта, охватываюідія отъ ' / 4 до 1/3 круга. Этп 
четыре насадки являются дѣйствуюідимп частями прп разработкѣ масеы, 
кромѣ крыльевъ SSSS архимедова винта. Среднія д в ѣ пасадки ЪІ„ и ІІ/3 

снабжены еіде ножами ЪЬ. В с ѣ этп четыре насадки разлпчдой Формі.і, 
какъ это видно изъ ФПГ. 58 табл. VII , на которой верхняя насадка Мх, 
вторая M т р е т ь я М 3 и четвертая илп нпжняя 314 предетавлены в ъ 
планѣ. Всѣ эти четырс металлпческія части, вмѣющія на окружпостяхі. 
толідину ві , 15 siм. ( = 5 1G д.), ві , серединѣ 30 м.м. (1 ' / 4 д. ) , насажены на 
ОСІІ, U еоставляютъ одинъ вееьма удачно составленный мехашізм Ь для 
переработки 5іассы изъ в е о ч е н ь тоідей иболѣе жириой ГЛІІНІ.І , в Ь доста-
точно АІЯГКОДГЬ состояніи. При этомъ глпна заданная сверху подвергастся 
своеобразіюй иереработкѣ каждой часты отдѣлыю Масса, подвсргнѵв-
шпсь дѣйетвію одной части, передается слѣдуюідей части п доходиті, 
такимъ образомъ до самаго низа чана. Жслѣзныя иоперечевы d, под-
держиваюідія среднее гпѣздо илп ПОДШІІПНИКЪ а, которымъ иоддержи-
вается в ъ свою очередь валъ по серединѣ своей длины для болѣе вѣр-
наго хода, не только не мѣшаютъ операдіп персработки глпиы, ио даже 
перерѣзываюгь массу при переходѣ ея отъ верхняго крыла М 1 на слѣ-
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дуюідее, находящееся подъ нимъ крыло ЪІ„ на тонкіе слои, препятствуя 
этимъ слишкомъ быстро.чу переходу массы съ верхняго крыла на послѣ-
дующее. Крыло S верхней насадки M снабжено ножомъ / , установлеіг-
яымъ вертикально такъ, что прп враідсніи вала и крыла онъ соскабли-
ваетъ со стѣпкп чана прпставшую къ нсй глпну. 

Внизѵ, непосредственно надъ дномъ чана, къ вертикальному валу 
прпкрѣплена металлическая отлпвка, к ъ которой болтами прпвпнчсны 
четыре ножа A особоіі Формы; назначеніе ихъ — соскребать дошед-
шую до дна массу со дна и съ краевъ чана, a затѣмъ всю маесу, кото-
рая нпжнимъ крыломъ S нагнетается внизъ, противньшъ нажимомъ на-
иравлять ввсрхъ, по направленію къ выходному отверстію В чана. О г ъ 
такого двоііного нажнма глина получается болѣе сплотненноіі, и вслѣд-
ствіе дальнѣйшаго нажнма выходптъ изъ машины черезъ мундштукъ 
К по наклонной двпжуідсйся плоскостн FR, или по рамкамъ подъ рѣжу-
ідій ііриборъ. 

С ь устройствомт» мундіитукаЕ. чрезъ которглй масса выходитъ изъ ма-
шины въ видѣ глиняпой лонты совершенно подготовленная для нарѣза 
кирппча, мы уже достаточно озиакомились выше, разбирая устрой-
ство подобнаго же мундштука (ФИГ. 54 табл. VI). Здѣсь для насъ пмѣетъ 
еіде значеніе приснособлсніе резервуара W съ водой, д.ія смачнванія 
виутреішихъ стѣноіп» гг мундштука К. Неболыиой резервуаръ W д.ія 
воды прикрѣпленъ снаружн къ стѣнкѣ чана. На кранѣ h резсрвуара W  
надѣта резпновая трубка д, черезъ которую и отводится вода въ ко-
робку vi мундштука Е . При такомъ прпсііособлеііін пнтанія зіундпітука 
водой, замѣна одного мундштука другизп», при переходѣ отъ выдѣлки 
кнрппча къ выдѣлкѣ трубь или кирпича нного Формата, пронсходптъ 
очень лсгко; стоитъ только нижній конедъ резиновой трубки g отвннтіггь 
отъ коробки m мундштука п потомъ опять прпштнтить къдругому вновь 
замѣненпому мундштуку. 

Мадіина, представленная на ФПГ. 57, установлена для работы ло-
шадьми; поэтому вертикальный валъ спабжепъ вверху насадкой С, къ 
которой болтамп прикрѣплево водило Z\ длинвый конецъ послѣдняго, къ 
которому дрипрягаютъ лошадей, имѣетъ длнну отъ 16 1/ а до 2G ФѴТ. 
ІІри кониомъ двнженід, вертикальный валъ мадшны дѣлаетъ отъ 1 ' „ 
до 2 оборотовъ въ мппуту. 

Заводъ Шлпкейзена строитъ машины такой жс конструкдіп, но 
больгаихъ размѣровъ и съ больпіею проіізводительностью съ паровымъ 
двигателемъ. При дѣйствін механической сплой отъ приводнаго вала, 
вертикальный налъ машпны приводится въ дѣйствіс снизу, черезъ зуб-
чатую передачу отъ ременнаго пікива a (ФИГ. 59), получаюідаго свое 
враіденіе отъ г.іавнаго вала. 

IIa Фигурѣ 59 табл. VII представлеііа комбипадія установки машины 



для дѣйствія съ механическпмъ (паровымъ пли водянымъ) двигателемъ. 
Ііри этой комбпяаціи, яасыщеяяая и перемѣшанная съ должнылч, КОЛІІ-

чествомъ отоідающаго матеріала глина поступаетъ на вальды h, вройдя 
которыя масса падаетъ на безконечное полотно элеватора с п перено-
сится въ глпнолялку, глвнорѣзку u гднномѣшалку cl, вертикалыіый валъ 
которой получаетъ свое враіденіе сннзу, черезъ зубчатое колесо д, отъ 
зубчатаго колеса вала шкива а, получаюідаго свое враіденіе непосред-
ственно отъ главнаго вала, u передаюіцаго также двпжсвіе иосредствомъ 
ремеявой передачи п шкнва Ь вальдеволу станку h п элеватору с. Изъ 
машины d масса, в ъ вндѣ глиняной ленты, выходптъ черезъ лундпітукч. 
е на валики стола н рѣжущаго тірибора/. 

Для болѣе крупнаго пропзводства эти машины Шлпкейзеиа строятся 
съ двуля лундштукали, ири чемч., в ъ очень болышіхъ производствахъ и 
здѣсь, какь y лашины Гертеля, передъ мундштукомъ натянуты прово-
локи (ФІІГ. 52 табл. VI), которыя разрѣзываютъ выдвпгаелую глпияную 
левту, до поетѵпленія ея на валвки рѣжуідаго прпбора, вдоль на нѣ-
сколько толщинъ кирпичей; послѣдніе затѣмъ уже рѣжутся прлборолъ 
по длпнѣ. Обыкновенно машины Шлпкейзена, назначенныя для большаго 
нроизводства, и снабженныя двуля муядштуками для одновременной ра-
боты, не рѣжутъ ленты вдоль яа нѣсколько кпрпичей, a выпускаютъ 
ленту, пшрина которой соотвѣтстпуетъ длинѣ, тодщива—швринѣ сы-
рого кпрпича. Подобная глііяяная лента подходптъ подъ рѣжуідій 
нриборъ, который и разрѣзаетъ ее ноперекъ на толідпну сырого 
кирпііча. Колбинадія установки такой лашпны ІІІликейзена для круп-
паго массоваго производства в ъ теплолъ помѣіденін нредставлена на 
ФИГ. 60 табл. VI I . 

Вертпкальный валъ машины получаетъ враіценіе, черезъ ременную 
u зубчатую передачу, отъ двіігателя, находяідагося гіодъ поломъ. Іінта-
ніе зіапшны, т. е. подача матеріала изъ цилпндровъ в ъ лашину, пронзво-
дится посредствомъ элеватора. Обработанная масса в ъ видѣ глиняной 
ленты выходитъ одновреленно изъ обовхъ, противоііоложно лежа-
ідихъ мундштуковъ, u по валикамъ иодходитъ подъ рѣжуідій прп-
борі.. Дойдя до стѣнки, гливявая лента начннаетч. подвигать ІІ рѣ-
жущій приборъ; в ъ этотч. ломентч, раму сч. натяяутыми тремя тоякими 
стальными проволокали оиускаютч,, нарѣзая такилъ образомч, разолч. 
три кирпича. Иослѣдніе устанавлвваютъ ребромъ на доски етояідііхч> 
]>ядолч. вагонетокъ, отвозяіднхч. сырой кирпичъ по рельсамъ вч. сушиль-
иые сараи, придвигаютъ рѣжущій приборч. кч. лашинѣ, п иродо.іжаютъ 
работу, какч> это уже было сказаяо при описаніи рѣжуідаго прпбора 
ФИГ. 55 табл. VI. 

За послѣдніе годы, іі])еилуідсственно для крупнаго пропаводства, 
лашиностроительный заводч, Шликейзена сталъ строить и лежачія 



кирпнчедѣлательныя машины, по своей конструкціи напоминающія в ъ 
общихъ чертахъ машішу Гертеля. Шликейзенъ въ своихъ каталогахъ 
очень рекомендуетъ ІІХЪ, но, не имѣвъ случая лично ознаколиться съ 
работой этихъ машвнъ на дѣлѣ , и не имѣя пока положительныхъ 
данныхъ, вслѣдствіе кратковременности періода вхъ сооруженія заво-
домъ, я ne счнтаю возможнымъ подробно на нихъ останавлпваться. 

Кирпичедѣлательная ыашина Гергеля (Hertel), изготовляемая Нин- Машина 
бургскимъ литейнымъ заводомъ (Ninburger - Eisengiesserei), заводомъ 
Гроке в ъ Мерзебургѣ (Groke — Merseburg), заводомъ Шмельцера в ъ 
Магдебургѣ (Schmelzer — Magdeburg) в другими, иредставлепа на ФИГ. 
61 табл. VIII , нзображающей обіцій видъ ея. 

Задаваелыіі машинѣ матеріалъ ироходптъ черезъ пару вальцевъ А, 
которымп глина превращается в ъ тонкую ленту, падаюіцую в ъ шпрокій 
конецъ горизонтально лежаіцаго глиномялочнаго цилиндра Р . Главное на 
значеніе вальцевъ A состоитт, въ измельченіи могущихъ встрѣтпться 
камешковъ до надлежащей мелкости, пріі чемъ глина, проходя черезъ 
вальцы, выигрываетъ кромѣ того въ Формовочной способностп, дѣлаясь 
пластичнѣе. Внутрешіее устройство глиномялочнаго цилпндра Р видно изъ 
ФПГ. 62 табл. VI I I . Валъцъ Р> (ФПГ. 61), полѣіценнып надъ широкимъ 
концолъ цилиндра Р , препятствуетъ маесѣ выходнть пзъ этого конца 
машаны вверхъ, что было бы неизбѣжно отъ спльнаго дѣйствія крыльевъ 
горизонтальнаго вала цилиндра Р . Къ съуженному концу цилиндра Р 
прикрѣплена камера К , снабженная лазомъ для чисткн машины въ слу-
чаѣ засоренія ея; затѣмъ слѣдуетъ мундштукъ 31, внутреннія стѣны 
котораго смачнваются водою, приводимой нзъ кадушки W. Устройство 
мундштука M представлено на ФИГ. 54 табл. VI. й з ъ мундштука M  
глиняная лента дввгается по роликамъ A рѣжущаго станка подъ рѣ-
жуіцую его часть S; устройство послѣдняго прибора также намъ знакомо. 

Для заводовъ съ паровымъ двигателемъ Гертель составилъ машину Машина 
съ согрѣвающимъ мѣшальнымъ цилиндромъ, въ которомъ ласса, во І '< І(Т)Л Я 

съ согрЪВЯНЬ 

вреля переработкп ея, подвергается согрѣванію лятылъ паромъ, про- щимъ ци-
шедшимъ уже паровой двигатель. Это чрезвычайно остроулное и цѣле- линАРОМЪ. 
сообразное примѣненіе пара для согрѣванія перерабатываемой глины в ъ 
ыашинѣ очень способствуетт, развитію большей плаетичности латеріала. 
Маішша пріобрѣтаетъ этп.мъ значительныя преимущества для нѣкоторыхъ 
разновидностей глины ве])едъ переработкой ея холоднылъ способолъ. 
Машина эта нредставлена на ФИГ. 6 2 — 6 4 табл. VII I . Фиг . 62 предста-
вляетъ продольный вертпкальный ]>азрѣзъ механнзма глино.мѣшальнаго 
и глпнолялочнаго цилиндра съ рѣжущииъ ирвспособленіемъ и прнборомъ 
передъ нимъ; ФПГ. 63 представляеть машпву съ боку, показываетъ рас-
положеніе вальцевъ А А ' , внѣшній видъ согрѣваюіцаго цплиндра Р съ 
частыо продолыіаго разрѣза въ немъ; ФПГ. 64 представляетъ видъ съ 

Воборъ, ІСіірішчпоо производство. 11 



верху, на главную часть машины, показывагощую рѣжущій приборъ, 
глиномялочный цплиндръ F н часть согрѣваюіцаго цилиндра Р , находя-
ідуюся надъ толстымъ кондомъ цилиндра Е . 

Прн этой машішѣ въ работу поступаетъ глина, подвергшаяся за 
зиму промерзанію, не требуя предварительнаго насыщенія водою. Нро-
мерзлая глпна задается в ъ 11 обоимъ вальдамъ АА1\ пройдя пхъ, глина 
в ъ видѣ ремня падаетъ в ъ согрѣвающіп дилиндръ Р , снабженный 
вяутри мѣшателънымъ механизмомъ, которычъ разогрѣтая пародіъ глпна 
передвигается на другой конедъ согрѣвающаго дилиндра, откуда глина 
выпадаетъ уже въ кириичедѣлательную машину, состояідую изъ глино-
діялочнаго диландра Е , гдѣ она сначала подвергается дѣйствію мѣшаль-
ныхъ пальдевъ сс.., a потомъ дѣйствію винтовыхъ частей dd.., насажен-
ныхъ на вращаюіційся горизонтальный валъ ее.. мапіины. O n , дѣііствія 
вннтовыхъ частеп dd.., глина передіѣшивансі, вытѣсняется по направле-
нію съуженнаго конда цилиндра и выходптъ черезт, мундштѵкъ D в ъ 
впдѣ толстой, плотно сжатой п равномѣрно выработанпой ленты, 
и двигается далѣе ио валикамъ станка, на которомъ ироизводіітся 
нарѣзаніе кирпича. 

Вальцы АА 1 приводятся въ движеніе ременной нередачей. О т ь 
шкива s прнводится въ дѣйствіе састема зубчатой нередачи Р , приво-
дяідая въ двпженіе оба вальда А А \ придавая имъ дііФФеренціальную 
быстроту вращенія. Подішіпніпш вальда А1 прикрѣплены къ чугунной 
станинѣ неподвпжно, тогда какъ подшнпннки вальда A, a слѣдовательно 
u самый вальцъ, нодвііжны по горизонталыюдіу направлепію, іірн чемъ 
послѣдній можетъ быть іюдвигаедп, ближе кі> вальду A 1 пли отодви-
гаемъ отъ него, сообразно свойствамі, и природѣ перерабатываемаго 
матеріала. Разстояніе между вальцамн устанавлпвается помощію двухт, 
винтовъ Ъ (ФИГ. 63) , которые упираются въ желѣзныя п резішовыя про-
кладки, уложенныя между винтаыи и иодшипниками вальца А; ])езнио-
выя прокладки служап, для того, чтобы в ъ случаѣ, если чижду валь-
цами попадеп, твердый предметъ, вальдъ A моп, бы податься назадъ, 
не повреждая поверхиостп. 

Когда приходится аерерабатывать глину, содерліаідую довольно 
значительную примѣсь мелкихъ камней, которые, срнмѣшаяные къ 
ней въ надлежаіце измельченномъ видѣ не вредяп, доброкачествен-
ноети вырабатываемаго товара, матеріалъ пропускаюп, черезъ д в ѣ 
пары вальдевъ, изъ которыхъ два верхнпхъ назначаются для предвари-
телыіаго измельченія, a два нпжнпх7>, установленныхъ блпяіе другъ 
к ъ другу,— для окончательнаго измельченія матеріала, который въ впдѣ 
тонкаго глішянаго ремня переходптъ изъ подъ этой пары вальдевъ вт, 
согрѣваюідій дішшдръ Р . 

Согрѣваюідій дилиндръ Р расположеш, ві , горнзоііталыіомъ по-



іоженіи; падаюіціе в ъ него І ІЗЪ подъ вальцевъ тонкіе глнняпые ре.мни 
при помоіцп ножей или билъ, спирально насаженныхъ на горизонтальномъ 
вращающемся валѣ , проходящемъ черезъ ццлиндръ (ФИГ. 63), перемѣ-
шиваются и переносятся но всей длпнѣ цплиндра к ъ противоположному 
конпу его, откуда онн падаютъ в ъ глиномялочный цплиндръ Е . В ъ этотъ 
протпвоположный вальцаиъ A A 1 конедъ согрѣваюгдаго дилиндра Р 
введеиа труба, черезъ которую вводится вт> дилиндръ отрабогавшій 
паръ нзъ иаровой машины. Паръ, входя в ъ этотъ конецъ согрѣваю-
щаго дилиндра, стремится на другой его конедъ, стремясь такимъ обра-
зомъ на встрѣчу передвигаемой ножа.чи цилиндра глинѣ , согрѣвая и на-
сыідая ее, отчего она, обрабатываемая в ъ болѣе сухомъ видѣ , даже 
прн мснѣс благоиріятномъ отъ природы качествѣ , д а е т ъ хорошо Фор-
муюіцуюся чассу, пзъ которой получается довольно плотный н крѣпкій 
сырой кирличъ, выдерживающій сразу сушку при темиературѣ до 1 0 0 ° P.,  
не коробясь u не трескаясь. 

Попавъ въ глиномялочный дилвндръ Е , глина сначала подвергается 
дѣйствію ножей сс.., a потомъ дѣйствію крыльевъ cid., ( Ф І І Г . 62), которыми 
іі выдавливается в ъ видѣ толстой глиняной ленты. Передъ мундшту-
комъ I ) натянуты тонкія стальпыя проволоки ж, к а к ъ это видно н з ъ 
ФВГ. 62 н 66. Сверху мундштука тонкая проволока х надѣвается дет-
лей на крючекъ д, переводптся черезъ верхнее правило h съ насѣчками, 
въ которыхъ должны лежать проволоки, проводнтся затѣмъ сквозь 
насѣчку или в ы р ѣ з ъ такого же нижняго дравила Je, ІІ наконедъ натяги-
вается п закрѣпляется за крючекъ I сильной етальной пружиной, устана-
вливаемой винтомъ п, посредство.чъ котораго производится и натягнва-
ніе проволоки х. JA — острыс выступы, обозначаюідіе вніізу глиняной 
ленты лпнію, по которымъ должны проходпть прово.токи х, снимая этимъ 
самымъ канты кирпичой, чтобы онн небылп слишкомъ рѣзки, ибо очень 
р ѣ з к і е к а н т ы прн переноскѣ и устанопкѣ нетолько y сырого, по п y обож-
женнаго кирпича легко попреждаются. 

Такихъ стальныхъ ироволокъ х натянуто передъ мундідтукомъ 
пять, т а к ъ что проходя сквозь двпжущуюся глиняную денту вдоль ея, 
эти пять проволокъ р ѣ ж у т ъ ленту вдолі» на четыре полныя іішрины 
кирпича И д в а тонкіе отрѣзка по бокаиъ, какъ это видно изъ ФИГ. 65  
табл. V I I I ; долучаемыя дри этомъ боковые отрѣзки постуааютъ оиять 
въ машину. Гіри нроизводствѣ простого кпрпича обыкновеннаго Фор-
мата в с ѣ пягь ирово.іокъ х натянуты совершеішо параллельно д р у г ъ 
къ другу, к а к ъ это видно изъ Ф І І Г . 65, показывающсй нарѣзъ ч е т ы р е х ъ 
кирпичей 1, 2, 3 u 4. Если же вырабатывается клинообразный кирпичъ 
для сводовъ, то проволоки х натягиваются иередт, мундштуконъ нане-
кось другъ к ъ другу, по протнвоположному направленію, к а к ъ это пока-
зано на ФИГ. 67 табл. V I I I , разрѣзывая такимъ образомъ глпняную ленту 

u * 



на четыре полныя клпнообразныя Формы, соотвѣтствующія поперечному 
разрѣзу клинообразнаго кирвича для сводовъ. Понятно, что в ъ послѣд-
пемъ случаѣ углы, по наклонамъ которыхъ натянуты проволоки другъ 
къ другу, должны строго отвѣчать угламъ кирпичей, чтобы образовать 
сводъ пменно по данному радіусу. 

Глиняная лента. разрѣзанная проволоками вдоль на шесть полосъ 
(4 в ъ толщину кирппча и два обрѣза по краямъ), подвигаяеь далѣе по-
ступаетъ на валпкп телѣжкп Ü ( Ф І І Г . 62) рѣжуіцаго врибора; дойдя по 
валикамъ до откндной стѣнкн F.\ глиняныя полосы упершись въ стѣнку 
и продолжая двигаться впередъ, отодвигаютъ телѣжку W по рельсамъ 
G отъ мундштука машпны. Подъ телѣжкой W съ обѣихъ сторонъ про-
ходятъ валы о и о', на которыхъ неподвнжно насажены колѣнчатые ры-
чаги р u р1 (ФПГ. 65 табл. VII I ) . При подч.емѣ длпннаго 'рычага L  
(Ф. 65) вверхъ, валы оо' вращаются, a вмѣстѣ съ ними враіцаются u ры-
чагп рр1 во внутрь п приближаются колѣнами as1, которыми управля-
ются сжимающія нластинки ѴѴ' (ФИГ. 65 п 62), другъ къ другу, отчего 
приближаются другъ къ другу н сжимающія пластинкн ѵѵ1, имѣющія 
свой ходъ по водиламъ уу в ъ параллельномъ направленіи (ФИГ. 65). Сбли-
жаясь другъ съ другомъ, пластинки ѵѵ1 сжимаютъ всѣ шесть полосъ съ 
обоихъ боковъ довольно плотно. В ъ этотъ моментъ рабочій огіускаетъ 
раму І Ѵ ( Ф І І Г . 65) іі разрѣзываетъ натянутой на ней проволокой глиняныя 
полосы поперекъ, нарѣзая кирпичъ по длинѣ его безъ всякаго рнска 
повредить при разрѣзѣ края, предохраняемые отъ этого пластин-
ками ѵѵ1, въ которыхъ сжать разрѣзанный на полосы конецъ глиня-
ной ленты. 

Разрѣзавъ рамой конедч. глиняной ленты на кирпичи, рабочій опу-
скаетз. рычагъ M (Ф. 65) и нажизіаетъ его вппзъ. Этпмъ сиособомч, на-
кладывается на кирпичи, на верхней боковой сторонѣ, штемпель завода 
Выпустивъ рычагъ M пзъ рукъ, послѣдній посредствомъ пружины по-
дымается вверхч. вмѣсгЬ со штемпелями и отрѣзаннызш четырьмя кпр-
пичами, готовыми для сушки; затѣмъ рабочій нажимаетъ рычагъ L  
внизъ, пластинки w и ѵ1ѵ1 выпускаютъ глиняныя полосы и освобождаютъ 
нарѣзанные кирпичи, откидная стѣнка F откидывается, и кирпичъ 
можно нести н.ііі отвозить в ъ сушильный сарай. Боковыя полосы, обра-
зуюіція тонкіе отрѣзы, идутъ опять в ъ машину. Когда нарѣзанный кир-
пичъ снятъ, откидная стѣнка F вновь подымается, телѣжка W прпдвн-
гается къ мундштуку D и та же операдія нарѣзанія новторяется. 

Машина эта догіускаетъ обработку не вполнѣ свободной отч. камней 
глнны, но прп двойномъ пропускѣ черезъ вальды, болѣе круиные ка-
мешки выдѣляютсн вальдами. Переработывая глину безъ предваритель-
паго насыіденія ея водою, машина выдѣлываетъ мягкій (еырой) кнрпичъ, 
a вслѣдствіе переработки матеріала в ъ подогрѣтозп. видѣ , в ь состояніи 



переработывать такую глину, которая при холодной обработкѣ не обла-
дала бы должной Формовочной способностыо п не могла бы дать добро-
качественнаго товара. Машина эта, расходуя отъ 1 0 — 1 2 силъ, в ъ со-
стояніи дать около 1000 кпрпичей в ъ часъ. 

Извѣстный лашиностроптельный заводъ L. Непгісі въ В ѣ н ѣ , прі-
обрѣвшій право на гюстройку кирпичедѣлательной машины Гертеля, в ъ 
послѣднее вреля приспособнлъ къ ней и рѣжущій приборъ, съ автола-
тическпмъ дѣйствіемт, отъ механическаго двигателя. Еслн это нововве-
деніе окажется удачнылъ и будетъ отвѣчать должнылъ требованіямъ 
(о чемъ гіока изъ практики положительнаго еще ничего неизвѣстно), 
тоэтоусовериіенствованіе дастъ еіце большую независимость машинному 
производетву отъ рабочаго. 

Изъ машинъ съ лежачилъ или горизонтальнымъ глиномялочнымъ Машина 
приборомъ, одно изъ первыхъ мѣстъ занпмаетъ и пользуется также зиа- (ciayton)a  

чительнылъ распростраиеніелъ и прочной репутаціей y практиковъ ма-
шпна Клейтона (фнрма Clayton son & Houlett, Atlas Work Harrowroad,  
London), представленная на ФПГ. 68 И 69 табл. VII I . 

Глина подвозится по сдѣланному пзь бревенъ подъѣзду натачкахъ 
н сваливается в ъ пріемникъ, откуда она особылъ питающимъ прнборомъ 
поддается равномѣрно на вальцы, находящіеся въ кожухѣ А. Пройдя 
черезъ вальцы, ыаеса въ видѣ тонкаго ремня поступаеть въ толстый 
конедъ глиномялочнаго прибора D, на горизонтальномъ валѣ котораго рас-
положены 16 ножей или лѣшалъ, установленныхъ къ валу по спираль-
ной лпніи. Изъ прибора (дилиндра) D глина выдавливается в ъ чугун-
ный ящпкъ С, сяабженный двумя другъ противъ друга расположенными 
выходныли отверстіями съ мундштуками, черезъ которые она выходитъ 
на валики станка рѣжуіцаго прпбора. Глпна выдавлпвается изъ цилин-
дра D въ яідикъ С безъ перерыва дѣйствіемъ мѣша.п. (вожей) верти-
кальнаго вала установленныхъ спиралью; нзъ ящика С глина выдавли-
вается поередстволъ особаго, взадъ и впередъ по д іинѣ яідпка ходя-
віаго поршня, приводимаго в ъ дѣпствіе рычагомъ ѵ, поперемѣнно, то 
изъ одного, то нзъ другого лундштука. 

Дабы уменьшить треніе при выходѣ глиняной ленты изъ мундшту-
ковъ і! при движеніи ея впередъ, съ обѣпхт, еторонъ каждаго мундштука 
устаиовлены вальцы гг, стояідіе вертикально и получающіе свое вра-
іденіе отъ релневой гіередачи m (Ф. 69). Послѣднею приводятся в ъ Д В І І -

яіеніе и конпческія зубчатыя колеса рр, передаюіція двнженіе кониче-
скимъ шестернялъ срр насаженпылъ на валахъ вальдевъ гг, которымъ и 
сообідается то же вращательное движеніе. Это вриспособленіе для умевь-
шенія тренія двняіуіцейся глиняной ленты разсчитано такъ, что скорость 
враіденія вальдевъ гг равняется скорости движенія глиняной ленты вы-
ходяіцей изъ мундштуковъ. 



Дѣйствіемъ поршня глина выдвигается изъ ящика С доперемѣнно, 
сперва изъ одного мундштука, потомъ изъ другого и каждый разъ на-
столько, чтобы занять всю длпну рѣжуіцаго прибора; занявъ рѣжущій 
приборъ, движеніе глины впередъ наэтомъ концѣ прекращаетея и глину 
рѣжутъ на кирпичи. Во время рѣзанія кирпичей, на противоположной 
сторонѣ глина выдвпгается изъ мундштука и дойдя до конца рѣжущаго 
прнбора, движеніе впередъ и здѣсь црекраідается. В ъ это время нарѣ-
заніе кпрпичей y перваго мундштука уже окончилось и начинается y  
второго, a с ь перваго прпбора снимаются кирпичи, послѣ чего движеніе 
г.іпны опять вачинается, u т. д. безъ перерыва. 

Машяна Машнна Саксенберга, иостроена по принципу, по которому еще в ъ 
Гаксенберга 1862 г. Ainsli построилъ еіце въ 1862 г. свою кирпичедѣлательную ма-

(Sachsenberg). Ш И Ну^ ПрИ ч е м ъ однако машина эта мало удовлетворяла требованіямъ 
кирпичнагопроизводства. Машина Саксенберга ввела улучшенія и поль-
зовалась довольно значительнымъ распространеніемъ на кирпичныхъ 
заводахъ Герианіи, вырабатывая помимо кирипча п дренажныя трубы. 
Она представлена въ обгцемъ'видѣ на ФПГ. 70 табл. IX . 

Вл> большинствѣ случавъ при оиисаніи системы Саксенберга д ѣ -
лаютъ ошибку, называя машиной Саксенберга весь комплектъ, каіп. онъ 
представленъ на ФИГ. 70. В ъ дѣйствптелыюстіі же это есть соеднненіе 
двухъ машинъ: вертикальнаго глиномялочнаго дилиндра В , взятаго изъ 
любой конструкдіи, наиболѣе додходяідей к ъ свойству дерерабатывае-
ыой глины іі вальцеваго станка С, который собственно и составляетъ 
кирпичедѣлательную машину системы Саксенберга, соеднненную болтами 
съ дилиндромъ В u ничего обідаго съ системой конструкдіи дослѣдняго 
не иыѣющей. Саксенбергъ дервый иріімѣнилъ для вытѣсненія глиняной 
массы пзъ машпны черезъ мундштукъ вальды, чѣмъ достпгается болѣе 
равноиѣрный нажимъ. 

Ошибочное предположеніе, что Саксенбергъ коснулся и конструкціи 
глиномялочнаго анпарата, заетавило многихъ принять ііредстаіиенное на 
ФИГ. 70 соединеніе двѵхъ машшп» за одну — системы Саксенберга; до-
слѣдствіемъ этого нерѣдко оказались недостаточно удовлетворительные 
результаты. Прн значительпой ко.пічественноп производительности ма-
шииы, качественная не веегда была удовлетворительна, вслѣдствіе не-
досгаточно хорошей иереработкп зіассы. 

При болѣе цѣлесообразномъ примѣненіи киршічедѣлатслыюіі ма-
піины Саксенберга сл. конструкдіей глиномѣпіальнаго прпбора, отвѣ-
чающаго евойствамъ глпны, она, требуя довольно болыдого расхода силъ, 
ііри значительной количественной дроизводительности, оказалась очень 
умѣстной въ особенности ири выдѣлкѣ дренажныхъ трубт», долаго п 
полнаго, a также облидовочнаго или Фасаднаго кирцича изъ болѣе жир-
ной до дриродѣ глины; в ъ этихъ случаяхъ равномѣрное дѣйствіе валь-



цевъ на глину наивыгоднѣйшимъ образомъ цовліяло и на качество 
товара. 

На томъ же принципѣ какъ и машина Саксенберга, англичанинъ 
Murray построилъ кирпичедѣлательную мапшну съ полньшъ комнле-
ктомъ, включая н глиномѣшадьный приборъ. Воспользовавшпсь т ѣ м ъ ж е 
приндиполл, гіодачм глины черезъ мундштукъ оті, вальдевъ, какъ н Сакеен-
бергъ, Murray въ своей машинѣ, предетавлеиной на ФІІГ . 71 табл. IX , лногое 
улучпіилъ, что дало его машинѣ значительное преимуіцество нереді, 
первой. 

На чугунномъ станкѣ В установленъ прочно построенный изъ тол- машина 
стаго листового желѣза мѣшальный дилиндръ А, вертикальный валъ Murray я. 
котораго получаетъ вращеніе снизу, черезъ зубчатое колесо С. ГІріі 
большомі, производствѣ, передача враіценія вертикальному валу снпзу 
имѣетъ то преичущеетво, что верхъ мѣшальнаго дилиндра остается 
открытымъ для задачи глпны сверху. Мундштукъ Т) служптъ здѣсь 
лигаь выходнымъ отверстіелъ для переработанной лассы. Спереди онъ 
снабженъ подъелной задвижкой, которая посредствомъ винта Е съ 
маховичкомъ ложетъ быть подылаела вверхъ илп оауекаема внпзъ, 
чѣыъ устанавливается высота выходного отверстія лундштука D. 

Глиняная масса, выходяіцая толсгой лентой нзъ мундіптука D, двп-
гается далѣе ио валикамъ F . Валики этп сдѣланы изъ твердаго дерева, 
діалетромт, въ 12 сантпметр. (4 3 , д.) и обтянуты толстой кожей. Масса 
вдетъ по валикамъ подъ вальды; послѣдніе уилотняютъ ее и выдѣ -
ляютъ изъ нея находяіційся въ ней воздухъ в ъ видѣ пузырьковъ, 
затѣмъ выдвигаютъ черезъ бронзовый мундштукъ II , изъ котораго 
она выходитъ на валики чугуннаго станка L рѣжущаго прибора, в ъ 
видѣ толстой глиняной ленты Е , имѣющей ві, иоперечнолъ разрѣзѣ 
Форму правильнаго, продолговатаго четырехугольника, вышина кото-
раго соотвѣтствуетъ ширинѣ, a шнрина—длинѣ изготовляелаго сырого 
кирпича. Изъ обопхъ вальдеві, нижній получаетъ свое вращеніо отъ 
вертикальнаго вала дилиндра A посродствомч, скреіценнаго ремня; верх-
ній— отъ нижпяго зубчатаго колееа G. Валы вальцевъ враіцаются въ 
подшипникахъ, которые, слотря по надобности н сообразио свойствамъ 
перерабатываелаго матеріала, могутъ быть сблпжены НЛІІ отдалены 
другт, o n , друга, сближая или отдаляя этилъ и самыя поворхностн 
вальдевъ. Разстояніе лежду вальцалп устанавливается, слотря по натурѣ 
матеріала, o n , \1/„ до 2 сантилетр. ( 5 / 8 — 3 / 4 дюйма). 

Одинъ изъ суідественныхъ недостаткові, нѣкоторыхъ кпрппчедѣла-
тельныхъ ыашинъ, который относіітся и къ лашинѣ Саксенберга, со-
стоитъ ві , толъ, что глиняная лента проходитъ лундштукъ в ъ сухолъ 
видѣ , т. е. не смачивается водою. Вслѣдсгвіе этого наружныя стороны 
ленты, a впослѣдствіи образуюіціеся изъ нпхъ стороны кирпича, часто 



выходятъ недостаточно гладкими. Какъ въ машинахъ Шликейзена и 
Гертеля, такъ u в ъ разсматриваемой наии машияѣ Murray'я, конетрукдія 
мундштука указываетъ на заботу консгруктора устранпть этотъ не-
достатокъ. Внутреннія стѣвки бронзоваго мундштука H снабжены пз-
вѣстяымъ числомъ бороздокъ, въ которыя проводится вода изъ сосуда J.  
Внутреннія стѣнки, черезъ которыя гіроходнтъ глиняная масса, 
выложены англійскою кожею, черезъ которую просачивается вода 
доволыю равномѣряо во всѣхъ частяхъ; отъ этого, при меныпемъ 
треніи, глиняная лента проходитъ болѣе легко п вслѣдствіе надлежа-
щаго смачпванія наружныхъ сторонъ всѣ четыре стороны получаются 
гладкія. Выходное отверстіе мундпітука соотвѣтствуетъ длинѣ и ширннѣ 
сырого кпршіча, u дѣлается отъ 9 7 / 8 — U Д - п о горизонтальяой н 4 3 / 4 — 5 7 2 

дюйм. по вертнкальной лпніп (т. е. в ъ ширину и в ъ вышину глиняной 
ленты). 

Изъ мундштука II глиняная лента выдвигается впередъ но вали-
камъ станка L рѣжущаго прпбора; послѣдній не составляетъ одного 
нераздѣльнаго дѣлаго съ кпрдичедѣлательною машиною, a представляетъ 
совершенно отдѣльпый станокъ, который приставляется н прикрѣпляется 
къ этой машинѣ, u зюжетъ быть приставленъ и прикрѣпленг къ машпнѣ 
другой конструкцін. В с ѣ валики станка L деревянные, доволыю круп-
ныхъ размѣровъ п обтянѵты англійской кожей исключая нослѣдняго, 
который сдѣланч. изъ очень крѣпкаго дерева п ничемъ не обтянутъ, но 
внизу прикасается к ъ маслу илн мыльной водѣ в ъ находящемся подъ 
нимъ желобѣ или продолговатой коробкѣ, чѣмъ въ значительной сте-
пени облегчается дальнѣйпіее движеніе глиняной ленты. Рѣжуіцій 
аппаратъ Murray'я по своей конструкців и работѣ значительно отли-
чается отъ знакомыхъ уже намъ конструкцій. Здѣсь глиняная леята 
разрѣзывается на кирпичи не такъ, что сквозь ленту проходятч. прово-
локи рѣжуіцаго прибора, a такъ, что отрѣзанный, довольно длинный 
кусокъ гдиняной ленты, проводятч, черезъ рядъ проволокъ рѣжуіцаго 
прпбора. Такъ какъ этотъ способъ нарѣзанія безепорно имѣетъ нѣкото-
рое препмущество, состояіцее в ъ томъ, что при немъ болѣе оберегаются 
канты кирпича, то будетч. не лиганимъ ознакомпться подробнѣе съ его 
конструкдіей и работой. 

На ФИГ. 72 табл. I X представленъ болѣе ясный рисунокъ этого 
рѣжуідаго анпарата. Работа его слѣдуюідая: лропустивъ глиняйуіо ленту 
за дугу М, длиною на 30 дюймовъ, рабочій отрѣзаетъ этот-ь конедъ 
туго натянутою на дугѣ проволокою, и ускоряетъ рукою движсніе отрѣ-
заннаго куска на доску N, покрытую динковою жеетыо. Отрѣзанный 
в ъ 30 д. кусокъ надвигается на доску N такъ, чтобы боковая сторона 
его во всю длину равномѣрно прилегала къ вертикально установленной 
напротшгь рѣжущаго прибора доскѣ N'. Доска N' прикрѣплена вявтамя 



къ чугунной отлцвкѣ и получаетъ строго - горизонтальное движеніе 
противъ рѣжуіцаго прибора посредствомъ зубчатой передачи, приводпмой 
въ дѣйствіе рычагомъ. Надвинувъ отрѣзанный конедъ глиняной ленты 
протпвъ рѣжуіцаго прибора, въ которолъ туго натянуты 1 0 — 1 2 сталь-
ныхъ проволокъ Р Р (разстояніе между ними равняется толіцпнѣ сырого 
кирпича), рабочііі вращаетъ рычагъ, отчего доска N' направляется 
къ проволокамъ Р Р п проводитъ сквозь нпхъ отрѣзанную ленту, кото-
рая и разрѣзается ими на 9 — 1 0 кирпичей и два обрѣзка по обоимъ 
кондамъ. Подведя доску N' къ салымъ проволокалъ, ее быстро отводятъ 
назадъ, чтобы проволокою дугп M отрѣзать новый конедь ленты в ъ 
30 д. длины, надвинуть ее на доску N н пропустить сквозь проволоки 
Р Р рѣжуідаго прибора, продолжая работу безъ перерыва. Отрѣзанный 
конедъ, пройдя черезъ проволоки Р Р , уже выходитъ въ видѣ кир-
пича на доску, на которой относнтся или отвозится в ъ сушпльный 
сарай. ІІолучаемые при этолъ тонкіе отрѣзы поступаютъ обратио в ъ 
лашпну. 

Машина Миггаі/я не требуетъ непремѣнно каменнаго Фундамента; 
при лаесивностп и прочной конструкдіи чугунной станпны, на которой 
она установлена, при установкѣ ея на заводѣ , ложно ограничпться 
крѣпкой деревянвой основой, къ которой мапіина и прмкрѣпляется бол-
тами (ФИГ. 71). ГІрп установкѣ машины съ рѣжущимъ аппа-
ратомъ, послѣднему нужно дать легкій наклонъ, дабы облегчпть 
движеніе глшяной ленты по валикамъ ІІ по доскѣ N. ПРИ расходѣ 
1 2 — 1 4 паровыхъ силъ, машина эта выдѣлываетъ 12—18 тыс. кирпнчей 
в ъ день. 

Намъ прпшлось вндѣть эту машину въ работѣ на большомъ кир-
пичномъ заводѣ ГоФмана, близь Юкерлюнде (Hoffmann zu Ucckermuende),  
г д ѣ она работаетъ съ довольно тяжелою глиною уже много лѣтъ. Пере-
рабатываемая заводомт, ГоФмана на кпршічъ масса содержптъ около 
6 2 % чистой, жпрной глины. При этомъ матеріалѣ машина расходуетъ 
14 — 15 силъ, выдѣлываетъ на кругъ 16 тыс. чрезвычайно чпстаго и 
хорошо выработаииаго высокаго качества кирпича в ъ день. 

Какъ машина Саксенберга, такъ и машина Murrai/я, перерабаты-
ваютъ глину насыщенную, по не болѣе какъ в ъ пропордіп % — % про-
тивъ количества воды, потребной при ручной выдѣлкѣ кпрпича. 

IIa томъ же основаніи построена кнрпичедѣлательная машина Case- Машина 

паѵе, снабженная автоматически дѣйствуюідимъ рѣжущимъ ирпборомъ. Cazenave.  

Эта машина отлнчается сложностыо своей конструкдів, что безспорно 
нужно счптать суп;ественнылъ ея недостаткомъ. Количоственная произ-
водительность ея дѣйетвптельно значвтельна, но конструкдія глино-
мѣшальнаго аппарата, прп недостаточной однородности ио природѣ 
латеріала, — какъ это в ъ большинствѣ случаевъ н б ы в а е т ъ , — не гаран-



тируетъ хорошей выработки массы. Не считая эту машину пригодной 
для нашихъ условій, мы не будемъ подробно на ней останавлнваться. 

Машина м а л о изобрѣтено и иостроено также машинъ для преесованія 
для прессо- кирпича пзъ глины, выработанной мокрымъ сиособомъ Веѣ изобрѣта-

ванія сырого 
кирпича т е л п старалиеь, чтооы лашпны нхъ воз.можно точно подражали ручнолу 

производству, почелу, для достиженія удовлетворительныхъ резудьтатовъ 
лашпнъ, гланяная ласса должна быть насыіцена водою и жидко вырабо-
тана, какъ это требуетъ для успѣшной работы Формовщикъ пріі ручномъ 
производствѣ. 

Лишь очень немногіе изъ подобныхъ ирессовъ разныхъ системъ 
вошлн въ нрактику киршічнаго ироизводетва, и изъ этихъ немногахъ 
болышінство не оправдало своего назначенія. Однилъ изъ болѣе удач-
ныхъ иредставителей этого рода безспорно является канадскій кирпгічный 
прессъ, очень расііространенныгі в ъ Америкѣ и Англіи, особенно в ь 
окреетностяхъ Лондона, работы завода S. Bawden & Co. Обіцій видъ 
канадскаго кирпичнаго пресса представленъ на ФИГ. 73 IX , изъ котораго 
ясно впдно его устройство и работа. 

Четырехугольный яіцвкъ А, черезъ который проходвтъ вращаюіційся 
вертвкальный валъ съ ножами и лѣшалали, служитъ для механической 
разработки и ыѣсенья достаточно насыщенной глины. Подобно машвнамъ 
Шликейзена, Гертеля н др., г д ѣ дѣйствіель крыльевъ вертвка-іьнаго 
вала масеа вытѣсняется черезъ мундштукъ, такъ и здѣсь, нижними 
крыльялв и контра-крыльяли жидкая маеса вытѣсняется изъ яіцика A  
черезъ мундштукъ, но не по горизонтальному, a вертикальному наира-
вленію. Подъ лундштукомъ, выходное отверетіе котораго обращено 
внизъ, устанавливаются ралы съ Формами. Обыкновенно каждая рала 
содержитъ иять Форыъ и даетъ заразъ иять кирпичей. Ралы (Формы) 
дѣлаются деревянныя или желѣзныя. В і , первомъ случаѣ Форлы и дно 
оресса ностоянно должны быть хорошо осыпаны пескомъ, или сильно 
емочены водою; во второмъ — тідателыіо емазаны маслолъ, во избѣжа-
ніе прилипанія глнны. 

Уетановленная подъ лундшгукомъ, на іірочнолъ деревянномъ под-
вижномъ сголѣ F рала В, дѣйствіѳмъ вертикальнаго вала, наполняетъ 
разработанной лассоіі всѣ пять Формъ рамы; затѣмъ, автоматически, 
черезъ эксцентрикъ Д столъ F съ нааолненной ралой выступаетъ 
впередъ, при чемъ рама В ироходитъ установленно.е иередъ мундшту-
колъ правило| С. Правало G такъ же как-ь u при ручномъ Формованіп, 
должно снвмать ио края Формъ весь излишекъ глины. ІІо выходѣ Формы 
из'і, подъ праввла, ее оттягиваютъ на передній конец'і» стола F, устана-
вливаютъ на ребро и относятъ на токъ, гдѣ и опоражнвваютъ Формы. 
Совершенно сырой и такой же мягкій, какъ и ири ручномъ Формованів 
кирцичъ, устаиавллваютъ на посыпанный песколъ зелляноіі аолъ тока 



для предварителыіаго просыханія настолько, чтобы имѣть возможность 
установить его ребромъ. Еіце во время наполненія Формъ рамы В гли-
ной, за ней вставляютъ порожнюю раму Д которая, по выходѣ иаполнен-
ной рамы В изъ подъ зіундштука, подходитъ І ІОДЪ него, наполняется 
глпною іі проходитъ подъ правило С,такимъ же порядкомъ какъ рама В : 
такимт» образомъ работа производится безъ перерыва. 

Такой пресст», при восьмиконномъ локомобилѣ и трехъ рабочихъ, в ъ 
состояніи выдѣлать до 2,500 кирпичей в ъ часъ. Намъ пришлось видѣть 
этотъ прессъ въ дѣйствіи на кирпичномъ заводѣ гг. Неймана н Мюл-
лера вт» Кетцинѣ блпзъ Бранденбурга (Neumann u. Müller in Ketzin bei  
Brandenburg a. II.), г д ѣ ею ]іаботаіотъ весьыа удовлетворптелыіо для мас-
соваго пропзводетва простого кирпича уже нѣсколько лѣтъ. ІІерераба-
тываемый упомянутымъ заводомъ матеріалъ соетоялъ изъ легкой глины, 
шедшей вт» дѣло прямо нзъ залежи, безъ всякой примѣси другого мате-
ріала. Нѣкоторые заводчики, попробовавъ эту машпну, признали ее не-
годной; другіе же, y которыхъ она работаетъ многіе годы, счптаютъ ее 
вполнѣ отвѣчающей своему назначенію п особенно тамъ, г д ѣ по мѣст-
нымъ условіямъ еіце выгодно вырабатывать такой же мокрый кирпичъ, 
какъ u прп ручной вмдѣлкѣ , и гдѣ матеріалъ по евоему свойству этому 
соотвѣтствуетъ. 

Прессъ этотъ одинт» изъ удачныхъ предетавителей этого рода; 
большинство другихъ прессовъ для мокрой лассы либо вовсе не про-
шікли в ъ практику кирпичнаго пропзводства, либо появлялись кое г д ѣ 
в ъ видѣ неудавшихея попытокт». 

Кажущееся преимущество кирпичнаго прееса выдѣлывающаго сырой 
кирпичъ передъ машиной, нарѣзаюіцей его изъ глиняной ленты, состоитъ 
будто бы в ъ томъ, что нзготовленный прессомъ кирпичъ получается съ 
менѣе іюврежденной внѣиіностьш, чѣмъ при нарѣзанін его проволокой 
изъ глиняной ленты, при чемъ елучается, чго даже y наиболѣе сове])іпен-
ныхъ рѣжущихъ приборовъ, особенно при разработкѣ сухой глины, при 
разрѣзѣ нижній уголъ кнрпича выкрашивается. Ііо теоріи это дѣйствп-
телыю такъ; изъ тіцательно наполневной Формы кирпичъ долженъ выйти 
съ несравненно болѣе правильными Формами и менѣе поврежденной внѣш-
ностыо, чѣмъ при нарѣзаніи его проволокой; однако на практикѣ ко-
нечный результатъ ирессованія сырого кирпича далеко этому ne соот-
вѣтствуетъ. Даже пріі самомъ тщательномъ наполненіи всѣхъ Формъ 
рамы глиной u одинаковомт» равномѣрномъ давленіи на веѣ части 
кирпича, полная сохранность внѣшноети кпрппча далеко не обезпе-
чена. Объясняетея это тѣмъ, что пресеъ Формуетт, массу настолько 
мягкую, что при освобожденіи кирішча изъ Формт» для просушки, 
немыслимо безъ поврежденія внѣшностіі иліі лида товара ііеренести 
u устаіювііть его на токъ. IIa практикѣ, дѣйствительно, прп этомъ брака 



бываетъ много больше, чѣмъ пріі нарѣзаніи кпрппча проволокой изъ 
глиняной ленты, не настолько мягкой и болѣе выносливой для переноски 
п установки. Если еіде къ этому добавить, что даже y самаго удачнѣй-
шаго ііредставптеля этого рода машинъ наполненіе Формъ рамы пронз-
водитея далеко не равномѣрно по всѣмъ частямъ, u получаемый кирпичъ 
по своей плотностн не такъ однороденъ, какъ получаемый отъ хорошей 
рѣжуіцей машины, то будетъ понятно, что приппсываемыя е.му пренму-
щества окажутся мнимыми, тогда какъ недостатіш его в ъ сравненіи с ъ 
машиной, рѣжущей кпрпичъ изъ болѣе сухой массы,— очевпдны. 

Очевидные недостатки кирппчнаго вресса, выдѣлываюіцаго сы-
рой кпрпичъ, въ сравненіи съ мапшноіі, рѣжущей бодѣе сухой кир-
ппчъ, соетоятъ в ъ слѣдующемъ: 1) прессованный кирпичъ плотностыо 
своею во всѣхъ частяхъ менѣе однороденъ, и послѣ обжпганія не такъ 
прочно удерживаетъ правпльныя Формы, какъ хорошій рѣзанный 
кирпичъ; 2) выкладка кирпича изъ Формъ на супіильный токъ требуетъ 
чрезвычайно добросовѣстнаго и осторожнаго отношенія к ъ дѣлу, чтобы 
не получить товара, гораздо худшаго лидомъ, чѣмъ y рѣзаннаго 
кирппча, н 3) для успѣшной и производительиой работы такого пресса 
глиняная масса должна быть въ той же степени насыіцена водою, какъ 
н прп ручной выдѣлкѣ кирпича. Поэтому выходяіцій пзъ гіодт, пресса 
киршічъ вт> той же степени сыръ н требуетъ т ѣ же затраты, какъ на 
предварнтельную, такъ и на окончательную просушку, какъ и прн ручной 
выдѣлкѣ , что при рѣзанномъ кирпнчѣ отчасти совершенно избѣгается, 
отчасти значительяо сокраіцается, в ъ силу меныпаго насыіденія глины 
водою, отчего кирпичъ выходнтъ изъ маішіны значительно суше. 

ГІоложителъное преимущество пресса: бблыпая количественная ііро-
изводптелыіость на нзрасходываемую двигательную силу. 

Соноставивт, это преимуідество съ недостатками пресса, в ъ срав-
неніп съ машиной нарѣзаюіцей кирпичъ, не трудно уже будетъ рѣшить, 
в ъ какихъ случаяхъ п при какомъ матеріалѣ этотъ прессъ можетъ ока-
заться болѣе подходяідимъ. 

Многіе конструкторы старались построить такой ирессъ, который 
могъ бы работать съ матеріаломъ не в ъ такой степени насыідепномъ 
водою, какъ это требуетъ канадскій прессъ, желая этимъ устраннть рас-
ходы на просушку сырого кирпича. Однако оказалось, что ио мѣрѣ прм-
ближенія къ осуідествленію зтой задачи, прессъ терялт, свое единственно 
положителыюе вреимуідество, т. е. требовалъ значителыю большихъ силъ 
для удовлетворнтельной работы, не только в ь сравненіи съ нарѣзаю-
щими машинами, но даже еъ прессами, выдѣлывающими кирпичъ изъ 
еухого матеріала и имѣющими несравненпо большія преимущества. 



Машины для сухой выдѣлки кирпича. 

Кирпичный прессъ для мокрой выработки, при постепенномъ умень-
шеніи насыщенія матеріала водою, по сходству работы прпближался къ 
сухой выдѣлкѣ кнрпнча, разныя же конструкціи этихъ прессовъ для 
мокрой и полумокрой выработкп все ближе и ближе по еходству евоихъ 
конструкцій подходиіи къ прессамъ для сухой выдѣлкп киршіча. Тѣмъ 
не менѣе ошнбочно было бы предположить, что всѣ эти конструкціи 
прессовъ для сухой выработки представляютъ результатъ перехода отъ 
мокраго u полумокраго способа выработки къ сухозіу. Прессы для сухой 
выработки появилиеь прежде u быстро увореяились в ъ мѣстностяхъ, г д ѣ 
порода глины по природѣ своей не выигрывала отъ соединенія съ водою, 
и г д ѣ ея вяжуіцая способность в ъ сыромъ вндѣ оставалась такой же не-
удовлетворнтельной, какъ и въ сухомч,. ГІонятно, что такого рода мате-
ріалъ гіришлось бы считать непригоднымч. для кнрппчнаго пронзводства, 
если бы не удалось изобрѣстп способъ сухой выработки кирпича. A  
между тѣмъ эта негодная для мокрой выдѣлки глина, подвергнутая 
снльному давленію, выказала достаточную Формоспособность, чтобы при-
нять должную Форму; при обжиганіп же, врн сильномъ жарѣ, частпцы 
этой глины настолько влотно спекаются въ компактную массу, что она 
даетъ цѣнный товаръ. Это открытіе егіособа переработки подобнаго рода 
ыатеріала въ сухомъ видѣ и вызвало появленіе прессовъ для сухой вы-
дѣлкн кирпича, которые впослѣдствіи съ такимъ же успѣхомъ стали 
примѣняться п примѣняются к ъ матеріалу менѣе разсынчатому u  
тощему. 

Ііри выработкѣ кирпича сухимъ споеобомъ уже самая подготовка 
матеріала, безъ малѣйшей придачи воды, значительно разнптся отъ 
мокрой {іазработки. To, что при мокрой разработкѣ матеріала отчасти 
выполшнотъ атмосФерическія явленія (при промерзаніи и зимовкѣ глины), 
отчасти вода при васыщевіи п дальнѣйшей переработкѣ, прн еухомъ 
способѣ должна замѣнять механііческая выработка матеріала, еостояіцая 
въ возможно полномъ взмельченіи и размѣшнванін матеріала до поступ-
ленія его в ь кирпичный прессъ, успѣшная работа котораго в ъ значи-
телыюй степени зависип, отъ совершенства этой механпческой под-
готовки. 

В ъ Америкѣ И А Н Г Л І І І сухая выдѣлка кирпича помощыо прессовъ 
для массоваго проазводсгва преобладаетъ, п прессы для сухой выдѣлки 
иользуются громаднымъ распространеніемъ. Причиву того, почему на кон-
тинентѣ Евровы сухая выдѣлка не таісъ сильно расвространена каігь в ъ 
Амернкѣ іі Англіи, отчасти слѣдуетъ пскать в ъ болыиемъ запасѣ на 
континентѣ залежей не столь тоіцей глины, отчасти же въ стремлевіп 



какъ англичанъ, такъ и американцевъ достичь выдѣлки простого строи-
тельнаго кпрпича изъ такпхъ даже не пластичныхъ матеріаловъ, какъ 
уголь іі пілакъ отъ желѣзнопрокатныхъ заводовъ, прибавляя этн мате-
ріалы въ значптельно.чъ колнчествѣ къ глинѣ , что возможно лпшь в ъ 
сухомъ n очень измельченномъ видѣ , и недостижимо при мокрой вы-
дѣлкѣ кпрішча. 

Ирессъ Одншгь пзъ прочно зарекомендовавшпхъ себя и вполнѣ успѣщно 
(Clayton)1 В Ь Ш 0 Л Н Я Ю І Д І І Х ' Ь свою работу прессовъ является машина для сухой вы-

дѣлки кирпича Клейтона (Clayton). Ф н г . 78 и 79 табл. X показываютъ 
сбоку n въ планѣ комбинадію его уетановки и связь его со стаикомъ съ 
бѣгунами, на которомъ измельчиваетея должнымъ образомъ .матеріалъ, 
A станокъ съ бѣгунами, на которомъ происходитъ нзмельченіе; С кир-
піічный прессъ; В элеваторъ (самотаска), посредствомъ котораго измель-
ченный матеріалъ, вышедшій изъ подъ бѣгувцовъ, переносптся въ во-
ронку кпршічнаго пресса, чрезъ которую поступаетъ въ Формы его. 
Фпгуры 80 n 81 табл. X представляютъ прессъ, изображенный сбоку 
n спереди. 

Станокъ d пресса составляетъ одну ирочную основу, состояіцую изъ 
чугуннаго основанія, на которомъ установлены п закрѣгілены болтами 
боковыя стѣнки, соединенныя вверху прочной чугунной переклади-
ной. В ъ станкѣ d помѣідаетея ящикъ съ свободно вставляющимися в ъ 
него Формами ии (ФНГ. 81). Ннжніе прессуюідіе шомполы рр закрѣплены 
на поперечникѣ, снабженномъ впизу Фрикдіонными роликали; этотъ по-
перочникъ съ нижними шомполами рр получаетъ въ станкѣ верти-
кальпое движеніе вверхъ и внизъ. Главный валъ a нресса получаетъ 
вращеніе черезъ шкивъ Ъ отъ главнаго прпводнаго вала. IIa главномъ 
валѣ a находятся эксцентріічныя шайбы ce; къ нииъ ирикасаются 
Фрикдіонные ролики поперечника, на которомъ сидятъ ннжніе томпола 
рр нресса. Валъ a имѣетъ еіде два эксцентрика іі, соединенныхъ съ штан-
гаии дд, на которыхъ держптся н которымн приводится въ движсніе іто 
вертикальному направленію вверхъ и внизъ верхній доперечникъ т , к ъ 
которому ігрпкрѣплены верхніе шомпола пп пресса. 

Шомпола пп пресса прикрѣгілены къ ііоііеречнику m болтами съ же-
лѣзными прокладками, служаіцими для болѣе или менѣе глубокой уста-
вовкп верхнихъ шомполовъ пп. Чѣмъ ниже установлсны шомпола ии, 
тѣмъ спльнѣе n площе спрессовываетея въ Формахъ ии кпршічъ; наобо-
ротъ, чѣмъ выше онп установлены, тѣмъ толіде и слабѣе сирессован-
нымъ выходитъ иродуктъ. Нижніе шомдола рр носредствомъ клпньсвъ, 
управляелыхъ вивтами съ маховпчками, также устанавливаются выше 
отъ поперечника, па которомч, они сидятъ, или ниже отъ него, гармо-
нируя при этомъ съ установкой верхнпхъ шомполопъ пп. Установкой 
шіжнихъ шомполовъ рр, т. е. дна Формъ, — в ы ш е или ниже, устанавли-



вается н количество матеріала, засыпаемаго в ъ каждую Форму и для 
выдѣлки одного кирпича. Заряжаніе матеріаломл, Формъ и произво-
дится автоматически; для этой дѣли, между воронкой, въ которую 
переноснтся готовый, взмельчеввый матеріалъ элеваторозіъ и Формами, 
ходитъ ящвкъ t (ФПГ. 80), вмѣщающій опредѣленную мѣру объезіа 
матеріала, потребнаго для одного кирпича. Э т о г в ящикъ, наполненный 
матеріаломь, автоматнчески передвигается, останавливается надъ опо-
рожнившейся Формой н разряжается, наполняя онорожненнуіо Форму. 
Дѣйствіе яіцика t досгигается иосредствомъ дѣлой системы Фрик-
ціонныхъ ролнковъ N колѣвъ s ( Ф І І Г . 80), которыми Я І Ц І І К Ъ t дер-
жится п управляется. Формы ии свободно вмнпмаются н вставляются в ъ 
свои гнѣзда, и легко могуть быть замѣнены другими Форлами дру-
гого Формата, давая этимъ возможность изготовлять кирпичі. разлнч-
ной величины. Для этой дѣли и головкп нижнихъ (рр) n верхнпхъ (un)  
шозіполовч., входяідихъ въ Формы, могутъ быть легко неремѣняемы 
соотвѣтственно -мігуразгь Формъ. Верхніе шомнолы пп — полые, при чемъ 
чрезъ нихъ пропускается отработавпіій паръ, которымъ они и нагрѣ-
ваются, чрезъ что шіжнія нхъ плоскости иредохраняются отъ прили-
панія къ нвмъ матеріала. 

Каждый разъ когда кпрвичъ спрессонанл,, т. е. когда верхній и 
нижній шомполы прпблизились в ъ Формѣ на устанавленное разстоявіе 
другъ къ другу, верхній шомиолъ подымается вверхъ, н вслѣдъ за низгь 
подымается и нижній, неея на головкѣ готовый кириичъ. Когда головка 
нпжвяго дюмпола сравняется сч. верхнпмп краязш Формы, двнжевіс его 
вверхъ прекращаетея, н выдвивутый пзъ Формы головкою шолпола кир-
ііичч. сдвигается надвигаюіцимся на Форлу яідпколт. t въ сторону па 
безконечвое полотно, которьпп. кирпичъ п уносится на прпдѣланный 
сбоку столъ, откуда онъ убпрается рабочииъ. Вт. тотъ момевтъ, когда 
яідикъ t, наполненный новымъ матеріалоыъ для кирпича сдвпнулъ гото-
вый кирпичъ в ъ сторону, a самъ влотмо прилегъ к ъ верхнимъ краямъ 
Формы, впжній шомполч. опускается вніізъ п образуетъ дно Формы, при-
ниыая новыіі зарядъ глнны. Яідпкл, t сходитъ съ Формы и оба шо.мпола 
прессуютъ гливу находяідуюся въФормѣ въкпрпичъ, прп чемъ нослѣдній 
водымается вижвимъ НІОМПОЛОМ'І> пзъ Формы вверхъ, сдвпгается напол-
неішымч. яіцикомъ t в ъ сторону п т. д. 

При работѣ этнмъ прессомъ, какл. н вообіде при работѣ в сѣхъ 
прессовъ для сухой выдѣлки, глина пдетъ в ъ дѣло прямо изъ залежи, 
плп же послѣ предварптельной иросушки. Іірессованный кирппчч. выхо-
Дігп, изъ пресса настолько твердымч, п сухимъ, что можетъ быть врямо 
устававливаемъ в ъ кирпичеобжигательвую печь. Прессъ этотъ легко 
разбпрается; прн ]>асходѣ 10 варовыхъ силъ, опъ выдѣлываетъ отъ 10  
до 12 тыс. кирпичей въ день. 



ПрессъБред- Одна нзъ трудныхъ задачъ для кирпичныхъ ирессовъ состоитъ в ъ 
мна^ВгаД- т о м ъ > чтобы прп прессованіп кирпича по возможности выдавливался 

ley & Сгаѵеп). весь находящійся въ матеріалѣ воздухъ, дабы его осталось в ъ кпрпичѣ 
иастолько мало, чтобы онъ не могъ уже вызвать трещинъ. Эта задача 
менѣе всего достигается прессадш, ограничиваюіцпмися сильнымъ прес-
сованіемъ матеріала въ одинъ пріемъ, съ равной энергіей давленія отъ 
начала до конца. При таковомъ прессованіи часто бываетъ, что воздухъ, 
находящійся въматеріалѣ всегда въдовольно значительномъ колнчествѣ, 
подт» дѣйствіемъ сильнаго давленія пресса не успѣваетъ выйти, и 
остается в ъ сжатомъ соетоянім въ кирппчѣ. Когдаже кирпичъ выйдетъ 
изъ подъ пресса, воздухъ освободясь отъ давленія начинаетъ расши-
ряться и выходитт», пробивая себѣ путь черезъ сгЬнкн кирпича, отчего 
послѣдній получаетъ трещины, вредящія качеству его какъ товара. Эту 
задачу довольно удачно разрѣшаетъ кпрппчный иреесъ Бредлея и Кре-
вена (Bradley & Craven, Wakerfield-Yorkshire) тѣмъ, что кирпичъ прес-
суется в ъ немъ не въ одинъ пріемъ, a въ трп. Фигура 77 табл. I X пред-
ставляетъ прессъ сбоку; ФИГ. 76 табл. X — поперечный видъ главной 
его частп. 

Вся машина установлена на прочной чугунной платФОрмѣ А, къ ко-
торой прикрѣплены болтами стойкп В В главной станины, бабкп І І Н и 
подшипники валовъ I п Е . Вт» верхней своей чаети чугунныя стойкн 
В В , на когорыхъ установлены подшипники вала С, связаны между со-
бою чугунной рамой Д образуя такимъ образомъ одну прочную станину 
машины. Ра.ма I ) по серединѣ держитъ верхній подшипникъ вала Е , 
которыіі нижнимъ СВОІІМЪ концомъ враіцается въ гнѣздѣ подпятника, 
укрѣпленнаго въ основной платФормѣ А. Машина приводится въ двп-
ясеніе отъ ременной передачи черезъ работаюідій шкивъ F, валъ G ко-
тораго вращается в ь подшипнпкахъ, установленвыхт. на бабкахъ НН. 
На удлиненномъ кондѣ вала G насажено зубчатое колесо I J , которымт», 
черезъ зубчатое колесо I , передается движеніс валу Ж, a отъ послѣд-
няго, черезъ зубчатое колесо I и М, главному валу G машины. На глав-
номъ валѣ С прочно насажены два эксдентрика NN, охваченные голов-
ками двухт» стержней 0 0 ; стержни 0 0 долучаютъ свое налравленіе отъ 
додшидниковъ Р Р , въ которыхъ они двигаютея вверхъ и внизъ. Под-
шидники Р Р прикрѣдлены болтами къ основнымъ стойкадіъ В В . На 
противоположномъ отъ зубчатаго колеса M кондѣ вала С насажена ше-
стерня Q, вцѣпляюідаяся въ зубцы шестерни Р , передавая этимъ враіде-
ніе валу S съ шайбой Т, снабженной четырьмя кулаками V. 

Кулаки V шаіібы Т настолько выступаютъ впередъ, что прп вра-
іденіи яослѣдней кулакъ, обращенный къ валу Е , каждый разъ задѣпляетъ 
за одинъ изъ выстудовъ круглаго етола U нресса, въ которомъ нахо-
дятся Формы для кирпичей и который, прочно насажедный на палъ Е , 



получаетъ вращательное движеніе п двигаетъ его вокругъ оси Е на 
одну Форму впередъ. Разница діаметровъ шестерней Q п В составляетъ 
отношепіе 1 : 4 , такъ что прп каждомъ оборотѣ главнаго вала С, валъ S  
дѣлаетъ ' / 4 оборота, подвигая, черезъ кулакъ V гаайбы Т, столъ U на 
одну Форму впередъ. Для того, чтобы столъ U прп вращенін его оті, 
кулака V не двпгался впередъ дальше чѣмъ слѣдуетъ для точноп уста-
новкн Формъ подъ прессующіе шомпола, подъ большой шайбой U, па 
валѣ S насажена малая ступенчатая шайба х, на которой лежптъ со-
бачка TP, оттягпваемая гпрькой однимъ концомъ на шайбу х, другпмъ 
на выступы стола U. Четыре ступенькп шайбы х соотвѣтствуютъ поло-
женію кулаковъ V, такъ что выступъ, выдввнутый кулакомъ V впередъ, 
іюдойдя Формой подъ шомполъ пресса, выходптъ изъ СФеры дѣй-
ствія кулака 7 , ІІ не можетъ быть имъ двинутъ дальше. В ъ то же 
время, черезъ собачку 17, онъ удержпвается ступенькой шайбіл х отъ 
самоволыіаго движенія впередъ в ъ силу энергіп центробѣжной сплы. 
В ъ этотъ ыоментъ, в ъ установившѵюся подъ самый шомполъ (штемпель) 
гіресса Форму входптъ шомполъ, прессуюіцій кирппчъ давленіемъ сверху. 

Работа этого пресса слѣдующая: пзмсльченнып до надлежащей сте-
пепп матеріалъ, (срошедшій станокъ съ бѣгунами п черезъ спта), за-
дается прессу посредствомъ элеватора Y в ъ воронку, изч, которой мате-
ріалъ трубаыи Z отводится в ъ Формы, находяіціяся в ъ столѣ U. Дны 
Формъ, подвижныя по вертикальному направленію, спдятъ на шомпо-
лахъ h, снабженныхъ внизу ролпкамп, которыми этп шомпола катятся по 
наклоннымъ линіямъ чугуннаго ступенчатаго круга г. Уложенный на 
чугуішоіі оеновѣ A кругъ і, еоотвѣтственно свойствамъ и натурѣ пере-
рабатывасмаго ыатеріала, посредствомъ винтовыхъ приспособленій К , 
можетъ быть установленъ выше нли нпже. Трубы Z, по которымъ пз-
мельчешіый матеріалъ вводится в ъ Формы, находятея передъ стержпяыи 
0 , на концахъ которыхъ нмѣются штемпеля, входяіціе в ъ Форму сверху 
на такое же точно разстояніе, на какомъ в ъ столѣ U находятся одна 
Форма o n , другой. ІІаполнеішая матеріаломъ Форма, отъ дѣйствія ку-
лака V шайбы S на столъ U подвигается па одно разстояпіе впередъ 
подъ стержень 0 ; пря этомъ находящійся снизу Формы шомпомъ Л, дви-
гаясь по наклопу круга і вверхъ, производптъ первое давленіе снпзу 
вверхъ, прессуя содержимую ві , Формѣ массу. Подойдя подъ стержень 0 ,  
столъ на ыгновеніе останавливается, в ъ это время порожняя Форма, по-
дошедшая подъ питающую трубу Z, вповь наполняется матеріаломъ, a  
в ь находяіцуюся подъ стержнемі, 0 Форму, получпвшую уже давленіе 
снизу о т ь дѣйствія эксдентрика N, входптт, сверху стержепь 0 со штем-
пелемъ н производптъ болѣе спльное прессованіе кпрпича сверху внизъ. 
Затѣмъ, при движеніп стола U еіце на одпу дистанцію впередъ, шом-
полъ 7г, подымаясь еіце вышс по наклону г, пропзводитъ послѣднее спль-

Воборъ, Кітрппчпоѳ пропгводство. 12 



ное прессованіе кирппча снизу п вмѣстѣ съ тѣзіъ выдвпгаетъ готовый 
кнрппчъ пзъ Формы вверхъ на поверхность стола, откуда онъ либо снп-
мается рабочпмъ и устанавливается на вагонетку для отвоза въ про-
сутку, лпбо относится бѣгующимъ наролпкахъ безконечнымъ резшемъ I 
къ зіѣсту назначенія (какъ это видно пзъ Ф. 76). 

Этотъ прессъ, при расходѣ 12 паровыхъ силъ, включая п предва-
ріітельное пзмельченіе подъ бѣгуназіп, прн двухъ оборотахъ стола Ü вч. 
зшнуту, выдѣлываетъ до 28,000 кирничей въ день (10 рабоч. часовъ). 

Прессъ Platt Представленный на ФИГ. 82 п 83 табл. X, прессъ Фпрмы Platt Brothers  
Brothers. (Oldham, Lancashire), является серьезнымъ копкурентомъ пресса Бред-

лея іі Кревена. Хотя онъ расходуетъ значительно больше силъ чѣмъ 
послѣдній прп меньшей пропзводптельноетп, за то прп спльнѣйпіемъ 
давленіи онъ сропзводитъ преесованіе кпрппча одновременно сверху n  
снпзу, a не періодическп сперва снпзу, потозіъ сверху и опять снизу,какъ y  
пресса Бредлея ІІ Кревена. Вслѣдетвіе этого вездѣ , гдѣ имѣютъ дѣло съ 
.матеріаломъ требующимъ для нзготовленія доброкачеетвеннаго кирпича 
одновременное прессованіе сверху п снпзу, подъ болѣе сильнымъ давле-
ніемъ, онъ заслужпваетъ предпочтенія предъ послѣднимъ. 

Основаніемъ машпны служатъ массивныя чугунныя стойкп АА, 
установленныя п прочно укрѣпленныя болтами на чугунной платФормѣ, 
сверху связанныя гірочной чугунной поперечиной А„. ВВ — Формовоч-
ный сто.гь, надъ которымъ двпгается взадъ и впередъ приборъ С, на-
полняющій Формы измельченнымъ матеріаломъ, получая его черезъ ру-
кавъ D. Измельченный бѣгуназш и просѣянный сквозь сита совертенно 
сухой матеріалъ задается въ рукавъ D элеваторомъ, подвергаясь прн 
переходѣ пзъ элеватора въ рукавъ слегка овлажненію струей отработав-
шаго пара. Прпборъ пли зіѣра С наполняется заранѣе потребпымъ для 
одного кирппчаколпчествомъ зіатеріала, n получаетъ свое движеніе взадъ 
п впередъ по Формамъ, которыя онъ наполняетъ, — отъ колѣнчатаго 
рычага F F1 F2. Послѣдній иасаженъ па валѣ F1. Колѣно F рычага 
соедппено съ првборозіъ С поередствозіъ короткаго водила т . Колѣнча-
тый рычагъ F FLF* получаст ь свое двнженіе отъ горизонтальпаго 
вала Д на концѣ котораго насаженъ эксцентрикъ G, дѣйствуюіцій на 
колѣно F2 рычага прн вращеніи вала Н. В а л . II кромѣ того снабжеігі, 
кулакозіъ I, который прн каждомъ оборотѣ вала II гіроизводитъ давленіе 
вверхъ на шозіполъ К, на которозіъ позіѣщено дно Формы, прессуя на-
ходящуюея въ Форзіѣ эіасеу снизу. 

Верхній валъ L прпводится въ двпженіе отъ пижняго вала H  
черезъ зубчатыя колеса 00х, которыя — такъ какъ валъ L долженъ 
дѣлать столько же оборотовъ въ эшнуту, какъ п валъ II— оба одпнако-
выхъ размѣровъ п съ одпнаковызіъ числозіъ зубцові,. Закрѣпленные на 
валъ L кулаки II п S, враіцаясь съ валозіъ I , подыиаютъ шомполъ M 



вверхъ, и давятъ его затѣмъ внизъ. I Ia нижней частн шомпола M наса-
жены четыре штемпеля N, которые входятъ въ находяіціяся в ъ столѣ 
В четыре Формы сверху, производя этимъ прессованіе, въ то время какъ 
шомпола К производятъ прессованіе массы снпзу. В ъ этомъ прессѣ, съ 
каждымъ оборотомъ обопхъ валовъ H п L, прессуелый кпрпичъ полу-
чаетъ одновременно снизу и сверху сначала два отрывнетыхъ удара, 
прессущнхъ массу толчками, a затѣмъ болѣе продолжвтельный нажпмъ, 
которымъ n заканчпвается прессованіе подъ сильнымъ давленіемъ. Дѣй-
сгвіе нижняго шоміюла ІГпродолжптельнѣе дѣйствія верхняго штемпеляІѴ, 
отчего, когда кпрппчъ уже готовъ и шомполъ Ж съ штемпелезіъ ІѴопять 
подымается вверхъ, шомполъ Е, образуюіцій дно Формы, все еще іюды-
мается вверхъ, вынося готовый кирпичъ нзъ Формы на высоту поверхно-
СТІІ стола 13.Въ этотъ моментъ приборъ С, наполняющій Форлы матеріаломъ, 
направляется иа Формы и сдвыгаетъ готовые кирпичп на боковой столъ 
V, откуда ихъ іі уносятъ. Затѣмъ шомпола К опускаются, Форлы вновь 
наполняются н вся операдія повторяется. 

Этотъ прессъ съ механизлами для измельченія п просѣва латеріала 
требуегь до 35 паровыхъ сплъ п выдѣлываетъ до 18,000 кнрппчей въ 
день. Цѣна ему съ механизмамп для пзмельченія матеріала 1,000 Фунт. 
стерлпнговъ. 

Фигура 84 табл. X даетъ общее повятіе о ирессѣ Грегга (Isaac іірессъ Грег-
Gregg, Philadelphia), впервые появившемся въ Европѣ въ 18G7 г. на г а (6 r esg)- 
ІІарпжской выставкѣ н съ т ѣ х ъ поръ употребляемолъ на нѣкоторыхъ 
заводахъ Франдіи, гдѣ имъ работаліі болѣе ІІЛІІ менѣе продолжнтельное 
время. В ъ окрестностяхъ Филадельфіи (Сѣверн. Америк.) этотъ прессъ 
доволыю расиространенъ. 

Ходъ работы его слѣдующій: глина, взятая прямо пзъ залежн илн 
перезпмовавшая, (промерзаніе перекопанной глішы), пдетъ на вальды аа. 
Каміш п другія бодѣе крупныя постороннія тѣла удержпваются на валь-
дахъ іі отводятся въ находяідійся съ боку ларь т , гліша же проходпть 
тонкииъ ремнемъ между вальдамн аа въ камеру, пзъ которой она пере-
носптся элеваторомъ ее въ пріемную трубу вріемшіка А, раздѣленнаго 
на двѣ половпны. Пріемная труба, развѣтвляющаяся къ нпзу на двѣ 
стороны, шітая каждую половпиу пріемника A отдѣльно, въ пунктѣ 
развѣтвленія спабжена клапаномъ К, который направляетъ притокть 
матеріала въ ту плп другую сторопу пріемника A п замыкаетъ трубу по 
мѣрѣ надобностн. Каждая половина пріемнпка A спабжена двуля валамп 
w съ ножамн для дальнѣйшей разработкп п размѣшпвавія матеріала. 

Металлнческія Форыы f f . , имѣютъ нодвижные дны, помѣщенные на 
шолполахъ, входяідпхт. енпзу въ Форлы и снабженныхъ роликами. Здѣсь 
установлено по ссми Формъ въ рядъ, образуя одпнъ передвпжной вагон-
чикъ, двигаюіційся по сталыіымъ рельсамъ на ролнкахъ шомполовъ. 

12* 



1 8 0 МА11ІИНН0Е ІІРОПЗВОДСТНО КПРПИЧА. 

Этотъ вагончикъ изъ семп Ф о р м ъ f f . идетъ по дрямому направленію стѣ-
нокъ tt, которыми іі подводится s подъ пріемникъ А. Наиолненіе Формъ 
матеріаломъ п пресеованіе сверху происходитъ посредстводп, чугуннаго 
вальца Р, наружность котораго имѣетъ лпшь 3/4 окружностп. Враіцаясь 
то в ъ одну, то въ другую сторону, вальдъ Р наполняетъ ІІ прессуетъ 
сверху то Формы вагончика, подаваемыя езіу справа, то Формы вагончпка, 
подаваемыя слѣва. При обратномъ двнженіи наполненнаго вагончика изъ 
подъ пріемника A назадъ къ s, онъ, удерживаясь сверху на одиой 
высотѣ въ горизонталыюмъ направленіи, снпзу проходнтъ по наклонно 
уложеннымъ рельсамъ г, повышаюідимся къ концу s, вслѣдствіе чего пропс-
ходитъ прессованіе кирпичачрезъвдавливаніенижнихъдіте.мііелей Формъ 
вверхъ. Пройдя высшую точку s рсльсоваго путп г прессованіе окончеио; 
Формы въѣзжаютъ на платФорму ии, которая принявъ ихъ, автоматически 
лодымается вверхъ, отчего Формы f f . , верхнизш краями доходятъ до при-
бора II назначеннаго для пріема готоваго кнрппча. Поднявшись верх-
нпми краямп до уровня доски, помѣіценііой съ боку прпбора ^для пріезіа 
кпрпича, Формы удержпваются сверху отъ дальнѣйшаго подъема, плат-
Форма же ии продолжаетъ подыиаться д выдавливаетъ дно Формъ 
вверхъ, отчего находяідіеся в ъ Формахъ семь готовыхъ кирпичей поды-
маются надъ уровнемъ пріемной доски. Автоматпческимъ приборомъ кир-
пичи сдвигаются на доску. Сквозь штемпеля Формъ проходптъ пропп-
танный жиромъ или масломъ валикъ хх п сиазываетъ І ІХЪ, лослѣ чего 
ваговчикъ съ Формами опять лодкатывается подъ дріемникъ A для 
наполнеиія Формъ н повторенія всей операціп. Сдвннутые на доску изъ 
Формъ кирііпчи вмѣстѣ съ доской относятся для сушки, a на прежнее 
мѣсто укладывается другая доска для пріема слѣдующпхъ кирпнчей. 

Очевпдно, что прессъ Грегга не въ состоянін развпть силыіаго да-
вленія, и потому для матсріала, который требуетъ таковаго для выра-
ботки доброкачественнаго кирппча, онъ не пригоденъ; но зато тамъ, 
гдѣ съ успѣхомъ можно работать и съ меньшимъ давленіемъ, онъ 
можотл» оказаться удобопрнмѣнимымъ. Коліічественная производнтель-
ность его большая: расходуя 15—16 паровыхъ СІІЛЪ, ОІІЪ вырабатываетт» 
около 35,000 кирпичей въ день. Одвако кнрппчи этп далеко пе такъ 
плотны д сухи, какъ y прессовъ Clayton'a, Bradley & Сгаѵед и Фирмы 
Platt Brothei-s; дередъ посадкой пхъ въ печь, они требуютъ предвард-
тельной просушкн. 

Очевидно, что всѣ вышеописанные прессы по своей конструкдід 
11рбССЪ Y*• 

Hess'a. разсчитаны только на крупное производство; но не въ однпхт» лишь 
(Для мелкаго круппыхъ пропзводствахъ приходптся имѣть дѣло съ матеріаломъ, не 

"Рства)0А поддающимся мокрой переработкѣ; часто бываетъ, что въ данной мѣст-
ности, при небольшомь сравнительно колпчественномъ, ио ирочномъ 
сгіросѣ на кирпичъ и хорошей дѣнѣ на него, являстся выгоднымъ ввести 



машинную выдѣлку даже прп мелкомъ ироіізводствѣ, въ особенностн, 
еслп имѣющійся на лицо матеріалъ по своему свойству не поддается 
мокрой обработкѣ н не годенъ для обыкновеннаго ручного производ-
ства. Примѣнивъ къ нему прессованіе, онъ можетъ оказаться 
весьма цѣннымъ ыатеріаломъ, дающимъ доброкачественный кириичъ. 
В ъ такихъ случаяхъ можетъ оказаться весьма полезпымъ прессъ 
В. Гесса (W. Hess in Würzburg), предетавленный на ФИГ. 74 п 75  
табл. I X . 

На чугунномъ оенованііі К установленъ цплшідръ 13, въ которомъ 
помѣідается Форма С. Нііжнее подвижное дно Формы (штемпель пресеа) 
С І І Д П Т Ъ на стержнѣ q и получаетъ прессуюіцее двпженіе вверхъ 
оті> рычага D. ГІослѣдній имѣетъ четыре разпыхъ центра враіценія SS,  
изъ которыхъ каждый соотвѣтствуетъ извѣстноіі толіцннѣ спрессован-
наго кпрпича. Соотвѣтственно требуемой толщинѣ киршіча, валъ е, 
вокругъ осн котораго прессуюіцій рычагъ D получаетъ свое двпженіе,—  
проходвтъ сквозь одну изъ муфтъ S, являющую центромъ вращенія 
рычага Z) пріі ирессованіи кпрпича данной толщины. Свободный конецъ 
рычага D приходитъ въ сопрпкосновеніе съ кулакомъ Н, насаженнымъ 
на валѣ / . Отъ двойного кулака H рычагъ D получаетъ свое движеніе. 
На томъ же валѣ I, па которомъ сидитъ двойной кулакъ II, насажено и 
зубчатое колесо F, посредствомъ котораго движеніе передается валу G.  
Зѵбчатое колесо F по окружности снабжено пальцами п, которые задѣ-
вая за пальды тт штанги і, наводятъ его на Форму С. На внутренней 
сторонѣ зубчатое колесо і^снабжено пальдами о, зацѣпляющимися за одно 
колѣно колѣмчатаго рычага I, отчего колесо вторымъ колѣномъ, прика-
сающимся къ штангѣ і, отводптся обратно еъ Формы С. 

Глпна, тіцательно измельченная под'і> бѣгунами пли особымп при-
борами Гесса, задается машинѣ черезъ воронку а, І І З Ъ которой она идетъ 
в7> Форму С\ въ это время дно илп штемпель Формы со стержнемъ q  
находится внизу. Наполнивъ Формы С глиной, задвижка А, елужащая п 
крышкой ФОрмы, отъдѣйствія пальцевъ я зубчатаго колеса F на пальды 
m пітанпі і задвигается передъ отверстіемъ, черезъ которое глина 
поступаетъ изъ воронки a въ Форму С, н закрываетъ плотно Форму. 
Послѣ этого прессуюіцій рычагъ D іірнводптся въ дѣйствіе кулакомъ H,  
подымая стержень q со штемпелемь Формы вверхъ, ироизводя этимъ 
прессованіе кирпича до требуемой толіцины Ь. Когда штемііель пресеа 
дойдетъ до толщины кирпича Ь, то дѣйствіе его на мгновеніе прекра-
ідается; въ этотъ моментъ отъ дѣйствія иальцевъ о на колѣнчатый 
рычагъ I штанга і оттягиваетъ задвпжку пли крышку A съ Формы G,  
послѣ чего стержень q продолжаетъ додыматься вверхъ, вынося кир-
пичъ на поверхность етола нрееса, гдѣ его снимаютъ со штемпеля или 
дна Формы. 



Этотъ прессъ, стоюіцій 1,000 герм. марокъ, ири одной паровой сплѣ, 
одной спльной лошадц плн двухъ лошадяхъ средней силы, выраба-
тываетъ по 3,000 кирпичей въ 10-тп часовой рабочій день. 

Выборъ нашинъ. 

Пережпваемое намп время справедлпво называется вѣкомъ замѣны 
ручного труда машиннымъ почтп по веѣмъ отраслямъ промышленноетн. Но 
врядъ ли найдется другая какая лпбо отрасль проііышленноети, кромѣ 
кирішчнаго производства, въ которой усгіѣхъ ожндаемый отъ введенія ыа-
шпннаго пропзводства зависплъ бы въ такой степени отъ многихъ условій 
чисто мѣстнаго характера, которыя ирн рѣшеніп вопроса о переходѣ к ъ 
ыашинному производству должны быть взвѣшены и рѣшены самимъ 
заводчикомъ. 

Приступая къ устройству кирпичнаго завода іілн помышляя перейтп 
отъ суіцествующаго уже ручного кирппчнаго ироизводства на машин-
ное, чтобы не броснть затраченный на машішы каппталъ на вѣ -
теръ, заводчпку необходішо салолпчно ирптти къ рѣшенію о выгод-
ноств перемѣны ручной работы на лашинную, и панбольшей нригод-
НОСТІІ той или другой машины для нмѣюіі;агося y него матеріала, нод-
крѣппвъ это рѣшеніе результатамн, полученнымп эмшірическіші оиы-
тами надъ мапшнной иереработкой своей глины, сдѣланнымп плн въ 
личномъ прпсутствіп, пли лицомъ ІІЛИ Фіірмой, вполнѣ заслужпваюііщзт 
довѣрія при рѣшеніи столь важнаго для производства вопроса. 

Іірп этомъ на первомъ планѣ должны стоять слѣдуюіціе пять во-
иросовъ, вѣрное рѣшеніе которыхъ имѣетъ важное значеніе для проч-
ной п выгодной постановки машппнаго пронзводства. 

1. Дѣйствительная количественная производительность машпны при 
переработкѣ даннаго матеріала, прн чемъ пропзводптельность машнны 
должна быть взята за болѣе нродолжвтельное время, чтобы имѣть воз-
можность сдѣлать вѣрный выводгь. 

2. Качественная проілзводительность машины прн разработкѣ дан-
наго матеріала, т. е. какого качества получается товаръ при напболыией 
ііроіізводіітельности машины для даннаго матеріала: а) насколько содер-
житъ получаемый пзч. маишны кирпичъ воды, п смотря поэтому тре-
буетъ большей пли меньшей основной затраты на постройку сувшль-
ныхъ амбарові,; б) насколько хорошъ товаръ лицодіъ, т. е. насколько 
кнрппчъ имѣетъ правнльныя Формы; в) какова структура получаемаго 
кирпича, n г) плотность и вѣсъ его. 

3. Величина потребнаго основного н оборотнаго капитала, т. е. 
капитальная стоимость кирппчедѣлательной ыашины, веѣхъ оетальныхъ 



вспомогательныхъ машинъ н сотребнаго двнгателя для дѣйствія этихъ 
машпнъ; постоянные расходы на ремонтъ машішъ, требуемый коптпн-
гентъ рабочпхъ п прочаго персонала при машпнахъ, соразмѣрно коли-
чественной пропзводительностп машины, наиболѣе подходящей по пер-
вымъ двумъ иунктамъ. 

4. Солидная н несложная конструкція машииы, допускаюіцая легкій 
доступъ ко всѣмъ частямъ ея п легкую перемѣну пзноснвшихся частей 
ея, ц солидное и чпстое вьшолненіе каждой отдѣльной частп машнвы 

5. Легкая установка маішіны, легкое вриведеніе ея въ дѣйствіе ІІ 
работа ею безъ препятствій со стороны какнхъ лпбо частей ея. 

Приступая къ рѣшенію перваго вопроса, y каждаго заводчнка должна 
возннкнуть мысль: насколько вѣрно обозначена въ каталогѣ строптеля ко-
лпчественная пропзводптельность машпны. Говоря здѣсь толькоотакихъ 
Фпрмахъ, которыя солидностью построекъ свопхъ машинъ пріобрѣлп 
прочную извѣстность іі съ ѵстройствомъ машинъ которыхъ мы позна-
комнлісь въ этой главѣ, можно съ увѣренностыо отвѣтнть, что дапныя, 
приведенеыя вт> каталогахъ этпхъ Фіірмъ о количественной пропзводи-
тельности машіінъ, положительно не протнворѣчатъ ихъ дѣйствительвой 
максималъной (высшей) пропзводителыіости при переработкѣ матеріала, 
напболѣе подходящаго по натурѣ къ конструкціп машпны. Нѣкоторые 
пзъ этпхъ строителей показываютъ въ свопхъ катадогахъ даже сред-
нюю пропзводительность машины, прн переработкѣ подходяіцаго по 
иатурѣ матеріала. 

Не смотря на то, что въ каталогахъ извѣстныхъ солидныхъ строи-
телей число требуемыхъ СІІЛЪ для дѣйствія машпны (разумѣется прп 
правильномъ и умѣломъ веденіи дѣла) п количественная производитель-
ность ея назначены вѣрно, не переступая высшаго предѣла пропзводи-
тсльностп, тѣмъ не ыенѣе самн по себѣ ЭТІІ данныя еще далеко не въ 
состояніи рѣшить вопроса. Такъ, напр., еслп мы повторнмъ здѣсь въ па-
раллельпой постановкѣ производительность вышеопіісанныхъ ыашинъ 
на каждую расходуемую ими снлу, п совоставішъ стопмость машпны на 
заводѣ, то получимъ слѣдующую таблпцу: 

Машины для локрой выдѣлкп кпрппча (нарѣзаюіція кирпичъ): 
Вырабатываетъ на Стоимость въ 

Машины: каждую силу въ германсквхъ 
часъ кирпичей. маркахъ. 

Sachsenberg 125 3400 
Hertel 120 4000 
Schlickeysen 165 4400 
Clayton 200 4200 
Gazen ave 200 5200 



Машины для сухоп выдѣлкп кирпича (прессующія кнрппчъ). 

Bradley 
P l a t t . . . 
H e s s . . . 

210 
180 
300 

22000 
22000 

1600 

Несмотря на общій пнтересъ сопоставленія этпхъ диФръ, сами по 
себѣ онѣ для рѣшенія вопроса въ чаетномъ случаѣ нпкакого значенія 
не имѣютъ, пока не будетъ пзвѣстно насколько одна пзъ этпхъ машинъ 
пригодна для разработкп пмѣющагося въ данномъ случаѣ налпцо мате-
ріала, н насколько прц разработкѣ даннаго матеріала при удовлетворн-
тельной качественной пропзводительностп машпны нзмѣняется количе-
ственная пропзводптельность ея въ сравненііі съ указанною въ каталогѣ, 
пліі іірп сравненіи съ заводомъ, гдѣ эта машина перерабатываетъ мате-
ріалъ, подходящій къ ея конструкціи. 

Лишь рядъ параллельныхъ опытовъ съ пзвѣстнымн машинами н 
падъ матеріаломъ разнаго свойства въ состояніи установпть какая ыа-
шпна болѣе прпгодна для жирнаго и какая для тоіцаго матеріала, давая 
этимъ заводчпку хоть нѣкоторое указаніе въ какую сторону слѣдуетъ 
ему обратпться, чтобы екорѣе п съ менышімп жертвами найтц машпну, 
наиболѣе подходящую къ натурѣ его матеріала. 

Къ сожалѣнію такихъ параллельныхъ оиытовъ надъ извѣстными 
машпиамп п падъ разнымъ матеріаломъ въ достаточно крупныхъ размѣ-
рахъ пропзведено очень н очень мало. ІІамъ пзвѣстны ліішь параллель-
пые опыты этого рода, цроіізведенные германскимъ обществомъ кпрііиче-
заводчііковъ (Deutscher Verein f. Ziegel-Fabrikation) надъ 44 машинаын 
конструкдіи Саксенберга, Гертеля и ГІІликейзена, сріі работѣ ст. суглин-
коы7), содержащпмъ различное колпчество чпстой глины. Изъ дѣлаго 
ряда опытовъ предѣломъ напболѣе выгоднаго содержанія чистой глпны 
въ массѣ для этпхъ машинъ оказалось: для магаинъ Саксенберга маеса 
съ содержаніемі, 55,з — 58,2%; для машинъ Гертеля—42,4 — 46,з%; для 
машпнъ Шликейзена —36,2% чистой глпны. Результаты количественноіі 
производительности этихъ 44 машинъ съ указаннымъ матеріаломъ вы-
разились въ слѣдующихъ цифрахъ: 

Конструкція 
и число машмнъ. 

При переработкѣ мате- Каждая машина выдѣлы-
ріала съ содержаніемъ вала въ 1 часъ, на одну 

чистой глнны. силу кириичей. 

Саксенберга.. 8  
» . . 1 2  

Гертеія 11 

58.2 
55.3 
46.3 
42.4 
36,2 

152 
133 
94 

147 
165 Шликейзена, 

8 
5 



Выражаясь въ болѣе общей Формѣ, упоыянувъ и количество воды 
содержавшейся въ массѣ, на кругъ качество массы и продзводптель-
ность машинъ былп слѣдующіе: 

В ъ массѣ содержалось: 
Машііны: 

чпстоіі ГЛІІНЫ. воды. 

Саксенберга . . . 5 6 % 3 2 % 
Гертеля 4 4 % 2 4 % 
Шликейзена. . . 3 6 % 2 3 % 

Большее содержаніе воды въ массѣ, перерабатьівавшейся машинами 
Саксенберга зависитъ отъ большаго содержанія въ ней чистой глины, 
такъ какъ для достшкенія одцнаковой пластичности масса съ большимъ 
содержаніемъ чистой глины требуетъ при разработкѣ и большаго коли-
чества воды, чѣ.чъ .часса съ меньшимъ содержаніемъ чпстой глшш, для 
достиженія той же степени пластичностп. Тѣмъ не меиѣе маеса съ боль-
шимъ содержапіемъ воды даетъ и кирпнчъ болѣе сырой, требующій 
болѣе иродолжптельнаго времени для просушки его до иоступленія въ 
обжпгательную печь, a слѣдователыіо и большее количество сушильныхъ 
сараевъ, чѣмъ при кирппчѣ изъ массы съ меньшимъ содержаніемъ воды. 
Но это уже завпситъ не отъ машинъ, a отъ большаго содержанія чп-
стой Г Л І І І І Ы въ матеріалѣ, наиболѣе удачно перерабатываемаго машиной 
Саксенберга, такъ что иотребное количество воды для выработки массы 
увеличивается или уменьшается иропордіонально содержанію чпстой 
глины вл. матеріалѣ. Прд этнхъ параллельныхъ опытахъ оказалось 
также, что машина Гертеля, даже ііри напболѣе подходящемъ матеріалѣ, 
разрабатываетъ его въ дѣйствительно однородную лассу лпшь тогда, 
когда матеріалъ уже отъ природы довольно однороденъ; въ протпв-
номъ же случаѣ, когда онъ по прпродѣ не вполнѣ однороденъ u тре-
буетъ болѣс тщательной разработки, машины Гертеля далеко отставали 
отъ машинъ Саксенберга и Шликейзена. 

ІІрпведеішые здѣсь результаты параллельныхъ опытовъ несравненно 
важнѣе, чѣмъ данныя, приводнмыя въ каталогѣ того нли другого со-
лиднаго конструктора. Тѣмъ нс монѣе н по пимъ нельзя еще положи-
тельно рѣшить первыхъ два вопроса, безъэмшірнческихъ О І І Ы Т О В Ъ непо-
средственно надъ матеріаломъ, къ разработкѣ котораго заводчпкъ пред-
полагаетъ приступпть. Это достпгается тѣмъ, что образды латеріала, въ 
достаточномъ колпчествѣ, въ томъ видѣ какъ онъ добывается изъ 
залежи и в ь томъ видѣ, въ какомъ предполагается задавать его ма-
шинѣ, посылаюп» тому дзъ констрѵкторовъ, на котораго пало дредвари-
тельное рѣшеніе. Тогда конструкторъ, изслѣдовавъ матеріалъ и сдѣлавъ 
пзъ него пробный кпрличъ, долженъ рѣшить: за какую количественную 

ІІроизводительность ма-
шинъ на одну силу въ 

часъ. 

140 кирпичей. 
116 
165 » 



производительность своеіі машины онъ документально ручается, прп чемъ 
выдѣланный нробный кирпичъ лучше всего покажетъ качественный 
результатъ. Разумѣется всего лучше, еслп при этой пробной выдѣлкѣ 
кирпича заводчикъ, заказывающій машвну п вводящій зіашинное пропз-
водство, присутствуетъ самъ. Пробвый кирпичъ обжигается п загЬмъ 
уже получаются болѣе положительныя данныя, на основаніи которыхъ 
можно сдѣлать довольно вѣрное рѣшеніе первыхъ двухъ вопросовъ. 

В ъ крайнемъ случаѣ, при заказѣ машиньі y такихъ солидныхъ Фирмъ 
какъ Шликейзенъ и дрѵг., можно ограничится и посылкой заводу не-
болыиого яіцика еъ образдомъ глины, какою она добывается пзъ за-
лежн; въ случаѣ, если глнна содержитъ камешки, то іюсылаются въ 
мѣшкѣ и этн камни, извлеченные пзъ одного кубич. Фута глпиы. Прн 
этомъ машпностронтелю необходпмо сообідить возможно точныя свѣдѣ-
нія: 1) о мѣстныхъ рабочпхъ условіяхъ; 2) какой сплогі — водяной, па-
ровой илп конной — предполагается пользоваться на устраиваемомъ за-
водѣ ; 3) CKOJLKO временп въ году предполагается работать; 4) на какой 
гдубпнѣ въ залежи и подъ заводомъ показывается грунтовая вода, п 
5) какнми постройкамп предполагается свабдпть заводъ. Лишь сообщивъ 
пзбранной Фирмѣ всѣ подобныя свѣдѣнія, пославъ образды матеріала и 
получпвт, обстоятельный отвѣтъ, заводчнкъ будетъ дѣйствовать не на 
авось, a сознательно, и только тогда онъ можетъ разсчитывать на иоло-
житеіьный результатъ отъ пропзводства. 

ГІри заказѣ , н даже еіде ирп запросѣ, конструктору необходимо 
точно опредѣлить размѣры, которые долженъ имѣть ыундштукъ илп 
Формы машины для полученія готоваго кирпича требуемыхъ размѣровъ. 
При этозіъ заказчику елѣдуетъ знать, что машинный кирпичъ, съ 
.момента его выхода изъ машины до окончанія обжвганія, удіенынастся 
въ размѣрахъ на 2/3 , менѣе чѣмъ кирпичъ ручной выдѣлки. Поэтому, 
при заказѣ маіішны, кромѣ точнаго обозначенія размѣровъ, которые 
должеаъ имѣть машинный кирппчъ послѣ обжига, его длпны, ширины 
n тодіцины, необходпзю сообщить н точные раздіѣры сырого кирпича 
ручного ироизводетва по выходѣ его іізъ Формы н размѣръ того же 
кирпича послѣ обжига, дабы зіашиностроительный заводъ дюгъ на осно-
ваніи этого опредѣлить степень усышки даннаго матеріала, соотвѣт-
ственночему должны быть и размѣръ мундштука машины. Всѣразмѣры 
(длина, ширина п толіцпна кирппча) должны быть точно выражены вь 
миллиметрахъ. 

Пріі рѣшенід третьяго вопроса, т. е. прп составленін смѣты на 
затрату основного капитала, на пріобрѣтеніе всего нужнаго для машин-
наго вроизводства и на ежегодныс расходы по провзводству, для сопо-
ставлеиія разниды во что обойдется машинная выдѣлка кирппча въ 
сравненіи съ ручною выдѣлкою, заводчпку, иамѣревающемуся ввестп 



машинное производство, елѣдуетъ разработать эту смѣту детально, не 
увлекаясь мыслью, что маишнное пропзводство непремѣнно во всѣхъ 
случаяхъ должно быть выгоднѣе ручного, и не забывать подсчптывать 
всѣ кажущіеся мелочными расходы, І І З Ъ которыхъ, особенно если завод-
чпкъ попадетъ въ руки недобросовѣстнаго строптеля, могутъ возрастп 
весьма крунныя еуммы, иногда превышаюіція капнтальную стои.мость 
главныхъ ыашпнъ. To же самое слѣдуетъ имѣть въ впду и при опредѣ-
леніи иотребнаго ежегодно оборотнаго капитала н обіцей стон.чостн 
производства кирпича. 

Даже u при счастливомъ выборѣ киршічедѣлательноп машпны, 
соотвѣтетвующей природѣ перерабатываемаго матеріала, все таки рабо-
тающія частп ея доволыю быстро изнашнваются н требуютъ или частаго 
ремоита, илп возобновленія; поэтому, даже при самомъ умѣломъ веденін 
дѣла, съ опытны.чи п добросовѣстньши людьыи, амортпзація (погашеніе 
стоимости) машины непремѣнно должпа составлять не менѣе 1 0 % ; въ 
большинствѣ ate случаевъ будетъ вѣрнѣе счіітать ее въ 15%, a пногда 
даже u 2 0 % ея стоішости, погашая затраченныіі на ыашшіу кашіталъ 
въ 5 — 7 лѣтъ. Для точнаго опредѣленія стопмости устроііетва завода н 
выдѣлки лашішнаго кнрпича, необходимо обратпть должное вни-
ланіе U на двигателя, на СТОІІМОСТЬ неизбѣжпыхъ ручныхъ работъ ІІ 

персдаточныхъ частей (трансмиссіп). При иостановкѣ двнгателя съ 
меиьшею силою, чѣмъ бы это требовалось для полнаго нспользованія 
ироіізводитсльностіі машины, когда с.мѣта составлялась на большую КОЛІІ -

чественную производіітельность завода, чѣлъ онъ въ дѣйствчтельностн 
пронзводип., капитальная стонмость машпнъ ляжетъ въ болынемъ раз-
мѣрѣ наетоимость выдѣлкп кирппча. To же самое можетъ случиться п при 
обратномъ явленіи, когда дішгатель значнтельно сильнѣе, чѣмъ это 
требуеті, пропзводство и сплы его не нсіюльзываются вполнѣ. В ъ этоыъ 
случаѣ, конечно, поелѣдствія для производства менѣе тяжелы, чѣмъ 
когда сіілы двпгателя окажутея слпшко.мі, малыми для пспользованія 
всей ііроіізводителыіости кирпичедѣлательной машііны во весь періоді, 
кампаніи. Отъ умѣлаго распредѣленія машинъ и всего уетройства завода 
u распредѣленія работъ въ значительяой степеіш заВйситъ н основная 
СТОІІМОСТЬ завода, дорогое или болѣе дешевое производство, пронсходя-
iu.ee отъ ненужныхъ расходовъ и.ш сокращенія ихъ, отъ благоразум-
наго введенія вспомогательныхъ н псредаточныхъ механпзмовъ и сокра-
щенія подвоза п переноскн матеріала. При машинной выдѣлкѣ кирпича 
мокрымъ способомъ есть неизбѣжныя ручныя работы, какъ то: пере-
лопачпваніе н промерзаніе глины н насыщеніе ея водою; стоимость 
ЭТПХ7, работъ u здѣсь чожеті, обойтпсь дороже плп дешевле, что 
также завпситъ отъ болѣе обдуманнаго устройства ІІ располояіепія 
завода. ЕГри сухой выработкѣ кирпича всѣ эти работы, какъ подготовка 



сухого матеріала для ыашинъ, производятся бѣгунамн и прочими прп-
борами. 

Еіце нужно замѣтить, что всѣ машиностронтелн не только въ ката-
логахъ, но п въ высылаемыхъ составленныхъ ими смѣтахъ показываютъ 
дѣны лпшь голымъ машинамъ, не счптая всѣхъ принадлежностей къ 
нішъ, дабы пе испугать заказчика велпчнною обіцей сузшы, что для 
незнаюідаго этого неопытнаго заказчика можетъ повестп къ недоразу-
мѣнію и имѣть весьма непріятныя для него нослѣдствія. Заводчикъ, 
получивъ отъ маішіностроителя дѣны на машпны, часто совершенно 
упускаетъ пзъ впду, что для того, чтобы машпна была всолнѣ устано-
влена н прпведена въ работоснособное состояніе, она требуетъ еще 
довольно значительныхъ расходовъ, какъ то: возведенія слѣдуемаго 
Фунтамента, паровой трубы, трансмиссіи, лонтировкп и проч., такъ 
называелыхъ въ каталогахъ и поверхностныхъ смѣтахъ лелоч-
ныхъ расходовъ, которые однако въ общей сложности входятъ въ 
тысячи П десяткп тысячъ рублей, ІІ прн поверхностномъ вниманіи к ь 
нпмъ легко могутъ въ саломч. началѣ совершенно погубнть дѣло, или-
же вовлечь предпріятіе въ непредвидѣнные долгн, когда нрочность 
предпріятія прн разумномъ н обстоятельнолъ составленіи смѣты со всѣлн 
детальнымн расходамн логла бы быть обезпечена. В ъ этолъ отношенін 
болѣе надежно предоставнть машпностронтелю, на которолъ остановплся 
выборъ, поставку всѣхъ нужныхъ машинъ не пначе какъ по контракту, 
съ нолной монтпровкой пхъ, съ нриведеніелъ завода въ дѣйствіе п веде-
ніелъ въ теченін извѣстнаго срока первоначальныхъ работъ. Кромѣ 
того, отъ лашпностроптеля слѣдуетъ требовать подробной слѣты за все 
до сдачп завода послѣ условленнаго пробнаго срока работъ, съ гаран-
тіей со стороны его за колнчественную ІІ качественную производитель-
ность завода, за доставку машинъ п открытіе кампаніп въ опредѣлен-
ный срокъ. 

Разулѣется, что гарантія со стороны ланшностронтеля должна быть 
ноложительная, a уеловіе яснылъ договоролъ, выражающилъ обязатель-
ства обѣпхъ договаривающихся сторонъ, при челч. и самъ заводчик-ь 
долженъ строго обдуланно прпступить къ дѣлу. При несоблюденіи этого 
ложетъ повториться слѣдующій Фактъ. Прп постройкѣ одного кирпнч-
наго завода съ машиннымъ производстволъ владѣледъ строюіцагося 
завода заключилъ съ лашііностронтелелъ договоръ, ио которому послѣд-
ній взялъ на себя поставку нарового двпгателя въ 45 силъ, трехъ кпр-
пичныхъ машинъ со всѣми принадлежностяли, установку пхч. и полное 
устройство внутренностн завода, огкрытіе калпаніи нропзводства 1-го 
лая, веденіе всей калпанін съ гарантіей колнчественной п качественной 
пропзводительностн завода п дередачу завода по окончаніи кампаніи 
владѣльцу въ полнолъ дорядкѣ. Владѣледъ завода долженъ былъ ио 



договору окончпть всѣ поетройки н всѣ потребные для машинъ фунда-
менты къ 1-му апрѣля. Въ случаѣ невыполневія къ опредѣленному 
сроку со стороны владѣльца всѣхъ этихъ работъ, машиностроитель 
освобождался отъ обязательства начать кампанію 1-го мая. Владѣлецъ, 
ояасаясь, что онт, не успѣетъ къ сроку выполнить всѣ этн работы, a  
главное опасаясь неаккуратнаго выполненія Фуядаментовъ подъ 
машины u прпдпрокъ по этому со стороны машпностроптеля, обратился 
къ послѣдиему съ иредложеніемъ, чтобы тотъ прислалъ своего пнже-
нера, который взялъ бы на себя кладку Фупдаментовъ додъ машины. 
Магапностроитель охотно на это согласился, a такъ какъ обязательства 
постройки Фундаментовъ къ сроку на него не было возложено, то онъ 
восиользовался Э Т І І М Ъ , чтобы имѣть возможность гіріінять другой боль-
шой срочный заказъ, a посланному своему инженеру далъ пнструкцію 
не торопиться кладкой Фундамента. И дѣйствительно, Фундаменты былп 
возведепы лпшь къ концу іюня a постановка машинъ п проч. окончи-
лась въ августѣ п лпшь 1-го сентября заводъ былъ пуіценъ въ ходъ; 
къ концу сентября кампанія кнрпичнаго пропзводства по контракту 
считалась оконченпоп, такт» что заводъ работалъ въ эту кампанію всего 
лишь одинъ мѣсяцъ, что конечно было слишкомъ незначительнымъ 
срокомъ для положительнаго рѣшенія о его работоспособностн. На слѣ-
дующій годъ весною, съ самаго начала кампаніи оказалось, что заводъ 
не соотвѣтствовалъ поставлепнымъ требованіямъ, п что весь сентябрь 
іірошюй кампанін онъ работалт» настолько Форсированно, что оба 
недобросовѣстно поставленные котла оказались совершенно негодными. 
Кирпичныя машивы также сразу иотребовалп значительной затраты на 
капитальный ремонтъ, п въ послѣдствіи весьма неудовлетворительно 
выполняли свою работу. В ъ впду этого заводъ, расчнтаннып ІІ основан-
ный на годовую пропзводптельность въ 6 милліоновъ кирпнчей, съ трѵ-
домъ u значительными расходами по пропзводству выдѣлывалъ не 
болѣе 2 милліоновъ. 

Описанный здѣсь Фактъ кт» сожалѣнію не составляетъ исключенія. 
Ноэтому, прп заключеніп договора съ машпностроіітелсмъ, какъ кладка 
фундамента подъ машины, такъ и прочія работы касающіяся машинъ, 
должпы быть съ самаго начаіа возложены на машиностроптеля н вклю-
чены въ условіе срочныхъ работъ, съ гараптіей выполиенія ихъ въ 
опредѣленный срокъ, прн чемъ срокъ полнаго окончанія внутренняго 
устройства завода п прпведеніе его въ дѣйствіе, должны быть установ-
лены такъ, чтобы заводъ, до сдачи его владѣльцу, проработалъ весь 
срокъ кампанін сначала до конда нодъ руководствомъ машпностроп-
теля, но подъ постояннымъ паблюденіемъ владѣльда. Только тогда, прн-
иявъ осеныо по окончаніи каыпаніи заводъ, владѣлецъ можетъ быть 
увѣренъ, что заводъ его пойдетъ должнымъ порядкомъ п далѣе. 



1 9 0 МЛШИПНОЕ ПР0ПЗВ0ДСТВ0 КИРПИЧА. 

Соблюдя всѣ вышесказанныя условія, магаинііое пронзводство кир-
пича, прп крупноп иропзводптельностп завода н прн доброкачествен-
нозіъ матеріалѣ, болѣе подходяіцезіъ для сухоіі нежели мокрой ручной 
выработки, положительно мояіетъ быть выгоднѣе и заслуживаетч. 
предпочтенія иередъ ручнымъ производствомъ. 

Кирпичъ машиннаго и кирпичъ ручного производства. 

Вопросъ о тозіъ, можетъ лп кирпичъ машиннаго производства по 
доброкачествеыностп равняться съ кирппчомъ ручной выдѣлки, до на-
стоящаго времени все еще не рѣпіенъ. Прпчина то.му лежитъ въ томъ, 
что нерѣдко въ продаяту поступаетъ кпрішчъ машиннаго пропзводства, 
который по своему качеству дѣйствительно уступаетъ ручному. Этотъ 
не удавшійся кирпичъ не даетъ должпаго звука, a иногда при ударѣ объ 
него зюлоткомъ даже дребезжптъ; прн пзломѣ показываетъ слоистость 
структуры, безъ надлежащей плотной связп. Подобный кирпичъ безу-
словно не доброкачественъ, но прпчпна тозіу лежнтъ не въ тозіъ, что 
онъ изготовленъ машиной, a въ томъ, что мапшна, которой онъ выдѣлапъ, 
не пригодна для даннаго матеріала, ПЛІІ же дѣйствіе самого аппарата, 
прессуюіцаго массу чрезъ зіундштукъ, не соотвѣтствуетъ натурѣ глппы, 
пли же, наконецъ, хотя аппаратъ и пригоденъ для даннаго матеріала, 
глпномялочпый приборъ вырабатываюіцій массу не удовлетворителенъ, от-
чего масса передается прибору, выдавливающему ее изъ мундштука илп 
прессуюіцему ее въ Формы, недостаточво гіереработанной и однородноіі. 
Кромѣ того, неудача эта можетъ имѣть причиной неумѣніе обра-
щаться съ даннымъ матеріаломъ при машинной обработкѣ его, что 
случается не рѣдко прп жврной глпнѣ, къ которой прпмѣшнвается 
значительное колнчество отоіцающаго матеріала. Для болѣе сознатель-
наго отношенія къ этому вопросу, мы разсмотрпмъ теперь структуру 
кнрппча ручного ІІ машиннаго иронзводства. 

Сперва остановпмся на кирпичѣ ручной выдѣлки, ІІ для луч-
шаго различенія структуры, возьмемъ жирную глину, требующую 
значительной примѣси песку; съ тою же цѣлью, мы не будемъ 
разрабатывать глину настолько, чтобы гіолучнть внолнѣ однород-
ную массу еъ наибольшей пластпчностью во всѣхъ частяхв ея, 
a возьмемъ массу обнаруживающую слоистость, равномѣрную во всей 
массѣ. Какъ намъ уяіе извѣстно, при Формованіи мастеръ беретъ 
KO Mi» глины n съ снлою бросаетъ его въ Форзіу, отчего происходптч» 
значптельное сплотненіе массы, слѣдовательно н сплотненіс слоевъ по 
серединѣ козіа. Затѣзіъ Формовщикъ, ударяя кулакомъ по глинѣ, вдавлп-



ваетъ ее по краямъ и въ углы Формы, но такъ какъ, даже при самомъ 
добросовѣстпомъ исполненіи этой работы, рука Формовщика при распре-
дѣіеніи массы по всей Формѣ болѣе сильнѣе дѣйствуетъ на середнну, то 
u структура кирпича выходитъ не равномѣрной, при чемъ слоистоеть 
является не одпнаковой плотноети во всѣхъ частяхъ кпрппча, болѣе 
уплотняясь вт, середннѣ, и расиространяясь въ длпну п ширпну кпрпнча, 
по линіи bac (I u II, Ф І І Г . 85 табл. XI) менѣе слотными слоямп. 

Смотря по степени слоистоети массы прп употрсбленіп ея на Формо-
вочномъ столѣ, т. е. отъ меныией или болыней законченяостп выработки 
ея u достпженія меныпей или большей пластпчности, слоистость обнару-
жвтся въ кнрвичѣ раньше или позже. Такъ, при неравномѣрной усышкѣ 
слоевъ во всѣхъ частяхъ, кирпнчъ, тотчасъ послѣ предварптелыюй про-
сушкп, уже сырцомъ начнетъ слоиться, прп чемъ слоеніе это будетт, итти 
ио первоначальному направленію bac; отслонвшаяся верхняя плоская 
часть отстанетъ н кирппчъ получптъ выемку, какъ это впдно пзъ III  
ФИГ. 87. Чѣмъ менѣе слоиста была масса, слѣд. чѣмъ совершеннѣе опа 
была разработапа ІІ чѣмъ большей пластіічностп она достіігла, тѣмъ въ 
меныией стенени ІІ позже обнаружнвается въ кирпичѣ этотъ недоста-
токъ. ІІо даже и тотъ кирішчъ, въ которомъ слоистость обнаружпвается 
лпшь тогда, когда уже обожженный онъ будетъ разбитъ, или прн обра-
боткѣ его (обсѣканіи) пнструментомъ, онъ недоброкачественъ н зна-
чигельно скорѣе разрушается сыростыо п дѣйствіемъ атзіосФерныхъ 
явленій. Прп совершенной разработкѣ массы п достиженіп полнѣйшеіі 
пластпчностп слоистость нсчезаетъ вполнѣ, п образуется одно-
родная плотпая масеа, даюіцая послѣ обжнганія доброкачественный 
товаръ. 

Еслп мы тотъ же матеріалъ, отвѣчаюіцій констрѵкціп машнны, вы-
пресеовываюіцей глиняную ленту черезъ мундштукъ посредствомъ валь-
цевъ, какъ, напр., y машпны Саксенберга и друг. подобныхъ, аустнмъ 
черезъ машину въ недоработанномъ видѣ съ недостаточно разра-
ботанной пластнчностыо, то изъ структуры глнняной ленты ЯСІІО 

увпдимъ ту же слопстоеть, которая (ФИГ. 86 табл. XI ) въ мѣстахт, 
прикосновенія глиняныхъ ремней къ вальцамъ уснлпвается, образуя 
особое наслоеніе, ндущеѳ въ кпрпичѣ гю направленію его Т О Л І Ц І І Н Ы , 

образуя по плоскішъ сторонамъ киршіча узоръ, показанный на A  
ФШ\ 86, представляюіцеіі разрѣзъ гливяной ленты по линіи а—Ь. Ес.ш 
масса выработана нс вполнѣ, п по натурѣ матеріала разстояніе отъ 
вальцевъ до выходного отверстія мундштука СЛІШІКОМЪ коротко пстепень 
съужііванія къ выходу мундштука не достаточна, такъ что при выдавлн-
вавіп массы чсрезъ отверстіе мундштука она слппікомъ мало спрессовы-
вается, то кромѣ слопстости самаго матеріала, вслѣдствіе недостаточной 
разработкп, является еіце круиная СЛОІІСТОСТЬ отъ дѣйствія машины, 



какъ это представлено на A ФПГ. 86, и кпрппчъ, даже послѣ сильнаго 
обжпганія остается слопстымъ, a прп ударѣ по немъ молоткомъ дребез-
Ж І І Т Ъ UЛІІ звенитъ. 

Еслнжеразстояніе отъ вальцевъ до выходного отверстія мундштука 
достаточно длпнно п степень съужпванія достаточно спльна, чтобы вы-
звать надлежаіцее спрессовываніе массы прп выдавлпванін ея черезъ 
мундштукъ, глипа же вполнѣ выработана, слѣдовательно обладаетъ въ 
достаточноіі степени присущей ея натурѣ пластичностыо, то масса спрес-
совывается настолько сильно, что прн выходѣ изъ мундютука она болѣе 
не обнаружпваетъ крупной слопстостп; она даетъ кирсичъ, не усту-
пающій послѣ пнтенсивнаго (спльнаго) обжиганія гю доброкачественности 
хорогао выдѣланному п выжженнолу ручному кпрпичу. 

Прп выработкѣ кирппча машпной, въ которой глина выдавлпвается 
черезъ мундштукъ непосредственно отъ дѣйствія горпзопталыіаго впнта, 
какъ, напр., y маишны Гертеля ( Ф І І Г . 62—67 табл. VII), тамъ дѣйствіемъ 
впнта масса выдавливается не по всей вертикальной ЛІІНІП выходного 
отверстія мундштука одинаково, a пспытываетъ в ъ центрѣ ббльшуіо 
сіілу пажпма, образуя сообразно этому крупное наслоеніе отт> винтовыхъ 
пластоіп, глпны, нарѣзанныхъ п сдавленныхъ первыми крыльямп плп 
ножамп винта, какъ это представлено на ФПГ. 87 табл. XI . ІІрп малой 
пластпчностн матеріала п доетаточно влажной массѣ, т. е. при малой 
евязывающей ея способности, нажимъ, производимый віінтомъ на массу 
при выгірессованіи ея изъ мундштука не наетолько снленъ, чтобы сплот-
шіть массу такъ, дабы получить кирпичъ плотной структуры, поэтому 
кирпичъ иолучается также слопстый, который даже послѣ сильнаго об-
жига не соедпняется въ однородную массу, a удержпваетъ структуру, 
представленную на Ф І І Г . 88 табл. XI , изъ которой видна плоская сторона 
іі разрѣзъ кирпича. Такой кпрппчі. разумѣстся недоброкачествеіп,; онъ 
при ударѣ молоткомъ дребезжіітъ или звешітъ ІІ легко разрушается отъ 
атмосФерныхъ явленій—влаги н мороза. 

Тоті, жематеріалъ, оказавшійся пе прпгоднымъ для машины Гертеля, 
выдавливаюіцей глиняную ленту дѣйствіемъ горпзонталыіаго внпта (но 
оказавшейся прнгодноіі для легко связывающагося матеріала в ъ болѣе 
влажномъ состоянів), съ успѣхомъ псрерабатывается въ хорошіп кир-
пичъ, если къ дѣйствію горизонтальнаго шінта ііриеоедснится еіце, до 
выхода глины пзъ мундштука, прессующее дѣйствіе поршня, выдавли-
вающаго массу изъ мундштука подъ сильнымъ давленіемъ, силотняя ее 
u уничтожая свободную ся слоистоеть, какъ, папр., при работѣ машины 
Клейтона ( Ф І І Г . 6 8 — 6 9 табл. VIII) , дающей кирпичъ, которыіі, прн со-
отвѣтственномъ матеріалѣ, послѣ хорошаго обжпга является доброкаче-
ственяымъ товаромъ съ однородною плотностыо, не уступаюіцимъ хоро-
шеиу ручному кнрішчу. Совершенно то же самое слѣдуетъ сказать н о 



машинахъ съ горизонтальными глиномялкамн (ГІІлпкейзена и др.) и о 
кирппчныхъ прессахъ солидной конструкціп. 

Изъ сказаннаго видно. что при надлежащемъ давленіп, которымъ 
машпна выдавливаетъ матеріалъ пзъ мундштука пли прессуетъ его, она 
дѣйствуетъ на глину несравненно сильнѣе руки Формовщика; зіасса бо-
лѣе уплотняется п при спльномъ обжигѣ въ безирерывно дѣйствуюіцпхъ 
печахъ хорошей конструкдіи, отъ спеканія частндъ зіатеріала, превра-
щается въ однородпую, давая кирпичъ по доброкачественности не 
уступаюіцій хоропіему товару ручной выдѣлки. Если же иногда слы-
шатся основательныя жалобы на недоброкачественность машиннаго кпр-
пича, указанія на его елоистоеть и непрочность, то это происходитъ, или 
отъ неудачнаго выбора ыашины, несоотвѣтствуюіцей свойству матеріала, 
или отъ неумѣлаго и иеряшливаго веденія дѣла, пли же оттого, что 
въ обіцей массѣ матеріала встрѣтилась партія нного свойства, къ кото-
рой конструкція машины уже не подходитъ. Прп строгомъ веденіи дѣла, 
въ случаѣ вахожденія въ залежи глины ішого свойства, ее обходятъ, 
назначая для ручной выдѣлкп, лишь бы не уронить репутаціи завода. 
Если же подобный островокъ новаго матеріала очень обшнренъ, само же 
производство болыішхъ размѣровъ, съ нѣсколькими машинами, п есть 
надежда, что переработка этого воваго матеріала можетъ окупиться, то 
пріобрѣтаютъ соотвѣтствующую это.му матеріалу машину. 

Причина того, почему на кирпичъ ручной выдѣлки крувныхъ, солвд-
пыхт, заводовъ, не слышится подобиыхъ жалобъ, заключается въ томъ, 
что прп ручнозіъ производствѣ для каждой отдѣльной партін матеріала, 
соотвѣтственно его натурѣ, прпмѣняется и соотвѣтственный способт, 
обработки, сокрагцая или удлиняя ту или другую операцію, за чѣмъ 
строго слѣдитъ самъ Формовщикъ, завершаюіцій эту работу; слѣднтъ же 
овъ строго потому, что какъ онъ, такъ n нарядъ, находящійся подъ его 
руководствомъ, получаютъ плату съ тыеячп готоваго, выжженнаго кнр-
пича, слѣдовательно все, что при разборѣ печкп пойдетъ въ бракъ, со-
ставляетъ личный убытокъ работающихъ. Единственный справедливый 
упрекъ, дѣлаемый машинному кирпичу, тотъ, что онъ значительно 
илотнѣе, компактнѣе, a поэтому n тяжеловѣснѣе кирпича ручноіі выдѣл-
ки, отчего для нѣкоторыхъ цѣлей в ъ строительномъ искусствѣ руч-
ной кирпичъ вредпочитается ыашинному. Этотъ упрекъ достагочно 
важенъ, п могъ бы нанести сильный ударъ машинной выдѣлкѣ кирпвча, 
если бы технпка, сознавъ недостатокъ тяжеловѣсностп кирпича, не до-
стнгла способа выработки магииннаю пустотіълаго кгірпича, который для 
уиомянутыхъ строительныхъ дѣлей заслуживаетъ безусловнаго преиму-
іцества предъ обыкновеннымъ машпннымъ кпрпичомъ. 

В о б о р ъ , Киршічноо пропзеодство. 1 3 



Производство пористаго и пустотѣлаго кирпича. 

Пористый Для достиженія меньшей тяжеловѣсности въ мапшнноыъ кирпичѣ 
кпрпнчъ. П р И б ^ г а ю т ъ к ъ фабрикаціи пористаго кирпича, прнмѣшивая къ глинѣ 

легко сгораемый матеріалъ,который,сгорая при обжиганіи,дѣлаетъ волымп 
мѣста, наполняемыя имъ въ кирпичѣ. Подобноіі примѣсью служатъ: 
угольная пыль, древесныя опилки, мелочь бураго угля и т. п. матеріалъ. 
Чѣмъ глина по природѣ илаетпчнѣе, т ѣ л ъ она пригоднѣе для выдѣлки 
такого порнстаго кирпича п тѣмъ болѣе ложно примѣшивать этого легко 
сгорающаго латеріала безъ уіцерба для грузоспособности кцрпича, до-
стигая однако большей легкостп его. Наиболѣе пригодной глиной для 
изготовленія такого пориетаго кйрпича оказывается глйна буро-уголь-
ноіі Форлаціи. Тогда какъ выдѣланный І І З Ъ этой глины полный плотный 
лашинный кирпичъ, при Форматѣ 2 5 0 - і - і 2 0 - н С 5 лм., вѣситъ болѣе 3'/а 
килогр. (или 8,54 Фунт.), приготовляемый взъ этой же глины на нѣкото-
р ы х ь герланскпх'1» заводахъ иорнстый кнрпичъ т ѣ х ъ же разлѣровъ в ѣ -

свтъ 2 кпллогр. (=4 ,88 Фунт.), безъ ущерба его технпческой вригод-
ности. 

Для приготовленія воріістаго кирпича пользуются тѣли же маиш-
налн, какъ и при выдѣлкѣ плотнаго кпрпича, съ тою лишь разницею, 
что подмѣшпвая къ глинѣ легко сгорающій совершенно разнородвый съ 
нею латеріалъ, необходпмо возложно совершенно измельчить его, слѣдо-
вательно вся ласса требуетъ несравненно сильнѣйшаго разыѣшиванія п 
болѣе тіцательной предварителыіой П О Д Г О Т О В К І І . Выдѣлывая кирпичъ 
мокрылъ способолъ, сгораемый ыатеріалъ задается глинѣ в ъ тіцательно 
изиельченномъ видѣ во вроля'нагруженія ямы. ві»которой пропзводптся 
насьпценіе ыассы водою; подлѣшпваніе этой прммѣси къ глинѣ предъ 
насыіценіемъ должно ііронзводнться возможно равнолѣрно. Чтобы вы-
работать изъ подобнаго ыатеріала массу, иригодную для выдѣлки добро-
качествеинаго кирпмча, недоетаточно ограннчиться работой одного глнно-
ыѣшальнаго прибора кирппчной машины; для надлежащей разработки 
подобной массы необходимо илп пропустить ее лишній разъ или два черезъ 
глнномѣшальный н глиноыялочный гіриборы кирпичной ыашины н 
затѣмъ уже при послѣднемъ пропускѣ сквозь мѣшальный вриборъ пус-
тнть ее черезъ мундштук-ь и нарѣзать на кирпичъ, нли же, что при 
болыіюл-і, ііроизводствѣ подобнаго кирішча болѣе цѣлесообразно, — по-
ставить спльно дѣйствующую глнномѣшальную и глиномялочную машину, 
черезъ которую пропускаютъ массу до іюступленія ея въ такой же сильно 
дѣйствуюіцій мѣшальный приборъ кирпичной машины. Произведя всю 
эту оверацію, получилт. весьма тідательно переработанную массу для 
выдѣлки доброкачественнаго пористаго кирпича. 



При сухой выработкѣ слѣдуетъ обращать вниманіе, чтобы и здѣсь 
матеріалъ хорошо былъ измельченъ въ порошокъ и тщательно размѣ-
шанъ до поступленія его въ Формы пресса; в ъ противномъ случаѣ, 
такі, же какъ и при мокромъ способѣ, при недостаточно равномѣрномъ 
распредѣленіи мелкихъ частпцъ сгораемаго матеріала по всѣмъ частямъ 
кнрппча, тамъ, гдѣ скопится большое количество эгого матеріала, обра-
зуются гнѣзда, которыя послѣ обжиганія обращаются въ случайныя 
полыя мѣста, уменынающія прочноеть порнстаго кирпича, дѣлая его не-
доброкачественнымъ. 

Хорошій пористый кирпичъ обладаетъ большими достоннствамп 
для строптельнаго искусетва и особенно прнгоденъ для нѣкоторыхъ цѣ-
лей, обладая тѣмъ преимуществомъ предъ полымъ кирвичемъ, что ііри 
кладкѣ изъ него сгѣнъ, онъ требуетъ менѣе связывающаго матеріала 
(цемента).Но u оиъ имѣетъ свон недостатки;такъ,онъ лншенъ яснаго звука 
хорошаго полнаго кирпича и трудно поддается браковкѣ. Вслѣдствіе этого, 
при нѣкоторой недобросовѣстности заводчііка, илп ври недостаточномъ 
внпманііі ла тщательную выработку массы, негодный кпргшчъ легко мо-
жетъ быть принятъ за хорошій, чего съ полымъ кпрпіічемъ ne можетъ 
случиться. Наконедъ пористый кнрішчъ соверпіенно не годится для 
облицовокъ зданій. 

Гораздо удачнѣе въ тѳхникѣ кирпичнаго пронзводства разрѣшена ііустотѣжый 
задача дать для нѣкоторыхъ чаетей здавій легкій кирпичъ нзобрѣте- кмрпичъ. 
ніемъ пустотѣлаго Фаб]>иката, снабженнаго еквозными или слѣпыми 
дырами. На Ф І І Г . 89 табл. XI , представлены всѣ три рода пустот-Ьлаго 
кирпмча,снабженнаго сквознымп четырехугольныли дырамп илисъузкой 
воперечной стороны, такъ что отверстія идутъ вдоль кврпича, какъ это 
показываетъ A ФИГ. 89, или съ продольной боковой стороны кирпнча, 
прц чемъ отверстія идутъ поперекъ, какъ это показываетъ JB, или наконедъ 
съ плоской стороны во всю толщину кпрпича, какъ это ііоказываетъ С 
ФІІГ. 89. Дыры въ нустотѣломъ кпрпичѣ должны быть четырехуголь-
ныя, дабы внутреннія промежуточныя и наружныя етѣны во всѣхъ 
часгяхъ кнрпича илѣлц одипаковую толщину. Это необходимо для 
того, чтобы кпрпичъ во всѣхъ СВОІІХЪ частяхъ усыхалъ равномѣрно, 
не коробился іі не трескался прн сушкѣ и обжиганіи, что было бы 
неизбѣжно прц круглыхъ дырахъ, даюіцихч, стѣнкп неравномѣрной 
толщины. 

Размѣры дыръ u число ихъ, чѣмъ обусловливается толщина вну-
трешшхъ и наружныхъ стѣнокъ пустотѣлаго кирпича, зависятъ вседѣло 
оть свойства перерабатываемой глины, отъ степенн пластичноети ея, ІІ 
on , цѣли, для которой требуетея полый кирпичъ. Стѣнкц пустотѣлаго 
кирпича, иазначеннаго для возведенія стѣнъ жплыхъ построекъ, должны 
быть настолько толсты, чтобы прп испытаніи его, онъ могъ выдержать 
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такое же спльное давленіе, какос установлено какъ минимальный пре-
дѣлъ при исііытаніп обыкновеннаго полнаго кирпича. 

Чѣмъ нластичнѣе по природѣ глпна п чѣмъ связывающая спла ея 
сильнѣе, тѣмъ стѣнки пустотѣлаго кирпича могутъ быть тоньше, наобо-
ротъ, чѣмъ менѣе въ ней пластичности, тѣмъ толіце должны быть стѣнки 
кнршіча. Матеріаломъ для изготовленія иолаго кирпича можетъ служить 
каждая глина, признанная годной для выдѣлки обыкновевно иолнаго, 
хорошаго кпрпича; только глина эта должна быть значнтельно чиіце 
выработана и болѣе тщательно отдѣлена отъ постороннпхъ иредметовъ. 
Кромѣ того, вся масса должна быть болѣе мелкозерниста, чѣмъ при пз-
готовленіи обыкновеннаго кирпича. Выработка массы для выдѣлки добро-
качественнаго полаго кирпича, возможно легковѣснаго, прочнаго п вы-
носящаго большое давленіе, должна подходить къ выработкѣ массы для 
водоироводныхъ трубъ, и быть выше выработки массы для черепіщы. 
Поэтому тамъ, г д ѣ глина отъ прпроды иедостаточно чиста, необходимо 
прпбѣгать къ отмучиванію ея. Песокъ, служащій отощающимъ ыатеріа-
ломъ, долженъ быть тщательно просѣянъ или промытъ. 

Доброкачественный пустотѣлый кирпичъ ееть Фабрикатъ исключи-
тельно машнннаго пропзводства. При небольшемъ производствѣ, выдѣлка 
сго производится довольно успѣшно машиной, употребляемоіі для вы-
дѣлки дренажяыхъ трубъ (ФИГ. 93 табл. XI) , илп машиной Шликейзена 
для выдѣлки трубъ (ФІІГ. 95 табл. XII ) . Обѣ эти машины приводятся 
в'ь дѣйствіе отъ руки; выдѣлывають кирпичъ изъ массы заранѣе хо-
рошо выработанной посредствозп. глиномѣшалки и глиномялки, давая 
чистый u доброкачественный кирпичъ, если только задаваемая масса 
дѣйстіштельно отвѣчаетъ требованіямъ п въ совершенствѣ обработана. 

При болѣе крупномъ ироизводствѣ для выдѣлки пустотѣлаго кир-
пича унотребляются т ѣ же машины, которымн выдѣлывается п обыкно-
венный кнрішчъ; только мундштукъ или Форму пресса замѣняютъ мунд-
штукомъ или Формой для выдѣлки пустотѣлаго кирпича. Пустотѣлыіі 
кирпичъ можетъ быть выдѣлываемъ п кирпичными прессами, употре-
бляемымп для сухой выдѣлки кирпича, но въ этомъ случаѣ выдѣлывается 
лишь пустогЬлый кириичъ со слѣпыми дырами, вгдущіши черезъ плоскую 
сторону, но не проходящими насквозь, во всютолщину кирпича (СФИГ. 89),  
такъ что другая плоская сторона ісирпича представляетъ глухую стѣну, 
толщина котороп соотвѣтствуегъ остальнымъ стѣнамъ его. Слѣныя 
дыры, расположенныя поодной плоской сторонѣ прессованнаго кирпича, 
получаются оттого, что въ данномъ случаѣ верхній штемпель снабженъ 
шипами, которые в ъ поперечномъ своезп. разрѣзѣ соотвѣтствуютъ 
четырехугольной Формѣ дыръ, длина которыхъ не доходптъ до дна Формы 
на толіцину стѣнокъ пустотѣлаго кирпича. Такому кирпичу ириписы-
ваютъ то иреимуіцество предъ пустотѣлымъ кпрпичомъ съ сквозными 



дырами, что прн кладкѣ стѣнъ онъ гораздо менѣе требуетъ связыва-
ющаго матеріала (раствора). Доводъ этотъ вѣренъ, но за то прессован-
ный пустотѣлый кирпичъ значительно тяжеловѣснѣе, ибо зіатеріалъ, 
требуемый при машинной выработкѣ для пресса, наименѣе прнгоденъ 
для выдѣлки прочнаго пустотѣлаго кирпича съ тонкпми стѣнкаыи. 
Кромѣ того, пустотѣлый кирппчъ, выдѣланный прессомъ, въ болыішн-
ствѣ случаевъ имѣетъ не такую гладкую внѣшность п не такія правиль-
ныя Формы, какъ кирппчъ, выдѣлашіый машиной, выдавливаюідей его 
черезъ мундштукъ; въ этомъ н заключается прпчпна, почему вослѣдній 
кирпичъ предвочптается, несмотря на большій расходъ на связываюіцій 
матеріалъ при кладкѣ стѣнъ. 

Прп выдѣлкѣ пустотѣлаго кпргшча машиной, выдавливаюідей его 
пзъ мундштука, къ внутренней (обраіденной во внутрь машины) сторонѣ 
ыундіитука A (ФИГ. 90 табл. XI ) привинчивается болтами бюгель В, по 
которому расположены шипы СС, образующіе на выходяіцей изл> мунд-
штука глнняной лентѣ, во всю ея длину, четырехугольныя дыры, какъ это 
віідно пзь ФИГ. 91 табл. XI, представляющей продольиый разрѣзъ 
мундштука A съ типомъ С н пустотѣлой глиняной лентой, двнгаюідейся 
по валикамъ сс.. Фиг. 92 табл. XI иредставляетъ поперечный разрѣзъ 
глиняной ленты, которая двигается далѣе на свободно вращающихся 
валикахъ сс. (какъ пріі выдѣлкѣ обыкновеннаго кпрпича) до рѣжуіцаго 
првбора. Прпборъ этотъ, сообразно тому, соотвѣтствуютъ ли разяѣры 
выходного отверстія мундштука размѣрамъ поперечной стороны кирпича, 
или размѣрамъ продольной нли плоской стороны (A, B п С ФНГ. 89),  
рѣжетъ ленту на куски, равныя ширннѣ (А Ф. 89), илн длинѣ кирпича 
( В и С Ф. 89). 

Каждая солидная маішіна, выдЬлывающая обыкновенный полный 
кирпичъ, годится u для выдѣлкп пустотѣлаго кирппча, но не всѣ онѣ 
въ этомъ случаѣ одннаково проіізводптелыіы. Наиболѣе вронзводитель-
ными оказались машины Саксеиберга н Шликейзена. Но не слѣдуетъ 
предполагать, что большая производительность машины Саксенберга u  
слѣдуюіцей за нею машины Шлпкейзена, зависитъ едішетвенію отъ пхъ 
конструкцій. Конструкдіи нхъ имѣютъ значеніе здѣсь настолько, на-
сколько онѣ наиболѣе отвѣчаютъ натурѣ матеріала, a производптель-
ность ихъ зависитъ отъ качества матеріала. Матеріалъ съ напвысши.чъ 
содержаніемъ чистой глины, которая въ то же время является н лучншмъ 
матеріаломъ для выдѣлки пустотѣлаго кирпича, болѣе всего увеличи-
ваетъ производителыюсть машинъ. Если мы тѣ я;е машины Саксенберга 
или ИІликейзена употребизп, для выработкп пустотѣлаго кирпича изъ 
.чатеріала съменьшиыъ содержаніемъ чистой глпны, чѣдіъ это требуется 
для полученія удовлетворнтельнаго результата, то ІІ онѣ окажутся ио 
своей ііроизводителыіостн далеко ниже машинъ, не настолвко совершен-



н ы х ъ по своей конструкціи, но болѣе подходяіцпхъ к ъ матеріалу съ 
иеньшимъ содержаніемъ чистой глины. 

VI. 
Производетво дренажныхть трубъ. 

Между дренажнылп и водопроводными трубали существуетъ значп-
тельное различіе; главная задача водопроводныхъ трубъ—служить плотно 
залкнутылъ проводниколъ воды, чего не требѵется отъ дренажныхъ. 
Это суіцественное различіе ІІ д ѣ д а е т ъ пронзводство каленныхъ (гон-
чарныхъ) трубъ для водопроводовъ, клозетовъ и прочнхъ цѣлей, 
совершенно самостоятельной отраслыо техішчеекаго производства, кото-
рое нельзя уже считать побочной отраслью кирпичнаго. Пронзвод-
ство это настолько важно п обшпрно, что не можетъ входнть в ъ 
предѣлы этого руководства, выдѣлка же дренажныхъ трубъ является 
часто довольно выгодной побочной отраслыо кирпичнаго нли черепнч-
наго пропзводства, что начпнаеп» теперь все чаіце и чаще проявляться 
п в ъ Россін по мѣрѣ распространенія y насъ созяанія, что хозяйничанье 
съ зеллею, не заботясь объ отводѣ лишней почвенной, илп проводѣ не-
достаюіцей влаги, не прішосптъ в ы г о д ы , п что во многихъ хозяйствахъ, 
в ъ интересѣ доходностп хозяйства, приходится прнбѣгать к ъ дренаж-
нымъ трубамъ. Поэтому я счелъ бы болыішмъ пробѣлолъ не остано-
виться здѣсь на пропзводствѣ дренажныхъ трубъ, какі» на побочной 
отраслн кирпичнаго ІІ гончарваго производства, суіцествуюіцаго в ъ нѣ -
которыхъ мѣстностяхъ Россіи. 

М а т е р і а . и . Предположеніе, что дренажныя трубы непремѣнно должны б ы т ь 
для дренаж- сдѣланы изъ матеріала, остающагося порнстьшъ ІІ послѣ обжига, дабы 
ныхъ труб'ь. 

почвенная вода могла просачиватъся черезъ с т ѣ н ы трубъ, — совершенно 
ошибочно. ГІористость с т Ь н ъ трубч», еслп онѣ сдѣлапы даже изъ самаго 
соотвѣтствсннаго матеріала, удерживается ігенадолго, ибо поры черепка 
скоро закупориваются пломъ, скопляющпмся на поверхностп трубі» иа-
столько, что проникновеніе воды черезъ этотъ слой дѣлается положи-
тельно нелыслпмымъ, к а к ъ бві пористъ не былъ черепокъ первоначально. 
Пронпкновеніе ночвенііой воды в ъ трубы пронсходптъ не черезъ поры 
стѣпъ, a черезъ т ѣ маленькія скважины, которыя даже прн салой 
тіцательной кладкѣ трубъ дѣлаются в ъ зпачптельнолъ количествѣ в ъ 
л ѣ с т а х ъ прплеганія пхъ другі , къ другу для успѣшнаго отвода излиш-
ней влагн пзъ почвы. Ві» виду этого слѣдуетъ прпзнать, что латеріалъ, 



дающій послѣ обжига пористый черепокъ, для дренажныхъ трубъ не 
годптся, потому что подобный черепокъ скоро подвергается разрушаю-
щему дѣйствію влаги. Хорошія дренажныя трубы должпы быть сдѣланы 
изъ матеріала, дающаго послѣ обжпга черепокъ плотный, показываю-
щій при снльномъ обжиганіп слѣды начала сплавленія. Обжига-
ніе при матеріалѣ соотвѣтственномъ для дренажныхъ трубъ не 
должно быть слишкомъ снльное; оно должно вызвать уплотненіе черепка 
черезъ спеканіѳ (клинкерованіе), не допуская его до сплава. Дренажныя 
трубы съ такимъ черепкомъ наиболѣе дѣнны и напболѣе устойчпвы 
противъ разрушительнаго вліянія влаги. Сообразно съ этимъ, дринимая 
во вниманіе сказанное въ главахъ I I и I I I , въ каждомъ данномъ елучаѣ 
можно опредѣлить, насколько пмѣющаяся на лпдо глина можетъ служить 
подходящішъ матеріаломъ для выдѣлки дренажныхъ трубъ. Добавлю 
еіде, что и глпна съ содержаніемъ до 2 5 % углекислой пзвести можетъ 
служить довольно дѣннымъ матеріаломъ, что мы виднмъ на практпкѣ 
на заводѣ Фельтена близь Берлина (Velten bei Berlin). 

Годная для трубъ глипа должна обладать болыиой пластичностыо; 
кромѣ того, она должна быть свободна отъ всякихъ постороннпхъ тѣлъ 
и мелкозерниста, a вслѣдствіе этого должна быть обязательно отмучи-
ваема п тідательно переработана въ совершенно однородную мелкозер-
нистую массу. 

В ъ прежнее время дренажныя трубы выдѣлывались также отъ рукя. Выдѣлка 
Ilpu ручной выдѣлкѣ сначала пзготовляется изъ лассы тонкая плпта дреиажныхъ 
или лпетъ, толщина котораго равняется толщинѣ стѣнъ дренажныхъ ІР.уоъ 

трубъ, піприна наружному діаметру трубы еъ незначптельнымъ пзлппі-
комъ, длина = длинѣ трубы. Ііриготовленныіі глиняный листъ обви-
вается въ сыромъ впдѣ вокругъ круглой палки, толщпна которой 
соотвѣтствуетъ внутреняему діаметру сырой трубы; наконедъ оба про-
дольные края глинянаго лііста, ложившіеся одннъ на другой вдоль палки, 
соединяются сдавливаніемъ пхъ вмѣстѣ въ овлажпенномъ состояніп. 
Этпмъ завершалась работа. Однако подобный способъ пзготовленія 
трубъ былъ такъ кропотлнвъ п обходился настолько дорого, что даже 
въ мелкнхъ производствахъ онъ былъ вытѣсненъ машинами, которыя 
строятся п для мелкаго производства съ дѣйствіеиъ мапшны отъ рукн. 

Для производства дренажныхъ трубъ ci. внутреннимъ діаметромъ 
въ 30 мм. нли 1 % дюйм. п наружнылъ въ 45 мм. или 1 % д., плп не-
много крупнѣе, словомъ мелкаго калибра, наиболѣе пригодными оказа-
лись машины, представленныя на ФІІГ. 9 3 — 9 4 табл. XI , построенныя п 
дѣйствуюідія ііо одному u тому жс прпндшіу, какъ u всѣ существующія 
машины для выдѣлкп мелкихъ дренажныхъ трубъ болѣе солидныхъ 
конетрукторовъ. Са.чп машпны эти (ФІІГ. 93, 94) не подготовляютъ массы, 
a заряжаются уже готовымъ матеріаломъ; послѣдній вырабатывается 



2 0 0 ПРОИЗВОДСТВО ДРЕНАЖНЫХЪ Т Р У Б Ъ . 

надлежащимъ образомъ отдѣльно, ручнымъ ІІЛИ машиннымъ способомл., 
смотря по велпчпнѣ производства. Наполнмвъ машину массой, рабочій 
приводитъ ее въ дѣйствіе помощью рукоятки, насаженной ira одномъ 
кондѣ вала, отъ котораго прнводится въ дѣйствіе снстема зубчатыхъ 
колесъ, передаюідихъ находяіцемуся въ ящикѣ машпны поршню прес-
суюідеедвпженіепо направленію къ стѣяѣ ящика; въ послѣдней находятся 
три круглыхъ отверстія съ круглыми дшпами въ дентрѣ, на подобіе 
пшповъ въ мундштукахъ ири производствѣ полаго кирпича. Шипы эти 
держатся бюгелями, черезъ которые прорѣзается ласса, выдавливаемая 
прессующимъ поршнемъ машины черезъ круглыя отверстія передней 
стѣны, представляюіція собою подеречный разрѣзъ сырыхъ дренаж-
ныхъ трубъ. Такихъ круглыхъ отверстій трп, ири чемъ діаметръ ихъ 
равняется наружному діаметру сырыхъ трубъ. Въ дентрѣ каждаго 
отверсгія находится круглый шипъ, діаметръ котораго равняется вну-
трениему діаметру сыроп трубы. ІІередъ иеиедней стѣной мадшны уста-
новлеиъ столъ съ свободно вращаюіцимися валикаыи н рѣжуідимъ при-
боромъ. Прн дѣйствід прессуюідаго поршня изъ мапшны одновременно 
выходятъ три трубы, которыя двигаются впередъ въ длину но свободно 
враідающимся валикамъ стола, подводяідішъ трубы подъ рѣжуіцій при-
боръ, сходный своею конструкдіею съ рѣжущішъ приборомъ кирппч-
ныхъ машинъ. Посредствомъ этого ирибора трубы нарѣзаются обыкно-
венно длиною въ 1 Футъ. 

На Фигурѣ 93 представлена такая машина съ ординаряымт, дѣй-
етвіемъ, прн чемъ яоршень дойдя до конда, выдавивъ весъ зарядъ массы, 
возвраідается назадъ ходостымъ ходомъ; тогда машина вновь заря-
ікается, поршень приводптся въ дѣйствіе и т. д. Нѣкоторые машино-
строители, желая воспользоваться обратнызп, ходомъ поршня, строятл, 
машины съ двойнымъ дѣйствіемъ, какъ это представлено на ФИГ. 94.  
У такихъ машинъ съ двойнымъ дѣйствіемъ находятся два яідика 
для заряжанія массы, a поперечныя стѣнки съ обѣихъ сторонъ снабжены 
отверстіями для выпуска трубь; такъ что одияъ поршень, двигающійся 
въ машинѣ взадъ и впередт., безярерывяо пресеуетъ то іп> одну, то въ 
другую сторояу, выдавливая трубы поперемѣяно съ обѣихъ сторонъ 
машияы. Количественная производительность двойной машины разу-
мѣется бблыдая, чѣмъ y ординарной, почему въ нѣкоторыхъ случаяхъ, 
при болыдомъ нроизводствѣ, она иредііочятается послѣдней. Двѣ двоіі-
ныя мапшны (ФИГ. 94), по колнчественной производительности, равня-
ются тремъ ординарнымъ (Ф. 93), требуя то же число рабочихъ; разнида 
въ стонмостіі двухъ двойныхъ, илп трехъ ординарныхъ машинъ очень 
незначительна; только три ордднарныя машины предпочтительнѣе 
двумъ двойнымъ, ибо въ случаѣ временной порчи, при ординарныхъ 
производство йенѣе страдаетъ отъ временной остановкп одной машины. 



При мелкомъ иронзводствѣ, для выдѣлки трубъ болѣе крупнаго 
діаметра, съ успѣхомъ примѣняется машина Шликейзена, представленная 
на ФИГ. 95 табл. XI I . Въ этой мапшнѣ, приводішой въ дѣйствіе такяіе 
отъ руки, цилиндръ а, изъ котораго выпрессовывается глпна въ видѣ 
трубы с, покоится въ станкѣ машины на горизонтальной осн, вокругъ 
которой цилиндръ свободно вращается, когда прессуюіцій поршень, 
оканчиваюідійся зубчатой штангой Ь, совершенно выдвинутъ изъ него; 
въ это время цилиндръ a устанавлпвается выходнымъ отверстіемъ 
вверхъ, какъ это показано пунктиромъ а\ стѣнка съ выходны.пъ отвер-
стіемъ отвинчивается, цилиндръ наіюлііяется заравгѣе приготовленной 
массой, стѣнка опять привинчивается, цилпндръ укладывается въ гори-
зонтальное положеніе и дѣйствіеаъ зубчатой передачн отъ рукоятки 
поршень Ь иолучаетъ свое движеніе впередъ, выдавливая прп проходѣ 
черезъ дилиндръ a трубу с, которая двигаясь по ролпкамъ 1і впередъ, 
подходитъ по рѣжушій ириборъ ее п нарѣзается послѣдннмъ на трубы 
требуемой длины. При соотвѣтствующемъ матеріалѣ машина эта рабо-
таетл, довольно успѣшно, выдѣлывая трубы до 6 дюйм. наружнаго діа-
ыетра. 

Тотъ же машиностроительный заводъ Шликейзена въ Берлпнѣ 
строитъ машины съ глпномѣшальнымъ прибороыъ для выдѣлкп трубъ 
въ небольшомъ проіізводствѣ. Такая машина небольшого калибра съ 
дѣйствіемъ отъ руки (№ 1), выдѣлывающая трубы до 8 1 1/ 1 в дюйм. 
наружнаго діаметра, нредставлена на ФИГ. 96 таб. XII . Отъ вала а, на 
которомъ насаженъ маховикъ съ ]>укояткой. черезъ валъ b прпводптся 
въ движеніе вертикальный валъ глиномялочваго дилпндра /г, изъ котораго 
глина, дѣйствіемъ крыльевъ насажеввыхъ въ віштовомъ порядкѣ на 
валѣ /і, выдавливается въ выходное отверетіе въ вндѣ трубы г, при чемъ 
нослѣдняя отрѣзывается натяиутой проволокоп рѣжущаго прибора е. Колп-
чественная производительность этой машины въ значительной степеніі 
зависитъ о'п, натуры перерабатываемаго матеріала, a такяіе и отъ діа-
метра іі толідины етѣнт, выдѣлываемыхъ трубъ. Было бы ошпбкой 
предполагать, что дѣйствія одного мѣшальнаго врибора /< достаточно 
для совершенной выработки массы безъ предварительной обработки ея. 

Напротивъ масса, до поступленія ея въ цилиндръ h, должна быть 
пропущена черезъ глиномялку, соотвѣтствующую свойству ыатеріала, н 
затѣмъ уже можетъ постѵпить въ глиномѣшальный ІІ глиномялочный 
дилиндръ /«, мѣшальнымъ приборомъ котораго ыаеса выдавлпвается 
черезъ Форму въ видѣ трубы. Тѣмъ не менѣе благодаря мѣшальному 
прибору h, машнна эта во многихъ случаяхъ, прн пропзводствѣ болѣе 
крупныхъ трубъ, имѣетъ значптелыюе преимущество передъ машянами 
безъ мѣшальныхъ прнборовъ. 

Производительность такой машшіы небольшого размѣра (J\° 1) прп-



блнзптелыю можетъ быть усмотрѣна изъ слѣдующихъ данныхъ: вышпна 
цнлпндра 7і = 500 миллимтр., внутренній діаметръ е г о = 1 8 8 мм., крайній 
ііредѣлъ наружнаго діаметра трубъ, могуіцихъ быть выработанпыми 
этой машиной = 220 мм. плн 8 1 1 / х 6 дюіім. На 12 оборотовъ маховика a  
пропсходптъ одинъ оборотъ вала с мѣшальнаго прпбора. Въ каждую 
мпнуту, пріт 7 оборотахъ валас (слѣдовательно 84 оборотовъ маховика а), 
дѣйствіелъ одного рабочаго могутъ быть изготовлены трубы слѣ-
дуюіцнхъ размѣровъ: 1) 66 мл. внутренняго, 94 мм. наружнаго діамет-
ровъ, длиной 350 мм. (2 9/ , 6 , 33/4 и 133/4 дюйм.); или 2) 100 мм. внут-
ренняго, 136 мм. наружнаго діаметровъ, длиной 250 мм. (3 1 5 / , 6 . 53/8 

п 93/4 ДЮЙМ.); ИЛИ 3) 135 мм. внутр., 181 мм. наружн. діалетровъ, длиной 
200 м.ч. (ЧТО = 5 5/ 1 6 , 71/4 П 8 д.); или 4) 165 мм. внутренняго, 211 мм. 
наружнаго діаметровъ, длппой 180 мм. ( 6 % , 8 5 / 1 6 п 7 д.) или наконедъ 
5) цилиндръ въ 70 мм. (23/4 д.) наружнаго діаметра, длиною въ 400 мм. 
( 1 5 3 / 4 Д . ) . 

ГІрн значптельномъ пронзводствѣ крупныхъ дренажныхъ и водоот-
водныхъ трубъ, Форла, чрезъ которую продавлпвается глпна для обра-
зованіятрубы,придѣлывается ко дну глішомѣшалънаго п глинолялочнаго 
чана, служаіцаго для выработки глпны вообще. Въ этолъ случаѣ глино-
мялочный чанъ, приводимый въ дѣйствіе лошадыо, устанавливается на 
подмосткахъ надъ сухой ялой, въ которой рабочій принимаетъ трубы, 
отрѣзывая ихъ рѣжуідей ралой, какъ это вндно на ФИГ. 97 табл. XII . 
Приспособленная для этой дѣлн глиномялка вся желѣзная. На заводѣ 
Шликейзена она обходится въ 900 герм. марокъ; вѣсъ ея 800 киллогр. 
(=около 50 пуд.); каждая отдѣльная Форла для трубъ разлпчныхъ діа-
метровъ, до 400 ым. (153/4 д.) наружнаго діалетра, обходится въ 60  
марокъ. 

трубъ. Выйдя изъ лашины, трубы сначала подвергаются предварительной 
просушкѣ; загЬмъ, достигнувъ извѣстной степени сухости, онѣ подвер-
гаются провѣркѣ n укладываются въ сушильные сараи для окончатель-
ноп проеушки. Чѣиъ меныпаго калибра трубы, тѣмъ менѣе густо должпа 
быть замѣшена масса для выдѣлки ихъ, тѣлъ нѣжнѣе выходятъ онѣ 
изъ машины и тѣлъ большой осторожностн требуютъ при иере-
кладкѣ ихъ въ супіильные сараи. Понятно, что діелкія дрснажныя трубы 
требуюті» еіде большей осторожностп, дабы не быть поврежденными 
прп переносѣ ихъ съ ыашины на доску, на которую онѣ кладутся для 
просушки n относятся въ сушильный сарай. В ъ избѣжаніе поврежденія 
трубъ, д.тя пріела ихъ съ машины п перекладки на доску, употребляютъ 
трехпальчатую деревянпую вилку С Ь прямыми круглыми пальдали ( Ф І І Г . 

98 табл. XII) . Толщина пальдевъ вилки нелного ленѣе внутренняго діа-
метра трубы; разстояніе пальдеіп» друп, отъ друга точно соотвѣтствуетъ 
разстоянію трехъ трубъ при выходѣ пзъ сгЬнокъ машины, когда онѣ 



подвигаются рядомъ по валикамъ стола подъ рѣжущііі приборъ. Забравъ 
пальцамн отрѣзанныя три трубы, пхл, укладываютъ на доску поперекъ, 
не болѣе какъ въ два ряда (ФИГ. 99 табл. XII) . Трубы болыпихъ размѣ-
ровъ, выдавлпваемыя пзъ машины лишь по одной трубѣ (ФПГ. 95), выдѣлы-
ваются изъ зіассы болѣе густо замѣшанной и имѣютъ болѣе толстыя 
стѣны, почему при необходнмой осторожности онѣ свободно переклады-
ваются съ мапіины на доску руками п относятся въ сарай; въ сушнль-
номъ сараѣ онѣ снимаются съ доски и укладываются на особо устроен-
иыя для этого стойкп (ФПГ. 100 табл. XII). 

Когда дренажныя трубы настолько просохли и окрѣплп, что пхъ Провѣрка 
пожно свободно поднпмать рукаші, приступаютъ къ І І Х Ъ провѣркѣ. Опе- т Р У б ъ -

рація эта необходп.ча потому, что иногда трубы во вре.мя просушки 
коробятся, дѣлаясь вслѣдствіе этого негоднымп. Провѣрка состоптъ въ 
слѣдуюіцемъ: рабочій беретъ круглый валпкъ пзъ твердаго дерева, діа-
метръ котораго значительно меныііе внутренняго діаметра трубы, длнна 
же ва 10 дюйм. болѣе трубы. Проеунувъ валикъ въ трубу, онъ начина-
етъ катать ее нѣсколько разъ взадъ и впередъ по совершенно ровной 
поверхностн стола, спльно нажимая валикъ на стѣнку трубы, отчего 
происходитъ выпрямленіе ея по длинѣ. Затѣмъ провѣряютъ концы 
трубы, что необходпмо, дабы при кладкѣ трубъ ОНІІ по всеп своей 
окружіюстп совершенно плотно прилегали другъ къ другу. Обетоятель-
ство это очень важио, ибо если концы трубъ не правильны н не плотно 
прилегаютъ другъ къ другу, они легко засоряются мелкимъ пескомъ или 
землею, дренажъ не можетъ вьшолнпть своего назначенія, н положенный 
на него трудъ и деньгп безцѣльно затрачены. Провѣрка концовъ 
производптся тѣмъ, что конецъ трубы вкладываютъ въ металлпческую 
розетку или шаблонъ, представленвый на Ф І І Г . 101 табл. XII , въ разрѣзѣ 
н планѣ. ІІо немъ, въ случаѣ неправильностіі концовъ, прптпраютъ 
края трубы. 

Послѣ провѣріш трубы складываются въ нѣсколько рядовъ для обжиганіе 
окончательной просушки н затѣ.мъ подвергаются обжпганію. Обжпганіе трубъ. 
можетъ производиться въ каждой хорошо устроенной кпргшчеобжііга-
тельной печи, въ которой трубы устанавлпваются стоймя. ІІри обжпганін 
одновременно трубъ разныхъ калибровъ вмѣстѣ, трубы меньшаго діа-
метра вкладываются въ трубы съ болышімъ діаметромъ. Обжиганіе 
должно вестпсь до спеканія частпцъ матеріала въ одну плотную массу, 
чтобы получился плотный черепокъ; однако не слѣдуетъ доводить 
обжпгъ до сплава матеріала въ стекловпдпую массу. 



vii. 
Сушка кирпича и устройетво еушильныхъ 

еараевть. 

Просушка сырого кирпича до полноіі сухостп, дѣлаюіцей его год-
ны.чъ для обжиганія, одна І І З Ъ главныхъ заботъ заводчнка, требующая 
не малыхъ затратъ, и отъ удачнаго рѣшенія котороіі въ значительной 
етепенп завиеитъ какъ доброкачественность товара, такъ и стеиень вы-
ГОДІІОСТІІ предпріятія. На временныхъ заводахъ, суіцествованіе которыхъ 
разсчитано нагодъ илп на нѣсколько лѣтъ для выдѣлкп нужнаго для опре-
дѣленноп цѣли количеста кпрпича, еушка производится на токахъ и на 
грядахъ, какъ это было уже раньше указано при описаніи временнаго кир-
пичнаго завода. Подобнаго рода сушка, безъ сараевъ, крайне невыгодна 
велѣдствіе убытковъ, которые получаются отъ нехорошаго вида товара, 
значительнаго брака п опасностп внезапнаго дождя.Если такой дождь попа-
детъ ііа не покрытый кирпичъ, и особенпо если продолжительный ливень 
попадетъ на кирпичъ уже порядочно просохшій, что несравненно болѣе 
опасно, чѣмъ при сыромъ кирпичѣ, такая случайность можетъ уничто-
жить работу цѣлаго наряда за нѣеколько дяей. Поэтому будетъ понятно, 
что даже при незначительномъ, ручиомъ производствѣ, если только оно 
не кратковременное, обзаведеніе нужнымъ количествомъ сараевъ для 
просушкн сырого кирпича является одною изъ важнѣйшихъ заботъ 
заводчика и одной изъ существеннѣйшихъ затратъ основного капитала 
при постройкѣ кирпичнаго завода. Эта затрата основного капитала, со-
размѣрно величинѣ производства, дѣйствительно значительна, п тѣмъ 
значительнѣе, чѣмъ сырѣс выходяіцій изъ Формъ кирпичъ и чѣмъ 
болѣе времени требуетъ глина даішой мѣстности для своей просушки. 

Раньше было уже еказано, что чѣмъ жпрнѣе глина, тѣмъ болыиаго 
количества воды требуетъ она для выработки массы слѣдуемой степени 
зрѣлости, и тѣмъ труднѣе и въ болѣе продолжительный срокъ выпус-
каетъ изъ себя извѣетное колпчество воды. Поэтому чѣмъ жирнѣе ио 
природѣ глина, тѣмъ болѣе требуется сушилснъ, т. е. сараевъ для сушки 
кирпича; наоборотъ, чѣмъ тощѣе глпна, тѣмъ менѣе нужно сушильныхъ 
сараевъ. Чѣмъ суше вырабатывается при ыашинномъ производствѣ кпр-
пнчъ, что въ значительной степени зависитъ отъ свойетва матеріала, 
тѣмъ менѣе требуется сушиленъ, число которыхъ, прп сухой выдѣлкѣ 
кйряича прессами, сокраіцается до минимума, ограничпваясь лишь сухимъ 
сараедп. для храненія кирппча, сложеннаго другъ па друга въ нѣсколько 



рядовъ. Въ сравненіи съ вѣсомъ совершенно сухого кирппча, сырецъ 
ііо выходѣ изъ Формы содержитъ отъ 20 до 4 5 % воды. Это громадное 
содержаніе воды должно быть удалено изъ кирпича до обжиганія его, 
что ясно указываетъ на значеніе цѣлесообразно веденной супіки кнрпича 
и важность затраты на потребное количеетво сушпльныхъ сараевъ. 

Когда кирпичъ доетаточно просохъ въ сушильняхъ, для оконча- Сушильный 
тельной просушки его переносятъ въ сухіе сарап п устанавливаютъ реб- с а Р а • 
ромъ другъ на друга въ ряды. Это оеобенно необходимо тамъ, гдѣ ско-
пляется болыіюй запасъ кирпича сырда до поступленія его въ обжига-
тельную печь, что является неизбѣжнымъ при большихъ, періодпчески 
дѣйствующихъ печахъ, или тамъ, гдѣ заготовляется кирппчъ сырецъ съ 
тѣмъ, чтобы по окончаніи кампаніи (выдѣлки сырда), съ настувленіемъ 
морозовъ ииѣлся достаточныіі запасъ готоваго кирпнча для работы 
безпрерывно дѣйствующимъ печамъ. 

Саран для досушки уже достаточно просохшаго кпрппча бываютъ 
самаго простого И не сложнаго устройства. Главная задача СОСТОІІТЪ въ 
томъ, чтобы полъ былъ настолько іюднятъ, дабы обезпечпть извѣстную 
сухость, чтобы крыша была плотная и пе пропускала течп даже въ 
дождливое лѣто, п наконедь, чтобы стѣны сараевъ были снабжены 
такими же щптами, какъ это y сараевъ, назначенныхъ для просушки 
сырого кирпича выходяіцаго пзъ Формъ, для регулированія прохода воз-
духа ІІ предохраненія кираича отъ атмосФерной влагп. Послѣдніе 
сушяльные саран требуетъ однако уже болѣе спедіальнаго устройства, 
какъ сообразно роду товара, который вырабатывается на данномъ за-
водѣ, такъ и по чнсто частнымъ, ыѣстньшъ условіямъ завода, для воз-
можнаго сокращенія расходовъ на доставку киршіча въ сушпльный 
сарай и доставку просушеннаго въ запасный сарап, ПЛІІ сухого кирпича 
въ обжпгательную печь. Такъ какъ этп чисто частньія условія каждаго 
отдѣльнаго завода пграютъ довольно большую роль ври устройствѣ 
напболѣе дѣлесообразныхъ сушиленъ, то п конструкдія ихъ довольно 
разнообразна. Здѣсь было бы излишне останавливаться на разборѣ 
всѣхъ этихъ разновидностей. Счптаю достаточнымъ ограничиться опп-
еаніемт, самаго простого и болѣе дѣлесообразнаго устройства такихъ 
сушильныхъ сарасвъ; въ каждомъ же отдѣльномъ случаѣ заводчикъ 
самъ долженъ ввести y себя тѣ измѣненія и усовершенствованія, кото-
рыя окажутся бо.іѣе дѣлесообразнымп по условіямъ его завода ІІ роду 
вырабатываемаго имъ товара. 

Иногда сушка кирпияа гіроизводится въ сараяхъ со сплошными стѣ-
вами, въ которыхъ продѣланы окна для доступа наружнаго воздуха; еслн 
прп этомъ » крыша сплошная, хотя бы ІІ снабженная нѣсколькнми отвер-
стіями, то при подобномъ устройствѣ сарая нельзя ожндать успѣшііаго 
просыханія кирпича п прочаго товара. Такъ какъ кирпичъ самъ по себѣ 



206 СУШКА КПРПИЧЛ И УСТРОЙСТВО С У Ш И Л Ы Ш Х Ъ САРЛЕВЪ. 

содержігг'1. значнтельное количество воды,то при недостаточномъ обмѣнѣ 
свѣжаго воздуха, испаряющаяся изъ кирпича влага наетолько будетъ 
насыщать воздухъ сарая, что сушка кирпича будетъ значительно пара-
лизована. Поэтому гораздо лучше замѣнять сплошныя стѣны стойками 
или столбами, расположенными другъ отъ друга на разстоянііі около 
1'/а саж. Для устойчпвости между столбами слѣдуетъ располагать под-
косы. Если крыша расположена настолько высоко, что косой дождь или 
солнечные лучн дюгутъ доствгать сырца, то между стойками слѣдуетъ 
прпкрѣплять ідиты илп соломенные маты (ФПГ. 102 табл. XII). Однако 
гораздо лучше края крыши спускать ниже и дѣлать большіе свѣсы, 
снабжая всетаки стѣну щитами для регулированія тока воздуха. Такъ 
какъ невыгодно дѣлать сараи неболыпой ширины, то во пзбѣжаніе за-
трудненій при устройствѣ большихъ крышъ, стропила слѣдуеті. нодіш-
рать тѣми стойками, которыя служатъ для укрѣпленія полокъ дли 
планокъ, п прп этомъ стойкн полезно врывать въ землю плп располагать 
на брусьяхъ. Необходимо также, чтобы полъ сарая былъ возвышенъ 
надъ иоверхностью земли приблнзительно на '/2 аршина и чтобы дожде-
вая вода отводплась отъ сараевъ каназками или дренажемъ; въ против-
номъ случаѣ нужно опасаться сыростн въ сушильнѣ, которая будетъ 
замедлять просушиваніе товара. Что же касается до размѣровъ сушиль-
наго сарая, то они вполнѣ завнсятъ отъ размѣра производства. 

ІІонятно, что всего важнѣе, чтобы сушильный сарай всегда находился 
подъ прочной крышей,— союменной, тесовой или черепичной. При по-
стоянномъ производствѣ, черепичная крыша заслуживаетъ предпочтенія. 

Далеко не безразлично во какому направленію будетъ поставленъ 
сушнльныіі сарай; это зависптъ отъ натуры перерабатываемаго матеріала. 
Если разрабатывается матеріалъ болѣе нѣжный н воспріимчивый,то лучше 
ставить сарай продольной его стороной по направленію преобладающихъ 
сухихъ вѣтровъ; имѣя же дѣло съ матеріаломъ болѣе грубымъ и выно-
сливымъ, выгоднѣе ставить сарай поперечной стороной во направленію 
сухихъ вѣтровъ. 

Внутренняя вышпна сарая должна быть такова, чтобы рабочій стоя 
lia полу могъ свободно доставать верхнія полки или планки, на которыя 
устанавливается кирпичъ. Нолъ (земляной) сарая и всѣ полки должны 
быть совершенно горнзонталыіы, для болѣе равномѣрной диркулизадін 
воздуха между кирпичамн во всѣхъ частяхъ сарая. Болѣе широкіе су-
шильные сараи имѣютъ то превмущество, что удешевляютъ въ значіі-
тельной степени подвозку сырого и отвозъсухого кнрпича по рельсовому 
вути. 

Еслн іп> сушильномъ сараѣ вьшолняются еіде какія либо операдіи, 
каіа», напр., цри выдѣлкѣ облидовочнаго кирдича, когда въ проходахъ 
пропзводіітся подчіістка кирпнчей ио шаблону, то онъ долженъ бьггь 



достаточно свѣтелъ, имѣя на пзвѣстной вьісотѣ необходимое чііело оконъ. 
Фигура 103 табл. X I I представляетъ иоперечный разрѣзъ, ФИГ. 104—  
часть илана сушильнаго сарая съ внутреннимъ устройствомъ для болѣе 
крупнаго производства. Фигуры 105 ІІ 106 табл. X I I I , — поиеречный 
разрѣзъ u часть плана сушнльнаго сарая съ внутреннимъ устройствомъ 
для небольшого производства, ио при вмдѣлкѣ болѣе цѣннаго товара. 
Внутреннее устройство сушильныхъ сараевъ состоитъ либо пзъ стоекъ, 
на продо.іьные брусья которыхъ непосредственно устанавливается кпр-
ппчъ a ребромъ, какъ это видно изъ Ф І І Г . 107 табл. X I I I , іюказывающей 
устройство такой стойкн, удобной для небольшого производства, или же 
пзъ стоекъ, устрапваемыхъ изъ болѣе толстыхъ продолыіыхъ брусьевъ, 
на которме настилаются доски, при чемъ кнрішчъ ставптся ребромъ уже 
на эти доски (ФИГ. 103 и 104 табл. XI I ) . 

Кпрішчъ устанавливается въ стойкахъ ребромъ такъ, чтобы между 
кирпичами оставалось свободное разстояніе въ паледъ ТОЛІДІІНЫ; при 
болѣе близкой установкѣ кирипча другъ къ другу не будетъ достаточ-
наго прохода воздуху, требуемаго для успѣшной просушки его. 

Изъ главы I I , г д ѣ бы.іи разсматриваемы природныя свойства глпны, Уходъзакир-
>іы видѣли, что глмна при сушкѣ уменыпается по объему, самаже Форма 
кирпичане измѣняется; измѣняются лишь его размѣры.Еслн бы мыслнмо 
было сушпть кирпичъ на воздухѣ такъ, чтобы онъ вдсѣлъ ни къ чему 
не прикаеаясь, то сокраіценіе размѣровъ его еовершнлось бы совершенно 
равномѣрно и пропордіонально со всѣхъ сторонъ. Но такъ какъ подоб-
ная сушка невозможна, н кирпичъ долженъ одною стороною на что либо 
оппраться, то это прнкосиовеніе, напримѣръ, къ доскѣ на которой онъ 
лежитъ, уже нарушаетъравномѣрноесокращеніеобъемаво всѣхъчастяхъ 
его. Поэтому заводчику вредстоитъ позаботнться, дабы долучить добро-
качественный Фабрикатъ, уменьшить до минимума это парализованіе 
равномѣрнаго сокращенія матеріала. 

Представимъ себѣ СФормованный большой кирпичъ, доложенный на 
доску для просушки, іі прослѣднмъ всѣ т ѣ измѣненія во внѣшней его 
Формѣ, которыя оиъ претерпѣваетъ при томъ или другомъ свойствѣ 
матеріала (глины), дзъ котораго онъ сдѣланъ. Свачала, безъ разлнчія 
свойствъ матеріала, мы замѣтимъ, что верхняя, свободная плн открытая 
часть кирпича, скорѣе просыхаетъ, чѣмъ нижняя, лежащая на доскѣ; 
вслѣдствіе этого сокраіценіе объема въ верхней частп будетъ сильнѣе, 
чѣмъ въ нижнеіі, и кирпичъ изъ іірямоугольнаго четырехугольника дре-
образовывается въ традедію (ФИГ. 108 табл. XI I I ) . Это измѣненіе Формы 
тѣ.мъ рѣзче дроявится, чѣмъ матеріалъ по натурѣ склониѣе къ сокра-
щенію отъ усыпіки. В ъ данномъ случаѣ верхняя открытая часть при 
просыханіп уменьшается в ъ объемѣ свободно, соотвѣтетвенно натурѣ 
матеріала, нижняя же часть, для того чтобы уменылнться въ объемѣ, 
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должна преодолѣть треніе, вызываемое o n прикосновенія къ доекѣ. 
ІТри этомъ получптся одпо нзъ слѣдующихъ явленій: 1) ссли ыатеріалъ 
(гліша) пзъ котораго сдѣланъ кирдичъ не обладаетъ достаточно силь-
нымъ вяжущпмъ свойствомъ, при довольно значителыюмъ свойствѣ 
уменьшаться ві> объемѣ при высыханіи, яижняя часть кирппча, лежа-
іцая на доскѣ, не въ снлахъ преодолѣть тренія при сильномъ уменьше-
ніи въ объемѣ верхней открытой частп, отчего вч. нпяшей части кирпича 
образуются трещины и онъ выіідетъ изъ сущки съ неправнльною 
Формою (ФПГ. 108). 2) Если матеріалъ по природѣ настолько вяжуіцъ, 
что свойство это по своей сплѣ можетъ протнвостоять свойству 
уменыненія въ объемѣ отъ усыханія, прп сильномъ уменьшеніи въ 
объемѣ верхней открытой части кирпича послѣдній иокоробится, І І О Д Ы -

мется ннжнпми поперечными краями вверхъ отъ доски, оставаясь въ 
прикосновеніп съ доской лишь средней частыо прилегающей плоідадп 
(ФИГ. 109 табл. XI I I ) ; черезъ иѣсколько времени поднявшіеся нверхъ 
края нпжней частн кирпича, сдѣлавшнсь доступнымп вліяпію воздуха, 
начнутъ также скоро просыхать н сжвматъся, отчего произойдетъ, послѣ 
оттягпванія поднявшихся нпжнпхъ краевъ кирдича вверхъ, опять от-
тягнваніе пхъ внизъ, при чемъ верхняя часть кирпича, просохшаго уже 
раньше u потеряішіая вслѣдствіе этого вяжуідую евою споеобность, дастъ 
треіднны (ФИГ. 110 табл. XIII) . 

Д.тя нзбѣжанія этпхъ послѣдетвій, заботятся ужо во врсдія выра-
боткп массы уменьшеніемъ степени уеышки глины до крайняго пре-
дѣ.та путемъ примѣси къ ной песку или шамота, н возможнаго уменьше-
нія придачи воды при разработкѣ массы, чѣмъ дѣйствительно въ зна-
чптельиой степени сокраідается степень усышки матеріала. ІІо всего 
этого еще мало; даже І ІЪ тоідемъ матеріалѣ явленія ЭТІІ очепь сильны, 
и при сушкѣ кирпича должна быть прнложена забота, чтобы избѣгнуть 
треідинъ какт> въ верхней (Ф. 110), такъ И ЬЪ нижней (Ф. 108) частяхъ 
кирпича, дѣлаюіцихі, его негодны.мъ товародп,. При еупікѣ кирппча за-
бота эта выраяіается тѣмъ, чтобы по возмоячностн уленыиить треніе, 
которое ирнходится ирсодолѣвать нпжней части кирпича, прилегающей 
къ доскѣ или току. Это достигается тѣмъ, что доска яли токь, иа ко-
торые кладется кирппчъ для просушки, посыпаются мелкимъ, твердымъ, 
зернистылъ пескомъ, облегчаюідилъ передвиженіе нижней и.іоскостп 
кирпича по доскѣ или току, такъ какъ въ данномъ случаѣ зериа песка 
пграютъ до нѣкоторой степени роль мельчайшихъ роликовъ, 'или ша-
риковъ. 

Сформоваиный сыроіі кирпичъ относитея рабочіпп, съ Формовоч-
наго стола въ сушильный сарай, при машинной обработкѣ іп, рамѣ, и іп. 
сараѣ уже выкладывается иа полки стоекъ. При ручпомъ производствѣ 
вынутый І І З Ъ Формы кирпичъ тутъ же около Формовочнаго стола укла-



дывается на доску, на которой н отиосится въ сушильный сарай. Когда 
ыасса замѣшивается пе такъ густо, что бываеп. прн ручномъ пропзвод-
ствѣ или при ыашинной выработкѣ въ тѣхъ случаяхъ, когда натура 
г.шны трсбуетъ выдѣлкп болѣе дшгкаго кпрпича, послѣдній въсушильнѣ 
сначала кладется плашмя, пока не получптъ необходіімой крѣпости, a  
потомъ уже устанавливается па ребро. Еслн сушильные сараи спльно 
нереполнены, что прп мокромъ лѣтѣ легко можетъ случпться даже при 
достаточномъ чпслѣ ихъ, то иростоіі кирпвчъ первоначально мояістъ 
быть уложеиъ плашмя (на шпрокую сторону) на земляной полъ сарая, 
который однако слѣдуетъ посыпать сухпмъ, просѣяннымъ, зернпстымъ 
песколъ. Однако къ этому слѣдуетъ прнбѣгать лишь въ крайнемъ случаѣ, 
за неимѣніемъ мѣста на полкахъ. Кирппчъ, просохіиій настолько, что 
можетъ выдержать давленіе нѣсколькихъ рядовъ кирппча, переносится, 
въ случаѣ тѣсноты въ сараѣ, въ другое помѣщеніе съ плотной крышей 
п щвтовыми стѣнами, но безч, стоекъ, гдѣ п устанавливается другъ на 
другѣ въ нѣсколько рядовъ кострами, черезь которые могъ бы свободно 
проходить воздухъ. ІІервоначалыю сыроіі кпрппчъ устанавлпвается на 
стойкахъ сушильнаго сарая не ближе какъ на 3 толщпны пальца (3  
дюйаа) другъ отъ друга, для свободной дпркулизадіп воздуха; потомъ 
Сблпженіе можетъ быть допуідено до 1 дюйма, но ве блпже. 

Если на заводѣ кролѣ обыкновеннаго полнаго кирпича выдѣлы-
вается также п полый, плп дренажныя трубы, иліт череппца, то нпяініе 
ярусы стоекъ слѣдуетъ всегда занимать кпрппчомъ, какъ болѣе тяже-
лымъ товаромъ, a самые верхвіе — полымъ кирпичемъ, трубамп іілп че-
репицей, какъ болѣе легкпмъ товаромъ. 

Кирпичъ, установленный па стойкахъ, и во вре.чя сушки требуетъ 
ухода, заключающагося главнымъ образомъ въ регулпрованіи пріггока 
воздуха ііосредствомъ щитовъ судіильнаго сарая. Всего опаснѣе прп 
сушеніи кпрпича въ сушпльнѣ С І І Л Ь В Ы Й сквозной вѣтеръ, который въ 
короткое время можетъ нанестп заводчику довольно круппый убытокъ, 
такъ какъ сыроіі кирпичъ отъ него трескается н попадаетъ вж бракл» 
до поступлеиія въ обжигательную печь. Поэтому upu сушкѣ кпрпича 
должно строго наблюдать, чтобы ідиты суиіильнаго сарая съподвѣтрен-
вой стороны всегда былп закрыты, a съ противоположной — открыты. 
Когда кирпичъ достаточно просохъ, прп тпхой вогодѣ n не очень жар-
комъднѣ, люки плп ідиты сушпльнаго сарая могутъ быть всѣ открыты, 
исключая находящихся подъ крышей, во избѣжаніе слишкомъ сильнаго 
сквозного вѣтра. IIa ночь ідиты должиы быть закрыты, дабы внезашю 
иодііявпіійся вѣтеръ не прнчинилъ убытковъ. Вообіде заводчикъ по-
моіцію І Д І І Т О В Ъ , образующпхъ стѣны супшльпаго сарая, всегда въ со-
С Т О Я І І І І І регулировать првтокж воздуха въ супіильномъ сараѣ, располагая 
іімп какъ требуютъ того обетоятельства. 

В о б е р ъ , Кнрпичпоо пропзводство. 1 4 
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Уже по внѣшнелу впду просушиваемаго кирпича можно замѣтпть 
когда наружныя части его достаточно просохли; тогда мастеръ разла-
мываетъ кирпичъ для пробы, чтобы узнать какъ г.іубоко проеохі» оні> 
внутри. Это нробное разламываніе кирппча время отъ вре.менп повто-
ряется, пока ие окажется, что кирппчъ настолько просохъ внутріт, что 
можстъ быть снятъ со стоекъ п перенесенъ въ другоіі сараіі, гдѣ онъ 
устанавлпвается другъ на другѣ въ сквозпые ярусы для окончательной 
просугаки. Прп снятіп просохшаго кирпича съ полокъ стоекъ, его сна-
чала очищаюп» тупымъ ножемъ отъ прплипшііхъ къ нему постороннпхъ 
прсдмстовъ, n потомъ ужс переносягь въ сарап. Прп теплой благопріяг-
ІІОІІ ногодѣ іі благопріятствующемъ этому матеріалѣ, просушка кпрпича 
на стойкахъ можетъ окончиться въ 14 днеіі, изъ которыхъ 8 дней 
кирппчъ лежпп» плашмя, a остальныс G дней установлеіп. ребромъ. ІІрн 
сырой погодѣ онерадін эта значнтелыіо замедляется, нс рѣдко вынуж-
дая заводчпка даже снимать со стоекъ кпршічъ не вполнѣ иросохшііі, 
чтобы освободить стоіікн для новоіі вартіп сырого кирпича за недо-
статкозгь сушвльныхъ сараевъ. 

Сушка кир- Сушка кпрппча въ сушильныхъ сараяхъ ставптъ всс пропз-
пича грѣ- водство иастолько въ завпспмость отъ клпматичеекпхъ ѵсловій раз-

ты>п> возду-
хомт». " наго времени года, что только олагодаря этому ооетоятельетву 

казіпанія пропзводства при мокрой выработкн кпрппча продолжается 
ке круглыіі годъ, a лишь въ лѣтніе н тѣ исключительные вессн-
ніе n осенніе мѣсяды, когда сушка въ сушильныхъ сараяхі» еідс воз-
дюжпа, что въ обідей сложности составляетъ не болѣе 0-ти мѣсяцевъ 
В7. году. ГІріі таковой завпспмости иропзводства оть климатвческпхъ 
условій, уменьшаюідихъ его дѣятелытость на G яѣсяцевъ, всякая основ-
ная затрата по производству, разумѣется ложится двоііною тяжестіао на 
стонмость выработкн товара. Обсгоятольство это заставляло чаще п чаіце 
обраідать внпманіе на то, какимъ бы споеободгъ обойти это неудобство, 
дабы кампанію кирпичнаго производства дюжно было вести круглый 
годъ. Разрѣшается этоті, вопросг. двояко, прп чемъ исрвос рѣшеніе да.іо 
въ настояідее время уже положительные результаты, имеяно—это сухая 
выдѣлка кпрпича, что впрочелъ возможно ліішь тамъ, гдѣ матеріалъ ио 
свосй натурѣ этому благопріятствуетъ. Другое рѣгаеніе составляетъ искус-
ственпая сушка сырого киршіча посредствомъ грѣтаго воздуха, пользуясь 
для этого ТСПЛ0.М7, отъ кирпнчеобжигательныхъ печей, продляя кампа-
иію мѣсяда на два, что дало довольно хорошіе результаты. Зато 
попытка продлить кампанію ирп мокрой выдѣлкѣ кирппча на весь года>, 
ведя сушку сырого кирішчавл» особо отапливае.чыха, сушнлыіяхч, иосред-
СТВ0М7» грѣтаго воздуха, но дала до сиха, ііора. такихъ положительныхъ 
рсзультатовъ, которые моглн бы заставить слѣдовать этому прп-
мѣру. 



Ile смотря на всѣ выгоды, которыя даетъ сухая выработка кпр-
ппча, ne требуя затратъ на постройку сутильныхъ сараевъ, на пере-
двпженіе болыпихъ грузоіп», и тѣмъ, что калианія можетъ продолжатьея 
круглый годъ, она часто не прилѣннла по натурѣ ыатеріала; въ такомъ 
случаѣ прпходится іип оставаться прп еушильныхъ сараяхъ, прибѣгая 
кролѣ того къ помоіцн тепла отъ кнрппчеобжигателыіыхъ печей, чѣмъ 
можно нѣсколько продлить кампанію, или же пытаться продлпть произ-
водство на круглый годъ, устропвъ искусственнуго сушку. 

До снхъ подъ изъ посдѣднихъ двухъ способовъ первый, т. е. исполь-
зованіс тепла кмрішчеобжпгателыіыхъ нсчей устрйстволт, надъ нимп 
сушпльныхъ сараевь со стойками для кпрпича, ирплѣняется въ са.мыхь 
ншрокпхъ размѣрахъ п съ болышімъ успѣхолъ во лііогихъ хороіио 
устроенныхъ производствахъ, гдѣ такіе сушильные сараіі надъ псчазіц 
являются необходимыми сооруженіялн. Съ устройстволъ этихъ супшль-
ныхъ отдѣленій мы ознакомимся ближе пъ слѣдуюіцей главѣ, трактую-
щей о кпрпичеобжигательныхъ печахъ. Что же касается продленія кам-
паніп на круглый годл,, при мокроіі выработкѣ кирппча, носредствомъ 
искусственно согрѣтаго ноздуха, то при рѣшеіііи этого вопроса на нрак-
твкѣ пмѣютъ болыное значсніе: 1) цѣнность вырабатынаемаго товара, 
2) стоимость въ данной мѣстности топлива п 3) споеобность глины 
выдержать пнтенспвную проеушку въ сравнителыю короткій срокъ, не-
обходнмый при искусетвенной сушкѣ согрѣтымъ воздухомъ. 

Изъ нсѣхъ извѣстныхъ до сихъ поръ понытокі, оеуществить еушку 
сырого кпрппча круглый годъ въ сушильняхъ носредствомъ грѣтаго 
воздуха папболѣе заслуживающими вниманіе слѣдуетл, считать еушильни, 
возніікшія кое-гдѣ на черепичныхъ заводахъ Амерііки. Онѣ состояті. 
изъ обыкновенной сушпльнн съ плотнымп стѣяамн, енабженной внизу, 
подъ поломъ, топкогі на подобіс сушнленъ для крахмала на нашихъ 
крахмальныхъ заводахъ Гостовекаго уѣзда, Ярославской губ., съ тою лишь 
разницею, что пол. ростовскпхъ крахмалыіыхъ сушиленъ, соетавляіо-
ІЦІІХЛ, верхъ печки, изразцовый, между тѣмъ какъ верхъ печки, обра-
зуюицй полъ вл> сушпльнѣ амернканскихъ черепнчныхъ заводовъ, сдѣ-
ланъ пзл. чугупяыхъ плптъ. IIa токѣ сушильнп устаиовлены стойки с ь 
рѣшетчатыми полками, на которыхъ лежитъ просушпваемый товаръ; 
вверху сушилыія снабжена вентпляторамн и регуляторали для вытягпванія 
насыіценнаго влагою отработавшаго воздуха, пріі чемъ въ сушнльню 
вводится снпзу свѣжій наружный воздухъ. 

Совершенно по этолу же принципу устроена супшльня нѣмецкаго 
инженера Рюне ( J . Eühne), рекламируемая имъ для кприпчнаго пропз-
водства. Разница только та, что въ сушпльнѣ Рюне пагрѣваніе тока 
пропзводится посредстволт. пара отл. паровика завода. Если, сиотря ио 
мѣстнымъ условіялъ, хоть одна нзт. этихъ сушнленъ окажется цѣлесо-
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образноіі u для завода безразлпчно, будетъ ли она нагрѣваться паромъ 
или топлнвомъ, то нагрѣваніе паромъ пмѣетъ то преплущество, что оио 
легче можеть быть регулировано, и телпература пара въ сушильнѣ не 
будетъ допускаться вышо 100 градусовъ, что очень важпо. Слѣдуетъ 
еіце уполянуть одну сушильню нѣмецкаго инженера Бока (Otto Bock),  
которая также сильно нмъ реклампруетея. Конструкдія сушильни Бока 
ничѣмъ не отличается отъ прпнцппа, на которомъ построена сго кир-
ппчеобжигательная нечь, съ которой ыы познакомимся въ слѣдующей 
главѣ, почелу лы п не буделъ останавливаться здѣсь на иодробнолъ ея 
разсмотрѣніи. 

Для болѣе цѣннаго товара искуественныя сушильнп, еслп только 
матеріалъ въ состояніи перенестіі быстроту нодобной сушки, при 
извѣстныхъ условіяхъ логутъ оказаться и цѣлесообразнылп; но для 
малоцѣинаго товара, какъ, напр., обыкновеннаго кирпича, при извѣсг-
ныхъ до сихъ поръ конструкціяхъ искусственныхъ сушилеяъ, сушка 
обходится слишколъ дорого. 

V I I I . 

Обжиганіе кирпича и кирпичеобжигательныя 
печи. 

Общія свѣдѣнія по обжиганію, о топливѣ, топкѣ и кирпичеобжигательныхъ 
печахъ. 

Уя;е изъ параграч>а, трактующаго объ оргашізацін временнаго кпр-
шічнаго завода (глава IV) лы видѣли, что оііерація обжиганія до вы-
грузки кирпнча нзъ гіечкіі в ь суіцности состоить изъ трехъ отдѣльныхъ 
оиерацій: а) нзъ удаленія гіутемъ исііаренія оставшсйся еіце въ кирпичѣ 
гигроскошіческц н химически связанной съ нилъ воды, б) изъ самаго 
обжиганія кирпяча u в) охлажденія кирпича до выгрузки ei'O изъ 
печкц. 

Даже при самолъ совершеннѣйшемъ н полнолъ иросушиваніи кир-
пича на воздухѣ въ сушильныхъ сараяхъ, изъ него выпаряется лишь 
вся находящаяся іп> немъ порнстая вода, тогда какъ гигроскопическая 
вода трсбуетъ уже болѣе энергичеекаго Фактора ддя извлеченія ея пзъ 
киряича, такъ какъ она не нспаряется дѣйствіелъ воздуха при есте-
ственноіі сушкѣ. Прн эголъ, даяіе прн полнолъ просыханіп въ суашль-



номъ сараѣ и прн совершенномъ удалевіп порпстой воды, количество 
пігроскопнческой воды въ высушеннолъ кирпичѣ настолько еще значи-
телыю, что если подвергнуть кпрспчъ сразу энергпчному дѣйствію огня, 
которое требуется для самаго обяиіганія, безъ предварительнаго пспа-
ренія гигроскогшческой воды посредстволъ постеиеннаго усплпванік 
теплоты, то кирпичъ отъчрезмѣрно быстраго скопленія въ немъ паровъ, 
будетъ разорванъ п при самомъ благопріятномъ псходѣ обжиганія все-
так» получится неполѣрное количество брака. Иногда ложетъ случпться 
даже разрывъ самой печи парамп. Къ этолу слѣдустъ еіце добавить, 
что сушка въ сушильныхъ сараяхъ рѣдко бываетъ настолько совер-
шенна, чтобы она могла извлечь п всю порпстую воду изъ кпрішча. 
Иногда, вросто во недосмотру, вслѣдствіе того что кирппчъ на видъ по 
эмпприческому исвытанію показался болѣе сухнлъ, чѣмъ онъ былъ въ 
дѣйствительности, a часто даже завѣдоло, кирпичъ относитея въ печь 
не совершенно просохшилъ, чтобы освободнть лѣсто на полкахъ сушпль-
наго сарая для сырого кпрпича. Вслѣдствіе этого ясно, что помимо 
гіігроскошіческоіі воды, прн нагрузкѣ печи въ кпрпичѣ почти всегда 
находится еіце и нѣкоторое колпчество порпстой воды, которая должна 
пспариться уже въ печи посредствомь тепла. 

На сколько количсство воды содержпмой кирпичомъ обусловлнваетъ 
и расходъ топлпва, потребнаго для выпариванія вссй воды изъ кирпича, 
послѣ чего только онъ становптся годнымъ для самаго обжнга, видно 
взъ слѣдующихъ цііФровыхъ данныхъ. Совершенно высушенный въ 
сушильномъ сараѣ кирпичъ, т. е. кирпичъ, содержаіцій лппіь одну гигро-
скопическую воду, содержитъ около 0,в% влаги; кнрничъ средней 
сушіш — около 3,5%, кіірішчъ мало досушенный — около 6,2%. При 
Форматѣ кирпича въ 2 5 0 : 1 2 0 : 6 5 миллим., вѣсь одной тысячп готоваго 
кирпича прпнимается в ь 3,000 киллогр. или 183 нуда, слѣдовательно 
каждая тысяча такого кирпича, при наступленін въ ііечь, содержнтъ въ 
первомъ случаѣ 1,ов иуд., во второмъ — 6,лі пуд., a въ третьемъ — 11,35  
пуд. воды, которая гіредварптельно должна быть выпарена. 

Считая что прп хорошемъ каменномъ углѣ каждый пудъ угля въ 
соетояніи иепарить 6 гіуд. воды, го на нспареніе вышеприведеннаго 
колпчества воды изъ каждой тысячч кпрпича иотребуется въ перволъ 
случаѣ 0,і8 пуд., во вгоролъ—1,06 иуд., въ третьемъ—1,02 пуд. каменнаго 
угля высокаго качества. Сообразно этимъ даннылъ печь содержаіцая 
50,000 кирпичей содержптъ воды, которую слѣдуетъ выпарить изъ 
нихъ, в ь перволъ случаѣ 55 пуд., во второлъ—320 пуд., въ третьелъ— 
567 пуд., на что потребуется: 9 5 3 У Й н 9 4 у а пуд. хорошаго камен-
наго угля. В ъ дѣйствительностн этого количества угля недостаточно 
уже потолу, что влѣстѣ с ь кпршічолъ вагрѣвается и находяпцйся 
между нплъ воздухъ, на что такя;е расходуется извѣстное колпчество 



горючаго матеріала. Еели къ этому еіце добашіть, что на практпкѣ, 
кпрппчъ поетупаетъ въ печь въ большинствѣ случаевъ съ значптельно 
болышшъ содержаніемъ воды, то п расходъ горючаго матеріала иа 
выпариваніе воды нерѣдко возрастастъ до 4 иуд. каменнаго угля на 
тысячу кдрппчей. 

Чѣмъ больше прн поступленіи въ печь шірдйча еодержится въ 
немъ воды, u чѣлъ большее количество чистой глпны содержптъ ласса, 
пзъ которой оігь прпготовленъ, тѣмъ продессъ выпаривааія воды 
требустъ болѣе продолжительнаго времени, и продолжіітелыіость выпа-
рііванія воды пзъ кирпича, до начала настоящаго обжпганія, очень 
различна. Прп этолъ, даже прп одпнаковолъ содержаніи воды въ кіір-
пичѣ u однородностп массы, продолжителыюсть процесса выпарпванія 
завпсптъ также п отъ велпчпны нечи п o n конструкдім ея. ІІоэтолу 
мы видимъ, что въ практикѣ кярппчнаго пропзводства процессъ выпа-
риванія воды изъ кирпича въ ыалыхъ печахъ, при нагруженіп пхъсухпмъ 
кнрппчемъ, продолжается суткп, a иногда ие болѣе 12—18 часовъ, 
тогда какъ въ больыихі, печахь, при менѣе сухомъ кнрішчѣ, продессъ 
выпариванія продолжается до шестп сутоіп>. 

'Гакже значителыіа разнпда m, ііродолжптелыіости временп, пуж-
номі, для салого обжпгапія, т. с. съ молента полнаго испаренія воды до 
достпженія той степенп обжига, послѣ котораго товаръ, но соверпіен-
ному излѣненію черепка, должеіп, считагься готовылъ. Эготъ псріодъ 
врелени зависитъ 1) отъ величины ІІ конструкдіп печи, 2) оті, стоиени 
огнеупорностіі матеріала, пзл, котораго выдѣланъ товаръ, чѣлъ обусло-
іпивается п высота температуры (степепь жара), при которой должоіп, 
всстік-ь обжпгъ, u 3) o n тоіі степени уплотненія структуры черепка, 
которой необходило достигнуть при выдѣлкѣ извѣстнаго товара. По 
этолу въ практикѣ кпршічнаго пропзводства пцодессь обжиганія на-
ходится въ зашісплостп o n конструкдіи печп, иатуры латеріала, рода 
выдѣлываемаго Фабриката и рода топлива, т. е. горючаго латоріала. 
Продолжается обжнгъ отъ однихъ до восьми сутокі,, a нногда, какъ, 
напримѣръ, іп. Голландіп, при обжпганін клішкера въ гроладныхъ кир-
пичсобжигательныхъ печахъ, оіп. продолжается нѣсколько недѣль. 

Горючій Древесное топливо безепорно является салылъ дѣннылъ (по качс-
матеріалъ ству) горючплъ латоріа.юл ь для кпріііічнаго и гончариаго производствъ. 
(топлипо). J J 0 т а к ъ к а к ъ древеспое топлпво прн полной сухости, которую можно 

достнчь прн сушкѣ дровъ ira иоздухѣ, всетаки содержитъ еіде отъ 20  
до 25% воды, то для выпарпванія воды пзъ кнрпича, т. е. для салаго 
иачала топки, слѣдуетъ употреблять возложно сухія дрова, дабы ne уве-
личить продолжителыюетп иродесса выпарпванія п количества расхода 
топлива. Благодаря толу чистолу и длшшолу пламени, которылъ горіітъ 
хорошее древесное тосливо, оно является особенно дѣинылъ при обжп-



ганіа тонкаго высоко-качественнаго Фабрпката, оставляя далеко за 
собою камешіый уголь ІІ торфъ. 

Прп этомъ слѣдуетъ еіце замѣтить, что не веѣ древеспыя породы 
даютъ топлнво, обладающее одпнаковымн свойствамн. Всѣ гвердыя во-
роды (букъ, дубъ u ироЧ.) прн горѣніи даютъ ие столько сильное пламя, 
сколько болыиое количсство угля, развпвая этимъ болѣе лучевого теила, 
большій раскалъ; паоборотъ всѣ ыягкія иороды дерева (ель, сосна н нроч.) 
даютъ менѣе угля, слѣд. менѣе лучевого тепла, но за то горятъ значіі-
телыіо большимъ пламенемъ. Это различіе имѣетъ большое значеніе в ъ 
техникѣ кпрппчнаго и гончариаго пропзводствл» прн обжиганііі болѣе 
цѣннаго Фабрпката, какъ это будетъ шідно взъ послѣдуюідмхъ главъ. 

Доволыю часто псчн, построенныя для обжпганія кпрпича древес-
нымъ топливомъ, снабжаются топкамп безъ рѣшетокъ. Это не вѣрпо п 
въ значительной степени паралвзуетъ сплѵ древеснаго топлива, замедляя 
сгораніе угля, который скопляетея доволыю толстыліъ слоеыъ, такъ какъ 
требуетъ для успѣшнаго сгоранія болѣе сильнаго тока воздуха; послѣд-
псс же безъ рѣшета ne вынолиимо. 

Торфь H y насъ игчинаетъ употребляться какъ горючій матеріалъ па 
кпрпичныхъ заводахъ. По своей натурѣ торФъ представляетъ доволыю 
]іазнообразный горючій матеріал., являюіційся болѣе ІІЛП ыснѣе цѣн-
нымъ товливомъ. Хорошій, ТСМИЫЙ ТОрФЪ горитъ доволыю Ч Ц С Т Ы Л Ъ 

пламенсмъ; поэтозіу онъ, поелѣ древеснаго топлпва занпмаетъ первое 
ыѣсто какъ горіочій матеріалъ для обжпгапія болѣе цѣннаго Фабрнката, 
требуюідаго сохраненіе чистаго цвѣта при обжпганіп. ТорФъ, высуіиен-
ный на воздухѣ, содержитъ въ себѣ еіце болѣе воды, чѣмъ дрова. Для 
болѣе успѣшнаго сгоранія его, топка вечп должна быть снабжсна 
рѣшеткою на ббльшсмъ пространствѣ, чѣмъ прп топкѣ дровами; кромѣ 
того, камера, пазначенная для иріема золы, вровалпваюіцейся сквозь 
рѣшетку (золышкъ), должна ішѣть большую глубпну, чѣмъ прп древес-
номъ топлпвѣ, такч. какъ нѣкоторвія породы торфа даютъ значительно 
болыпе золы чѣмъ дрова. 

Камспный ую.гъ безсиорно является самымъ цѣннылъ вредстави-
телеиъ минеральнаго топлива для кпрппчиаго проіізводства, пбо являетея 
одпнаково хорошимъ горючимъ ыатеріаломъ какъ в ъ началѣ операців 
обжиганія, т. е. при выпариваніи воды пзъ кврпича менѣе снльньшъ 
огнемъ, такъ u вослѣ, прн выполненін самаго обжпга кирпича. Ііо и 
калснный уголь такжс бываетъ разлпчный. В ъ общихъ чертахъ разяыя 
породы каленнаго угля можно раздѣлпть на двѣ группы: 1) на группу 
тоіцаго n 2) па группу жирнаго угля. В ъ данномъ случаѣ тощій камен-
иый уголь заелужнваетъ иредпочгенія, ибо онъ горптъ менѣе копгя-
щимъ цламснемъ п рѣже проявляетъ содсря;аніе сѣры. Доволыю полное 
сгораніс камсннаго угля достшается на обыкновенныхъ плоскихъ рѣ-



шеткахъ; лишь болѣе мелкій, земляниетый каменный уголь требуетъ 
для болѣе полнаго своего сгоранія устройства ступенчатыхъ рѣ-
шетокъ. 

Для начала операцін, ирп выпарпваніп воды пзъ кирпича, чрезвы-
чайно дѣнньшъ матеріаломъ оказывается каменноугольный коксъ. Непрн-
годный для самаго обжиганія товара, вслѣдствіе недостаточно интенснв-
наго жара, развиваемаго илъ въ кирпичеобжигательныхъ печахъ, онъ 
чрезвычайно полезенъ въ началѣ операціп при выпариваніп воды, такъ 
какъ развивая для этого достаточное колпчество теила, опъ пспускаетъ 
пріі горѣніи газы наименѣе насыщенные водою, въ сравненін со всѣліі 
другплп горючпли ыатеріалали. Поэтолу ведя обжнганіе каменнылъ 
углемъ, торфомъ или бурылъ углслъ, пока дѣло идеть о выпарпваиіп 
воды, всего цѣлесообразнѣе употреблять для топкн печп каменноуго.іь-
ный коксъ, конечно если есть возложность получать его по еходпой 
цѣнѣ u не надалекомъ разстояніи. При обжпганіп кнршіча каменнымъ 
углемъ, нужное ко.іпчество кокса иногда скопляется въ зольникѣ, куда 
онъ провалпвается сквозь рѣшетку тоокп при арогаранін калсннаго 
угля, изъ котораго коксъ образуется; І ІЗЪ золы онъ отдѣляетея просѣе-
ваніемъ. 

Бурый уюлъ, не только по большому содержанію воды, но п вслѣд-
ствіе легкостн этого топлива н пы.іыюстц его, является для кирппчс-
обжпгательныхт, печей довольно плохилъ горючилъ латеріаломъ, даю-
щимъ при толъ чрезвычайно лного золы. Для начала обжпгаиія, при 
выпарнваніи воды пзъ кирпича, только салые высокіе сорта крупиаго 
бураго угля еще пригодны; остальные сорта, по значительному содержа-
нію воды, еовеѣлт, не годятся. Для дѣйствительнаго обжиганія, послѣ 
исиаренія воды, даже съ лучшими сортали бураго угля очень трудно 
достичь требуелоіі высокой температуры, не говоря уже о ленѣе добро-
качественномъ лелкомъ углѣ, съ когорылъ достичь этого оказываетея 
совершенно невозложнылъ. Слѣдуетъ еіце залѣтить, что каменный уголь 
довольно часто содержптъ сѣру, которая ири горѣніи выдѣляется п 
приходптъ въ соприкосновеніе съ обжпгаемылъ -говаромъ; то же самое, 
но ужо значительно рѣже, залѣчается нногда при топкѣ бурылч, 
углелъ. ГІри торфѣ такое явленіе встрѣчается лишь какъ рѣдкое псклю-
ченіе. 

Такъ какъ въ цѣкоторыхъ случаяхъ, о которыхъ рѣчь будетъ 
виередн, это выдѣленіс изъ горючаго ыатеріала сѣры н сопрнкосновеиіе 
его съ обжигаемымъ Фабрнкатомъ ложетъ оказать вредное на него 
вліяніе, прн выборѣ горючаго матеріала для ироизводства слѣдуеті, 
обращать вниманіе на евойство тонлнва, для предупрежденія этого 
явленія. 



Теплопроіізводительная сиособность разнаго горючаго матеріала вы-
ражается въ слѣдующихъ цнФрахъ: 

Каменныіі уголь лучшаго качества 8000 едншщъ теола. 
» » средняго » 7500 » » 
» »> ннзшаго » 6000 » » 

Коксъ средняго качества 7400 » » 
Древесный сосновый уголь 6800 » » 
Бурый уголь высшаго качества 5300 » •• 

» » средняго » 2500 » » 
» » низшаго » 1600 » » 

ТорФЪ сухой 4500 » » 
» съ содержаніемъ 2 0 % воды 3500 » » 

Дрова сухія 3800 » » 
» съ содержаніемъ 2 0 % воды 3000 » » 

В ѣ с ь кубпческ. сажени горючаго матеріала въ пудахъ выражается 
въ слѣдующпхъ цііФрахъ: 

Дрова хвойныя годовалыя 225 пуд. • 
» » сырыя 275 » 
» березовыя и ольховыя годовалыя 300 » 
» » n сырыя 375 a 

Хворостт, годовалый 96 » 
•» сырой 125 » 

Уголь хвойный 100 a 
» березовый 143 » 

Каменный уголь 500—670 » 
Коксъ газовый 178—208 » 

•і обожжевный 237—267 » 

В ъ кирпичеобжпгательныхъ иечахъ проетого уетройства, въ началѣ Обращеніе 
операціи, т. е. во время испаревія воды изъ кирпвча, при всѣхъ рядахъ 
топлива въ него слѣдуетъ пропускать какъ можио больше воздуха, топки. 
впуская его какъ сквозь рѣшетку, такъ п черезъ створцы топки, дабы 
въ этовремя не развить слпшкомъ спльнаго жара (высокой тезшературы); 
въ противномъ случаѣ, ближайшій къ топкѣ кирпачъ, будетъ разру-
шенъ вслѣдствіе усиленнаго жара, отъ быстро образовавшихся въ нелъ 
водяныхъ наровъ. Кромѣ того, достаточвый доступъ свѣжаго воздуха 
сквозь горяіцій матеріалъ необходимъ для уменьшенія развитія интенспв-
наго жара еіце потому, что во время пспаренія воды изъ кирішча нпж-
ніе ряды его, находяідіеся блпже къ горючему матеріалу, нагрѣваются 
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быстрѣе верхнпхх рядонх іі испаряютх воду, которая в ъ шідѣ пара 
подішмается вверхъ и дойдя до всрхшіхъ, сще но нагрѣтыхъ до падле-
жащей те.мпературы, осаждается на нпхъ, сгущаясь прп охлажденііі 
въ воду. Этилх портптся лицо товара, что нмѣетъ особенію важное 
значеніе прп выдѣлкѣ лидевого (фасаднаго) строительнаго латеріала. 
Когда BT, началѣ обжпганія достаточное колпчсство воздуха пропу-
скается черезъ рѣшетку, на которой лежптъ топлішо, и черезъ двердг.і 
ТОПКІІ, нагрѣваніе кпрппча въ печп проіісходитъ постепснно И довольно 
равномѣрно во всю вышину ея, вслѣдствіе того, что топливо прп 
этолх развиваетъ лснѣе усиленный жарх. В ъ это вре.чя нижніе ряды 
уже настолько нагрѣлись, что вода изъ нихъ дачпнаетъ исііаряться. 
верхніе же ряды иастолько ужс нагрѣты, что въ состоянін пройускать 
скиозь себя наръ, не вызывая сгущенія п оеадка сго отт, охлажденія. 

Удостовѣрішннсь, что дродесех пспаренія воды по всей печкѣ 
окончент., иоетспенно переходятъ къ полно.му развіггію теплоты, прекра-
щая доступт, воздуха черезъ рѣшетку тогікп п створы, закрывая пхъ 
задвижкамп, и удерживая полную сплу жара горючаго матеріала до 
окончанія обжпганія товара. Для этого заботятся, чтобы горючій лате-
ріалъ каждой ТОПКІІ сгораль возможно вполнѣ, не допуская скопленія 
угля толстымъ слоемъ на рѣшеткѣ. Прл этомъ иеобходпмо слѣдпть, 
чтобы отверстія рѣшетокъ не засорялись шлакомъ п золою, для чсго 
нри каждой новой задачѣ топлива необходііло тіцателыш прочіпцать 
отверстія рѣшетокъ длннны.чъ желѣзиыыъ крюкомъ. Еслп на рѣшеткѣ 
прл этомъ замѣтятся большіе кускд шлака, которыс не могутъ пройтн 
сквозь отверстія н пастолько тверды, что ne разбиваются крюкомъ, ихъ 
извлекаютъ черезъ ствоі>ы тонки п оставляютъ до новой задачп топ-
лива. Прн каждой новой задачѣ тогілпва, дослѣдній должво распрсдѣ-
лять по возмояшости равно.мѣрнылъ слосмъ одпнаковоіі толщины по 
вссй топкѣ. 

Прп плоскихъ рѣшеткахъ въ топкахъ кускп каменнаго угля должны 
быть не мсльчс, но ІІ не лногилъ крупнѣе гредкаго орѣха; древссное 
топлпво должно быть лелко наколото длшіньши полѣнамп; торфъ также 
ие долженъ быть задавасмъ в ъ топку крупнЫми кускали. Все это необ-
ходимо для равномѣрнаго п наиполезнѣйшаго пспользованія теплотвор-
ноіі способности топлшіа. Дрова н торфъ в ъ сухолъ состояніи даютъ 
иадболѣе сдльный Э Ф Ф С К Т Т , тедлотворности, тогда какъ хорошій калсн-
ный уголь развиваетт. наиболыдую тсплотвориую силу в ъ овлажнснномъ 
СОСТОЯНІІІ. 

Принципы ІІри рѣшеніи вопроса о наиболѣе дѣлесообразнолт. ѵстройствѣ 
печныхъ топки, слѣдуетъ іілѣть в ъ вдду два возможныхъ способа пспользованія 
топокъ. J 

горючаго латеріала. Еслп сгораніе должно пропсходпть вполнѣ, въ 
вндахъ дзвлсченія веей тсплоспособности матеріала слѣдуетъ ѵстаио-



шіть силыіую тягу воздуха но время горѣнія. Однако прн этолъ на 
согрѣваніе входящаго на])ужнаго воздуха будетъ расходоваться не малос 
колнчество теплоспособноетп матеріала, которое уйдетъ в ъ выходную 
трубу безполезно для нропзводства, при чемъ температура останется 
доволыю иизкой. Еслп же сгораніе горючаго латеріала будетъ пропсхо-
дпть прі! возможио малой тягѣ воздуха, іп> таколъ колпчествѣ, которос 
нужно ліішь для доетиженія наивысшей температуры, тяга эта будстъ 
недостаточна для полнаго сгорапія, a слѣдовательно н для полнаго 
извлеченія теплотворной способности горючаго ыатеріала, потеря кото-
раго в ъ послѣднемъ случаѣ довольно значительна, доходя до '/3 всей 
тсплотворностп горючаго матеріала. 

Слотря по TOM}', требуется ли для даннаго производства достпчь 
наивысшей тсмпературы, хотя бы съ болыиеіі потерей теплотворностп 
горючаго матсріала, І ІЛІІ же выгоднѣе нсиользовать вполнѣ теплотвор-
І І О С Т Ь матеріала при достиженіи ленѣе сильнаго яіара И мепѣе интенспв-
наго тепла, товки по своелу устройству въ техннкѣ разиыхъ пропз-
водствъ могутъ быть раздѣлеііы на три систе.лы. 

1) Топка, въ которой горючііі латеріалъ задается на рѣшетку 
ве толстымъ слослъ. В ъ этолл, случаѣ сквозь топлпво, черезъ рѣшетку 
n створы топкп, воздѵхъ пропускастся въ таколъ колпчествѣ, чго 
оіп. сгорастл. не весь, превратпвшись вт> углекислоту, но часть сго 
только согрѣвается и выходнтъ черезъ трубу наружу, уиося съ собой 
значительное колпчество тспла. Это тотъ пршіцит>, по которолу уетроено 
большинство простыхъ топокъ иаровыхъ котловъ, безъ отношенія къ 
толу, снабжсны лп онѣ плоскпмп или ступенчатымп (яруснымп) рѣшет-
ками. ГІри топкѣ основанной иа этолл. принципѣ, температура ложетъ 
быть доведсна до 1 ,100—1,200° Ц. 

2) Топка, при которой горючііі латеріалъ задается на рѣшетку 
бодѣе толстымъ слоелъ. Ііри этоіі спстемѣ воздухъ, проходящій 
чсрезъ горючій матеріалъ, находнтся в ъ прикосновеніи, съ нпмъ болѣе 
продолжптельное время, проходя чсрезъ него въ незначвтельномъ 
количествѣ, вслѣдствіе чсго все колпчество воздуха хвыически іізлѣ-
вяется, превращаясь іп, равныхъ частяхъ въ углекислоту, уголыгуіо 
окись, n обнаруживая этимъ неполное сгораніе латсріала. Это неполное 
сгораніе горючаго латеріала при тоикѣ основанной на этолъ принцішѣ 
окупается возложностыо достичь болѣе высокоіі телпературы, доходя-
іцей здѣсь до 1,500 — 1,000° Д. 

3) Горючій матеріалъ задается на рѣшетку такилъ толсты.чъ сло-
елъ, что колпчсство воздуха могуіцаго пройтп черезъ него настолько 
мало, что хватаетъ лпшь на образованіе угольной окпси, бсзъ уголыюй 
кпслоты. В ъ этомъ случаѣ изъ другой частн печн сюда проводптся 
ровно такос колпчество воздуха, которое требуетея для иолнаго сгоранія 



получаелыхъ такішъ образомъ газовъ (угольной окпси) въ угольную 
кислоту. Этплъ способолъ, вслѣдствіе сгоранія газовъ (полученныхъ 
отъ наименѣе полнаго сгоранія горючаго латеріала) достпгается наиболѣе 
высокая температура. Поэтолу печи, отаплнваелыя этимъ способомъ, 
называются газовымп генераторами илп печами съ газовой тоякой, пря 
помощп которой возможно достячь температуры доходяя;ей до 2000 —  
2200° Ц. 

Прн постройкѣ отаплпвающихъ аппаратовъ иля отапливающихъ 
частей (топокъ) псчя для того илн другого техническаго яроизводстпа 
конструкція яхъ, согласяо назначенію печя п нужяой для даннаго произ-
водства тсмпературы, должна соотвѣтствовать одному нзъ этихъ прин-
циповъ. Пря этолъ конструкція отапливающаго аппарата должна допу-
скать возможно совершенное регулпрованіе прятока воздуха, проникаю-
я;аго черезъ топливо, отчего болѣе или ыенѣе зависитъ п нолнѣйшее 
сгораніе горючаго матеріала u достнженіе болѣе иля менѣе интенспвнаго 
жара иля высокой температуры. 

Регулированіе притока воздуха п предѣла высоты телпературы 
безсяорно наиболѣе совершеннымъ способомъ достнгается ярп тсшкѣ, 
основанной на послѣднемъ прпнципѣ, т. е. прп газовой тоякѣ, пли газо-
выхі, генераторахі,. Въ послѣднемъ случаѣ ннтенсивность жара зюжеті, 
быть въ значительной стеяеня еяіе увелячена тѣмъ, что вводимый ві, 
топку воздухч, для ежиганія газовъ (образовавшпхся изъ горючаго 
ыатеріала), вводптся уже согрѣтымъ до той те.чператуііы, которая тре-
буется для сгоранія нхъ. Изъ техники горнозаводскаго дѣла мы 
видимъ, что при вводѣ ві, топку воздуха, согрѣтаго до температуры 
сгоранія газовъ, интенсивность жара топкн увеличивается настолько, 
что при увеличеніи производительности иропзводства на '/„ — у з , рае-
ходъ горючаго латеріала уменьшился на % — 1 / 3 противъ прежняго. 
Для нагрѣванія вводимаго для ежиганія газовъ воздуха не требуется 
устройства особыхъ печей; для этого яользуются исходяіцимъ изъ печи 
пламенемъ, которое отводятъ въ особо для этого пристроенныя калеры, 
черезъ которыя проходиті, вводнлый воздухт,, нагрѣваясь до требуелоіі 
темяературы. Зтотъ процессъ нагрѣванія воздуха называется регене-
раціей, a часть отапливаюіцаго апяарата печи съ калерали — регенс-
раторолъ. 

Прп постройкѣ печя для какого бы то ни было техническаго 
пропзводства выборъ свстелы конструкціи отапливаюіцей части ея яе 
всегда завяситъ оттого, какилъ образолъ лучше доетичь наиболѣѳ 
интенсивнаго жара, или наиболѣе полнаго использованія теплотворностя 
матеріала, но главнылъ образомі, отгого — какая конструкція отаялн-
вающей части печи, и слѣдовательно какой способъ отопленія, можетъ 
использовать наиболѣе цѣлесообразно въ даннолъ пропзводствѣ горю-



чій матеріал», во всѣхъ періодахъ дѣйствія печи и прп томъ или 
ішолъ родѣ топлива даиной мѣстности. Это обіцее правило во всей 
евоей силѣ прииѣняется п къ кврпичнолу производству, къ кирпичс-
обжигательной печи, конструкція отапливающей частп которой тогда 
лишь ложсгъ быть признана напболѣе цѣлесообразвой, когда прм 
извѣстныхъ пріелахъ топки, съ напболѣе дешевымъ въ данной мѣст-
ности топливомъ n іірп сравшітельно меныдемъ расходѣ его, она способ-
ствуетъ достнженію потребной ыаксиыальной высоты температуры, 
допуская удовлетворительное регулированіе тспла въ необходимыхъ 
ііредѣлахъ въ разные иеріоды операдіи, возможно равномѣрнымъ рас-
предѣленіемъ тепла по всей вечи, и охватывая теплоыъ возможво равно-
лѣрно всѣ обжнгае.мые предметы. 

Ясно, что при вропзводствѣ киршіча изъ огнеулорнаго матеріала, 
трсбующаго выполненія самаго обжиганія при очень высокой темпера-
турѣ, теоретвчески казалось бы нанболѣе цѣлесообразно устраивать для 
этого кирпнчеобжагательныя печп несремѣнно съ газовылп генерато-
рами. В ъ дѣйстптельности, вслѣдствіе того, что цѣлесообразная конст-
рукція кирппчеобжигательной печп должна соотвѣтствовать еще мпо-
гимъ другилъ требованіям'ь производства, этотъ способъ тонкн для 
обжиганія кирпича не оказалея цѣлесообразнылъ. Уже въ началѣ н в ъ 
сороковыхъ годахъ текуіцаго столѣтія, во Франціи было сдѣлано не 
мало попытокъ для обжиганія Фабриката на Фаянсовыхъ и ФарФоро-
выхъ заводахі. каменныыъ углелъ, но безъ успѣха. Лишь въ пятіУдеся-
тыхъ годахъ Сальвета (Salvetat) обратилъ серьезное внпманіе на тотъ 
успѣхъ, который логло бы пмѣть примѣненіе газовыхъ генераторові» 
врн обжпганіи ФарФоровыхъ н Фаянсовыхъ пздѣлій. Веніе (С. Ѵепіег) 
былъ нервый, который осуіцествилъ эту лысль на практикѣ, примѣвивъ 
впервые этотъ способъ топки на ФарФоровомъ заводѣ Туна въ Клёстерлѣ5 

въ Чехіи (Thun'sche Porzellanfabrik in Klösterle in Böhmen). Съ т ѣ х ъ 
поръ топка газовыми генераторалн довольно спльно распространплась 
в'ь ФарФоровомъ проіізводствѣ, подвергшись лнопілъ улучшеніямъ н 
усовершенствованіямъ. Между тѣмъ въ кирпичномъ ироизводствѣ этотл, 
епоеобъ топкп до настоящаго времени ве нашелъ еще себѣ примѣненія. 
ІІричшіы толу слѣдующія. 

До шестидееятыхъ годовъ, когда въ кириячномъ производствѣ не 
зналп другпхі» нсчей какт, съ періодическииъ пронзводетволъ, топка съ 
газовымн генераторами была не прпмѣнима вслѣдствіе той гроладной 
разниды в ь температурахъ, которыя требовались съ одной стороны ві, 
началѣ операдіи при испареніп воды пзъ кирпича, окончателыіой про-
сушкѣ n предварительнаго нагрѣванія, с ь другой — при самомъ обжи-
ганііт огяеупорпаго кирппча. Съ 18G0 года, съ появленіемъ кольдевой 
Кіірппчеобжіігательной печп для безпрерывнаго дѣйствія, создавшей 
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новую эпоху въ кирппчнолъ пропзводствѣ п обратпвшеіі вішланіо лно-
Г І І Х Ъ серьезныхъ техниковъ на усовершенствованіе разныхъ конструк-
цііі кирпіічеобжпгательныхъ печеіі, казалось, что яаступпло время прд-
лѣненія къ пеіі топкп съ газовымп геиератораліі. Особешіо это могло 
казаться возможнылъ прп безпрерывно дѣйствуюіцпхъ печахъ, гдѣ ео-
вершенное выпарпваніе воды п предварптельное нагрѣваніе кйрппча в ь 
камерахъ, цазначенныхъ для поелѣдовательнаго обжиганія, пропзводится 
отводпмымъ тепломъ изь топящеііся камеры такъ, что прп начатіп ТОПКІІ 

въ калерѣ сразу можетъ дѣііствовать высокая темпсратура, развп-
вае.мая газовымъ генераторомъ; кромѣ того, кольцевая кпрпичеоб-
жигательная печь, песлотря на веѣ ея прсимущества для крупнаго 
ласеоваго производства, илѣегъ тоті, недостатокъ, что горючііі 
латеріалъ прпходить въ непоередствеішоо соприкосновеяіе съ обяіп-
гаемылъ товаролъ, что разулѣется не могло не вліягь въ угцербъ 
вида товара. На дѣлѣ жс выяснплось, что при отаплпванііі непрс-
рывпо дѣйствуюіцей печкіі газовылн генераторали, еалый обжпгъ огне-
упорнаго матеріала при высокоіі толаературѣ гп, дѣйствительностіі 
проііеходиті. чрезвычайно хорошо, ne вредя лпцу товара, но что обжп-
ганіе этпмь способозгь настолько дорого, что нрпмѣнять его ложно 
только прп обжиганіи цѣннаго Фабриката. Дѣйствительно пріі ныдѣлкѣ, 
напр., облицовочнаго етроптелыіаго латеріала кералнческаго характера, 
гдѣ особешю цѣнатся чистота натуральнаго цвѣта товара, расходъ на 
нпхъ* окупался, между т ѣ л ъ прн лассовомъ ироизводствѣ такого деше-
ваго товара какъ обыкновсиный строительный кирппчъ, y котораго 
небольшая окраска отъ прпкоеноі енія съ горгочплі, лагеріалолъ 
ішсколько не обездѣнпваетъ его, расходъ этоті, ложился слигаколі» 
тяжело на ііредпріятіе. 

Насколько кольцевая кпрппчеобжигательная псчь и послѣдовавшія 
за нею непрерывно-дѣйствуюідія печп сдѣлали дѣйствительный пере-
воротъ въ кпршічнолъ пропзводствѣ, видно уже uзъ того, что до ио-
явленія ихъ (въ 1860 г.) кпрдичное производство считалось внѣ области 
круинаго лассоваго иропзводства и внѣ предѣловъ машпннаго производ-
ства, такъ какъ прп послѣдпслъ для выработкп достаточно добро-
качествепнаго кпрппча, требовалось болѣе сіільное обжпганіе, чѣмъ это 
ложно было достигпуть прп обыкнонсшіой топкѣ періодичеекихъ печей. 
Когда же съ введеніелъ непрерывно-дѣйствующихъ печей сталъ про-
воднться болѣе пнтенспвный обждгъ прн леньпіемъ раеходѣ горючаго 
матеріала, кпршічпое проіізводство сдѣлалось при пзвѣстныхъ условіяхъ 
возможнымъ u выгоднылъ какъ машиннос п крупное лассовос прсд-
пріятіе, безъ уідерба для ленѣе кругіныхъ иропзводствъ, гдѣ только 
ііепрерышю-дѣйствуюідая печь улѣстна. 

До 1860 года кпрппчные заводы ві, Герланііі работали только 



псріодпческп дѣйствуюіцплп кирппчеобжнгательныли иечалп; въ 
1877 году ужс насчптывалось болѣе 2,000 непрерывно-дѣйствующпхъ 
кирппчеобжпгатедьныхъ печей, a въ 1892 г. уже болѣе 3,160 печей. 
Прпчппа такого быстраго распространенія этихъ печей лежптъ въ пре-
пмуіцествахъ, которыя опѣ пмѣютъ предъ печаліі, дѣйствующимп періо-
днческп. Въчислѣпрочпхъ,одно нзъ главнѣйшихъ нхъ преплуществъ—  
меныній расходъ горючаго матеріала, котораго опѣ расходустъ на поло-
вішу u даже па 7 0 % меньше противъ большинства періодическп дѣй-
ствуюіцпхъ кирппчеобжпгательныхъ печей. Такъ. по даннылъ Прокопа, 
въ 1873 году ві> окрестностях'ь Вѣны было выработапо около 400 Л І І Л -

ліоновъ кпрпича, І І З Ъ которыхъ обжнганіе 130 милл. кнрпіічей пропзво-
днлось въ иепрерывно-дѣйствуюіцііхь, препмущественно кольцевыхч, 
кпрппчеобжигательныхъ печахъ, п обошлось въ 260,000 гульденовъ, что 
составптъ стоплость обжиганія въ 2 гульд. на тысячу. Обжпганіс осталь-
ныхъ 270 міілл. кирппчей пропзводплось въ разлпчныхъ иеріодпческп 
дѣйствующихъ печахъ, и обошлось въ 1.890,000 гульд. плп по 7 гульд. 
на тысячу. 

Въ внду такихъ преимуществъ непрерывио-дѣйствующпхъ печсіі 
передъ періодпческпми, первыя, слотря на вопросъ отвлсченно, казалосі. 
бы должны были окончательно вытѣсннть послѣднія. Мсжду тѣлъ лы 
видилъ, что па ряду съ распроетраненіелъ нспрсрывио-дѣйствующііхъ 
печсіі, продвѣтаютЛ) и съ выгодою суіцествуютт. проызводства съ періо-
дическамп печалп, неслотря на всѣ суіцественные техническіс недостаткп 
каяідоп нзъ иихъ въ сравненіп сь непрерывно-дѣйствуюіцимй. Прп-
чнна состоптъ именно въ толъ, что, какі» уже было сказано раньше, 
пріі рѣшеніи вонроса о наиболыией пріи-одностн тоіі пли другой кпрппче-
обікіігателыіой печп для дапнаго завода, кролі-. рѣшенія этого вонроеа 
со строго тсхнической точкп, рѣшеніс это должно соотвѣтствовать и 
всѣлъ эконолпческплъ условіямь лѣстностп, въ котороіі находптся за-
водъ. A такъ какъ, неслотря на суіцественные недостаткп съ тех-
нической стороиы всѣхъ конструкцій періодпческп дѣйствующпхъ 
печей въ сравненіп съ негірсрывно-дѣйствующпліі, каждая изъ нпхъ, 
при извѣстяыхъ эконолпческпхъ условіяхъ, плѣетъ п своп суіцествен-
ныя пренмущества, то П постройка ихъ, несмотря на Л І І О І І С техппческіо 
педостатки, является въ извѣстныхъ случаяхъ цѣлссообразной ІІ нап-
болѣе выгодной. 

ІІаиболѣс выгодное мѣстоіюложеніе вечи по отношенію ко всѣлъ м-Ьстополо-
остальнылъ работамъ завода опредѣляется расположеніелъ всего завода, ж е ш е п с 'ш-
челу должно соотвѣтсгвовать и расволожсніе сушильныхъ сарасчгь. Еслн 
уже прп пыборѣ мѣста подъ сушильныс сарап первымъ требованіелъ 
является сухос положеніс его, то тѣмъ іп. болыпсй степенп это отно-
сится къ лѣсту, на которомъ предполагается поставпть кирппчеобжпга-
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тельную печь. Построенная на сыромъ ыѣетѣ, она сильно страдастъ отъ 
сыроети,котораянетолько значптельно сокраіцаетъ срокъ службы ся, но 
появившись внутрп печп, сильно паралпзпруетъ дѣйствіе горючаго 
матеріала, требуетъ большаго расхода его и оказываетъ вредное вліяніе 
на товаръ, вслѣдствіе чрезмѣрно болыиого образованія паровъ во время 
нспаренія воды изъ кириича. Поэтому, выбврая мѣсто подъ печь, не-
обходимо основательно убѣдмться не только въ томъ, что въ этомъ 
мѣетѣ не скопляется дождевая или весенняя вода отъ таящаго сиѣга, 
но что n грунтовая вода не подылается столь высоко, чтобы оказать 
вредное в.ііяніе на печь. 

Отъ вреднаго вліянія дождя псчь оберегается тѣмъ, что ставптся 
подъ крышу, вполнѣ заіцищающую ее отъ дождя, или въ сараѣ, верхпяя 
часть котораго елужптъ для сушки кпрппча; при этомъ, разу.мѣется, 
крыша должна быть крѣпкая, безъ течв и снабжена необходпмымт, 
колпчествомъ водоотводныхъ жолобовъ, чтобы вода не забивалась снль-
нымъ вѣтромъ въ сарай плп даже въ печь. Т ѣ жс предосторожностп 
должны быть соблюдены ІІ при постройкѣ сушильныхъ сараевъ. Еслп 
же, смотря по мѣстностп илп по общему расіюложенію завода, поневолѣ 
приходится избратьпод ь печь сырое мѣсто, для устраненія вреднаго влія-
нія сыроетн на печь прибѣгаютъ ВЛІ І къ прокладывавію въ Фувдаментѣ 
вечи вдоль n поперекъ цѣлой снстемы воздухопроводпыхъ трубъ, со-
дѣйствующпхъ осушснію мѣста, нли же кладутъ нодъ печь такъ назы-
ваеиый изолвруюіцій слой нзъ ыатеріала легко пропускающаго воздухъ 
n воду, чѣмъ также достигается осушеніе верхняго слоя и паралнзованіе 
вреднаго вліявія сырости. 

Если мѣето, назвачснное І ІОДЪ кирппчеобжигательвую печь, совер-
шенно сухо и свободно отъ появленія грувтовой воды на извѣстной 
глубивѣ, то получается та выгода, что псчь можетъ быть опущепа на 
нѣкоторую глубину въ землю, что весьма суіцеетвенно. Опасеніе, что 
прн постройкѣ печп подъ уровнемъ земли въ нее можетъ проникать 
дождевая вода — не основательно, такъ какъ врн построіікѣ каждой 
печи нужно заботиться, чтобы дождевая вода была отводпла и не могла 
скопляться въ непосредетвенной близи; между тѣмъ построііка печн 
в ъ землѣ, кромѣ экономін отъ возведенія болѣе тонкихъ стѣнъ чѣмъ 
на поверхности (не толіце 1'/ 2 арш.), даетъ еіце суіцественныя удобства 
прн самомъ производствѣ. 

Также не основателыю предполагать, что печь, опущенная иижней 
своей часгыо в ъ землю, теряетъ болѣе тссла, которое могло бы служить 
для просушки кирпича в ъ сараѣ, в ъ которомъ она находптся, чѣмъ 
печь, находящаяся на поверхности. Для наиболѣе выгоднаго пспользова-
нія теила внутри гіечи, во избѣжаніе лишней потсри его, н прн пра-
впльномъ устройствѣ печи, наружныя ея стѣны, находящіяся надъ 



землей, нолучаготъ слоп прокладкіі матеріаломъ, служаіцнмъ плохимъ 
проводнпкомъ теіиа; въ виду этого сушнльный сарай, въ которомъ на-
ходится печь, ни въ какомъ случаѣ не можетъ получить для просушкп 
кирпича отъ печн, стоящей на поверхностн земли, большаго количества 
наружнаго тепла, псходящаго отъ боковыхъ стѣнъ. Между тѣмъ прп 
псчи, опуіценной въ землю и выходяіцей на поверхность не болѣе какъ 
на 2 — 3 арш., тепломъ, выходящимъ пзч> нея п подымающиися вверхъ, 
можно воспользоваться болѣе цѣлесообразно, нменво тѣмъ, что при той 
же вышпнѣ сарая выгадывается значптельно большее пространство 
между верхолъ печн и крышей сарая, п это пространство можетъ быть 
установлено стойкамп для просушкп кпрпача, недосушеннаго въ сушиль-
ныхъ сараяхъ. 

На постройку кпрппчеобжигательной печн можетъ птти каждый Строитсль-
природный камевь, еслп только оіп» достаточно огнеупоренъ н не ный матері-
треекается отъ перемѣны температуры. Поэтому раньше, чѣмъ прпсту- апе-Гей.Я 

пать къ заготовкѣ матеріала на аостройку, если предіюлагается строить 
печь изъ дикаго прііроднаго камвя, — необходимо подвергнуть матеріалъ 
пспытанію, наеколько онъ выдержпваетъ высокую темиературу, и на-
сколько выдерживаетъ перемѣну съ высокой на нпзкую. Лпшь тотъ 
только камень можетъ быть признапъ годнымъ матеріаломъ, который, 
будучп подвергнутъ самой высокой температурѣ кирпичеобжигатель-
ной печи, нс обнаруживаетъ прн этомъ признакові» сплава, не трескается 
при охлажденін, не становптся мягкимъ отъ обжпганія н не притягп-
ваеті. сыростн. Прпродный камень, оказавшійся при этомъ нспытанііі не 
вполнѣ выносливымъ, нп въ какомъ случаѣ не долженъ быть упо-
требляемъ на постройку печн. Изъ прнроднаго камня лучшимъ для этого 
матеріаломъ являются: граннтъ п порФиръ. 

Прн употребленін на постройку природнаго калня, онъ долженъ 
быть правпльно обработанъ, нначе прн употребленіи въ д ѣ л о необтесан-
наго камня, при кладкѣ, вслѣдствіе неправильностп Формъ его, онъ не-
достаточно плотно придегаетъ другъ къ другу, образуя промежутки, 
которые слпшкомъ велпки для наполненія ихъ глпной, на которой про-
нзводптся кладка печи, и слишкомъ малы для закладки нхъ небольшими 
камнямп. Въ ппду этого такая кладка отличается непрочностью и пред-
ставляетъ въ случаѣ повреждепія большія затрудненія для починки. 
Кромѣ того, стѣны, выложенныя нзъ такого необработаннаго казіня съ 
неправпльными Формаіш, легко даютъ трсіцины. Этп недостатки можно 
уменъшнть тЬмъ, что стѣны съ обѣпхъ сторонъ, внутренпей и наруж-
пой, получаютъ кладку (обшивку) изъ хорошо обожжспнаго, огнеупор-
ваго кирппча, чего не требуется гіріі кладкѣ нзі. обтесанпаго камня 
сь правильныып Формами. Такжс было бы ошибочно предполагать, 

что прп обшивкѣ печи, внутреннія ея стѣны могутъ быть выло-
В о б о р ъ , Кпрппчпоо пропзиодсіво. 1 5 
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жеиы дикпмъ, прпроднылъ камнемъ, не оказавшимся достаточмо огне-
упорнымъ; такія стѣны не прочны. 

ГІослѣ огнеуиорнаго, хорошаго природааго камня вт> обработанвомъ 
видѣ, лучшимъ латсріалолъ для поетройки кирппчеобжигательной печп 
слѣдуетъ счптать кпрппчъ. Прн кладкѣ стѣнъ безпрерывно-дѣйствую-
іцей печп должно употреблять хорошій огнеупорный кирпичъ, пря челъ 
на внутреяяія стороны стѣнъ можно брать менѣе спльно обожженный. 
Ііря постройкѣ простой кирпичеобжигательной печп, въ толъ случаѣ, 
есля избрапное для нея мѣсто дѣііствительно сухое п нѣтъ осно-
ванія опасаться сыростп, Фундамвнтъ кладется пзъ хорошо обожженнаго 
кпрппча, a стѣны пзъ не обожженнаго, но возможно сухого сырца. Если 
выстроенной заблаговреленно пзъ не обожженнаго, яо сухого сырца 
печн, находящейся подъ крышей, дать хорошенько просохнуть я прп 
первомъ обжпганіи соблюстп пзвѣстныя продосторожностп, то отъ пер-
ваго же обжпганія внутреннія стороны стѣяь хорошо обожгутся 
іі прокалятся, обратясь въ одну плотнѵю массу. Необходнмыя при 
этолъ предосторожностп состоятъ въ продленіп огневой просушки 
псрваго ряда кпрппча (во время пспаренія І І З Ъ него поды) нѣсколько 
долѣе, чѣлъ обыкновенно прпнято для самого обжпгаемаго кпрппча, 
развивая сплу жара до перехода кі, настоящему обжиганію ci, болыпою 
постепенностыо. Е С Л І І прп аккуратной и правильной кладкп печн до 
окончательноіі ея просушкп внутреннія стороны стѣнъ тіцательно об-
скоблить п сгладить, превратпвъ пхт. т , совершенно ровяыя плоскости, 
то онѣ останутся такими п послѣ перваго обжиганія, превратившпсь въ 
твердую обожженную массу. Отъ ровности п гладкостя внутреннихъ 
стѣнъ получается еіце та выгода, что жаръ спльнѣе реФлектпруется 
(отбрасывастся) ими на обжнгаемые предметы п менѣе имп поглоіцается, 
чѣзп> нс гладкили стѣнами; наконецъ постройка печей пзт. необожжен-
наго кирпича обходпться значительио дегаевле. Разумѣется, что это 
относатся только до печей проетого устройства съ поріоднческіілт, дѣй-
ствіслъ. 

Кладку печеіі ня въ каколъ случаѣ не слѣдуеті. дѣлать на пзвест-
коволъ растворѣ, не выдерживаюіцелъ дѣйетвія огня; постройку по.чей 
производятъ на глпняномъ расгворѣ, приготовляелолъ въ впдѣ тіцательно 
раеработапной глиняной лассы, нѣжной на оіцупь. Нрактнка кирпичнаго 
пропзводства показываетъ, что значительная часть недостатковъ вт> 
печахъ возшікаеп, отъ плохой кладки, вслѣдствіе недостаточно тіца-
телыіой разработкп лассы, служаіцей растворолъ прн ней; поэтолу 
на выработку этого раствора слѣдуетъ обраіцать особое внпманіе, во 
пзбѣжаніс непріятныхъ послѣдствій для производства. 

ГІервое условіе для этого сосгавляетъ употребленіе на изго-
товлсніс раствора глины, совершенно свободной отъ прплѣся какихъ 



бы то нп было постороннпхъ тѣлт, п крупнозернпстаго песка поэтому 
ее необходпмо подвергать отмучпванію. Отмученная глина просушп-
вается ІІ измельчается возможно мелко, дабы прп насыщеніи ея водою, 
она лучше проппталась. Прп насыщеніи глины слѣдуетъ однако слѣдпть, 
чтобы не пересытить ее; для болѣе совершеннаго насыщенія необхо-
дпмо чаіце псрелопачпвать ее п нарубать вертпкальнымп ударами же-
лѣзной лопаты на тонкіе пласты. Подготовленной такимъ образомъ 
глинѣ, совершенно свободноіі отъ всякпхъ комьевъ, задаютъ соотвѣт-
ственное ея натурѣ количество просѣянпаго зернпстаго песку плп 
гізмельченнаго кирпича, и перерабатываютъ до т ѣ х ъ поръ, пока все это 
не будстъ превращено въ совершенно однородиую массу. 

Опредѣлпть пропордію нрос.ѣяннаго песку плн пзмельченнаго кир-
пича нсвозможно, ибо это вседѣло завпсптъ отъ натуры глины; во вся-
комъ случаѣ слѣдустъ заботпться о томъ, чтобы эта масса не была 
слпшкомъ жпрна. Слипікомъ тощей онапочти нпкогда п быть не можетъ, 
разъ только она обладаетъ пеобходпмымъ для дѣла связываюіцимъ 
свойствомъ. Еслв этогъ растворъ достаточно тоідъ п жндокъ, то 
при кладкѣ камней, весь излишекъ его выдавлпвастся изъ іцелей, 
оетавляя вл, о.бразававшемся ыежду уложеннымп качнями пространствѣ 
ЛПІІІЬ то колпчество раствора, которое необходпмо для наполнснія его. 
Здѣсь слѣдустъ еіце замѣтпть, что кпрпичъ прп кладкѣ долженъ быть 
овлажняемъ, (лсгко смачиваезп, предъ самой укладкой иа назпачевное 
мѣсто), безъ чего онъ сильно впнтываетъ въ себя влагу изъ раствора, 
что препятствуетъ образованію прочнаго соедпненія кирппча. Будучп 
иредварптельно смачпваемъ, кпрппчъ всасываетъ влагу пзъ раствора по-
степенно. 

Толщина стѣнъ въ значительной стспени зависптъ отъ величины Толщина 
печи; длинныя и высокія печн требуютъ болѣе толстыхъ стѣнъ п на- стЬн-ь. 
оборотъ. Кромѣ размѣра печн, толіднну стѣнъ обусловлнваютъ н другія 
прпчпны, какъ то: помѣіценіе ея в ъ землѣ илп на поверхности, накрытіе 
ея сводчатымъ верхомъ или другнмъ п т. п. Еслп печь покрыта сводомъ, 
то толідпна стѣнъ къ верху должна быть гораздо толще, чѣмъ y псчей 
безъ сводчатаго верха, не только для того, чтобы стѣны моглп выдер-
жать давленіе свода, которое само по себѣ довольно значптельно, но п 
для того, чтобы етѣны могли выдержать давленіе, пропсходящее вслѣд-
ствіс развптія газовъ внутрп псчн. 

Во всякомъ случаѣ наружныя стѣны печей, стояідпхъ свободно, въ 
основанін своемъ не должиы быть тоньше 1 сажени. К ъ верху, если 
печь не покрыта сводомъ, такія стѣны могутъ быть сведены до тол-
щины въ два Фута; прн сводѣ стѣны вверху пе должны быть тоныпе 
3 Футовъ. Если стѣны снаружп снабжены достаточнызп, кодичествомъ 
контраФорсовъ (каменныхъ иодпорочныхъ столбовъ), выведенныхъ до 
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% высоты стѣнъ, тогда толцина стѣнъ съ основанія можетъ быть на 
два ФѴТЯ тоньше, чѣмъ безъ контраФорсовъ, т. е. вмѣсто 7 Фут. имѣть 
въ основаніи 5 фут., удерживая къ верху ту же толіцішу, т. е. не тоньше 
2 Фут. безъ свода И 3 Фута со сводо.мъ. ЭТІІ данныя могутъ служпть 
уже нѣкоторой точкой опоры для невыеокпхъ стоячпхъ п лежачпхъ 
печей. 

Прн постройкѣ печи съ сводчатымъ всрхомт. слѣдуетъ обращать 
особое вннманіе на то, чтобы сводъ былъ лыведенъ возможно правнльно 
и соотвѣтствѵюіцей Формы, такъ какъ сила расшпренія иечного жара 
нанболѣе направлена вверхъ, діежду тѣмъ какъ сводъ вслѣдствіе своей 
Формы является наиболѣе слабою частыо печн. ІІонятно, что та Форма 
свода значительно прочнѣе п устойчивѣе, которая напболѣе уклопяется 
OTT) горпзонтальной срямой и дѣлаетъ болѣе снльную дугу. Что касается 
до технпки постройкн, то плоскіе своды сами по себѣ дюгутъ быть 
также прочно построены, какъ п своды крутые, и имѣютъ еіце то пре-
имуіцество, что прп плоскпхъ сводахъ, удобнѣе пропзводпть насадку 
верхнихъ рядовъ кирпича, но такт, какъ прн обжпганіи кпрішча своду 
прнходится выдерживать довольно спльное давленіе снизу вверхъ, кото-
рому плоскія еводы менѣе способны протнвостоять, то въ дѣйствптель-
ностн для кирпичеобжпгательныхъ печей болѣе крутые своды являются 
болѣе прочнымн п цѣлесообразньши. 

В ъ нѣкоторыхъ случаяхъ можетт. оказаться цѣлесообразнѣе возво-
дить наружныя стЬны нѣсколько тоныде, окруживъ нхт. другой не 
толстой стѣной въ видѣ кожуха, оставпвъ между этиаш двумя стѣнамп 
промежутокъ въ 6 — 1 2 дюймовъ шприны. Этотъ иро.чежутокт, во всю 
вышпну стѣнъ плотно наполняется сухой землей, псскомъ, золой или 
другимъ какішъ лпбо сухплъ матеріаломъ. Прп такомъ способѣ устрой-
ства наружныхъ стѣнъ выгадываетея пногда значвтелыіая эконодіія в ъ 
строптелыюмъ матеріалѣ и уснливается нзолпрованіе стѣнъ. 

Форма Кирпичеобжигательныя печи строятся со сводомт. п открытыми; 
кирпичеоб- послѣднія называются открытыми или гиахѵювымп; перныя — крытылш 
ныхтГпечей. П і г І сводчатыми печами. Само собою понятно, что в ъ каждой крытой 

печн менѣе теряется безполезно ушедиіаго тепла, чѣмъ въ открытой; 
кромѣ того, верхніе ряды кирпича, обжигаемаго въ огкрытой печкѣ, 
всегда дадутъ товаръ менѣе обожягенный, чѣмъ кирпнчъ нижннхъ 
рядовъ. При крытыхт. же печахъ своды не только удерживаютъ тепло 
отъ слишкомъ скораго выхода изъ печп, но и отбрасываютъ лучевое 
тспло обратно въ печь, пспользуя такимъ образомъ значителыю нолнѣе 
его дѣйствіе на обжнгаемые предметы. 

Не мало есть ластеровъ п заводчиковъ, которые п въ иастоящее 
время предііочнтаютъ открытыя печп. Причіша этому заключается 
отчасти въ томъ, что крытыя печп всегда меныне вмѣіцаютъ товара, 



чѣмъ открытыя, отчастн въ тозгь, что насадка п выгрузка въ откры-
тыхъ печахъ много легче, чѣмъ възакрытыхъ u наконев/ь отчастп и по-
тому, что крытыя печн требуютъ болѣе строгаго надзора и ухода за 
течсніемъ операціи, чѣмъ прп открытыхъ печахъ, такъ какъ при послѣд-
нихъ тепло выходитъ вмѣстѣ съ дымо.чъ сквозь слой земли, насыпаняой 
на верхній рядъ насаженнаго кириича, И І І М Ѣ Я свободный выходъ на 
вседіъ пространствѣ верхней площадп, ясно показываетъ, в ъ какомъ 
мѣстѣ жаръ дѣйствуетъ сильнѣе, въ какомъ слабѣе. Это іюслѣднее 
обстоятельство въ крытыхъ печахъ легко устанавливается въ столь же 
полномъ видѣ тѣмъ, что сводъ крытой печкп получаетъ для свобод-
наго отрабогавшаго теила возможно большее чпсло отдѵшинъ выхода, 
которыя по мѣрѣ надобности, для успленія плп оелабленія теила въ то.мъ 
илп другомъ мѣстѣ, сверху иечіі закрываются иліі открываются. Снаб-
дивъ крытую печь достаточнымъ чнсломъ такихъ отдушннъ, получимъ 
аолную возможность управлять дѣйствіемъ тспла гіо всей гіечн, такъ же 
усиѣшно, какь это дѣлается и прн открытыхъ иечахъ посредствомъ 
утоліценія ііли умевьшевія васыпаннаго на верху слоя земли въ томъ 
ІІЛІІ другомъ мѣстѣ. Болѣе строгій уходъ за крытою печью во врезія 
всей операціи съ лихвою вознаграждается болѣе полнызіъ и равномѣр-
нымъ обжигомъ товара. 

В ъ осталыіомъ, прп рѣшеніп вопроса о наиболѣе цѣлесообразной 
для данныхі» усдовій Формѣ печн, слѣдуеті» имѣть въ впду слѣдуюіція 
обстоятельства: 

1) В ъ впдахъ экономическихъ и технвческпхъ Форма печи должна 
отвѣчать естественнымъ законамі. теплового лучепспусканія, не прсдста-
вляя въ этомъ отношенів нн малѣйшаго препятствія. 

2) Пропордіональныя отношенія высоты, ширпны u длнны печн 
находятся въ прямой завпспмости отъ внутренней Формы ея, которая 
въ свою очередь находптся въ тѣсной завпспмостп отъ рода горючаго 
магеріала, которымъ придется вестп топку. 

3) Ііламя по мѣрѣ умсныпенія своего объема, соотвѣтственно теря-
етъ п свою теилотворную силу, которая затѣмъ, при тягѣ , вслѣдствіе 
нолнаго разложснія прпшедшаго вгь сопрпкосновеніе съ пламенемъ свѣ-
жаго воздуха, опять успливается, что ыожеп» быть значптелыю нсполь-
зовано прн обжиганіп. Изъ этого слѣдуетъ: а) что печь внутрн должна 
къ одному конііу, по наиравленію к ь т я г ѣ (кі. дымовой трубѣ), настолько 
еъужнваться, насколько уменьшается теплотворная спла пламенп, соот-
вѣтственно уменьшенію его въ объемѣ; б) длпна печи находптея въ 
прямой завпсиыостп отъ веапчины топочной камеры (топки), т. е. чтобы 
вечь была достаточно длинная, дабы пламя въ топочной камерѣ прохо-
дило достаточно длинный суть ІІ слѣдовательно достаточно долго, чтобы 
псиользовать всю теплотворпость его. 



4) Если обжпганіе йрііходится вьшолнять топлнвомъ,котороепрн го-
рѣніп даетъ мало пламеніі, но тѣмъ большее колпчесгво лучевого тепла, 
то печь должна получнть такую Форму, прп котороіі лучевое тепло 
могло бы достигать каждый изъ обжигаемыхъ предметовъ. Это достн-
гается тѣмъ, что путь, который доляшо пройти тепло, чтобы достпгнуть 
самаго отдаленнаго обжпгаемаго иредмета, сокраіцается, a тяга лучевого 
тепла къ толу концу усііливается. 

5) Для того, чтобы нанлучше пспользовать теплотворность тоилііва, 
оно располагается вт. топкѣ такъ, чтобы ііроходяіцій сквозь него воздухъ 
каеался до него возможно во лногпхъ мѣстахъ, дабы ЭТІ ІМЪ способство-
вать быстролу и болѣе равнолѣрнолу егоранію, не допуская обуімііванія. 

6) Притокъ свѣжаго воздуха долженъ быть достаточный, чтобы 
тоііливо постоянно нмѣло его въ нужномъ количествѣ для иолнаго своего 
шітанія, безъ котораго немыслимо полное сгораніе; однако количесгво 
проходящаго сквозь топливо воздуха не должяо превышать того пре-
дѣла, которыіі обезиечнваетъ нолііое его разложеніе. Ст, нерестуиле-
ніемъ этого предѣла, теплотворноеть горючаго матеріала парализуется. 

Періодически дѣйствующія кирпичеобжигательныя печи. 

Открытыя Изъ главы IV мы уже знаколы съ перехододп, отъ обжиганія кир-
печи. пнча безъ печіі (ФІІГ. 42 табл. V) къ первой гірпмитіівной Формѣ кіір-

иичеобжпгательной печи, назначенной для яроведеяія нѣсколькихъ 
о б ж и г о в ъ . ІІечь такой иримптпвной Форлы соетоитъ (ФІІГ. 47 табл. V) 
І І З Ъ продольныхт, наружиыхъ стѣнъ съ топочнызш отверстіЯіЧіі П стѣны, 
раздѣляющей печь на двѣ равныя половины пли на два отдѣленія, пзъ 
которыхъ въ одномъ иронзводится обжиганіе, тогда какъ другое или 
нагружается, или разгружается. ІІечь эта безъ наружныхъ иоиеречныхъ 
сгЬнъ іі открыта наверху. Этоті, примитивный нредставитель откры-
той кирпичеобжигательной яечи не имѣетъ иоперечныхі» наружныхі, 
стѣнъ, которыя каждый разъ складываются пзъ обжигаемаго кпрпича, 
или изъ брака п р е д ш е с т в о в а в ш а г о обжига. ІІо своей конструкціи она 

разсчитана на болыиое массовое производство простого кирпача, иріі 
котородіъ, ведя обжиганіе періодически, такая печь вмѣідаетъ въ себя 
громадное количеетво, отъ 50 — 100 тые. u болѣе кирпича за одпиъ 
разъ. При такомъ масеовомъ обжигѣ въ одинъ разъ, отсутствіе наруж-
ныхъ поперечныхъ стѣнъ имѣетъ большія иренмущества, облегчая 
нагрузку и разгрузку печи, что при нзвѣстныхъ условіяхъ виолнѣ оку-
иаетъ потери, иолучаемыя при самомъ обжнгѣ въ видѣ значнтельно 
большаго количеетва брака, являющагося отъ отсутствія постоянныхъ, 
наружныхъ поперечныхъ стѣнъ. ГІо мѣрѣ того какъ пропзводство при-



ннмаетъ болѣе прочный характеръ въ пзвѣстныхъ предѣлахъ количс-
ствеиной пропзводптельности, дѣлающей выгоды открытыхъ попереч-
ныхъ сторонь вечп мевѣе дѣйетвительнымн, a убыткіі, получаемые отъ 
этого прп обжиганіи бодѣе чувствительнызіи, становатся все болѣе н 
болѣе цѣлесообразвымъ устройство печи съ постоянными стѣназіи со 
веѣхъ чстырехъ сторонъ, какъ это иоказано в ъ планѣ на ФПІ\ 119  
табл. XIV. 

При менѣе обшпрномъ пропзводствѣ, и если топограФіічеекое поло-
жевіе мѣстности это допускаетъ, можно для устройства кнрничеобжііга-
телыіыхъ иечей пользоваться обрывамн или оврагами, устрапвая въ нихъ 
выемкп въ Формѣ печи, что дѣлается слѣдуюіцимъ образомъ: сдѣлавл, 
въ землѣ выемку во всю высоту, закладываютъ съ свободной стороны 
товочвыя огверетія; печн прндаютъ ФОрму квадрата илп правильнаго 
четырехугольника съ тремя вьшуклыми наружу стѣнами, какъ это видно 
І ІЗЪ Ф І І Г . 1 1 2 табл. X I I I , представляюіцей планъ такой печп. Выкопавъ 
правильно всю печь въ землѣ, трн стѣны ея внутрн обшпваютъ кирпич-
ной кладкой въ одіінъ кирпичъ на глпняиозіъ растворѣ. Эта кирпичвая 
обшпвка служвтъ лпшь для удержанія землі отъ обвала п съ самаго 
своего основанія, т. е. отъ пола до верха, іідетъ одинаковой толщиньі. 
Т1етвертая, свободная сторона земляиой печи снабжается каменной стѣ-
ной надлежащей толідины, соотвѣтствуюіцей толіцинѣ стѣнъ печей, 
устраиваемыхъ на поверхностн земли. Эта четвертая, наружная стѣна 
выкладывается на Фундаментѣ, y водошвы значнтельно толіце н съужи-
ваясь къ верху; при этомъ она можетъ быть выложена съ внутреннпмъ 
пустымъ промежуткомъ, который засыпается сухимъ пескомъ, зо.іой n  
другимъ сухпмъ изолирующимъ матеріаломъ. Изъ ФИГ. 111 И 112 таб.т. 
XIII , показывающахъ вергикальный разрѣзъ и планъ такой печн, 
ясно усматривается все ея устройство. 

Тамъ г д ѣ мѣетоположеніе не дозво.іяетъ устройства такихъ печей, 
прп сооружепіи которыхъ сберегается много строительнаго матеріала и 
гдѣ лишь только часть ихъ можетъ быть опуіцена въ землю, тамъ 
стѣны, съ выходомъ на поверхность землп, утоліцаются и снабжаются 
пзодирующею прокладкою, какъ это усматрмвается изъ Ф І І Г . 113 ІІ 114  
табл. XIII, представляющихъ вертикальный разрѣзъ ІІ планъ такой 
печи. 

Счптая въ этпхъ печахъ продольными стѣнамп заднюю стѣну, 
прилегающую к ъ землѣ ІІ переднюю, снабженную топочн.ыми отверстіями, 
длина печн не должна быть непремѣнно нзсѣстнаго размѣра, съ 
соотвѣтствуюіцилъ колічествомъ топочныхъ отверстій; ее не слѣдуетъ 
лишь дѣлать длшнѣс того, что можетъ выдержать задняя стѣна, приле-
гаюіцая къ землѣ. Если же почему либо окажется нужнымъ построить 
длинную печь н въ то же время явнтся опасеніе въ прочностп задней стѣны, 



необходпмо упрочпть ея устойчивость, выложивъ по середннѣ длины 
печв прочную стѣну, связывающую заднюю стѣну съ передней, служа 
прочнымъ укрѣпленіемъ первой. В ъ этомъ случаѣ, для укрѣпленія устоіі-
чивостп передней стѣны въ томъ мѣстѣ , гдѣ ирнлегаетъ къ ней попс-
речная етѣна, ыеобходпмо снаружп иодстроить прочный коитраФорсъ. 

Глубина печп, отъ задней стѣны до передней, должна соогвѣтство-
вать тому, чтобы было возможно управлять топлпвомъ п содержать про-
чищеннымп рѣшетки во всю длнну топочныхъ каналовъ плп очелокъ 
Смотря по тому, насколько боковыя, поперечныя стѣны сложены прочно, 
глубпна иечп не должна превышать 1 3 — 1 7 Футовъ. Вьшиша ііечп нахо-
дптся BT) прямой завнсимостп отъ рода горючаго матеріала, которымт, 
приходптся вестн обжиганіе, и отъ того, насколько обжпгаемый товаръ 
огнеупоренъ. ГІрн производствѣ болѣе огнеупорнаго товара печь не 
должна быть такъ высока, какъ прп иропзводствѣ менѣс огнеупорнаго 
товара. На этомъ основаніп наиболѣе цѣлесообразаая вышшіа такой 
печи, прн обжпганіп каменнымъ углемт., 10 до 14 Фут.; прн обжііганін 
т о р ф о м ъ — 1 4 до 17 Фут., п прн обжиганіи дровамп— 17 до 20 Футовъ. 

Топочныя отверетія, находящіяся вт> передней нродольной стѣнѣ , 
закладываются на такомъ разстояніп другъотт. друга, чтобы отъ центра 
одного отверстія до центра другого было отъ 4 1 / а до 5 Футовъ; в ъ 
вышпну онп имѣютъ отъ 18 до 32 дюйм., въ шприну 1 6 — 2 0 дюіім. 
Наибольшую вышпну даютт, топочнымт. отверстіямъ прп обжнганііі 
кнрпича дровамп, еслп топки (топочные каналы, очелкп) не сиабжены 
рѣшетками п нѣтъ зольнпковъ. При устройствѣ тоиокъ ст. зольникамп 
подъ ними, послѣдніе, с.чотря по колпчеству остаюіцейся отъ даннаго 
горючаго матеріала золы, дѣлаются глубиною вт> З1/ , ,—5 Футовъ. 

Огкрытыя печп примптпвнаго устройе.тва, какъ, напр., ііредставлон-
ная BT) иоперечномъ разрѣзѣ на ФИГ. 122табл. X I V , не пмѣютъ нн выло-
женнаго кнрпичомъ пола, нп зольннковъ ст. рѣшеткамн; вт. такнхъ печахъ 
полъ земляной, тіцательно выровненный ІІ уплотненный; онъ служнтъ 
основаніемъ, на которомъ при насадкѣ кирппча в ъ иечь устрапваются 
и пзъ того же кирпича выкладываются зольнпкн, рѣшеткп и очелкн 
илп топочные каналы, какъ это мы видѣлп при описаніи насадки 
кнрпнча, (ФПГ. 42 табл. V). Прп такомъ устройствѣ пола плп 
тока, даже прц обжнганін каменнымъ углемъ, мелочыо котораго 
могутъ быть прослоены прн насадкѣ в ь иечь ряды кирпича, нижніе 
два ряда всегда оетанутся менѣе обожженными и съ значительны.мъ 
колпчествомт, брака, что особенно замѣтно при обжнганін киргшча дро-
вамц, при которыхъ нрослойка рядовъ горючіімъ матеріаломъ при насадкѣ 
невозможна. ГІоэтому несравненно дѣлесообразнѣе и открытыя печи 
снабжать иоломъ, выложениымъ въ одинъ кирпичъ п выложеннымд в ъ 
дечн зольннками съ рѣшеткаші, какъ это показано на ФПГ. 130 табл. 



XV, представляюідей понеречныіі разрѣзъ такого прочно сложеннаго 
зольникасърѣшеткоіі, и поперечный разрѣзъ тоночнаго канала (очелки), 
выложеннаго пзъ кпрппча, назначеннаго для обжпганія. 

Рѣшетки надъ зольниками дѣлаются массивно, чугунныя, въ вндѣ 
плптт», прп напболѣе иодходящемъ иоперечномъ проФіілѣ, соотвѣтственно 
ццірпнѣ золышковіі. Изъ этихъ илітъ составляется потомъво всю длпну 
золышка п топочнаго канала рѣшетка. Кромѣ этого рѣшеткн выдѣлы-
ваются изъ огиеупорнаго кирппча, особой Форзіы, представленной на 
ФИГ. 127 табл. XV, на которой a представлястъ плоскій верхъ кнрпича, 
Ъ—видъ кирішча съ боку, с— поперечный разрѣзъ кпрпича для образо-
ванія рѣшсткп надъ зольникодп,. Кпрпнчн ЭТІІ выдѣлываютея такой 
длпны, которую допускаетъ грузоспособность матеріала, пзъ котораго 
онц выдѣланы. Кирппчіі, образуюіціе рѣшетку, держатея огнеупорными 
кпрпичаын уже другой Формы, представленной на ФИГ. 128 П 129 табл. 
XV, показываюіцихъ кусокъ вродольной части такой рѣшетки пзъ 
кпрпича іі поперечный разрѣзі, верхней частн зольника и рѣшетки. 

Заслонка напболѣе иодходяідей конструкціп для закрыванія ііо мѣрѣ 
надобности топочныхъ отверстій представлена на ФІІГ. 126 табл. XV. 
Она состоитъ пзъ масспвной желѣзпой рамы, въ которую вкладывается 
кирппчъ, удержпваелый въ рамѣ винтамн. Заслонка впеитъ накрѣпкомъ 
крючкЬ, иомѣщеннодп» по середпнѣ топочнаго отверстія; оставленвая 
въ покоѣ она плотно закрываетъ отверстіе, открывая его настолько, на-
сколько ее оттягиваютъ въ сторону; такпмъ способомъ довольно удачно 
можетъ быть регулврованъ токъ воздуха, проаускаемый черезъ топоч-
ное отверстіе въ началѣ операціп и во все время просушпванія кпршіча 
(испаренія нзъ него воды). 

Въ открытыхъ печахъ (безъ свода), съкирішчнымъ поломъ п прочно Насадка 
устроенішдш зольнпкамп съ рѣшетками кнрппчъ насаживается крестъ к и Р п и ч а " 
J 1 ирочаго то-
на крестъ рядамп, образуя топочные каналы (топкп, очелкп), при Вара въ печь. 
чемъ онъ устанавлпвается такъ, что на каждые трп вдоль ндуіціе кир-
ппча, слѣдующій надъ нпмі рядъ устанавливается поперекъ, такжс въ 
три кирішча, оставляя между кирппчамп свободное пространство въ 
толіцпну рукп (илп пальца), которое прп насадкѣ каждый разъ прпхо-
дптся плашмя между раныпс установлоинымъ u устанавлпваелымъ кіір-
пнчомъ, образуя такимъ образомъ уже само по себѣ промежутокъ. Такая 
насадка видна пзъ ФШ\ 130 табл. XV. 

Іірн обжиганіи череішды одновре»менно съ кирппчомъ, какъ это 
дѣлается постоянно на кврппчныхъ заводахъ нзготовляюідихъ и чере-
шіцу, насадку черепнды начпнаютъ не раньшс, пока не выложены то-
почные каналы и ряда три кирппчей надъ шімп. Насадпвъ рядовъ 7  
кирдича, образовавъ топочные каналы гі доведя пасадку кпрпича 
до положенія, показаннаго на ФИГ. 130, тірпступаютъ кі» насадкѣ 



чсрепицы, уетанавлпвая ее также ребро.мъ нонерекъ иредшествовавшаго 
ряда. 

І І Р П обжиганіи болѣе тонкоіі черепнцы ІІ ТОІ ІКІ ІХЪ трубъ, вообще 
болѣе нѣжнаго товара вмѣетѣ съ киршічомъ, что въ суіцноетп вполнѣ 
правильно, такъ какъ это даеть возможность помѣстить болѣе тонкій 
товаръ въ толъ ыѣстѣ печіі, гдѣ оіп, наиболѣе подвергается выгодноіі 
для него температурѣ, іірц насадкѣ кпрпнча выкладываютъ гнѣзда илп 
камеры, въ которые ІІ нолѣіцаютъ болѣе нѣжвыіі товаръ. Все сказапное 
здѣсь о насадкѣ кирпича U другого товара ОТНОСІІТСЯ какъ до откры-
тыхъ печеіі съ выложеннылъ поломъ ІІ золышколъ съ рѣшетками, такъ 
и до крытыхъ сводчатыхъ иечей. 'Го же самое касаетея u заслонокъ 
передъ топочнылп отверстіялн (ФЯГ. 126 табл. XV). 

Къ печалъ, не находящплся въ сараяхъ н не пмѣюіцилъ передъ 
топочныміі отверетіяли какого лнбо крытаго полѣщенія (какъ это вндно 
изъ ФИГ. 123—125 табл. XV И ФШ\ 132 табл. XVI), ІІ стояіцихъ совер-
шенно открыто со стороны тояочныхь отверстій, какъ это въ большин-
ствѣ случаевъ ІІ бываетъ пріі открытыхл, печахъ, вееьла полезно И вы-
годно для дѣла на нѣкоторолъ разстояніп o n тоиочныхъ отверстій 
устанав.швать передъ нпли тссовую стѣну (заборъ), ИЛІІ сололегшые 
І Ц І І Т Ы , около 4 — 7 Фут. В Ы Ш І І Н О Й , для з а щ и т ь і отверстій o n дѣйствія 
вѣтра, способствуя эти.мъ болѣе равнолѣрнолу обжиганію. 

Голдандская Одною изъ старѣйиліхъ и по настояіцее еще вреля весьла раепро-
сводчатая страненныхъ сводчатыхъ кпрішчеобжпгателыіыхі. печей иростой кон-
торФа или струкціп является голландская иечь, (ФІІГ. 1 1 5 — 1 1 8 табл. XIV). 

дровъ). Голландская печь прп пзвѣстныхч, условіяхъ служнп дово.іьно 
успѣшно для обжпганія простого кпрппча п череппцы, какъ для 
совлѣстнаго нхъ обжиганія, такъ п огдѣльно. Она устроена для обжи-
ганія торфомъ, но съ такимъ же успѣхомъ можетъ быть прпснаровлена 
и для обжяганія дровалн. 

На ФИГ. 115 представленъ обіцій видъ со стороны А — С плана 
( Ф І І Г . 118); на этой сторонѣ находптся И отверстіе, черезъ которое про-
пзводится иагрузка п разгрузка печн. Изъ представленнаго рпсунка лы 
видимъ, что снаружп со всѣхъ четырехі, еторонъ печь охватывается 
деревянныля брусьяля G, оберегаіоіциля наружныя ея стѣны o n рас-
пиранія дѣйствіелъ жара въ печи. Брусья G крѣпко связаны деревян-
ными клиньяли, которые легко выбішаются І І З Ь своихъ гнѣздъ при 
разббркѣ брусьевъ, что дѣ.іается каждый разъ цередъ выгрузкой кир-
ппча изъ нечіі. Для этого снимаюп брусокъ, проходяіцій передъ отвер-
стісмі,, черезъ которое нагружаютъ н разгружаютъ кнрпичъ. Выгру-
зявъ обожженный кпрпичъ и нагрузнвъ печь вновь сырдолт>, этотъ 
брусокъ G опять накладываютъ и стягиваютъ деревянныли кляньяля, 
вбивая поелѣдніе ві, находяяцяся на концахъ брусьевъ гнѣзда. Фпгура 



116 представляетъ поперечный разрѣзъ, ФПГ. 117 — продольный раз-
рѣзъ, Ф І І Г . 118 — плань сечи. 

Внизу (см. ФНГ. 116—118) расположены 4 очелка (топочные каналы. 
ТОПКІІ), отопленіе которыхъ производится съ двухъ сторонъ черезъ то-
почныя отверстія F. Очелки пмѣютъ віідъ каналовъ, покрытыхъ рядолъ 
арокъ а, съ небольштін промежутками Ъ, черезъ которые проходитъ 
пламя прямо въ то помѣіцсніе, гдѣ находится кпршічъ илн черепнца, 
Между очелкамп расположены толстыя стѣны, оканчивающіяся къ верху 
наравнѣ съ арками а, образуя ровный полъ или токъ печи, на который 
u устанавлпнаютъ назначенный къ обжиганію товарт). Поперекъ этихъ 
стѣнокъ, внизу арокъ, сдѣлавы каналы, посредствомъ которвіхъ веѣ 
очелкп пмѣютъ сообщеиіе между собою, дабы огонь равномѣрно распре-
дѣлялся въ печи. Находящееся надъ очелками помѣщевіе для обжпгае-
маго товара покрыто полукруглымъ еводомъ, въ которомъ продѣлаіп. 
рядъ отдушинъ цли дымовыхъ ходовт». Насадка кнрпича иропзводится 
черезъ отверстіе Е , которое во время обжпганія закладывается кирші-
чомъ па глпнѣ. 

Прп обжиганіи кпрпнча торФомъ, шнрина печи дѣлается отъ 10 —  
12 Фут., при обжвганіи дровамн — отъ 12—14 Фут., прп пропзвольной 
длпнѣ, соотвѣтствующеп величинѣ пронзводства; однако длина эта ие 
должна превышать шнрины печи болѣе чѣмъ вдвое, т. е. не должна 
быть длиннѣе 2 4 — 2 8 Футовъ. Вышина печп не должна быть болѣе 
14—17 Фут. Центры одного топочнаго отверстія F отъ другого должны 
отстоять на 5 % — 6 Фут.; ширина очелокъ въ чистотѣ—1'/ 4 Фут.; обра-
зуюіціеся между топочвымп отверстіядш F простѣнки пмѣютъ 4 % —  
5 % Фут. 

Арковндные кпрпичп a нзготовляются поособой Формѣ, по шаблону, 
толиціною въ зу„, вышпною 4 дюйма, прн соотвѣтствующей длинѣ. 
Продушпны или дымовые ходы, проходящіе сквозь сводъ печи, сверху 
закрываются кпрпіічами, чѣмъ регулвруется тяга п ходъ обжпганія, 
накрывая ту мли другую продушину совершенно ІІЛІІ только отчастп 
кнрпнчомъ, a иныя оставляя совсѣмъ открытыми, смотря по ходу обжц-
ганія. Число этихъ продушпнъ достнгаетъ 60. Прпведенныхъ размѣ-
ровъ печь вмѣіцаетъ вт. себя за однпъ разъ до 10,000 обыкновеннаго 
кпрпича u до 25 тыс. обыкновенной кровельной черешіцы. 

Довольно распространеннымъ тішомъ простой сводчатой печп, схо- Другая 
жей по конструкцін съ голландской, является представленная на Ф І І Г . 

123 — 125 табл. XV печь, находяіцаяся въ коронномъ пмѣніи Codram жиганія дро-
блпзь Воллпна. Фіігура 123 представляетъ планъ иечп, ФИГ. 124 — боко- BaM^0y. I rop"  
вой видъ П вертнкальный разрѣзъ по лшііп Е—Е, Ф І І Г . 125 — ВІ ІДЪ цро-
дольной стороны печп и разрѣзъ по линіи A — В — С — D . 

Печь эта, помѣщенная на соверпіенно ровномъ мѣстѣ, построена 



пзъ кирппча n имѣетъ внутреннюю длпну въ 283/4 , внутреннюю шприпу 
15 u выпіпну, до высшей точки свода, 17 Футовъ. Внутреннія стороны 
етѣнъ, толіцпною въ 3—4 кпрппча, сложены на глинѣ; наружная часть 
стѣнъ (облпцовка) сложена на извести; весь сводъ сложенъ на глинѣ. 
Внутреннія стороны стѣнъ покрыты тонкимъ слоемъ глпны (штука-
туркп) нтідательно содсржатся въ исправностп. Цѣль этой штукатуркп—  
вызвать напболѣе полное отраженіе лучевого тепла отъ стѣнъ и свода 
на обжнгаемые предметы, чего нельзя достпгнуть въ той же степеші 
прн стѣнахъ n сводѣ съ менѣе гладкою иоверхноствю. Для укрѣилевія 
стѣнъ, онѣ снаружи съ трехъ сторонъ снабжены контраФорсамп, ко-
торые N подпираютъ І І Х Ъ . Нродолъвая стѣна, черезъ которую проходятъ 
топочныя отверстія, не имѣегь контраФорсовъ, такъ какт, они неудобо-
прплѣнпмы здѣсь n были бы лишь помѣхой прп топкѣ, поэтому эта 
стѣна выведена зпачительно толіце остальныхъ. ГІередъ продольной 
стѣной съ топочнылп отверстіяли помѣінается крытый сарай, который 
служптъ для склада топлива и для болѣе удобнаго наблюденія за обжи-
гавіемъ во время дурной погоды. 

ГІолъ печн снабженъ пятыо топочяшш каналами (очелкали) а, 
плѣющпли топочвыя отверстія лпшь съ одной продольной стороны 
вечн, отнуда п производнтся топка. Прн сравнительно значителыюй 
ширинѣ печи n значптельной толщинѣ стѣны, черезъ которую прохо-
дятъ тоиочпыя отверстія d, для удобнаго управленія тоолпволь п равно-
лѣрныль распредѣленісмъ его по всей длинѣ топочныхъ каналовъ, ока-
залось необходплмлъ, для утонченія стѣнъ къ иѣстахъ топочныхъ от-
верстій, снабдить ихъ нишамс е, въ которыя могъ бы свободно входить 
рабочій, прнсматрііваюіцій за топкой, что въ значптельиой мѣрѣ облег-
чаетъ ему работу. 

Полъ y печн кпрппчный. Онъ представляетъ вполнѣ правильную, 
горнзонтальную плоскость Ъ; тоиочные капалы, расположенные другъ 
къ другу параллельно, углублены въ полъ иа 5У4 дюйм. противъ осталь-
ной ПЛОСКОСТІІ Ь. Топочные каналы не имѣютъ золышковт,, A ноэтолу 
не пмѣютъ n рѣшетокъ. Рѣпіеткали і, подъ которыли находятся золь-
нііки h, снабжены лишь тоиочныя отверстія d, при челъ рѣшеткп і рас-
положены такъ, что составляютъ какт, бы продолженіе дна топочваго 
канала a, образуя одну горизонтальную прямую линію. Рѣшетки і со-
ставляются І І З Ъ особенно для этого приготовлевнаго, силыіо огнеупор-
наго кирпича, въ родѣ представленнаго на ФИГ. 127 табл. XV. Д.піна 
такого кмрипча 181/„ д., вышина — 4У 2 до 43/4 д., тодідина — ЗѴ2 Д-
вверху n 25/8 внпзу. Оставленныя лежду этимп карнизамп промежутки 
въ 15/8 Д. ширины, служатт, для прохода золы въ зольники h. 

ІІасадка п выгрузка печп пронзводится черезъ отверстія р и q, сдѣ-
ланныя для этой цѣлп въ обѣпхъ поверечныхъ стѣнахъ печи. Насадка 



кврпича черезъ верхнія отверстія q пронзводптся лвшь тогда, когда 
выполнсніе этой онерацін черезъ ннжнія отверстія р сдѣлается неудоб-
иымъ. Насадпвъ иечь товаромъ, назначенцымъ для обжнганія, отверстія 
qq и рр закладываются кнрпичомъ на глинѣ. 

ІІечной сводъ выведенъ въ і у а квраича толщины (считая длину 
корпича), прн чемъ первый рядъ выведенъ въ одпнъ кпрпичъ пзъ 
клпнообразнаго кпрпича, соотвѣтствующаго радіусу Форыы; затѣмъ слѣ-
дуетъ уже обыкновенмая кладна въ Va кирпича. В ъ образовавшемся 
полукругломъ сводѣ продѣланы 72 квадратныхъ отдушпны П Л І І Д Ы М О В Ы Х Ъ 

хода, расположеяныхі, въ 11 рядовъ, идя параллелыю съ поперечны.чи 
стѣнамн no G іі 7 отдуішінъ въ ряду. Отдуішіны этн нмѣютъ 63/8 дюйм. 
въ квадратѣ; во время обжиганія онѣ по мѣрѣ надобности закрываются 
квадратными плптамп. 

Продолыіыя стѣны возвышаются надъ печью еіце на 2 метра 
(63/8 Фут.) n въ 2 кнрпича толщиною; по всей длпнѣ этой части продоль-
ныя етѣны для большеіі устойчивостн соедпнены двумя желѣзнымп свя-
зядіи s. Соотвѣтственно высотѣ продольныхт» стѣнъ, надъ печью выве-
дсны вверхъ u поперечныя стѣны, сначала на 2 метра въ 2 кирппча, a  
затѣмъ въ 1 кпрігичъ толщины; потомт» слѣдуетъ черепичная крыша. 
Для свободнаго выхода дыма тамъ, гдѣ онъ выходитъ пзъ печи черезъ 
отдупшны свода, стѣны снабжены достаточнымъ чпсломъ оконныхъ от-
верстій, верхняя же часть крышп — сквознымъ люкомъ, (ФИГ. 124 и 125  
табл. XV). 

Въ этой печи за одішъ разъ обжпгается около 45—50 тыс. киршіча 
средней величііны; прп обжигапіп вмѣстѣ съ кирпичомъ п черепиды 
счптаюті. напболѣе цѣлесообразнымъ иасаживать 40 тыс. кпрпича и 
12 тыс. обыкновенной кровелыюй черешщы. 

Обжиганіе кнрпича ведется здѣсь дровамн п торфомъ п продол-
жается 9 сутокъ, изъ которыхъ 6 % сутокъ употребляются на просушку 
кпрппча на легкомъ огнѣ, 12 часовъ — на работу пріт среднелъ жарѣ п 
2 сутокъ на обжиганіе кпрппча до самаго конца прп спльномъ жарѣ. 
При этомъ топлпва расходуется въ первыя б1/» сутокъ на просушку 
іі нагрѣваніе кирпича 12,000 кусковъ торФа; на 12 часовую работу 
при среднемъ жарѣ — 3/4 саж. хорошихъ сосновыхъ полѣнчатыхъ 
дровъ и 4000 кусковъ торфа; на двухсуточяое окончательное об-
жпганіе, при сильномъ огнѣ, 8 % квадр. саж. дровъ и 17 тыс. кусковъ 
торФа. 

Слѣдовательно на обжпгъ 50 тыс. киршіча требуется 9 кв. саж. 
хорошпхъ, полѣичатыхъ сосповыхъ дровъ n 33 тыс. кусковъ торФа, 
что на кругъ составляетъ 0,is саж. дровъ и GG0 куековъ торФа на каж-
дую тысячу кпрснча. При веденіи обжиганія однимп дровазш расхо-
дуется около 27 кв. Фут. или 0,55 кв. саж. сосновыхъ дровъ на каждую 
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тысячу кирпича. IIa охлажденіе кпрпича требуется 7 сутокъ, затѣмъ 
печь разгружаютъ. 

ГІрп насадкѣ печп занято трое взрослыхъ людей, нзъ которыхъ 
одпнъ занятл, насадкой, двое нодвозомъ на тачкахъ кпрпича къ гіечи. 
Работа эта прн правильномъ ходѣ продолжается 6 дней; для разгрузки 
u сортировкп обожженнаго кирцпча при толь жс чнслѣ рабочихъ тре-
буется также 6 днеіі; слѣдовательно каждый обжигъ требуеті. (G-+-9-H  
7 -+- 6 = ) 28 дней. 

Изъ 50 тысячъ обожженнаго кнрппча получается н а к р у г ъ : кирпича 
высшаго качества (пли 1-го сорта) 15 тыс., средняго качества (2-го 
с о р т а ) — 1 5 тыс. u нпзшаго сорта (3-го сорта) 20 тыс.; изъ послѣдняго 
отходитъ въ впдѣ лома въ бракъ около 1,800 кирпичей. 

На практпкѣ этой печи оказалось, что прн обжпганіп дровамп п 
торФомъ, ІІЛІІ однііми дровамп, всего лучше устраивать золышкіі съ 
рѣшеткалн только вч> топочныхъ отверетіяхч., a не во всю длпну топоч-
наго канала, такъ какъ дѣііствіе рѣшеткн іп, данномъ случаѣ важно 
главнымъ образолл, при просушкѣ кпрпича на легкомъ огнѣ, который 
во все вреля поддерживается болѣо спереди топочнаго канала; затѣмъ, 
іірп переходѣ уже на СІІЛЬНЫЙ огонь, какл, при дровахъ. такъ и при 
торфѣ, рѣшетка и зольнпкъ теряютъ свое значеніе. Прп обжиганіп 
каменныдп, углемъ очелки ІІЛІІ топочные каналы должни быть снабжоны 
зольнпкамп u рѣшеткамп во всю ихъ длпну. В ъ этомъ случаѣ рѣшетки 
должны быть ие пзі> кпрпича, a изъ желѣзныхъ прутьевъ пли чугуна. 

ЭТІІ печи строятся также ІІ двойнымп. Поперечный разрѣзъ такоіі 
двойной печи безъ надстроеннаго верха представленъ па ФІІГ. 132  
табл. XVI . На этой Фигурѣ представлена двойная ІІСЧЬ съ конструкціеіі 
для обжиганія каменнымъ углемъ, съ золышкали во всю длину топокъ 
u чугуннылп надъ нили рѣшеткамп. При постройкѣ двойной печи, 
отверстія для насадки ІІ выгрузкн кирппча (двери) дѣлаютъ въ каждой 
печи въ протнвоположно ложащпхч, поперечныхъ стѣнахъ, дабы избѣ-
гнуть задержекч, П препятствій при насадкѣ одной ІІ разгрузкѣ другой 
печи. 

Голландская Фпгуры 133, 134 и 135 табл. XVI , показываютъ въ поперечнолъ 
"іѣ^оташн- рязрѣзѣ, планѣ іі общемъ видѣ, съ той стороны, съ которой произ-
паемая соло-водптся топка, голландскую печь, построённую ві , зеллѣ ; она находптся 

ві . окрестностяхі. Таганрога. Зта печь, отлпчаясь иростотой своей кон-
струкдіи, служптъ для обжиганія кпрппча п черепицы и прпспособлена 
К7. отопленію сололой. Открытая стѣна печи укрѣплена контраФорсалп 
изъ дпкаго камня. Ходл, работы вл, этой печн тотл. зке, какі, н в ъ 
открыто стоящей голландской псчп (Ф. 115 — 118 хабл. XIV). 

Сводчатыя В ъ предшсствовавшсл7. параграфѣ, разслатривая свойства разлпч-
печ"бою Т Р У І Ш Г 0 г о Р ю ч а г о матеріала п спстемы топоіп., лы видѣли, что правплыіыіі 



притокъ воздуха къ топлнву д.ія наиболѣе успѣшнаго сгоранія, a слѣдо-
вательно п для наиболѣе вмгоднаго непользованія его при обжиганіп 
кирпича, очень важенъ. Усиліть прптокъ воздуха возможно восредствомъ 
высокоіі дымоотводной трубы, соразлѣряя объемъ и высоту ея съ по-
трѳбнымъ колпчестволъ прптока воздуха. Поэтому, для наиболѣе выгод-
наго пспользованія топлпва, особепно такого, которое для возложво 
полнѣйшаго сгоранія требуетъ и болѣе спльной тяги, какъ, напр., кален-
ныіі уголь, все чаіце п чаіце стали иримѣнять къ кпрппчеобжіігатель-
ньшъ печамъ трубы, что оправдалось относптельно экономіи въ топлпвѣ 
нс только камсннаго угля, при сжиганіп котораго прпмѣненіе трубт» 
оказалось особенно выгоднылъ, но п прп древесномъ п торфяномъ 
топлпвѣ. 

Французскій заводчякъ Feau, близъ Орлеана, обжнгалъ на своемъ 
заводѣ кнрішчъ сначала въ обыкновенной голландской печп ст. отдунш-
намн плп дыловымп отверстіядіи въ сводѣ. Желая дать печп лучшую 
тягу, оіп» проломалъ сводл» н надстроилъ надъ нимъ квадратную ппра-
лпду, высотою въ 9 летровъ (29,55 Фут.). Убѣднвпшсь в ъ нользѣ этого 
опыта, онъ надстроплъ на эту пирампду еіде трубу въ 6 метр. ( І Э Д О Ф Ѵ Т . ) 

длпны. ІІолученные результаты выражаются въ слѣдуюідпхъ цпфрахъ: 
нсрвопачально топлпволт» на заводѣ служилн дубовыя дрова, нри кото-
рыхі. обжпганіс каждой тыеячп кирппча обходплось в ъ 7 — 8 Франк.; 
потолъ заводч» перешелі. на дрова пзъ дубовыхъ корней, что обходп-
.іоеь значптельно дешевле, при этолі» обжигъ каждой тысячн кпрппча 
іп» печи бсзъ пнралнды п трубы обходнлся въ 5—С Франк.; съ возве-
деніелъ пнралпды СТОІІЛОСТЬ обжпганія колебалась лежду 4 — 5 Фр., CI .  

прнстройкой трубы, доведя обідую высоту пнрамиды н трубыдо 15лстр. 
(49,55 фут.), расходъ на обжпганіе одпой тысячп кпрппча упалъ до 
3—4 Франковъ. 

Одной изъ салыхі» лучшпхъ представнтельнндъ створчатыхъ печсй кассельская 
еъ трубалп безспорно является кассельская кнрппчеобжпгательная печь, печь. 

нервоначально иоявіішііаяся въ окрестностяхъ Касселя, a затѣмі», благо-
даря выгодалъ, которыя она нредставляетъ по цѣлесообразностн своей 
конструкдіп, быстро распространпвпіаяся н унореннвшаяся повсюду. От-
лнчіе ся отъ другпхъ печей состонтъ ві, толі., что топлпво сгораегь іп, 
ней на рѣшеткѣ, нс касаясь обжнгаелыхі, предлетові. п только лпшь 
пламя n развнваюідійся при сгоранін топлнва жарі. проводптся сквозь об-
жпгаемые предлеты, допуская доволыіо точное регулпрованіе силы н 
равнолѣрное распредѣленіе плаленн во вреля прохода его черезъ всю 
печь; для этого печь снабжсна необходплыми отдушинамп, a труба—пе-
редвпжпой рѣшеткой, полоідыо которой легко регуліруется тяга воздуха. 
Все это дало возложность в ъ значптсльной степеші сократіггь продолжп-
тельность періода обжнганія, улеиынпть расході» на топдиво п употре-



блять прп обжпганіп не только древесное ТОІІЛПВО и торфъ, но п камен-
ныіі п бурый уголь. 

Кассельская печь строится всегда двойною, т. е. съ двуля рядомъ 
лежащиыи помѣщеніями для обжпганія, съ отдѣльныыи топкалд и 
отдѣльнымн ходами. Такая двойная печь, прііепособленная къ обжи-
ганію въ каждой половпнѣ печп камепнылъ или бурылъ углемъ 
отъ 12,5 до 13,5 тыс. кпрппчей русскаго Формата, илп 8 тыс. голланд-
ской череппцы, представлена съ нѣкоторьіми детадьными частялп 
на таблпдѣ XVII . Фпг. 141—планъ печкп, ФПГ. 142 — ея видъ со 
стороны топочныхъ отверстій, ФИГ. 143—продо.іьный разрѣзъ печи, 
ФИГ. 144 —разрѣзъ по линіп ABCD (по плану дечкп), Ф І І Г . 138 —  
детальный рисунокъ зас.іонокъ,впсяідихъ передъ топочнылн отверстіямп, 
ФІІГ . 139 іі 140—детальный рнсунокъ передвпжной рѣшетчатой задвижкв 
въ трубѣ. 

a — углубленіе для пропзводства ТОІІКІІ, которое въ с.іучаѣ надоб-
ностп моягетъ быть покрыто навѣсолъ, служащплъ для склада топлива ІІ 
болѣе удобнаго наблюденія за ходомъ обжиганія. Изъ углубленія a ве-
дутъ шесть топочныхъ отверстій Ъ, по трн въ каждолъ отдѣленіп, на 
рѣшетку с горнила (топочиаго отдѣленія). Р ѣ т е т к а с для помѣщенія 
топлива дѣлается изъ чугуна, желѣза или кпрпича, въ впдѣ свода съ 
прогарали. Для пропуска свѣжаго воздуха подъ рѣдіетку въ каждое от-
дѣленіе ведетъ каиалъ d, снабженный заслонкой, досредстволъ которой 
можио успливать или уменыііать притокъ воздуха одновременно по всей 
длинѣ рѣшеткн с горнпла. е — ідитовая стѣна съ прогаралп, чрезъ кото-
рые проходнгь ллаля въ полѣіценіе / . / — полѣщеніе для расположенія 
обжигаемыхъ предлетовъ, которое, какъ это видно изъ плана и раз-
рѣзовъ ( Ф І І Г . 141, 143 U 144), ІІо мѣрѣ приближенія къ дымовой трубѣ 
все болѣе съужпвается, превращаясь въ дыловой ходъ д, сообразно съ 
уменыденіеыъ объела охлаясдаюіцихся газовь, чрезт> что достпгается бо-
лѣе равнолѣрное распредѣленіе телпературы лежду обжпгаелыли пред-
летами. h—задвнжкп въ дымовой трубѣ; о — отверстія д.тя нагрузки н раз-
грузки печп, которыя во вреля обжиганія закладываются кирппчолъ на 
глинѣ. В ъ этой же щитовой стѣнѣ располагаются отверстія для наблю-
денія за ходолъ обжиганія, что гораздо удобнѣе, нежели домѣщеніе І ІХЪ 

въ залкѣ свода, какъ это показано на Ф І І Г . 143. Этп отверстія, когда онн 
не нужны, закладываются каленнымп втулкамп съ замазкою изъ глішы, 
ІІЛП желѣзныыи заслонкамп. 

ІДитовая стѣна е (ФПГ. 143) внизу сложеиа въ I 1 / , кпрпича, по се-
рединѣ плѣетъ толщину въ 1 кпрппчъ, и вверху оканчпвается въ %  
кирппча. Это постепенное утонченіе вверхъ необходимо, дотолу что отъ 
сильнаго шара верхняя часть стѣны наклоняется къ гориилу с, и если бы 
етѣна во всю свою вышпну была сложена одпнаковоіі толщпны въ 1 % 



кпрпича, то верхняя часть потеряла бы равновѣсіе и обрушилась пепре-
мѣнно въ горипло. Стѣнка е съ прогарамп имѣетъ назваченіе уменьшать 
жгучесть пламени, которое ыогло бы расплавлять попаввтіеся подъ его 
вліяніе предлеты. Кромѣ того, она направляетъ горячіе газы вверхъ, 
откуда оші равномѣрно распредѣляются въ помѣіценіи / печи. Если прн 
этолъ обезвечить проходъ пламени къ нижнему слою обжигаемыхъ пред-
метовъ (что легко достижимо посредстволт, извѣстной нагрузкн и распре-
дѣленія прогаровъ въ щптовой стѣнѣ, которые на различной высотѣ ея 
получаютъ различную велнчину и направленіе, сообразно свойсгву обжи-
гаемаго матеріала), то эга конструкція иечи .чожетъ быть одною изъ са-
мыхъ выгодныхъ вт, отношеніи равнолѣрности обжпганія. ІДитовая 
стѣнка е строптея изт, сильно обожженнаго огнеупорнаго кнргшча, на хо-
рошелъ глшіянолъ растворѣ. 

Внутреннія стѣны печп, толіцпною въ 1 % кнргшча, равно какт, п 
своды, складываются нзъ свльно обожженнаго кирпича наглпнѣ ;затѣмъ 
с.іѣдуетъ изолируюіцій слой, толциною въ 3—4 дюйла п потолъ наруж-
ныя стѣны, складываемыя нли изъ днкаго камня, или изъ кгірпнча, сло-
тря по толу, что въ дапной лѣстности дешевле. Кирппчъ, назначениый 
для обжигаиія, устанавливается косылн рядами на ребро, одпнъ рядъ на 
другой, крестт, на крестъ. Фигура 145 табл. XVII , показываетъ намъ 
часть этой установки Y іцптовой стѣнкн с въ планѣ; ФПГ. 146 показы-
ваетъ ее съ бокѵ, со стороны щптовой стѣнкп. 

Заслонки передт, тоиочнылн огверстіялп сдѣланы y кассельской печп 
не пзъ лпстового желѣза Н не пзъ чугуна; онѣ, какъ показываетъ ФИГ. 
138 табл. XVII, состоятъ пзъ массивной желѣзной ралы ст, поперечпылп 
перехваталн, за верхніе загнутые концы которыхъ прпцѣпляется цѣпь, 
которою заслонка иривѣшивается къ крюку, вдѣланнолу въ стѣнѣ надъ 
тоиочнымъ отверстіелъ. Рала наполвяется кирвичолъ, уложенпылъ въ 
ней ребромъ, какт, это видно пзъ рисунка. Нижняя шина ралы наоднолт, 
боку удлинена п загнута крючколт, внизъ; этплъ крючколъ управляется 
заслонка. Во время полнаго горѣнія топлива, заслонки этп В І І С Я Т Ъ передъ 
топочныли отверстіямн, какъ это представлено y пяти товочныхъ от-
верстій пунктиромъ на ФНГ. 142. Во вреля задачи топлива И расположе-
вія его по рѣшеткѣ с, заслонка оттягивается за загнутый консцъ шины 
вт, сторону гі пріщѣпляется за вбвтыіі набоку топочнаго отверстія гвоздь, 
какъ это показано на ФИГ. 142, подъ третыілъ Т О П О Ч Н І . І Л Ъ отверстіемъ 
с.іѣва, пунктиролъ. По окончанін топкп, заслонки, плотно закрываюіція 
топочныя отверстія, залазываются наглухо глпной н остаются въ этолъ 
положенш до охлажденія печи. 

Выгода этпхъ заслонокъ, равво какъ И представленныхъ па ФИГ. 
126 табл. XV, очень суіцественва вт, сравненіи съ заслонками НЛІІ двер-
цами желѣзнымц нлп чугунными, въ большинетвѣ случаевъ употребляе-

В о б о р ъ , Кнршічпое производство. i ß 



МЫМІІ при кирпичеобжигательныхъ печахъ. Онѣ не такъ скоро прого-
раютъ, отчего въ обіцемъ обходятся дегаевле; не коробятся отъ жара; 
залазанныя глпной, онѣ ялотно закрываютъ топочное отверстіе, и нако-
исцъ являются очень плохимъ проводникомъ тепла, почему не такъ 
еильно пагрѣваются, какъ заслонки І І З Ъ желѣза или чугуна, что значи-
тельно облегчастъ весьма нелегкую работу обжпгалы. 

IIa Ф І І Г . 139 табл. XVII представлены верхняя иодвпжная ІІ нижняя 
прочно вдѣланная часть рѣшетчатыхъ задвпжекъ h ( Ф І І Г . 141—143табл. 
XVII) въ дымовой трубѣ; на ФИГ. 140 представленъ въ бодьшемъ мас-
штабѣ поперечный разрѣзъ обѣнхъ частей задвпжки, установленныхъ 
ДЛЯ ГІОЛНОЙ Т Я Г І І . 

Пронзводптельность кассельской печп того размѣра, въ каконъ она 
представлена на ФПГ. 141 — 144 табл. XVII, согласно прнложениому мас-
штабу, выражается въ слѣдующпхъ данныхъ. Каждая гіоловина печп, 
т. е. каждое помѣіценіе/ съ топкою и проч., вмѣіцаетъ въ себѣио 12*/„—  
13Ѵ„ тыс. кирппчей іі трсбуетъ для выполненія всѣхъ работъ слѣдующій 
персонал,: 

а) для подвоза (на тачкахъ) кпрпича п насадкп его въ каждую по-
ловину двоііной печи по одному мастеру, насажнваіощему кпрпичъ, и по 
двое рабочпхъ для подвозки; 

б) для ухода за печыо во время обжиганія—одпнъ мастеръ (обжп-
гало) іі помощникъ къ нему; 

в) мастеръ-браковіцпкъ кнрпііча п двое рабочихъ, отвозяіцпхъ кир-
ппчл> изъ печн подъ навѣсъ. 

Съ этимъ иерсоналомъ, на выполненіе каждой изъ упомяпутыхъ ра-
боть u обжиганія каждыхъ 1 2 % — 13 % тыс. кирпичей, требуется времени: 

IIa подвозъ іі насадку кирпнчей и назакладку отверстій 
о, черезъ которыя ііроизводнтся вагрузка печи. . 1"/4 дня. 

IIa все обяшганіе, начйная съ растаплпванія печеп н 
кончая полнымъ обжигомъ 3 сутокъ. 

На охлажденіе кирпича въ печп, смотря по погодѣ н 
внѣшней температурѣ, отъ 31Д до 5 » 

Выгрузка печи 1 день. 

Это составляетъ, смотря ио погодѣ и виѣшней температурѣ, отъ8 3 / 4 

до 10 сутокъ на всѣ работы по обжиганію 1 2 % — 1 3 % тыс кириичей, 
пріі чемъ на полный обжпгъ этого количества кирпнчей расходуется 
топлива: 

Прн отопленіи каменнымъ углемъ — отъ 160 до 180 куб. Футовъ п 
3/4 саж. дровъ. 

При отопленія бурымъ углемъ — 480 куб. Фут., безъ дровяного то-
плііва. 



Изъ этого видно, что щш обжнгапіп кпрпича вт, кассельекой печн, 
топлива расходуется на 1/3 меньше, чѣмъ въ обыкновенныхъ сводча-
тыхъ печахъ безъ трубъ. 

Несмотря на довольно совериіенную работу этой печп и болѣе рав-
номѣрное обжиганіе предметовъ въ ней, въ сравненіп съ обжигапіемъ 
въ другихъ печахъ, всетаки п въ неіі товаръ обжпгается далеко не съ 
одинаковою сплою жара во всѣхі, ея частяхъ. Установленный въ непо-
средственной близп іцитовой стѣнки е, товаръ подвергается болѣе силь-
ному обжигу, чѣмъ находящійся ближе кт, дымовому ходу д, поэтому, 
при выдѣлкѣ разнородваго товара, слѣдуетъ въ непосредствснной блнзи 
щптовой стѣнки е помѣщать прп обжиганіи огнеупорный кирпичъ илп 
клинкеръ; затѣмъ кладутъ обыкновенныіі кирпичъ п потомъ уже, ближе 
къ дымовоыу ходу д, черепицу и дренажныя трубы. 

Кассельскія печн могутъ быть построены въ бблыпихъ размѣрахъ, 
чѣмъ на 12 ' /„—13% тыс. кпршічей въ каждой половинѣ. При увелпчн-
ванін ея размѣровъ слѣдуетъ увеличивать піирнву н длпну печн, a не 
вышину, дабы удержать равномѣрность силы топкн. 

В ъ разсмотрѣнныхъ нами до спхъ поръ конструкціяхъ печей, обжп Печь со сту-

ганіе кирппча происходпло нлн чрезъ проходь пламени п тегтла сквозь " у е п ч а т ь ! м и 
рѣшетками 

оожигасмые предметы снпзу вперхі), подымаясь подъ сводъ н выходяи подъ свод-
изъ печп черезъ отдуншны ИЛИ дымовые ходы въ сводѣ, или пламя ІІ Н Ы > Г Ь П Л А М Е -

немъ. 
тепло проходнло вдоль печи, съ одного конца въ другой, оставляя ес 
черезъ дымовую трубу (кассельская печь). Фигуры 136 и 137 табл. XVI 
представляють поиеречныіі разрѣзъ и планъ печп такой конструкціп. 
въ котороіі пламя пзъ топочныхъ отдѣленій (снабженныхъ ступенча-
тыми рѣшетками, на которыхъ, достигается болѣе полное сгораніе и 
лелкаго каменнаго угля) отводптся ходамп (см. ФІІГ. 136) подъ самыіі 
сводъ печп, откуда пламя и жаръ дѣйствіемъ высокой дьпювой трубы 
оттягиваготся къ полу пли поду печи, проходя такимъ образомъ сквозь 
обжпгаемые предметы сверху внпзъ. Отработавшіе газы п дымъ вытя-
гпваются изъ печн черезъ четыре отверстія въ полу въ дымовые ходы 
д, откуда дымъ и газъ иереходятъ въ дымовой ходъ h, ведущій вт. 
дымовую трубу гіечп. ІТечь пмѣетъ съ обѣвхъ продольныхъ сторонъ по 
пяти топокъ съ ступенчатыии рѣшетками и снабжена двумя крытыми 
помѣщеніями или сараями для склада топлива, для болѣе удобнаго 
наблюденія въ случаѣ непогоды за обжпганіемъ, п для огралгденія 
топочныхъ камеръ отъ дѣйствія вѣтра при задачѣ топлива. 

Въ замкѣ свода находятся 3 или 4 отверстія для отвода пара, раз-
внваюіцагося при огневой просушкѣ п нагрѣваніи кирпнча передъ 
самымъ обжиганіемъ; по окончаніи испаренія, съ переходомъ отъ слабаго 
огня къ болѣе сильному, этн отверстія плотно закрываются ІІ засыпа-
ются сверху землею. Стѣны, образующіяся ыежду проходами, которыми 
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пламя отводитея въ лолѣщеніе, гдѣ расположены обжпгаелые гіредметы, 
должны быть сложены І І З Ъ хорошаго, шамотнаго огнеупорнаго кнрппча. 

Главное преилущество такихъ печей вообще состоптъ въ тоиъ, что 
благодаря удачнолу прпспособленію ступенчатыхъ рѣпіетокъ въ топ-
кахъ, обжиганіе можетъ быть производнмо И менѣе дѣннымъ ТОПЛІІВОМЪ, 

какъ, напр., каменноугольною мелочыо п мелкпмъ бурымъ углелъ. Этп 
печи имѣютъ также го преилущество, что при обжыганіи кпрппча пзъ 
недостаточно огнсупорнаго латеріала, въ силѵ того, что жаръ проникаетъ 
сверху внизъ, напболѣе пнтенснвнолу жару подвергаются всрхніе ряды; 
a такъ какъ кирппчъ во время раскала становптся лягкинъ, то дошед-
шіе до этого соетоянія всрхніе ряды не обременены тяжестыо ІІ поэтолу 
не теряютъ своей Формы. В ь галландсквхъ печахъ, въ которыхъ жаръ 
проннкаетъ снпзу вверхъ, этого преплущества нѣтъ, пбо на раскален-
ныхъ до мягкости нижнпхъ рядахъ лежитъ грузъ верхнихъ рядовъ, что 
не ложетъ не пзлѣішть его Форлы въ уідербъ лицу товара. За то въ 
этихъ псчахъ І ІОЧТИ невозложно вестн обжиганіе кирппча влѣстѣ съ 
болѣе лелкилъ товаролі», какъ, напр., черепидей пли дренажныли трѵ-
бами; такъ какъ сго пришлоеь бы полѣстпть внпзу печн, a на него 
сверху кирппчъ, что конечно невозложно по сравнительной тяжестп 
послѣдняго. 

ІІечи для Нрн сооружсніи всякаго рода топокъ п печей для различныхъ тех-
г н е у п о р н а г о н и ч е с к и х ъ п Р 0 и з в 0 Д с т в ъ і чрезвычайио важно илѣть хорошій огнеупор-
кирпича. ный (шалотовый) кпрпіічъ, выдѣлка котораго уже при первых-і» опера-

ціяхъ водготовленія отлнчается и болѣе строгимъ выборолъ латеріала 
на кйрпичъ u большею тідательностыо и етрогостыо во всѣхъ отдѣль-
ных7> операдіяхі, пропзводства, начпная съ отмучиванія глины икончая 
переноской его въ сушильные сарап. Вл> сплу такого важнаго п нерѣдко 
даже роковаго значенія, которое нлѣетъ доброкачественность хорошаго 
огнеупорнаго кпрпича въ стронтельномъ искусствѣ, онъ п дѣнптся въ 
сравненіи съ обыкновеннылъ кирпичемъ вдвое н даже въчетверо 
дороже. 

Разслатривая конструкдіа разныхъ кирпичеобжигательвыхъ печей 
лы видилъ, что даже салыя совершенныя изъ нихъ, вполнѣ отвѣчаюідія 
требоваиіялъ производства ііростого кирпича, кромѣ извѣстнаго колп-
чества брака, даюті, еіде значптельное число слабо обожженнаго кир-
ішча, идущаго въ продажу за второй и трстій сорта. Этотъ отходъ 
почтп не обрелешіетъ производства, ибо п сала выдѣлка простого 
кпршіча настолько обходптся дешсвле, что п этв 2-е и 3-и сорта, нахо-
дяідіе себѣ сбыті» прн постройкѣ внутреннихъ тонкихъ стѣнъ гп. жп-
лыхъ постройкахі», все так» окуііаютл, стоплость ихъ производства. 
Иначе обстоить дѣло при иронзводствѣ дѣннаго огнеупорнаго (шало-
товаго) кнрпнча, гдѣ уже сала выдѣлка обходнтся значптельно дороже, 



n поэтолу подобный отходъпри обжиганіи ложится сліішкомъ тяжело на 
все пропзводс.тво, дѣлая иредпріятіе убыточнылъ ІІ несостоятелыіылт, 
для прочнаго суіцествованія. 

Изъ этого ионятно, что для усовершемствованія и упроченія произ-
водства огяеупорнаго кпрпича, которое шікогда не ложетъ прннять 
разлѣровъ круішаго, лассоваго производства, не слотря на сущеетвованіе 
прочнаго .сбыта, — возникло и нѣсколько конструкцій печей для болѣе 
совершеішаго обжнганія его. Вслѣдствіе болыиой кашіталыюй затраты на 
постройку такпхъ печей, a также ІІ большого расхода при каждолъ обжигѣ, 
обжиганіе это обходіггся слпшколт, дорого для обжпга въ такпхъ печахъ 
простого кириича; но іірн обжиганіи огііеупорнаго кирппча, вслѣдствіе 
равнолѣрнаго выиолненія обжига во всей печи онѣ даютъ доброкаче-
ственный стромтелыіый лагеріалъ, цѣнность котораго съ лихвою воз-
награждаетъ болыиій расходъ на обжпганіе. 

Главныя условія, которылъ должна удовлетворять хорошо устроен-
ная печь для обжиганія огнеуворнаго товара, заключаютея въ томъ, 
чтобы: 1) ие только обжнгъ пронзводплся одпнаково равнолѣрно по 
всей плоіцадп печп, но, чтобы обжпгало въ каждый молентъ обжнганія 
логъ наблюдать за правильностью хода операціи н чтобы онъ всегда 
был, іп, СОСТОЯНІІІ регулировать сплу обжиганія. 

2) Чтобы обжигаелые предметы, стояіціе первыли къ огніо, не 
подвергалпеъ непосредственнолу пнтенсивнолу дѣйствію пламенп, дабы 
они не дали треідинъ. 

3) Чтобы вт, такой печіі ЛОЖІІО было равнолѣрно обжигать u йред-
меты болышіхъ разлѣровъ. 

Для возложно совершеннаго выполненія исѣхт, этгіхъ условій вечь 
для обжпгаиія огнеупорнаго кирпича по своей конструкцін н разлѣралъ 
должна вт, значптельной степеніі отличатьея отъ печи ддя обжиганія 
простого кпрпича. 

При построіікѣ послѣднпхъ съ топкой ст, одной стороны, внутрен-
няя ширпна печи, слотря ио роду топлива, допускается до 12—10 Фут.; 
съ топкою ст, двухъ стороиъ — до 18—22 ФѴТ. H проіізволыюй длпны, 
соотвѣтственно коліічественной производіітелыіости завода, снабжая 
иечь N соотвѣтствуюіцилъ ея длинѣ ЧІІСЛОМЪ топочпыхт. отверстііі н 
зольниковъ. 

Иначе обстоптъ дѣло прн постройкѣ печп для обжпганія огнеупор-
наго кпрппча. ГІрактнка показала, что для выполненія во всѣхъ частяхъ 
печи равнолѣрнаго обжііганія, необходплаго для полученія доброкаче-
ственяаго огиеупорнаго товара, находящійся вт, печи продуктъ нпгдѣ 
по горпзонталыіой линіп не должент, отстоять отъ топлвва. далѣе какъ 
на разстояніп G—7'/„ Фут. Въ внду этого внутренній діаметръ такой 
круглой ііечн ие ложетъ вревышать 12—15 Футовъ. 



Прн постропкѣ па томъ же основаніи четырехъугольноіі печп, вну-
тренняя ширина ея, прп топкѣ съ одной стороны, недолжна превышать 
6 — 7 % Фут., прн топкѣ съ двухъ сторонъ — 12—15 Фут.; длина такихъ 
печей не дѣлается болѣе чѣмъ на двѣ , много на трп топкп въ продоль-
ной стѣнѣ, что въ гро.чадномъ большинствѣ случаевъ вполнѣ удовлетво-
ряетъ количественной проіізводителыіостп огнеупорііаго кирпича, про-
пзводетво котораго нпкогда не происходптъ в-ь болыппхъ, массовыхъ 
размѣрахъ. 

Бельгійская Бельгійская иечь для обжиганія огнеупорпаго товара представлена 
печь для на ФИГ. 120 табл. XIV, въ вертикальномъ разрѣзѣ; на ФИГ. 1 2 1 — въ 

огнеуіюриаго и л а н ѣ по линін CD и по линіи AB, in, Ѵ6 0 натуральной велпчвиы. ІІо 
товара своей конструкціп она чрезвычайно сходна еъ севрской печыо, употре-

бляемой на ФарФоровыхъ заводахъ для обжпганія товара. Въпланѣ печь 
имѣетъ круглую Форму, образуя невысокій каменный (кирпичный) цн-
лішдръ. Эта печь снабжена восемью, a прн меньшихъ размѣрахъ —  
шестыо топкадш D, расположеннымп снаружи такъ, чго пламя І І З Ъ нихъ 
входитъ въ печь непосредственно надъ каменнымъ поломъ ея. Во избѣ-
жаніе аепосредственнаго прнкосновенія пламенп прямо отъ топлпва 
п централизаціи его въ центрѣ печи, отверстіе каждой топки, че-
резъ которое проходитъ пламя въ печь, закладывается двумя боль-
ШІІМИ огнеуііорнынп камнями a такимъ образомъ, чтобы изъ каждоіі 
ТОІІКП D плаыя проходяло ві> помѣщеніе, гдѣ происходитъ обжиганіс 
предметовъ, лишь сквоэт, узкіе ходы Ъ, имѣющіе 5ѴвД- ширины и 2 0 1 / а д . 
вышішы. На каждую топку приходится ио два хода Ъ, слѣдовательно 
печь, по всей своей окружности, имѣетъ 16 ходовъ, черезъ которые 
пламя распредѣляется равномѣрно по всей плоскости печи, нс касаясь 
непосредственно обжигаемыхъ предметовъ. Такпмъ образомъ достигнуто, 
что вся находяідаяся ц-ь печи масса матеріала во веѣхъ частяхъ ея 
равномѣрно подвергается дѣйствію жара, пзбѣгая въ тоже время вред-
наго вліянія непосредственнаго прикосновенія пламя къ предметамъ ле-
жащимъ вблизи самой топки. 

Внутреннія стороиы стѣнъ н свода печп выложены огнеупорцыдп, 
кирппчомъ на глинѣ. Сводъ въ дентрѣ имѣетъ главную отдушину 
круглой Ф о р м ы 1 2 % дюйы. въ діаметрѣ: кромѣ того сводъ, по наружноіі 
окружности своей, снабжеіп» 16-ю болѣе мелкими отдушинами съ квад-
ратнымъ еѣченіемъ, (4 д. въ квадратѣ), служащими для точнаго регу-
лированія тяги ІІ распредѣленія жара во всѣхъ мѣстахъ печи. 

Надъ сводомъ печп выложенъ цилиндрическій конусь, вышиною іп. 
12%Фут., снабженный сверху отверстіезп, G, для выхода паровъ идыма, 
a съ боку отверстіемъ II для предметовъ, назначенныхъ для насадкп іп, 
иечь въ слѣдующее обжііганіе. Такимъ образомъ этотъ конусъ полу-
чаетъ двойное назначеніе: служить для оживленія тяги воздуха въ печи 



п для прсдварительной просушки предметоігь теплолъ, выходяіцииъ изъ 
печи. Для больпіей прочностп п продолжительностп службы ііечп, прн 
сооруженіи ся употребляютъ возможно круиные камни изъ хорошаго 
огнеупорнаго матеріала; этимъ в ъ значительной степенп обусловливается 
долговѣчность печн. 

Отверстіе для нагрузки и разгрузки печи всегда устранвается съ боку, 
ва высотѣ удобной для насадки u со стороны, обраіценной къ отверстію 
или дверцамъ сѵіішлыш. Насадка предметовъ должна производпться 
ыастеромъ обжигаломъ съ полнымъ вниманіемъ п пониманіемъ дѣла^ 
пбо отъ неправильиой насадки образуется слипікомъ много свободнаго 
мѣста въ той, илп другой части печи, a этилъ въ значптельной степени 
затрудняется регуларованіе равномѣрности жара во всѣхъ частяхъ ся 
посредстволъ отдушинъ въ сводѣ. Нагрузіівъ печь, отверстіе заклады-
вается соотвѣтствующей велпчины п Форлы камнями на глинѣ. За хо-
долъ обжііганія слѣдятъ черезъ вебольшія отверстія о, продѣланныя 
для этой цѣли на подходяіцей вышпнѣ въ стѣнѣ . Онп затыкаются ка-
ыенныии втулкали. 

ІІаеажпваелые въ печь предлеты должны быть совершенно просу-
іпеііы. В ъ впду этого на огневую просушку и согрѣваніе обжпгаемаго 
товара требуется около 24 часовъ легкой топкп, послѣ чего переходятъ 
къ салолу обжигапію при сильной топкѣ, которая продолжается до вол-
ваго обжпга предметовъ отъ 30 до 3G часовъ. 

Еслп обжигаемые предлеты насажены улѣло, то обжиганіе совер-
шается чрезвычайно хорошо п равномѣрно, даже при обжпганііі очень 
круиныхъ предметовъ, что при производствѣ огнеуіюрнаго каленнаго 
товара не рѣдкость. 

Заводу, выдѣлывающелу гіредлеты нзъ огнеупорнаго матеріала, нс 
приходится ограніічиваться выдѣлкой однихъ огнеупорныхъ кирпичей, 
но прнходптся выдѣлывать салый разнородиыіі п разлпчной Формы то-
варъ, поэтому, прн оп]іедѣленіи производіітелыіостп нечи ирасхода топ-
лива, слѣдуетъ руководствоваться вѣсолъ обжнгаслаго товара, принимая 
кубическій Футъ обожжениаго огнеупорнаго ыатеріала на кругъ въ 170  
русек. Фунтовъ пли 4,25 пуда. Такая круглая бельгійская печь, имѣюіцая 
12 Фут. въ діаметрѣ н 1 0 % Фут. вышины (3,75 н 3,і4 летр.), влѣщаетъ 
въ себѣ до еамаго свода 95 — 105 тыс. Ф Ѵ Н Т . ІІЛІІ 2 ,375—2,625 пудовъ 
огнеуиорнаго товара, расходуя наполное обжиганіе каяідыхъ 1,000 Фунт. 
товара 4 — 5 % пуд. каленнаго угля. 

Такъ называелая «англійская печь», употребляелая въ Англіп для АнгліПская 
обжиганія огнеупорнаго кирпича, a также для горшечнаго u гончариаго п е ч ь -
товара, іі распространіівшаяся подъ этвлт, названіелъ кое-гдѣ и внѣ 
вредѣловъ А І І Г Л І І І , также круглая, какъ видно пзъ Ф И Г . 1 3 1 табл. X V I , 

представляющей вертикальный разрѣзъ, ІІ по своелу устройству очень 



сходна съ бельгійской п прототпполл. ея севрской печааи для об-
жнганія ФарФора. Отлпчіе этой печи отъ бельгійской состоптъ вл» толъ, 
что при толъ же чпслѣ тоиокъ / , послѣднія проходятъ ІІОДЪ пололъ 
печіі до самаго центра ея; ближайшіе кі, топкѣ предметы ограждаются 
отъ непоередственнаго прикосновенія съ пламенемъ рѣшетчатой кален-
ной кладкой Ъ. Тяга воздуха во всей печн н здѣсь регулируется также 
чрезъ отдуішшы о въ сводѣ u усиливается надстроеннылъ конусоль S п 
полѣщенной на нелъ трубой. Работаетъ печь довольно успѣшно н почтн 
не уступаетъ ио совершенству обжш а бельгійской печп Какъ бельгій-
ская печь, такъ и эта для большей устойчивоетн стѣнъ охвачены сна-
ружіі толстымц желѣзнылп обручали. 

Четырех- Для завода, не выдѣлываюідаго болѣе тонкаго огнеупориаго товара, 
угольная а т о л ь к о огяеупорпый кирпичъ, чрезвычайно цѣлееообразною оказы-

обжиганія вается четырехугольная печь конструкціп, представленной на ФИГ. 147—  
огнеѵпорнаго 1 5 0 х а б л . X V I I I въ Ѵсо натуральной волпчины. Эта пѳчь н е въ состоя-

ТОВ&РЗ>. . * R y . 

нш конкурировать съ бельгійской талъ, гдѣ выдѣлывается болѣе тонкій 
товаръ, требующій наибольшей равнолѣрностп прп обжпганіп; но прп 
пропзводствѣ огнеупорнаго кирпича н болѣе грубаго товара, вслѣдствіе 
болѣе простой конструкдін н легкаго обращенія съ нею, при весьла 
удовлетворитсльной работѣ ея, она во лнопіхъ случаяхі» и вездѣ, гдѣ 
дѣло касается производства только огнеупорнаго кпрпича, заелуживастъ 
предпочтенія передъ бельгіпской иечью. Фпгура 147 представляетъ вер-
тикальный разрѣзъ по линіп A — В , по направленію вдоль топокъ; ФИГ. 
148, вертпкальный разрѣзъ по направленію поперскъ топокъ; ФИГ-
149 — планъ печп надъ топкалп (во лпніи E—F ФІІГ. 147); ФИГ. 1 5 0 —  
планъ печи по линіп G — H (ФІ ІГ . 147). 

Представляелая планолъ печь илѣетъ Форму удлиненнаго четырех-
угольвика, черезъ обѣ узкія стороны котораго нроходятъ по два тоіюч-
ныхі» отверстія, находящихся гіодъ пололъ, и по двѣ топки въ каждой 
узкой сторонѣ печи; слѣдовательно печь пмѣетъ 4 топки, помѣщенныя 
под7» ІІОДОЛЪ. Внутренніе размѣры помѣщенія для васадкн товара илѣютъ: 
въ узкпхъ сторонахъ 8 ' / а Фут., въ д л н н н ы х ъ — 1 3 1 / 4 Фут. Топочные 
ходы покрыты аркообразныдш кирпичалн, расположенныли арка отъ 
аркп на 3 ' / 8 дюйл., образуя такимъ образолъ отверстія, черезъ которыя 
проходитъ пламя изъ топочныхъ ходовъ В7» полѣіденіе ci» обжпгаемыми 
предлетали. Топки во всю длпну снабжены рѣшеткали, такъ что кален-
ный уголь, служащій В7> даннолт» случаѣ топлмволъ, располагается по 
всей длпнѣ тоикп. Заднія стѣнкн топок7, имѣютъ откосъ вверхъ, так7» 
что плаля, цробиваясь пзл. подъ пола съ двухл» протнвоиоложныхл. кон-
цовъ по одной линіи находящихся топокъ, выходвтъ на разстоянін 
равномл, толщинѣ аркообразваго кирпича (какъ это впдно пзъ ФИГ. 147),  
непрерывая равнолѣрности дѣйствія топкп иовсей лпніи. ГІодл. рѣшет-



ка.ѵп ТОІ ІОКЪ устроены надлежащей глубпны зольнпкп, проходящіе вдоль 
всеіі печи; этнмъ обезпечпвается полный достуіп> свѣжаго воздуха къ 
горючсму матеріалу повсей длинѣ рѣшетокъ идостигается болѣе полное 
сгораніе топлнва. ІІечь докрыта полукруглылъ сводолт>, въ замкѣ кото-
раго иаходптся главная отдушннаіі дымовый ходъ, имѣющій отверстіе съ 
діалетромъ въ 125/8д.; кромѣ того, поугламъ свода находятся еіце 4 от-
душпны меньшвхъ размѣровъ, которыя залыкаются каыенными втул-
камп. Для больпіей прочностн печи п устойчпвости стѣнъ, круголъ нхъ 
пдутъ желѣзныя шпны, связанныя желѣзныли прутовыли связяли гі 
болтамд. Какъ во всѣхъ печахъ для обжиганія огнеупорнаго товара, 
такънздѣсь , всѣ внутреннія части выложены огнеупорнылъ кирпцчомъ 
наглшіѣ. Все устройство этой печиясно услатрнвается пзъ Ф І І Г . 147—150. 

Эта печь для указанныхъ цѣлей чрезвычайпо дѣлесообразна, чѣмъ 
п объясняется значптелыіое распространеніе ея на кирпичныхъ заво-
дахъ, нзготовляющпхъ огнеупорный киршічъ высокаго качества. При-
веденныхъ разлѣровъ печь влѣіцаетъ въ себя за одннъ разъ около 
8 тыс. кпрпцча средняго Форлата, плі около 1,830 пуд. обожягеннаго, 
огнеупорнаго товара. Какт, въ каждой печп, назначенной для обжиганія 
огнеупорпаго товара, такъ п здѣсь назначенные къ насажденію пъ 
печь предлеты должны быть совершенно сухп. Весь продессъ обжиганія 
продолжается отх 32 до 40 час., изъ которыхъ 18—24 час. произво-
дится легкая топка, a слѣдующіе затѣлъ 14—16 час. уже окончатель-
ный обжпгъ, при сильнолъ огнѣ. ІІри этолъ на каждую тысячу огне-
упорнаго кпршіча средняго Формата расходуется отъ 39 до 42 пуд. 
хорошаго каменнаго угля, н.ш 4 '/„ пуд. на каждые 1,000 Фупт. обожжен-
наго огнеупорнаго товара. 

Если сравипть расходуемое колдчество топлпва па обжпганіе калг-
дой Т Ы С Я Ч І І кнрппча при обыкновенномъ обжигѣ и при обжнгѣ огне-
упорнаго товара, то увпдилъ, что прп обжпганіп обыкновеннаго кирпича 
каменнылъ углелъ расходъ его колеблется отл, 25 до 36 иуд. на тысячу, 
тогда какъ пі>п обжмганін огнеупорнаго товара расходъ колеблется отъ 
4 до 5'/„ пуд. на каждые 1,000 Фунт. обожженнаго товара, счптая вѣсъ 
кирппча въ 81/о фуит., ДЛІІ отъ 39 до 42 пуд. иа 1,000 огнеупорнаго 
кирпича. IIa первый взглядт, иоражаетъ п кажется страннылъ, что не-
слотря на болѣе совершенную конструкдію дечей для обжиганія огне-
упорііаго товара, на зпачнтельно большую тідателыюсть, съ которою 
пропзводптся обжигъ, іі при псполненіи всей операдіп въ болѣе короткій 
срокъ, тонлива расходуется гораздо больдіе, чѣлъ лри обжиганіи обык-
новеннаго, не огнеупорнаго товара. Между тѣмъ это явленіе станетъ 
вполяѣ понятнымъ, еслі лы прнполніпп> все сказаішое о различныхъ 
приндіігіахъ топокъ, гдѣ было обвяснсно, что чѣлъ интенсивнѣе, снль-
нѣе долженъ быть развиваелъ жаръ, тѣл г. большее ко.шчество тепло-



творностп теряется топлпволь безъ пользы. Это объясиеніе вполнѣ 
примѣяимо п въ данномъ случаѣ, гдѣ для развптія несравненно спль-
нѣйшаго жара, при которомъ только u возможно достичь обжига огне-
упорнаго товара въ извѣстномъ совершенствѣ, значптельная часть 
теплотворности топлнва, a слѣдоватсльно п нзвѣстное колпчество самого 
топлива расходуется безъ пользы. Къ этому слѣдуетъ еіде прнбавмть 
ту потерю тепла, которая въ данномъ случаѣ получается, въ сравненіп 
съ обжпганіемъ болѣе крупныхъ количествъ простого кирпича, при 
охлажденіп печи u обожжевнаго товара. Расходуется здѣсь тепло почтн 
въ томъ жс колпчествѣ, какъ прп выдѣлкѣ простого кирпича, но при-
ходится на значптельно меныпее количество товара. Зато всѣ этн липініе 
расходы, удорожаюідіе обжпганіе огнеупорнаго товара, съ лихвою воз-
награждаются несравненно высшею дѣною на этотъ товарт,, если онъ 
вполнѣ доброкачественъ. 

Безпрерывно-дѣйствующія кирпичеобжигательныя печи. 

Кольцеобраз- Гораздо ранѣе появленія печи ГоФлана, во многихъ странахъ сдѣ-
снстемьі л а н 0 б ы л о н е м а л о попытокъ къ устройству кирпичеобжигательной печп 

ф. ГоФмана. съ безпрерывнымъ дѣііствіемь, съ пспользованіемъ испускаемаго охлаж-
дающпмся кирппчомъ тепла для окончательной просушки и предварп-
тельнаго нагрѣванія кпрпича, насаженнаго въ печь для обжиганія. Такъ 
еіде въ 1839 году, во Франдіп, была патентована и построена на кпр-
пичномъ заводѣ въ Villeneuve le Roi кирпичеобяіигательнан печь нѣкоего 
г. Maille, съ которою печь ГоФмана ішѣетъ очевь больвюе сходство. 
У печи Maille1 я недоставало только канала, въ который оттягивается 
дымъ изъ дыиоотводовъ до выхода его пзъ трубы, какт> это сдѣлано y  
ГоФманской печн; это было однако настолько существеннымъ недостат-
комъ, совмѣстно съ нѣкоторыми другиии разницами въ конструкціи, что 
печь эта сдѣлалась мснѣе выгодпой u дѣлесообразной, чѣмъ печь ГОФ-
мана. Въ томъ же 1839 году на кирпичномъ заводѣ in. Ketschendorif b  
близъ Fürstemvalde была построена нѣкіемъ АпюкГомъ печь семиуголь-
ной Формы, сь трубой по серединѣ, имѣвшая сель камеръ (помѣщеній) 
для обжпгамія кирппча, которыя отдѣлялись другъ отъ друга прочными 
перегородочньши стѣнами съ отдушинамд, черезъ которыя могъ про-
ходить горячііі воздухъ, пспускаемый обожженнымъ и охлаждающпмея 
кирпичемъ. Отдушины эти также допускалп безпрерывное дѣйствіе 
печи съ предварительнымъ нагрѣваніемъ киривча горячпмъ воздухомъ, 
нсходяіцимъ изъ обожженнаго и охлаждающагося кирпича. 

В ъ 1841 году, въ Англіи, была патентована кольдеобразная кирпиче-
обжигательная печь Gïbhs''a, имѣвшая 12 камеръ и такяіе во многомъ 



сходная съ печыо ГоФмана. В ь 1843 г. патеитовапа печь Peclefa, со-
стоявшая нзъ пяти отдѣльныхъ ііолѣіценій нли камері. для обжиганія 
кираича,пмѣвшпхъоднуобщуютрубу; этой печыо также предполагалось 
осуіцествить безпрерывное дѣйствіе, съ использованіемъ теяла, испускае-
маго обожженнылъ кпрпичемъ при охлажденіи, для ііредварптельнаго 
нагрѣванія передъ обжигоиъ. Но лпшь гіечи ГоФмана, патентованной 
впервые въ Пруссіи въ 1S58 году, съ поелѣдующими усовершенство-
ваніями въ ея конструкдіи, суждено было прогізвести переворотъ въ 
кпрпичиомъ производствѣ. Она прочно осуіцествила болѣе совершенную 
работу кирпичеобжигательной печи, сдѣлала самую операцію обжпганія 
болѣе иоложительной, подданщейея точному управленію, дала возмож-
ноеть довести равномѣрный обжигъ кпрпича въ болѣе спльной стспени, 
чѣмъ при простыхъ печахъ, и проложила этилъ дорогу лапшннолу про-
пзводству кирпича, такъ какъ послѣдвій для полной своеіі конкуренто-
способностн, какъ доброкачественный строптельный матеріалъ, требуетъ 
болѣе сильнаго и равнолѣрнаго обжпганія, чѣмъ это могутъ догіустпть 
иростыя, періодически дѣііствующія печп. Ііри полномъ пспользованіи 
тепла отъ обожяіеннаго п охлаждающагося кирпича для нагрѣванія на-
значеннаго къ обжпганію, достигается значптелыіая экономія въ топ-
ливѣ u самая операція обжііганія происходптъ болѣе быстро,— чѣмъ 
увеличпвается годовая производительвость печи. 

Фигура 1G1 табл. XIX, представляетъ ііолъ ііечп въ планѣ; ФПГ. 162 общее 
вертикалыіый ея разрѣзъ. Изъ этпхъ Ф и г у р ъ мы може.чъ познакомнться ѵстройство 

* „ . . . иечн u рабо-
сь общей ея конструкціей. і а е ю . 

Обжигаемый матеріалъ помѣщается въ кольцеобразномъ простран-
ствѣ илн корпдорѣ аа.., заключеннозп, между двумя концентрпчсскпзш 
стѣнами, покрытымн свододгь, въ которолъ находятся отверстія 7/Л.., слу-
жащія для забрасыванія топлпва. Корпдоръ аа.. раздѣленъ на двѣнад-
дать равныхъ частей, иредставляіощпхъ собою какъ бы 12 отдѣльпыхъ 
помѣіденій или камеръ (въ которыхъ пронсходптъ обжпганіе товара), 
такъ какъ каждая іізъішхъотдѣленаотъдрупіхъмета.іличсскиліізаслон-
камн g (ФПГ. 161), двигаюідплпся въ пазахл., образуелыхъ выступалп 
кпрпвча. 

ІІолучаслыс при сгоранін топлива продукты горѣнія выходятъ по 
дыловылъ ходалъ сс.., устроеннылъ y пода корпдора или калеръ аа.., 
no возложностп блнже къ заслонкалъ д. Изъ дыловаго хода с, поднявъ 
предварителыю колоколъ / (ФПГ. 162), продукты горѣнія поступаютъ въ 
кольдеобразный каналъ ее, образуемый двуля кондентрііческилп стѣналп, 
прикрытымп сводолъ, ві, которолъ нлѣются отверстія для стсржией ІІЛІІ 

дѣпей, служащихъ для иодъела колоколовъ f f . Въ свою очередь каналъ 
е соедпняется съ дыловою трубой d посредствомъ четырехъ ходовъ. 

Схема, пзъ которой яснѣе ввденъ ходъ дѣйствія иечи, пред-



ставлена na ФИГ. 160 табл. XIX , представляюіцей печь вч» ходу, когда 
всѣ отдѣленія ея наполнены обжпгаелылъ товаролъ, кромѣ отдѣленія 
1-го, п.п» котораго обожженный п охлажденный латеріалъ выгружается; 
топка черезъ верхнія отверстія пропзводптся ві. седьлолъ отдѣленіи ІІЛП 

камерѣ печп. Въ этотъ ломентъ дѣііствія печи заслонка между первой и 
двѣнадцатой камерамп закрыта, остальныя подняты пли вынуты. Всѣ 
отверстія (дверцы), илѣющіяся для нагрузкн и выгрузкіі каыеръ зало-
жены, кролѣ отверстія камеры JVs 1. При такихъ условіяхъ в ь печп про-
псходптъ слѣдующее. Затягнваелый ІІ необходимый для сгоранія топлпва 
воздухъ входнтъ въ печь черезъ открытое отверстіе выгружаемой камеры 
j\° 1 п, поступая no паправленію сгрѣлкн, нагрѣвается все спльнѣе и 
сильнѣе, такъ какъ встрѣчаетъ по пути обожжениый уже, но еще не 
остывшій товаръ, и отнимаегь часть его теплоты. Такимъ способолъдо-
стигается какъ ускореніе въ остываніи обожжеянаго уже товара.такъ п 
ебереженіе въ топливѣ, пбо горѣніе поддерживается поетепенно нака-
лпваюіцимся воздухомъ. 

ГІродукты горѣнія, полученные въ калерѣ JVs 7, не вдругь выходятъ 
въ трубу, a двпгаясь дальше, по направленію стрѣлкв, нагрѣваютъ встрѣ-
чаелый по путп матеріалъ. Такилъ образолъ, постепснно понижая свою 
телпературу, продукты горѣаія достнгаютъ камеры № 12, только нака-
нунѣ нагруженной свѣжимъ товаромъ н въ евою очередь, обладая срав-
нительно ннзкоіо температурою, скорѣе досушпваютъ, нежелп накаливаготі, 
его. Здѣсь опять впдпмъ сбсреженіе товлпва, пбо даже теплота продук-
товъ горѣнія утнлізнруется на досушку н подготовку зіатеріаловъ к ь 
пхъ обжигу. Изъ камеры № 12, газы, использованные насколько это 
возможно, направляются подымовому ходу с въ дымовый каналъ с (коло-
колъ / , ФИГ. 162, при этомъ поднятъ) И оттуда по дымовому ходу въ 
трубу d. 

Послѣ выгрузки, камера № 1 въ тотъ же день наполняется свѣжішъ 
товаромъ, n на другой день заслонка между камерамп JVs 12 и JVs 1 вы-
нпмается u закладывается слѣдуюіцая, между камерадш JV 1 н №2; коло-
колъ / на дм.моводгь ходѣ с, сообщаюіце.ч ь камеру А° 12 съ трубой, за-
крывается, u открывается колоколч, / ( Ф І І Г . 162)дымоваго хода с камеры 
jNs 1; топлпво забрасывается ві» отверстія hh.. (ФИГ. 161 н 162), находя-
іціяся надъ камерой №8-й, въ которой пропзводится обжигапіе. Такіип,-
же образодп» пропзводится обжпганіе поочередно въ камерахі» №№ 9,10,  
11, 12, 1, 2, n т. д. получая ежедневно одну камеру обожжсчінаго товара. 

ІІри насадкѣ кврппча въ печь, оіп> устанавливается другъ на другѣ 
ребромъ, горизонтальными рядами, вътомъже родѣкакъ въ кассельской 
печи (ФИГ. 145 н 146 табл. XVIII) . Ві, ГоФланской гіечи, кладка кирппча 
пропзводится такимъ образолъ, что пзъ него выкладываются вертнкаль-
ные товочные каналы плп шахты, приходящіеся своіілн верхними отвер-



стіями непосредстііенпо подъ топочными отверстіяли 1і въ потолкѣ нечп, 
u пдуіціе до самаго пода, такъ что забрасываемое ст, всрху печи въ от-
верстія h топлпво попадаетъ въ соотвѣтствуюіцій вертіікальный топочный 
каналъ н падаетъ до салаго иода исчи. Прн насадкѣ кпрпича этнмъ то-
почнымъ каналомъ плі шахталъ дается различная Форла. соотвѣтству-
ющая роду топлпва. Если употреблять какъ топливо дрова, сололу, торФъ 
u другіе легко восплалепяелые гоіночіе матеріалы, боковыя стѣнки этпхъ 
вертпкальныхъ каналовъ могугь быть совсѣлт> гладкія, a нпжняя часть 
канала въ объемѣ больше верхней, чтобы она могла вмѣіцать требуелое 
количество топлпва. При употребленіи жс въ качествѣ топлпва каменнаго 
угля, нъ особепности мелкаго, спекаюіцагося, нсобходпло сгѣнкп кана-
ловъ дѣлать съ уступами, на которыхъ мелкія части угля задерживаются 
іі сгораютъ незавпспло отъ лежащихъ ниже слоевт.. Этимъ достпгается 
болѣе совершенное сгораніе угля u избѣгается накопленіе золы на днѣ 
топочнаго канала. Прн насадкѣ кпрпича или череппцы, подъ иечп икаж-
дый рядъ товара посыпаютъ мелкпмъ иесколъ, a лежду отдѣльными 
кирпичами оставляютъ полудюйловые промежутки. ІІріі этомъ ложно 
прпнять, что пролежуткп сосгавляютъ '/5 объела нагруженнаго кпрпича. 

Черепицу насаживаютт» такилъ же образолъ, какт. н кпрппчъ, съ 
тою лпшь разницею, что вновь іірпготовленная череппца, во пзбѣжаніе 
порчи, чередуется съ бракованиою. Всего цѣлесообразнѣс насаживать 
u обжпгать черешщу вмѣстѣ сл> простылъ кирпичеыъ, выкладывая то-
почные каналы или шахты изъ кирпича и образуя нзъ шіхт. гнѣзда для 
черепицы; такимъ образолт» получастся череппца высокой добротностн, 
при чемъ лпцо товара не теряется огъ непосредственнаго соприкасанія 
съ топливолъ. 

ГІрп обжигѣ пзвестняка его нужно укладывать гораздо рыхлѣе, 
такъ чтобы промежуткп составляли не леньше половнны объела, зани-
лаемаго калнемъ. Это необходнло въ виду неправильностп Форлъ кус-
ковъ известняка и способностн его разсыпаться при обжіігѣ. Этпхъ же 
условій нужно прлдерживаться н прп укладкѣ гнпеа, обжпгаелаго для 
нолученія алебастра. 

В ъ нервую нагрузку новой печи (ІІ въ началѣ каждой кампаніи) на-
полняіотъ всѣ калеры, кролѣ одной, приготовленнылт> для обжига това-
ролъ. Во всѣхъ иагруженныхъ камерахъ отвеіістія, служащія для на-
грузки u выгрузкп, закладываютъ кирпичомъ и залазываютъ глиною, 
оставляя внизу отверстія вышиною около \1/„ Фута п шііриною въ 
дверь. Въ отверстія эти забрасывается горючій матеріалъ и начпнается 
топка. Всѣ отверстія въ сводѣ закрываются, колокола / (Ф. 162) открыва-
ются іі дается сначала самая тпхая тяга. Пока стѣны не вполнѣ высушены, 
топитв нужно очень осторожно н только постепенно повышать темпера-
туру печи, нбо въ протіівнолт, случаѣ вся печь растрескается. Сбоку 



порожней камеры JVs 1, по направленію стрѣлкп на ФИГ. 160, слѣдова-
тельно лежду камерами JVs 1 п JVs 2, возводптся времепная етѣнка ab, въ 
которой оставлены такія же отверстія, какъ п въ дверяхъ, служаіція 
также для топки. Когда печь уже высушена, прекрашдютъ тогіку въ от-
веретіяхъ дверей п послѣднія задѣлываются паглухо; всѣ колокола / ,  
кромѣ иаходяіцагося прп камерѣ As 12, закрываются, наконецъ заклады-
вается заслонка между камерами As 12 п As 1. Съ этого момента начп-
наютъ разводпть спльпый огонь въ отверстіяхъ временной стѣнкп ab іт 
поддерживаютъ его до тѣхъ поръ, пока обжпгаелый товаръ не нака-
лится до красна, т. е. до такой температуры, прп которой загорается за-
брасываелый черезъ верхнія отверстія hh (Ф. 161 и 162) горючій ла-
теріалъ. Затѣмъ топка прекраіцается въ отверстіяхъ вреленной стѣнкіі 
u горючій латеріалъ забрасывается сверху, при челъ однако отверстія 
временной стѣнкн ab не задѣлываются, такъ какъ черезъ нихъ долженъ 
проникать требуелый для горѣпія воздухъ. 

Когда обжигаелый товаръ въ камерѣ As 2 обожженъ, начинается 
топка сверху въ калерѣ JVs 3, н воздухъ получается уже иелного нагрѣ-
тылъ, такъ какъ онъ проходптъ яерезъ отверсгія временной стѣнки ab  
іі касается еіце снльно накаленнаго товара, обожженнаго въ калерѣ As 2.  
Затѣлъ топка пропзводптся въ камерѣ As 4 п т. д. до тѣхъ поръ, пока 
обожженный въ калерѣ As 2 товаръ не остынетъ настолько, что его 
ложно выгружать. Тогда разбпраютъ вреленную стѣнку ab, открываютъ 
отверстіе (дверь), служащее для нагрузки н выгрузки калеры As 2, вы-
гружаютъ товаръ и нагружаюгь калеру JVs 1. Послѣ этого дверь калеры 
As 1 закладывается наглухо, закладывается заслонка лежду калерали 
As 1 As 2, опускается колоколъ / на дыловый ходъ с (Ф. 162) калеры 
As 12, подніілается колоколъ / дымоваго хода камеры As 1 п выші-
лается заслонка лежду камерали As 12 н As 1. Вслѣдъ затѣдп. нагру-
жается камера As 2 и т. д., какъ было сказано выше. 

Гроладныя выгоды, которыя такой способъ обжнганія въ кольце-
образной безпрерывно-дѣйстпующей печи по спстемѣ ГоФмана имѣетъ 
для лаесоваго кпрпичнаго производства въ сравненіи съ пропзводитель-
ностыо въ обыкновенной печи съ періодическилъ дѣйствіелі,, состояті, 
въ слѣдуюіцелъ. 

1) Улучшеніе качества обжпгаелаго товара, вслѣдствіе равнолѣр-
наго п постепеннаго нагрѣванія его, вслѣдствіе достиженія болѣе силь-
наго обжига, чѣлъ это возложно въ обыкновениыхт, печахъ, что 
особенно важно для кпрппча лашнннаго гіропзводства, требующаго 
для полученія вполнѣ конкурентоспособнаго товара болѣе сильнаго об-
жпга п болѣе равполѣрнаго н постепеннаго охлажденія. 

2) Вслѣдствіе болѣе равнолѣрнаго н постепеннаго нагрѣванія товара 
до обжпга н охлажденія его послѣ обжига получается значптельно лепыііій 
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отходт, m, бракъ, какъ это бываетт, въ вечахъ старой конструкціп (дѣй-
ствующихъ іісріодически) отъ слишкомъ скораго накаливанія нлв охлаж-
денія товара, даже при самомъ осторожнонъ обращеніи при обжигѣ. 

3) Уменьшеніе расходовъ при нагрузкѣ п выгрузкѣ печи, ибо то-
варт, при насадкѣ не приходится поднимать высоко, такъ какъ камеры 
аа (Ф. 1G1—162), даже въ самыхъ большихъ печахъ, не должны пре-
вышать 10 Футовъ; y обыквовенныхъ кирпичеобжигательныхъ печей 
онѣ иногда достигаютъ 25 Фут. вьішины. 

4) Значнтельное сбереженіе времени па каждомт, обяшгѣ въ срав-
неніи ст, расходуемымъ временемъ на всю операцію обжпганія вт, обык-
новенныхъ печахъ, отчего печь несравненно болѣе пспользывается, ст, 
меньшимъ учетомъ на погашеніе капитадьной CTOIIMOCTU ея на каждый 
обжигъ и каждую тысячу обожженнаго въ ней кнрппча. 

5) Громадное сбереженіе топлпва, расходуя липіь 40 и даже 30 п 
2 5 % того количества, которое расходуется въобыкновепныхъ простыхъ 
печахъ съ періодическимъ дѣйствіемъ при обжнгѣ того же количества 
кіірпііча, что достпгается утплизаціею продуктовъ горѣнія, какъ это 
впдно изъ оппсанія дѣйствія печп. 0 подобпой утилнзацііі въ печахъ 
ст, періодпческимъ дѣйствіемъ нельзя н думать, такъ какъ для сгоранія 
топлива вводится воздухъ холодный, отнимаюіцій многотеплоты угазовт,, 
n кромѣ того продукты горѣнія, eine при очень высокой температурѣ, 
выходятъ бсзполезно наружу. Кромѣ того теряется безъ пользы лного 
тепла при остываніи товара п при каждой новой насадкѣ иечіі. 

6) Исключая кирішчъ п чсреппцу, въ этой печи можно обжигать и 
известнякъ на известь и гипсъ на алебастръ, что вт, періодическихъ 
печахъ можно дѣлать только вт, печахт, съ ступенчатыми рѣшеткамп, 
гдѣ пламя пронпкаетъ сквозь содержимое вь печп сверху внпзъ, какъ, 
навр., въ печн, представленной на ФИГ. 136 п 137 табл. XVI. Но въ 
этихт, послѣднихъ, по указаннымъ уже прпчинамъ, расходуется несрав-
ненно болѣе топ.іпва, чѣмъ вт, печи снстемы ГоФмана. 

ІІриведенныя препмуіцества кольдеобразной печи спстемы ГоФмаиа, 
ставяідія ее по выгодности выше всѣхт, системъ печей съ періодпче-
вкимъ дѣйствіемъ, безспорно должны бы сдѣлать ее полной побѣдптель-
нидей надъ всѣми печамп старой конструкдіп, еслп бы вопросъ о нап-
болѣе дѣлесообразноіі д.ія даннаго завода печп рѣшался только на 
основаніи технической ея ііронзводптелыіостп. Однако вопрост, этотъ 
тѣсио связанъ еіде съ чпсто мѣстными условіямн, съ родомъ выдѣ-
лываемаго заводолъ товара, ст, требованіями мѣстнаго рынка, съ раз-
мѣромъ, характеромъ и продолжптелыіостыо предпріятія. Такъ, напр., 
д.ія завода съ постоянною годовою производптелыюстыо обыкновеннаго 
добротнаго кирсича, прн безпрерывномъ производствѣ и при доволыю 
дорогомъ топливѣ, печь ГоФмана безсиорно является впѣ всякой конку-



ренцін п напболѣе выгодной для пропзводства, тогда какъ для завода 
съ тѣмъ же годовылъ колпчеетвеннылъ пропзводстволъ, но съ кратко-
временной, лѣтней калпаніей и п]ш очень дешеволъ древеснолт, топлнвѣ, 
кассельская илп какая либо другая печь съ періодпческпмъ дѣйствіемъ 
ложетъ оказаться безѵслово цѣлесообразнѣе и выгоднѣе, обойдясь 
дешевле печн спстелы ГоФлана п вполнѣ удовлетворяя условіямъ, въ 
которыхъ находптся данный заводъ. 

Если къ этолу прибавить, что печь систелы ГоФмана требуетъ 
улѣлаго обращенія, болыпой снаровкп іп, управленіп тягою и забрасы-
ваніп топлпва, н строго сознатсльнаго отношенія къ дѣлу, безъ чего 
нельзя ожпдать указанныхъ сбереженій,то будетъ понятно, что неслотря 
на то, что печь ГоФмана безусловно должна біять прпзнана салой совер-
шенной н выгодной для кирппчныхъ заводовъ еъ болѣе продолжптель-
ной калпаніей, не нпже пзвѣстной годовой пропзводіітелыюстіі и налнч-
ностп должнаго колплекта рабочаго переонала, она во лногихъ случаяхъ 
іп> провпнціи іі особеішо пъ деревнѣ должна уетупііть мѣсто одной пзъ 
печей ст, періодпческимъ дѣйствіелъ, хотя п несравненно менѣе совер-
шенной съ технической стороны, но бо.іѣе подходяіцей къ мѣетнылъ 
условіялъ даннаго завода. 

Вслѣдствіе того значенія, какое можетъ плѣть ііечь ГоФлана для 
болышінства кпрппчныхъ заводовъ п иринимая во вннманіе т ѣ выгоды, 
которыли пользуются прн обжиганіи въ ней товара, лы познакомился 
болѣе детально съ устройстволъ главныхъ частей ея. 

Формапечи. Первоначальная Форла, которую далъ своей печи ГоФланъ, была 
круглая, какъ это ішдно І І З Ъ ФИГ. 161 ІІ 162 табл. X I X . Но затѣлъ, по 
мѣрѣ усовершенствованія ея конструкціи, какт, салвлъ ГоФланолъ, такъ 
u другили строптелями, a главнылъ образолъ вс.іѣдствіе разныхъ част-
ныхъ условій, печи ГоФлана сталн строится салыхъ различныхъ Форлъ. 
Такъ, напр., встрѣчаются кольцеобразныя печн систелы ГоФлана квад-
ратной Форлы съ закругленнымп угдамп, какт, это нерѣдко приходится 
видѣть талъ, гдѣ для постройкн печи восиользоваліісь старылъ Фунда-
мснтолъ квадратной Форлы. Встрѣчаются иродолговато четырехугольной 
Форлы съ закругленныліі концами, ІІ такія, которыя въ своемъ основанін 
илѣютъ продолговатую Форлу, какъ представленная въ планѣ на ФПГ. 
158 табл. X I X , y которой калеры a обѣпхъ продольныхъ сторонъ печп 
ндутъ параллельно, по прялой линіи п связаны съ обопхъ концовъ пра-
впльнымв полукругами корпдора ci, камерами а. Изъ всѣхъ различныхъ 
Форлъ, придаваелыхт. псчи ГоФлана, наиболѣе цѣлесообразныли слѣ-
дуетъ считать круглую Форму, удержанную въ послѣднелъ усовершен-
ствованнолъ образцѣ по патенту ГоФлана н Лихта (Hoffmann und Licht),  
a такжс продолговатую Форлу, представленную на ФИГ. 158, которая, 
вслѣдствіе большой закруглеішостп корпдора ааа.., содѣйствуетъ болѣе 



совсршенному ходу обяшганія, чѣмъ это достижимо сри иныхъ Формахъ, 
болѣе отступаюіцихъ отъ правпльнаго круга. Поэтому при постройкѣ, 
печн системы ГоФмана не слѣдуетъ придавать иной Формы, какъ пра-
впльнаго круга (Ф. 161), или продолговатой Фіігуры съ правильнымп 
полукругами въ концахъ (Ф. 158); па этихъ двухъ Формахъ остановнлся 
п самъ изобрѣтатель этой системы. Вопросъ о иредпочтенііі одной изъ 
этихъ двухъ Формъ зависитъ всецѣло отъ топограФическихъ условій 
мѣстности, на котороіі предполагается закладка новаго завода, отъ 
расположенія остальныхъ построекъ, отъ наибольшей цѣлесообразности 
той или другой Формы по отношенію къ нзолпроваиію печн отъ поч-
венной влаги и наконецъ отъ того, предполагаетея ли построить печь 
съ ординарнымъ или двойнымъ — тройньшъ колплектомъ камеръ. 

Кромѣ ординарныхъ печей съ однимъ кольцевымъ корридоромъ, 
образующпмъ камеры, въ которыхъ обжигается товаръ (ФЯГ. 161 и ФПГ. 
158), строятся, еслн прпзнается болѣе дѣлесообразнымъ ммѣть лечь съ 
большимъ чпсломъ камеръ,—печи двойныя п тройныя. В ъ этомъслучаѣ 
печь всегда получаетъ Форму правпльнаго круга. какъ этопредставлено па 
ФПГ. 1 6 3 — 1 6 5 т а б л . Х Х . ІІаэтихъ Фпгурахъ, какъ ІІ на Фіігурахъ 161 ,162  
и 158, всѣдеталыіыя частп обозначены одпнаковымн буквами:а—камеры, 
составляющія корридоръ, въ которомъ обжигается товаръ; Ъ— внѣшнія 
отверстія—двери, черезъ которыя нроизводптся нагрѵзка п выгрузка ка-
меръ; е—дымовой корридоръ, въ который отводитея дыиъ дымовыми хода-
ми изъ камеръ а, откуда онъ выходитъ в ъ трубу cl; h — топочныя от-
верстія, черсзъ которыя забрасывается топливо. 

Фигуры 163 u 164 представляютъ планъ п вертикальный разрѣзъ двой-
пой печи, рздѣленной коридорами « н а д в ѣ половины, пзъкоторыхъ каж-
дая половіша печп образуетъ самостоятельный коррндоръ съ 18-ю каме-
рамиа, въкоторыхъ обжигается товаръ. Каждмй пзъ этпхъ двухъ кольце-
ві.іхт, коррпдоровъ работаетъ независимо другъ отъ друга; теплый п 
холодпый воздухъ проходіітъ черезъ вновь насаженпый и охлаждаемый 
обожженный товаръ; топка производится такъ же, какъ П въ круглой (Ф. 
161) нли продолговатой (Ф. 158) печи, проходя схему, представленную на Ф. 
160. Двери Ь камеръ а, лежаідихъ внутри круга, выходятъ въ широкій, 
открытый корридоръ т , отъ котораго пдутъ узкіе коррпдорры и, ІІО 
коимъ производится лодвозъ сырого u отвозъ обожженнаго товара. Каж-
дая камера a соединена ст, дьімовымъ корридоромъ е дымоотводомъ, какт. 
это показано на ФІІГ. 163 (пунктиромъ) и 164, гдѣ съ лѣвой стороны ри-
сунка доказано соедпненіе одной пзъ наружныхъ камеръ a, a съ лравой 
стороны рисунка одной изъ внутреннихъ камеръ a съ дымовымъ корри-
доромъ е посредствомъ дымоотвода. 

Фигура 165 нредставляетъ вертикальный разрѣзъ тройной печи 
круглой Ф о р м ы , въ которой тріі корридора, образуюідіе камеры а, расло-
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ложены террасаліі, что прп тройной иечи необходпмо для свободнаго 
доступа къ каждолу коридору прп нагрузкѣ и выгрузкѣ калеръ а. Дымо-
отводы, изъ всѣхъ калеръ a всѣхъ трехъ корридоровъ, выходятъ въ 
одинъ дыловой корридоръ е, изъ котораго дымъ поступаетъ въ трубу d.  
Въ даннолъ случаѣ каждый изъ трехі» корридоровч. аа, аа п а"а'\ 
образующихъ камеры, окружаютъ трубу d замкнутммъ правильнылъ 
круголъ, какъ и прн ординарной печи круглой Формы (Ф. 161). 

Дыловая труба, составляющая очень важную часть кольцевой печн, 
y печей круглой Форлы (Ф. 161, 163 п 165), почтн всегда устранвается 
въ центрѣ круга, тогда какъ y продолговатыхъ кольцевыхъ печей съ 
прялымъ дыловылъ корридоромъ, она всегда ПОЧТІІ устраивается 
сбоку, внѣ печн, какъ это шідно изъ ФІІГ. 158 (табл. XIX) . Хотя бы-
ваютъ случаи, когда п прн круглыхъ печахъ труба ставится сбоку, 
отдѣльно огь печп, н наоборотъ прн продольныхъ печахъ номѣщаетея 
внутрп, но это иеключительные случап. Нерѣдко одна труба соотвѣт-
ствующихъ размѣровъ елужитъ для двухъ нли нѣсколькпхъ отдѣльно 
стояіцихъ кольцевыхъ нечей, составляющпхъ одну группу, что встрѣ-
чается прп очень крупномъ производствѣ; также встрѣчается, что труба 
кирпичеобжигательной печп въ тоже вреля служитъ и трубой для гіаро-
вого котла завода. 

Размѣры Разлѣрь печп и чпсло калеръ, на которыя раздѣляется коррндоръ, 
- и , число с т о я т ъ в ъ прялой зависплостн отъ производптс.іьностп завода в і, данное 

величина вреля и отл. преднолагаелой иронзводительности его въ блпжайшелъ буду-
вмѣстішости [цемъ^ поэтолу разлѣры печеіі спстелы ГоФмана чрезвычайно разнообраз-

ны, сообразно требованіямъ каждаго завода, не нарушая одпако предѣловъ 
цѣлесообразности съ технической точки зрѣнія. Такъ, нанр., встрѣчаются 
печн для обжига известняка, въ которыхъ корридоръ или калеры илѣють 
впутрепнюю ширину всего въ 3 Фута и вышнну в ь 2,75 Фута, давая еже-
дневно 42 куб. Фут. н.тн 58 — 65 пуд. обожженной извести, и внолнѣ 
удовлегворяя своею работою заводчика. Встрѣчаются такжо печн нро-
долговатыя, поетроенныя спеціально для обжиганія известняка на 
известь, съ корридоромъ въ 28 камеръ, съ внутренней шириной въ 20,7  
Фут. (6,зо летр.) п внутренной вышиной въ 11,5 Ф. (3,волетр.). Такаяпсчь 
илѣетъ паружную длину въ 521 'ц п шнрнну въ 12 саж. 

Въ кирпичнолъ производствѣ чаіце всего встрѣчаются нечн систелы 
ГоФлана среднихъ размѣровъ, съкалерали на 6 и до 15тг,іс. кирппчей, 
хотя есть заводы, на которыхъ съ выгодою для нредпріятія работаютъ 
нечи іі значительно меньшпхъ разлѣровъ, сь калерали на 3 тыс. кирпи-
чей. Во всякомъ случаѣ не слѣдуетъ стропть ііхі. больпшхъ размѣровъ, 
чѣлі, эгого требуеті» норлальная пропзводптелыюсть завода, иначе 
уленьшенная за недостатколъ сбыта производптельность печи гіро-
тпвъ норлы, соотвѣтствуюіцей ея разлѣралъ, удорожаеті» ві» значн-



телыгоіі степенп обжигъ, чѣмъ сарализуется выгодное дѣйствіе кольце-
образнойпечи въ уіцербъ качеству товара, нерѣдко вызывая дажеоста-
новкѵ дѣйствія печи, что влечетъ значительную потерю лучевого тепла 
безъ пользы. Кромѣ того, устрапвая печь въ размѣрѣ нормальной про-
пзводіітельностп завода, можноувеличить чнсло камеръ на одну или двѣ 
болѣе нормы, что не будетъ убыточнымъ ІІ пріі нормальной пронзво-
дительностп, дѣйствіе же печи легко ложетъ быть Форсировано ц въ 
случаѣ надобностп значптельно увеличено. 

Сачыхъ крупныхъ размѣровъ печи спстемы ГоФмана имѣетъ Вѣнское 
строптельное общество, на заводахъ котораго находятся въ дѣйствіи 
болѣе 30-тн такихъ вечей, изъ которыхъ многія двойныя съ 2 8 — 3 2  
камерами, въродѣ прсдставленвой на ФІ ІГ . 163 п 164 табл. X X , прн чемъ 
каждая камера вмѣщаетъ по 30.000 кирпичей. Слѣдовательно каждая 
такая двойная печь ежедневно даегъ двѣ камеры, или 60 тыс. готовыхъ 
кирпичей, a при Форспрованиой рабогѣ производительность такой ка-
меры яожетт, быть увеличена въ 1 */„ раза и иечь прііготевлнваеть до 
100 тыс. кпрппчей въ день, какъ это и бы.іо иредъ Вѣнскою всемірною 
выставкою, когда вышеупомянутое общество взя.іо на себя поставку 
кирппча сравнительно въ очень короткій срокъ, не нарушая н не задер-
жпвая прежде заключенныхъ обязательствъ. 

Большихъ размѣровъ, какъ на обжигъ 30 тые. кирпичей герман-
скаго Формата (24 тыс. русскаго <і>ормата), печи не должны быть соорѵ-
жаемы, такъ какт, опытъ показалъ, что при постройкѣ печей болыііаго 
размѣра прііходится преодолѣвать такія техяичеекія трудностп, которыя 
ne обезпечиваютъ долговѣчности н прочностн печи, увелпчивая стон-
мость ея. Поэтому лучше построить двѣ печн меньшпхъ размѣровъ, 
неже.ін одну большую, превышаюіцую нор.мальный предѣлъ; вообще 
печп меньшихъ размѣровь легче постропть ІІ онѣ прочнѣе. Хотя 
востройка печп для ежедневнаго обжпга 3,000 кпрппчей u обходится 
лишь въ 2 раза дешевле печп для обжига 9 тысячъ п въ 3 раза дешевле 
печи для 15,000 кирпичей въ день, всетакп ошвбочно было бы ііредпо-
лагать, что нечь ббльшаго размѣра выгоднѣе меньшаго; печь для обжмга 
3 тыс. кирпичей въ день, при одпнаковомъ числѣ рабочихъ дней въ 
году, ирн одинаковомъ уходѣ за нею, прослужитъ болыііее число лѣтъ 
н иотребуетъ соотвѣтственяо меньшаго расхода на ремонтъ, ч ѣ я ъ печь 
для ежедневнаго обжпга 9 т ы с , a тѣмъ бо.іѣе 15 тысячъ. Во всякомъ 
случаѣ тамъ, гдѣ ко.шчественная ііроизводптельность этому соотвѣт-
ствуетъ, предѣломъ наибо.іѣе выгодиаго размѣра ко.тьцеобразаой печи 
системы ГоФмана слѣдуетъ ечитать: минимальнымъ — 6,000, максималь-
нымъ 15,000 кирпичей въ девь. 

тІисло камеръ, которыя долженъ имѣть корридоръ,состоитъ въ прямой 
зависимости о г ь свойства матеріала перерабатываемаго даннымъ завододгь 
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на тотъ плп другой товаръ. Еслп имѣютъ дѣло съ матеріаломъ, 
требуюідимъ болѣе продолжительнаго просыханія п нагрѣванія предъ 
обжнголъ, н болѣе продолжительнаго обжига, вечь должна имѣть 
болѣе камеръ, т. е. быть больше печи, въ которой обжигаемый матеріалъ 
не требуетъ такъ много времени на просушку п нагрѣваніе, чтобы до-
стигнуть той же степени спѣлости. Понятно, что колпчество камеръ 
завпситъ также п отъ чпсла существующпхъ прп заводѣ сушильныхъ 
сараевъ п отъ того — поступаетъ лн кпрпичъ сырецъ въ печі, доста-
точно сухпмъ нлп сырымъ, за отсутствіемъ должнаго чпсла сараевъ. Въ 
послѣднемъ случаѣ обіцее число камеръ необходило увеличить на 2 или 
на 3. 

Въ силу этого суіцествуютъ заводы, на которыхъ, благодаря значи-
тельнолу колпчеству сушильныхъ сараевъ ІІ самому матеріалу, легко 
достигаюіцему степени свѣлостп обжпга, работаютъ весьла удовлетворп-
телыіо печн пря 8 калерахъ, не прпбѣгая къ ночной работѣ при обжи-
ганіи; конечно это рѣдкія псключенія, зависящія o n , счастливаго свой-
етва матеріала; наоборотъ есть заводы, гдѣ п при достаточномъ числѣ 
сушильныхъ сараевъ и іірп псчп съ 12 калерали, чтобы достпгнуть 
полной спѣлости обжига, нужно прибѣгать къ ночной топкѣ, что тре-
буетъ уже двойного комплекта людей. Чпсло камеръ, изъ которыхъ дол-
женъ состоять корридоръ, завііситъ также ІІ оттого, какой Фабрикатъ 
или товаръ вырабатываетъ заводъ. 

Изъпрактики кирпичнаго п гончарнаго производства намъ извѣстно, 
что достаточио 5-ти наполненныхъ сырдолъ камеръ, чтобы вполнѣ под-
готовнть товаръ для той камеры, въ которой въ данный молентъ ироиз-
водптся обжигъ, a также достаточио 5 камеръ, исключая той, гдѣ пропс-
ходитъ обжигъ, для норлальпаго охлажденія обожженнаго товара. На 
салое обжпгаиіе, смотря по свойству и роду товара, отчего зависитъ 
п интенсивность или сила обжига, требуется отъ 1—3 дней; сдѣдова-
тельно 1—3 камеры и 1—2 калеры для выгрузкн и нагрузки печи. 

На основаній этого установилось, что для кирппчныхъ заводовъ, 
вырабатывающихъ обыкновеннып иростой кирпичъ, вполнѣ удовле-
творяетъ требованіялъ производства печь съ 12-ю отдѣлоніяли въ кор-
ридорѣ (12 камеръ), тогда какъ при выработкѣ болѣс цѣннаго облпцо-
вочнаго или Фаеаднаго кирппча, орнаментовъ ІІ прочихъ предлстовъ 
гончарнаго пропзводства требуется печь съ 16-ю отдѣленіями или кале-
раыи, a при слпшколъ туго обжигающемся матеріалѣ, чпсло камеръ до-
ходитъ до 18. Послѣдній случай впрочемъ опять такп есть исключеніе. 
Вообіде для производства простого кирпича достаточно нлѣть иечь съ 
12 камерами, для производства гончарныхъ издѣлііі съ 16 камерами. 

Для обжиганія известняка и гнпса псчь должна имѣть не ыенѣе 
1 4 — 1 6 камѳръ; при леньшемъ числѣ ложетъ случпться, что назна-



ченная для выгрузки камера еіце не успѣла въ должной степеіш 
остынуть. 

Велпчіиіа или влѣстнлость камеръ должпа отвѣчать колнчеству 
ежедневно обжигаелаго кирпича, что опредѣляется числомъ рабочихъ 
дней въ году н годовою производительностью завода. Такъ, напр., для 
завода, годовая дроизводительноеть котораго ояредЬляется въ 2 милліона 
кирішчей, прп веденіи только лѣтней кампаніи при 200 рабочихъ дняхъ, 
каждая камера должна быть разсчптана иа 10 тыс. кнрішчей. Пріі работѣ 
круглый годъ, прп 300 рабоч. дняхъ, на 6,700 кнрпичей. Прп годовой 
проіізводіітельности завода въ 600 тыс. кирппчей, прн 300 раб. дняхъ, 
каждая камера должна быть разсчитана на 2,000 кпрппчей; прн 200 раб. 
дняхъ — на 3000 кпрппчей. 

Для насадки каждой тысячіі кирпича русскаго размѣра ( 6 - ь З - ь 1 % 
вершк.), принпмая вт> расчетъ пролежутки между нимъ, трсбуется 
134,з куб. Фут. внутренняго пространства въ калерѣ. Слѣдовательно на 
3,000 кнрішчей камера должна нмѣть 134,зх 3 = 4 0 3 куб. Фут. внутрен-
ней емкости. Вообіце прп опредѣленін внутренней велічнны камеры для 
ежедневнаго обжііга слѣдуетъ принимать въ расчетъ, что, противъ дѣй-
ствителыіаго объела товара, помѣщеніе, въ которомъ онъ обжнгается, 
увелпчивается: для кирпича—на 25%, для пзвестняка — на 5 0 % п 
для череппцы и а — 7 5 % , что уходитъ при насадкѣ на образуюіціеся 
промежутки. 

Если же при постройкѣ ііеріодическп дѣйствующей печіі важнымъ Постройка 
вопросомъ является выборъ сухого и прочнаго мѣста, то тѣмъ болѣе 
вопросъ этотъ важенъ при выборѣ лѣста подъ кольцеобразную, безнре- мѣста иодъ 
рывно дѣйствующую печь, которая несравненно болѣе можетъ иостра-п с ч ь и В 3 0 Л В ' 
дать отъ недостаточно сухого и прочнаго лѣста. ІІоэтолу, выбнрая CO* отъ ііочвен-

образно обіделу расноложенію завода мѣсто для печп, необходило об- н о й в л а г и -
стоятельно пзслѣдовать почву п подпочву, насколько онѣ сѵхи п прочны, 
чтобы выдержать тяжесть постройкп. Въ случаѣ еслі окажется, чго из-
бранное мѣсто недостаточно ирочно, то для усиленія его подъ Фундамен-
томъ дѣлаютъ пасыпь песку или кладутъ слой бетона. Особенное вниманіе 
слѣдуетъ обраіцать нато, чтобы нзолпровать печь отъ яочвенной влаги. 
Ile вполнѣ изолнрованная отъ сыростн ііечь не только не долговѣчна, 
но сырость іп» значнтельной степени парализуетъ силу пламенп, задер-
живаетъ процессъ горѣнія, увеличпваетъ расходъ на топливо ІІ спльно 
вліяетъ вт» ущербъ доброкачественности обжигаемаго товара. Поэтому 
чрезвычайно суіцественно предохранпть всѣ чаети ііечп,черезъ которыя 
проходягъ продукты горѣнія до іюстувленія пхъ въ трубу, отъ вліянія 
не только грунтопой, но и атдюсФерной влагп, ііакопляюіцейся въ почвѣ 
въ сіілу ея капнллярностн. Въ даннолъ случаѣ, ирп кольдеобразіюй печн, 
вредное вліяніе сыростд еіде усугубляется тѣлъ, что сырость тѣлъ СІ ІЛЬ-



нѣе вытягивается пзъ почвы, чѣмъ сильнѣе нагрѣізается извѣстная часть 
печи, что особенно замѣтно въ камерахъ, гдѣ товаръ, задолго до задачи 
топлива, настолько накалввается, что забрасываелое потомт, топлпво ра-
золъ загорается; гіодобное развптіе тепла въ состояніп извлекать влагу 
ІІЗЪ почвы изъ значптельной глубины, Н если печь не изолирована, ло-
жеть наносить ей существенный вредъ. 

Изолпрованіе печп производится по свойству подпочвы. Если пз-
бранное лѣсто по своему положенію и по свойству подпочвы можетъ счи-
таться безусловно с}гхплъ, то достаточно сдѣлать сплошную выемку на 
1 много 2 Фута глубже нижнихъ частей печи, п насыпать песку въ 1  
пли 2 Фута толщпны. Если же подпочва сыра, то сдѣлавъ надлежащей 
глубины сплоишую выемку, покрываютъ все пространство пзолирующимъ 
веществолъ, какъ-то: асФальтомъ, кровельнымъ толемъ или сгарыо, сва-
ренной съ угольной смолой. Слой нзолируюідаго веідества долженъ нахо-
диться на разстоянін 2 % — 3 ' / а ФУТ- о т ъ п 0 Д а печи, дабы не постра-
дать отъ жара. Сверху наеьшается слой песку, который окончательно 
предохраняетъ его отъ жара. В ъ сдучаѣ, еслп подпочва избраннаго 
лѣста состонтъ пзъ сыпучаго песка, то для укрѣаленія изолирующаго 
вещества избранное лѣсто выкладываютъ іп> одннъ кирпичъ плашмя 
безъ раствора, a затѣмъ наноеятъ асФальтъ или уголь съ смолой. 

В ъ Англіи, на лногпхъ заводахъ изолированіе пода корридора нро-
изводптся посредстволъ кирпичной кладки сі> засыпкою пескомъ. ІІри 
этолъ способѣ подошва выелкп иодъ подомъ корридора устплается въ 
одннъ кприичъ плашля; на этой пастилкѣ выкладываются ходы, лежду 
когорылп устрапваются стѣнки: въ ширину одного и въ вышпну трехъ 
кирпичей. Поверхъ ходовъ укладывается полъ въ два кирпича плашмя, 
прерывающійся лишь въ т ѣ х ъ мѣстахъ, гдѣ подъ подолъ корридора на-
ходятся заслонки, отдѣляюідія одну камеру отъ другой. Образовавшееся 
пустое пространство наполняется пескомъ, который равномѣрно уплот-
няется. Затѣмъ сверху настилается подъ коррмдора, иъ камерахъ кото-
раго пронзводптся обжиганіе. Изолировавъ такилъ образоаіъ подъ отъ 
почвенной сырости, пространство отъ подошвы сплошной выеыки до 
нижней части дымовыхъ ходовъ, a также п пространство между дымо-
выми ходами засыпается поверхъ нзолировки пескомъ. 

Поелѣ этпхъ подготовительныхъ работъ пристудаютъ къ кладкѣ 
дыловой трубы, стѣнъ корридора a п дыловаго канала е, a также дымо-
выхъ ходовъ сс (ФІІГ . 158, 161 н 162 табл. XIX) . 

Ііостройка При кольдеобразныхъ печахъ по спстелѣ ГоФмана старой конструк-
корридора ЦІ П і С В О д Ъ корридора прерывался продолговатылн отверстіялп g ( Ф . 161), 
(камеръ). 

черезъ которыя цодылалнсь и опускались заслонки, раздѣлявппя камеры 
друп, отъ друга. Чпсло этпхъ отверстій соотвѣтствовало числу калеръ къ 
коррпдорѣ; проходили отверстія почти во всю шнрину свода. Въ наетоя-



щее время эти поднимавшіяся и опускавшіяся заслонки замѣнены состав-
ными, которыя составляются и разбираются по частямъ тутъ же в ъ камерѣ; 
поэтоыу отверстія g сдѣлалнсь лишиими, сводъ иодъ корридоромъ дѣ-
лается сплошнымъ и снабжается лншь боіышшъ чнсломъ тоиочныхъ от-
верстііі, черезъ которыя забрасывается топливо. 

В ъ иечахъ, назначенвыхъ для обжпганія известняка, сводъ коррп-
дора снабжается крупныли отверстіями илп лазали, черезъ которыя вро-
изводится нагрузка печн известнякомъ, a для выгрузки готовой извести 
дѣлаютея отверстія сбоку корридора, въ наружной стѣнѣ его; эти от-
верстія значительно меньшихъ размѣровъ, чѣмъ y печей для обжигавія 
кирпича и проч. товара, гдѣ онн служатъ для нагрузки ІІ выгрузки ка-
меры. Корридоръ печн для обжига известняка представленъ въ попе-
речнодп. разрѣзѣ на ч>иг. 171 табл. XX. b — корридоръ, г д ѣ ироис-
ходитъ обжигь; с — отверстіе въ сводѣ корридора для вагрузки камеры 
I известнякомъ; a — отверстіе, черезъ которое выгружаютъ известь. По-
добнымъ образомъ устроено большинство корридоровъ y печей для об-
жпганія пзвестняка (Ф. 171). На болѣе крупныхъ известковыхъ заводахъ 
встрѣчаются вечн, въ которыхъ І ІОДЪ корридоромъ Ь, во всю его длвну, 
идетъ туннель е, по которо.му двпгаются телѣжкн съ готовою известыо, 
выходящей пзъ корридора b черезъ отверстіе я,'сдѣланное здѣсь уже не 
въ наружной стѣвѣ , a иодъ подомъ коррндора, какъ это видно изъ ФИГ. 
170 табл. XX. 

Прежде, строя вечь, ее снабжалм вертикальными етѣнамп, иокры-
тыми болѣе пли менѣе плоскпмъ сводомъ, какъ это видно изъ Ф І І Г . 

166 и 167 табл. XX , представляющихъ такой конструкціи коррпдоръ 
въ планѣ іі поперечномъ разрѣзѣ. Но практика показала, что даже прп 
самой солндной постройкѣ печи съ такой Формой корридора, продолжи-
тельность службы ея недолговремениа. Вертнкалыіыя стѣиы корридора, 
удерживаеиыя сверху въ неизмѣнномъ положенііі врочнымъ сводомъ, 
внизу Фундаментомъ, a чтобы онѣ не поддались наружу — пескомъ и дру-
гимъ матеріаломъ, засыпавнымъ въ промежуточныхъ пространствахъ 
е N х,—отъ поперемѣннаго дѣйствія нагрѣванія ІІ охлажденія поддаются 
во внутрь печи въ видѣ выпуклостей, какъ это иоказано вунктиромъ на 
ФИГ. 167, N скоро обвалпваются, требуя постоянно значительнаго ре-
монта, чѣлъ обусловливается и кратковременность службы печи. 

Это заставило ГоФлана, a за нимъ и его послѣдователей, совершенно 
покинуть иостройку корридоровъ съ вертикальными стѣнами, придавъ 
илъ отъ самаго пода Форму двухъ полукруговъ, которые образуютъ и 
сводъ корридора, какъ это видно изъ Ф І І Г . 173—174 табл. X X I , нли 
(въ поперечномъ разрѣзѣ) Форму 3/4 правнльнаго круга, какъ предста-
влено на ФИГ. 169 табл. X X (ФИГ. 168 представляетъ планъ корридора 
такойФормы). Этн послѣднія двѣ Формы корридора оказались несравненно 



практичнѣе вертикальныхъ стѣнъ н требуютъ не только значительно 
менѣе ремонта, но п печь съ корридоромъ одной изъ этихъ Формъ не-
сравненно долговѣчнѣе. 

Многолѣтнія наблюденія надъ печью съ корридоромъ, имѣюіцимъ 
въ иопсречномъ разрѣзѣ Форму 3/4 правильнаго круга (Ф. 167), выло-
женнымъ изТ) лекальнаго кирпича, Форма котораго соотвѣтствуетъ ра-
діусу круга, показали, что при такой Форлѣ растяженіе отъ усиленнаго 
жара ііоперечной окружностп корридора происходитъ преиыущественно 
по направленію вверхъ; затѣлъ, при охлажденіп отработавшей камеры, 
окружность легко принпмаетъ опять свой нормальный объемъ, осаждаясь 
естественнымъ путемъ отл. собственпой тяжести, безъ вреда для стѣнъ 
и свода. Такъ, напр., наблюденія надъ иечыо показали, что расширеиіе 
поперечной окружностн корридора вверхъ достпгало въ самый сплыіый 
моментъ обжига до 2 — 2 % дюйма (5 — 6 сантим.), съ соотвѣтственнымъ 
затѣмъ осаживаніемъ безъ вреда внутреннпмъ стѣна.мъ въ теченіе 
шестіілѣтней службы, неслотря на построііку псчи изъ латеріала далеко 
не удовлетворителыіаго качества. 

Стѣны корридора возводятся нзъ различнаго матеріала, въ зависи-
МОСТІІ отъ величины печн Н топара, къ обжигу котораго она предназна-
чена. Если строющаяся печь предназначается для обжига черепицы или 
гипса, стѣны ея могутъ быть выложены изъ обыкновепнаго краспаго 
кирпича. В ъ случаѣ же, если в ъ печи требуется обжпгать кирпичъ, 
нзвестъ цли товаръ гончарнаго пропзводства, требуюіціе гораздо высшей 
температуры, нужно внутреннія стороны стѣнъ н свода, a также и подъ 
камеры (корридора) выложить огнеупорнымъ кирпичомъ на огнеупор-
ной же глпнѣ. Толщіша стѣнъ зависитъ отъ размѣра печи и мѣста ея 
нахожденія. Для печей самыхъ малыхъ размѣровт., наиыеньшая толщина 
стѣн-ь можетъ быть въ 2кирпича; въбольшихъ печахъ наружная стѣна 
дѣлается толще, upu чемъ кладутся двойныя стѣны съ полымъ простран-
ствомъ (х ФПГ. 166—169 табл. XX) , которое засыпается пескомъ какъ 
это впдно изъ ФИГ. 166—169, Ф. 170 и 171 табл. X X u ФИГ. 173 н 174  
табл. XXI ) . 

Всѣ эти способы кладки ііріімѣняются съ цѣлыо противодѣйствія 
расширенію или расиору, которому стѣны подвергаются при обжпгѣ. 
Однако, хотя мѣра эта и очень еуіцественна, ноона невполнѣ достаточна, 
почелу приходится всю печь скрѣплять еіце обручами. Смотря по вели-
чинѣ печи, ставятъ 2 плн 3 желѣзныхъ или деревяшіыхъ обруча (обо-
значенныхъ на Ф І І Г . 162, 167, 169, 170 н 171 табл. X I X и Х Х буквоки..). 
Изънихъ, деревяннылъ должно отдать цреішуіцество. Желѣзные обручн 
дорогн u ве вволнѣ удовлетворяютт, требованіямъ, такъ какъ они гибки 
u ііодвергаются вліянію высокой телпературы. 

Гораздо лучше употреблять деревяшіые обручи, которые жестки п 



легко накладываются напечь. Обручи этн составляются изъ досокъ слѣ-
дуюідимъ образомъ. В ъ различныхъ мѣстахъ намѣченнаго подъ обручъ 
пояса печи сверлятъ въ кирпичѣ углубленія, въ которыя забиваются 
деревянныя вробки, служащія для укрѣплепія гвоздями перваго ряда 
досокъ, плотно прнлегаюіцпхъ къ стѣнѣ. На первый рядъ накладываютъ 
второй рядъ досокъ, которыя прибпваются гвоздями къ первому; затѣлъ 
прибивается третій, чствертый и т. д. Обыкновенно обручъ еостоптъ 
изъ 6—8 рядовъ досокъ, прп челъ накладывать ихъ нужио такъ, чтобы 
стыки досокъ былп въ разбѣжку (перевязку). Забиваелые гвоздп (лучше 
вссго проволочные) должны быть по длинѣ неменьше тройной толіцнны 
употребленныхъ въ дѣло досокъ. Гвозди же, которымн прикрѣпляется 
наружный рядъ досокъ, должны быть во длинѣ равны всей толщинѣ 
обруча. Толіцина употребляемыхъ для обручей досокъ обыкновенно бы-
ваетъ отъ 3/4 до 11/4 дюйма. 

Теперь не дѣлаютъ болѣе в-ь сводѣ прорѣзовъ g (ч>. 161) для подъема 
заслонокъ; необходіілость въ прорѣзахъ избѣгнута тѣмъ, что заслонки 
дѣлаются составнылп, ( Ф І І Г . 157 табл. XIX) , такъ что онѣ логутъ 
быть вынуты черезъ дверды калеры по частялъ, не требуя болѣе 
для своего подъела черезъ прорѣзъ въ сводѣ блока п цѣпей, которые 
скоро портили края свода и вызывали частый релонтъ. 

Составная заслонка нзъ желѣзной жести, ( Ф І І Г . 157), состоитъ 
пзъ двухъ ІІЛІІ трехъ легко разбираелыхъ частей, составныя диніи 
которыхъ идутъ поперекъ заслопокъ. Сквозь сводъ, на мѣстѣ, на-
ходяіцемся вадъ самыми заслонками, проходятъ два квадратныхъ от-
верстія для пропуска цѣпей, по которылъ ііодылаются обѣ верхнія частн 
заслонки, » для деревянныхъ брусковъ «, которылп удержпвается за-
слонка в'ь вертикальнолъ положеніи. Дабы верхнія части квадратныхъ 
отверстій отл, дѣйствія цѣпп не такъ скоро взнашпвалпсь, онѣ снабжены 
чугунныли лундштукали. 

Составляетея заслонка нзъ трехъ частей: верхней, средней и 
нпжней. Верхняя чаеть на верхнелъ кантѣ снабжена двуля петляли, 
нижняя часть рейкой; средняя часть также снабжена вверху двуля 
петляли, a на нижнемъ кантѣ рейкой. Сначала черезъ дверь калсры 
свускается верхняя часть заслонки, вс.іѣдъ за нею епускаются 
чрезъ отверстіе свода двѣ цѣпи, коіщы которыхъ зацѣпляютъ за 
петли верхней части заслонки, которую п подылаютъ вверхъ, нѣ-
сколько выше опредѣленнаго для нея мѣста; затѣлъ спускаютъ 
среднюю часть и двѣ цѣвп череза. тѣ же квадратныя отверстія 
В7, сводѣ; затѣлъ прицѣпляютъ конды цѣпей къ петлялъ п поды-
лаюті, вверхъ, но такъ, чтобы верхній кантъ средней части вотелъ вт» 
рейку, находящуюся ві» нижяелъ кантѣ верхней частн. Такимъ образолъ 
обѣ части плотііо соедішятся. Ііотолъ спускаютъ третыо, нпжшою часть, 



a за нею спускаютъ обѣ плотно соединенныя верхнія части п опять 
такъ, чтобы верхнііі кантъ третьей, нпжней чаети вошелъ в ъ рейку 
средней части. Такилъ образомъ І І З Ъ всѣхъ трехъ частей составится 
одна плотно сфугованная заслонка. Чтобы заслонка, прислоненная къ 
своему мѣсту, держалась въ вертикальнолъ положеніи, чрезъ т ѣ же 
квадратныя отверетія въ еводѣ спускаютъ деревянные квадратные 
бруски а, которые нижнимъ концомъ свопмъ входятъ въ гнѣзда, устроен-
пыя въ подѣ камеры. Для большаго удобства, дабы брусья не возвы-
шались во всю свою длину надъ сводомъ, оіш на половинѣ своеп длнны 
перерѣзаны пополамъ п снабжены шарнирами, дабы ихъ можно было 
складывать на половииѣ своей длины. 

Заслонки дѣлаются изъ желѣзной жестн; пхъ прочность и долго-
вреленность значптельио увелпчнвается, если онѣ получатъ досчатую 
обшивку. Для предохраненія желѣза отъ ржавчпны, жесть въ нагрѣтолъ 
состоянін покрываютъ растворолъ асФальта съ каленноугольнымъ дег-
темъ; еіце лучше обшить всѣ части заслонки тонкой цинковой жестью, 
которая лучше всего нредохранитъ желѣзо отъ разъѣдаюіцаго дѣйствія 
ржавчвны. 

На нЬкоторыхъ заводахъ, часто печь пзъ ложной экономін 
плѣетъ всего лишь одну такую заслонку, что не можетъ нс нанести 
ущерба ходу дѣла, такъ какъ сри выработкѣ простого киргшча каждая 
печь должна имѣть не ленѣе двухъ, a прн обжиганіи болѣе цѣннаго 
товара не менѣе четырехъ такихъ заслонокъ, дабы обжигалыцикъ могъ 
отдѣлпть вновь нагруженную калеру на день пли на два отъ находя-
іцпхся уже въ работѣ сосѣдннхъ камеръ, чтобы сырость, испаряемая 
вновь насаженнымъ товаромъ не коснулась до обжигаелаго товара и не 
повліяла на его видъ, т. е. цвѣтъ. 

Топочныя Нрпходяіцееся на каждую камеру чиело топочныхъ отверстііі въ 
отверстія. Сводѣ соотвѣтствуетъ величинѣ калеры п роду товара, вырабатывае-

маго даннымъ заводолъ. Вообще теперь печи снабжаются болыішлъ 
числомъ топочных ь отверстіп чѣиъ прежде, но меньшаго діалетра, такъ 
какъ это оказалось цѣлесообразнѣе. Прежде калера имѣла соотвѣт-
ственно своей величинѣ 8 топочныхъ отверстій 1і (Ф. 161 табл. X I X ) съ 
діалетролъ 17—18 дюйл. въ чистотѣ; теперь, слотря по степенп пнтен-
сивностп (снлы) развиваелаго для обжиганія товара жара п своііству 
даннаго латеріала, дѣлаютъ отъ 18 до 24 отверстій, съ діаметролъ лншь 
5 — 6 д. въ чистотѣ. Большилъ числомъ топочныхъ отверстій Д О С Т І І -

гается болѣс равнолѣрное распредѣленіе горючаго матеріала, слѣдова-
тельно п болѣе равнолѣрное сгораніе его по всеіі камерѣ, ч ѣ л ъ доети-
гается и болѣе равнолѣрный обжигъ товара. Малый діаметръ топоч-
ныхъ отверстій илѣетъ еще то большое преимущество, что при засыпкѣ 
топлива (рѣчь пдетъ о каменномъ углѣ, являюіцемся ио преимуществу 



топливомъ для кольцеобразныхъ дечей), черезъ топочныя отверстія про-
ходитъ въ камеру ыеньшее количество свѣжаго воздуха, поэтому оіп» ne  
такъ сплыіо парализуетъ правильный ходъ нагрѣванія, какъ это слу-
чается каждыіі разъ при засыпкѣ топлпва въ отверетія прежней кон-
струкціп, ббльшаго діаметра. 

Дабы предохранить края топочныхъ отверстій отъ отбиванія прп 
засыпкѣ топлива, пхъ снабжаютъ чугунными трубказш, которыя во все 
вреля операцін плотно закрываются чугунными крышками, чѣыъ устра-
няется также притокъ свѣжаго воздуха въ камеру. В ъ настояіцее время 
это достпгастся двоякимъ способомъ; плп въ томъ видѣ какъ это пред-
ставлено на ФІ ІГ . 159 табл. X I X , илп какъ это показано на Ф И Г . 172  
табл. X X . Въпервомъ случаѣ чугунная трубка a снабжена лишь плоской 
шайбообразной розеткоп, въ которую входнтъ чугунная, колоколообраз-
ная крышка Ъ. 'Груба прп этомъ опускается въ топочное отверетіе на-
столько, что вокругъ нея засыпается песокъ. Во второмъ случаѣ труба 
a отлпвается вмѣстѣ съ глубокою чашеобразною розеткою, въ которую 
засыпается нееокъ и въ которую вдаются острые края крышкп Ь; эта 
труба, какъ видно пзъ ФПГ. 172, доходптъ до иоверхности евода. Раз-
мѣры обозначены на обопхъ рисункахъ вт> метрахъ. 

ІІоелѣднее устройство трубки п крышкп (Ф. 172) лучше, нежели 
первое (Ф. 159), потому что 1) для по.шаго закрыванія отверстія къ 
трубкѣ прилита и чаша, наиолняеыая иескомъ; чрезъ это удлипяется 
срокъ службы отверстій безх ремонта, который непзбѣженъ, еслп чаша 
для песка выложена в ъ сводѣ пзъ кпрпича (ФПГ. 159); 2) крышка b  
(ФПГ. 172) снабжена иетлей, за которую она подьшается крючкомъ изъ 
внутренняго выемаиимѣетъ совершенно плоскігі верхъ. Благодаря этоыу 
она не мѣшаетъ двнженію на поверхностн свода, производплому подно-
еомъ плп подвозомъ топлпва. 

Извѣстно, что въ печахъ системы ГоФмана старой конструкціи 
товаръ, насаженный не совершенно просушеннымъ, терялъ свое лидо, 
т. е. свой природный, чпетый двѣтъ окраски, такъ какъ вновь нагруж-
ный въ камеру сыредъ, прнходилъ въ сопрпкосновеніе ci . продуктами 
горѣнія другихъ камеръ. Этп продукты горѣнія, проходя сквозь 
вновь насаженный товаръ, на которо.мъ осаждаются еіде пары, обра-
зовавшіеея отъ испаренія влаги изъ сырда, касались овлажненной 
осѣвшимъ паромъ новерхностп проеушпваемаго товара и тѣмъ самыиъ 
сильно вредилп его наружнолу виду. Вслѣдствіе этого ГоФманъ уже 
съ 1870 года сталъ строить печи (въ особенно на тотъ случай, 
если печь назначается для обжпга болѣе дорогого товара, чѣмъ 
простой кирпичъ) не иначе, какъ еъ запасныдіъ каналодп, для отвода 
тепла, свободнаго отъ продуктовъ горѣнія, для окончательной про-
сушки виовь насаженнаго товара до полной сухости его, послѣ чего 



прикосновеніе продуктовъ горѣнія уже не можетъ оказывать вреднаго 
на него вліянія. 

У виовь строящихся печей этотъ каналъ, въ впдѣ трубы (какъ 
видно пзъ ФИГ. 178 табл. X X I ) с, прокладывается подъ землей, между 
фундаментомъ обѣпхъ наружныхъ стѣнъ корридора. У старыхъ печей 
( Ф І І Г . 177 табл. X X I ) каналъ помѣщенъ за Фундаментомъ второй наруж-
ной стѣны, и противъ дверей каждой камеры коррндора имѣетъ колѣн-
чатое отвѣтвленіе с, выходяіцее наружу въ корридорѣ y дверей камеры. 
Выходяіцій конедъ канала снабженъ затворомт, ( Ф І І Г . 176 табл. XXI) . 
Въ этомь мѣстѣ выложенъ изъ кирпича круглый ящикъ о (Ф. 177 —  
178), въ который сннзу входитъ труба s (Ф. 176), накрытая крышкой d,  
которая краями своими вдается въ песокъ засыванный въ ящикъ; 
послѣдній сверху покрывается толстыми досками Ь, поверхъ которыхъ 
пропзводится подвозка п отвозка товара прн нагруженіи п разгруженіп 
камеры. 

ЕСЛІІ мы представимъ себѣ схему дѣйствія печи съ 14-ю камерамн 
п съ подобнымъ каналомъ для проеушиванія товара, то вросушка бѵдетъ 
происходпть слѣдующимъ норядкомъ. Еслн интенсивный обжпгъ товара 
проіісходптъ въ камерѣ № 6, то при нумерадіи камеръ н ходѣ операціи 
въ круговую по направленію стрѣлкп (ФПГ. 160 табл. XIX), камеры подъ 
№№ 14, 1, 2, 3, 4 и 5 будутъ содержать уже обожженный и остываю-
іцій товаръ, въ камерѣ N° 14 онъ будетъ напболѣе остывшимъ, гото-
вымъ для выгрузки, a въ ка.черѣ № 5 еще вполнѣ накалпвшішся. В ъ 
камерахъ JVLfts 7, 8, 9, 10, 11 и 12 содержптся не обожженный товаръ, 
пзъ которыхъ камера JVs 7 содержнтъ совершенно нагрѣтый и готовый 
къ обжіігу товаръ, камера N° 12 — лишь наканунѣ насажѳнный сыредъ. 
Камера N° 13 нагружается. Въ данный моментъ, чтобы начать просушку 
накануяѣ и третьяго дня насаженнаго сырца въ камеры № 12 и 11, эти 
обѣ камеры отдѣляютъ отъ другпхъ, раныне насаженвыхъ камеръ, 
закладываютъ заслонки (Ф. 157 табл. XIX) между камерами N° 10 и 11  
и между N° 13 и 14, отдѣливъ такимъ образомъ камерыы NsNs 11 ІІ 12  
съ сырдомъ, насаженнымъ наканунѣ и за день передъ тѣмъ, изъ общей 
систелы. Точно также поступаютъ и съ обѣими камерами N° 1 и 2,  
содержащими обоікженный н еще горячііі кирпичъ, назначенный черезъ 
день или два къ выгрузкѣ. Въ камерѣ № 1 откладываютъ дверь снизу, 
для доступа свѣжаго воздуха, въ камерѣ же № 2 сверху, заслоняя 
дьерь изъ коррндора снаружи желѣзнымъ щитомъ t (Ф. 178), который 
обмазывается глиной, н открывая въ Я Щ И К Ѣ О ( Ф . 178) крышку сь трубы 
канала с. При этомъ дымовые ходы обѣихъ этихъ камеръ закрыты, 
такъ что сообіценіе съ дымовымъ каналомъ е (Ф. 158 и 161 табл. X I X ) 
прерывается. Въ нагруженныхъ за послѣдніе два дня сырдомъ камерахъ 
№ 12 и 11 и въ камерѣ № 1 1 закладываюгъ двери, оставляя въ нижней 



частн ея отверстіе не заложеннымъ. Снаружн коррмдора двери также 
закладываются іцитолъ t (Ф. 177) и замазываются глиной, a крыша отъ 
трубы с, въ яіцикѣ о, такъ же какъ самъ ящикъ, открываются. В ъ камерѣ 
As 12 (наканунѣ насаженная сырдолъ), двери закладываются совершенно, 
a дыловой ходъ y ней открывается, образуя еообщеніе камеры съ дыло-
вой трубой, черезъ дымовой каналъ; отъ этого образуется тяга, вызы-
ваюіцая слѣдуюіцую диркулизадію воздуха. Отъ дѣйствія трубы воздухъ 
втягивается изввѣ черезъ отверстіе, оставленное въ дверяхъ камеры 
№ 1 u нроходнтъ черезъ горячій кирпичъ камеръ As 1 и 2; пзъ камеры 
As 2, значительно согрѣтып, онл> выходитъ, какъ показано стрѣлкой на 
Ф. 178, въ каналъ с и вводится опять (стрѣлка на Ф. 177) въ калеру 
№ 1 1 , проходитъ черезъ нее ІІ камеру As 12, пзъ послѣдней же пропіі-
танный парами сырца, насаженнаго наканунѣ, выходптъ черезъ дымовой 
ходъ N дыловой капалъ въ дыловуго трубу. Въ каналѣ с (ФИГ. 177 П 
178), на каждую камеру печи ириходптся по вентплятору пли душнику 
К (ФПГ. 179 табл. XXI) , которылъ каналъ въ даннолъ лѣстѣ закры-
вается вли открывается, для установленія дѣйствія воздуха лежду 
пзвѣстными камералп. 

Такпмъ образолъ, соедпняя и разъедпняя послѣдовательно въ ука-
заннолъ соотношеніи камеры вновь нагруженныя съ отработавшими п 
остываюіциии, дѣйствптельно доетпгается очень полная просушка товара 
нагрѣтылъ уже воздухолъ ранѣе, чѣмъ до товара логутъ коснуться 
продукты горѣнія, которые уже потолъ, на совершенно просушенный 
товаръ не логутъ оказать вреднаго вліянія. IIa Фигурахъ 173 п 174  
табл. XXI , представляющихъ поиеречный п час.ть продольнаго разрѣза 
продолговатой, кольдеобразной печи, съ точнылъ овредѣленіелъ размѣ-
ровъ въ летрахъ, каналъ a для подобной сушки сырда устроенъ сверхѵ 
дѣйствуя черезъ сводъ печи. Способъ, представленный на ФПГ. 176—179,  
въ болышшствѣ случаевъ заслужпваетъ предпочтенія, онъ не ослабляетъ 
свода печн, какі, это ложетъ случпться (Ф. 173—174) если строптель не-
достаточно опытснъ ві. этолъ дѣлѣ. 

Дыловые ходы с (ФИГ. 158, 161 и 162 табл. XIX), посредстволъ ко- Дымовой 

торыхъ сообщаются калеры a съ дымовымъ корридоромъ или каналолъ 
е, a также п салый дымовый коррндоръ (каналъ) е, безусловно должны ходы. 

быть изолированы отъ влаги, вредно вліяющей на тягу. Стѣны дымо-
выхъ ходовъ с выкладываются въ Vs кирпича; внутри онѣ, соотвѣт-
ственио велпчннѣ печи, пмѣютъ діаметръ (въ чистотѣ) въ 12—24 дюйла; 
на кондахъ дымовыхъ ходовъ с, въ дыловолъ корридорѣ е, задѣланы 
чугунныя сѣдла, на которыя плотно полѣідаются колокола / (ФИГ. 162  
табл. XIX). Фигура 175табл. XXI , представляетъ болѣе детальнос устрой-
ство такого колокола, залыкающаго верхнііі конецъ дыловыхъ ходовъ. 
Для болѣе плотнаго залыканія п здѣсь устрапваютсязапасыдлязасыпкп 



иеску. Размѣры колокола, соотвѣтственио величинѣ печп, обозначены на 
Фіігурѣ въ метрахъ. 

Колоколъ можетъ быть чугунный или желѣзный, отчего конечно 
зависптъ п Форма его. Посредстводп. желѣзнаго стержня, дѣпн и блока, 
укрѣпленнаго къ строиплу сарая, можно открывать и закрывать дымо-
вый ходъ с, подымая плд опуская колоколъ (ФИГ. 162); для этого в ъ с в о д ѣ 
дымоваго прабора е надъ каждымъ колоколомъ дымоваго хода сдѣлано 
отверстіе, черезъ которое проходіітъ стержень; верхняя часть отверстія 
снабжена чугунной трубкой, дабы ирп додъемѣ и опусканін колокола 
оберечь края отверстія отъ поврежденія стержнемъ. 

Дьшовый каналъ (корридоръ) е печп дѣлаютъ, соотвѣтственно велп-
чинѣ печи, тирпною въ 4 — 7, вышиною въ 5 — 6 Фут. въ чистотѣ 
(внутри), такъ чтобы въ дымовомъ корридорѣ можно было свободно хо-
дпть человѣку, дабы безъ затрудненія производить необходииыя по-
чинкп ловрежденныхъ виутри мѣстъ и дѣлать подсыпку песка въ за-
пасы дымовыхъ ходовъ, для болѣе плотнаго замыканія ихъ колоколами, 
что слѣдуетъ дѣлать довольно часто, чтобы десокъ не опускался въ за-
пасахъ ннже нзвѣстнаго предѣла. 

Посдѣ окончанія каменныхъ работъ, остаюідееся пустое простран-
ство закладывается глиною и заеыпается пескомъ; этимъ иредохраняются 
стѣны отъ охлажденія, распора и прониканія холоднаго воздуха въ слу-
чаѣ если стѣна дастъ трещпну. Глвна сдужитъ главнымъ образомъ сред-
ствомъ охраненія стѣны печи отъ непосредственнаго прикосновенія ст> за-
сыпаннымъ пескомъ, что содѣйствуетъ долговременной службѣ печи;ло-
этому всѣ стѣны, вт. мѣстахъ засыпки пескомъ, обкладываются слоемъ 
глины (ФИГ. 173 И 174 табл X X I ) . Прп кругдыхъ печахъ глина закла-
дывается кь стѣнамъ болѣе толстымъ слоемъ, доходяіцимъ отт. 1Ѵ2 до 
2'/„ Футовъ. 

Съ тою же дѣлью и на сводѣ печи, для охраненія его отъ остыванія, 
распора u приннканія холоднаго воздуха въ случаѣ образовавшеііся тре-
щины дѣлается заеыгіка песку. Поверхъ песка печьзамощается въ одпнъ 
кирпичъ. Къ заеыпкѣ песксшъ оставледнаго для этой дѣли надъ сво-
домъ пространетва (CM. Z Ф. 167 ІІ 169 табл. X X п ФИГ. 173 и 174 табл. 
X X I ) прпступаютъ однако не одновременно съ обкладкой стѣнъ печп 
глияой u засыпкой пустого между нимн пространства, a лишь тогда, 
когда печь отработала уже весь кругооборотъ, т. е. когда каждая ка-
мера ирошла одинъ обжигъ. Тогда снимаютъ съ поверхности свода пе-
соісъ, который былъ засыданъ лишь временно, ириготовляютъ глнну съ 
соломой u наводятъ этой смѣсью слой толідиною въ 6 — 8 дюйм., поверхъ 
котораго засыпаютъ уже песокъ на ирокъ, a поверхъ его дѣлается кладка 
въ одинъ киршічъ, образуюідая поверхность нечи. ІІо и верхняя кир-
дичная кладка надъ сводомъ дѣлается лишь спустя ііѣкоторое время но 



просушкѣ наеыпаннаго песка, да и тогда въ кладкѣ оставляютъ довольно 
большое чиело отверстій для свободнаго выхода нспареній изъ песку. 
Кладка закладывается окончательно лишь гіослѣ доволыю продолжптель-
ной работы печи. 

Коиструкція сарая, въ которомъ устаиавливается печь представлсн-
ноіі Формы, представлена на ФИГ. 173 и 174 табл. X X I . 

Стонмость постройкп печи спстелы ГоФлана зависитъ възначптель-
ной степени отт, мѣстныхъ условій, въ которыхъ находптся данный за-
водъ. Къ сожалѣнію данныхъ, во что обходнлась постройка подобныхъ 
иечей на нѣкоторыхт, изт. нашихъ заводовъ въ Россіи, мы не имѣемъ. 
Что же касается Германіи, гдѣ условія несравненно болѣе однородны 
ио веей стравѣ, нежсли y насъ, приблвзительная стопмость кольцсобраз-
ной печки сиетелы ГоФыана опредѣляется: прн производительностн въ 3  
тыс. кирпичей въ день (2,3 тыс. кирп. русск. Форлата)—10,500 герл. ларокъ; 
6 тыс. (4,6 тыс. р. Ф . ) — 1 6 , 5 0 0 мp.; 9 тыс. (7 т. р. Ф.) — 21,000 лр.; 12  
тыс. (9,7 т.) — 24,000 лр.; 15 тыс. (11,6 тыс.) — 27,000 мр.; 20 тыс. 
(15,4 т.) — 30,000 лр. В ъ болышжствѣ случаевъ, постройка кольцеобраз-
ной печи систеыы ГоФлана, обходптся y насъ на 1 0 % и даже на 3 0 %  
дороже, чѣмъ вт, Герланін. 

Мы остановплись болѣе подробно на нечіі систелы ГоФ.лана въ сплу 
ваншостн ся для кпрппчнаго и гончарнаго производствъ н цѣлесообраз-
ностп ея конетрукціп ІІрп этолъ мы пмѣли вт, виду лишь иознаколпть 
читателя съ ея конструкцісй, ходолъ работы н уходолъ за нею, но от-
нюдь ие продаолагалн дать въ руки латеріалъ, ио которолу хозяпнъ, не 
будучи самъ опытныиъ еііедіалнстомъ по поетройкѣ подобныхъ псчей, 
логі, бы взяться лично за постройку такой печи. Счптаелъ нужнылъ 
предупредить, что печь систелы ГоФлана, гю цѣлесообразности своей 
конструкціи іі ио настояіцее вреля остается салой совершеиной п по мно-
гяхт, случаяхъ салой выгодной, но только тогда она обладаетт, этили 
іюложптсльныли качествами, когда она построена безъ ошнбокъ въ 
конструкціи, т. е. когда постройкой ея руководилъ опытный техникъ, 
зареколендовавшій уже себя постройкой этнхт, печей в ь другихъ 
лѣстахъ. 

Ст, перваго появленія печп ГоФііана до настояіцаго временп, взято 
лножество привиллегій на изобрѣтеніе безпрерывно дѣйствующихъ 
печеіі. По словамъ н обѣіцапіялъ изобрѣтателей, печи ихт, обладаютъ 
несравнсниыли преилуіцествами предъ печыо спстелы ГоФмана, даже 
іюслѣдией его конструкціи, нзвѣстной по патенту н привпллегіп на пля 
ГоФлана И Лпхта (Hoffmann U. Licht). Ho обѣіцанія ЭТІІ остались лпбо 
на булагѣ и не осуществились на практикѣ, илп оеуіцествившись на 
практикѣ не соотвѣтсгвовалп обѣщаніямъ. Вообіце печп этп далеко не 
въ еостояніп былм конкурпровать съ печыо ГоФмана. Этииъ и объ-



ясняется такое широкое распространеніе печей системы ГоФмана вездѣ, 
гдѣ желаютъ перейтп отъ періодпческп дѣйствуюіцихъ къ безпрерывно 
дѣйетвующпмъ печамъ. Изъ всѣхъ Э Т І І Х Ъ конкурентовъ системѣ Г О Ф -

мана, напболѣе заслужнвающей вниманія является ііечь Бока, описаніемъ 
конструкціи н дѣйствія которой лы закончимъ параграФъ о безпрерывно 
дѣйствующихъ кирпіічеобжіігательныхъ печахъ. 

Прпнцппъ, на кото])омъ построилъ свою печь Бокъ, былъ извѣстенъ 
гораздо раныпе до пего ІІ рѣшеніе его занпмало многихъ строптелей 
кирпнчеобжигательныхъ печей; онъ состоялъ въ томъ, чтобы самый 
обжнгъ производпть въ одной средней части печи, образующей длин-
ный прямой каналъ, черезъ который ироходятъ вагопеткп,нагруженныя 
сырдомъ; на этихъ вагонеткахъ сырецъ ІІ долженъ былъ обжигаться 
в ъ средней части печки, выходя пзъ иротивоаоложнаго конца уже обож-
женнымъ. До Бока, всѣ конструкціп подобныхъ печей при осуіцествленіп 
ихъ на практикѣ оказывались непригодными (какъ, напр., печьР. Воггіе 
& Co); такъ какъ отъ высокой температуры, необходимой для обжпга 
даже обыкновепнаго кирппча, плавились колеса п прочія части вагоне-
токл>. Несмотря на упорное стараніе многихъ строптелей устраішть этотъ 
недостатокъ, стараяеь разными способамп предохраипть колеса и другія 
частп вагонетокъ отъ прямого сообщенія съ выеокой температурой, 
впервые удалось это сдѣлать и осуіцествііть эту систему на практикѣ 
Боку, печь котораго и дѣйствуетъ на нѣкоторыхъ заводахъ въ Германіи 
іі Шведіи, далеко не оправдавъ впрочемъ возложенныхъ на нее надеясдъ. 

Общее понягіе о наружномъ видѣ печп Бока даетъ ФИГ. 156  
табл. XIX . Фягура 153 табл. X V I I I представляетъ продолыіый вертп-
кальный разрѣзъ печи ст> задвинутьщи вагонетками; ФИГ. 151 п 152  
табл. X V I I I — в а г о н е т к п , нагруженныя для вдвиганія въ гіечь; ФИГ. 154  
n 155 табл. X I X поперечные разрѣзы печи в ь различныхъ частяхі, ея 
n различныхъ масштабахъ. 

Печь состоитъ пзъ совершеино прямого канала, длиною до 60 мет-
ровъ (28 саж.), по которому проложены рельсы d (Ф. 154 и 155), по кото-
рымъ двигаются нагрулсенныя кирпичомъ вагонетки. Внутренняя 
вышшіа в а н а л а — 1,зо метр. ( = 4 , і в фут.), пшрина— 1 метръ ( = 3 , 2 Фута). 
По длішѣ своей каналъ раздѣляется на три части, изъ которыхъ сред-
няя часть с—с, (Ф. 153) снабжена такими же топочными отверстіями, 
какъ и печь сиетемы ГоФмана. Топочныя отверстія въ иечн Бока распо-
ложены ио иродольной линіи канала, на такомъ разстоянііі другь отз, 
друга, что на каждую длину вагонетки приходится одно топочное отвер-
с.тіе; между каждыми двумя вагонетками одно отверстіе прпходптся 
по середивѣ длпны вагонетки (Ф. 153). Надъ частыо с — с,, въ которой 
находятся топочныя отверстія, крыша расположена значителыю выше, 
чѣмъ надъ остальными частями печи (Ф. 155 п 156), образуя свѣтлое 



помѣіценіе g, способствующее уходу за топкой. Въ концѣ A (Ф. 153), съ 
котораго вагонеткн вдвигаются въ печь, находится дымовая труба К, по 
наііравленію которой продукты горѣвія ІІ направляются изъ части с—с1 

канала. 
Дѣйствіе печи слѣдугоіцее: подъ навѣсомъ / (Ф. 155) нагружаютъ 

вагонетку, установленную на рельсы е—е, по которымъ п подвозяп» ее 
кт. концу A печи; здѣсь вагонетку наводятъ на рельсы, идѵщіе сквозь 
капалъ печп п вдвигаютъ въ каналь, гдѣ она, если печь въ полномъ 
ходу, наталкивается на послѣдвюю насажеяную вагонетку. Чтобы на-
груженную вновь вагояетку ввестп въ каналъ, необходимо находящіяся 
въ каналѣ вагонетки подвинуть впередъ на длпну одной вагонетки, 
отчего первая къ концу В канала вагонетка должна быть выдвішута 
изъ канала печи наружу. При такомъ безпрерывно.мъ движеніи, вдвигая 
n выдвигая каждые два часа ііо одной вагонеткѣ съ 500 кпрпичей, 
каждая вагонетка въ теченіе двухъ сутокъ проходитъ весь каналъ въ 
28 саж. длины. При этомъ товаръ подвергается слѣдующему дѣйствію 
печп: въ средней частп с—с,, гдѣ топка находится въ безпрерывномъ 
ходу, вновь вдвішутый сь товарозіъ вагончикъ подвергается дѣйствію 
слабаго тепла; съ подачей черезъ каждые два часа каждой вновь нагру-
женной вагоиетки, она все блпже подвпгается къ средней части, проходя 
востеиенно все болѣе высокую теашературу, пока наконецъ не поступптъ 
уже сильно накалпвшейся въ среднюю часть канала, въ которой произ-
водптся засыпка горючаго матеріала и самый обжпгъ. Двигаясь все 
далыне товаръ проходитъ обжигъ п поетупаеті» вт, продолженіе канала, 
гдѣ постеііенно охлаждается и наконедъ, черезъ двое сутокъ, выходнтъ 
въ кондѣ В канала настолько уже остывшимъ, что вагонетка нере-
водится на рельсы g (Ф. 153) и отвозптся для браковкп п еклада товара. 

Еелп бы каналъ во всю свою длину былъ совершенпо одинаковой 
пшршіы, — какъ это первоначально п было, — то, прп постепенномъ на-
грѣваніи подвпнутаго уже на извѣстное разстояніе впередъ товара, пзъ 
него выпарялось бы настолько значительное колпчество влаги, что сгу-
жепные охлажденіемъ пары вновь осѣлпсь бы на него, что, при ирикос-
новеніи мелкой золы и прочпхъ гіродуктовъ горѣнія къ товару, должно 
было бы силыю пспортііть лидо его. Поэтому Бокъ сдѣлалъ отводные 
отверстія г, расширивъ каналъ съ конда дымовой трубы до отводныхъ 
отверстій г, и удержавъ ровную его ширину желѣзнымп листами 
или тонкими чугунными плитами сс (Ф. 153 и 154), образовавъ такимъ 
образомъ за этими плитами отводш.іе ходы г, которымн и отводятся 
продукты горѣнія n пары, развнвшіеся нзъ товара предшествовавиіихъ 
вагонетокъ, въ дымовую трубу, не прнкасаясь къ вновь нагруженному 
товару іі не портя лнда его, но косвепно еогрѣвая его посредствомъ 
нагрѣтыхъ плитъ сс. 

Воборъ, Кярппчноѳпропзводство. 18 



Употребляемыя для этоіі цѣлн вагонеткп имѣютъ впереди платФОрмъ 
собачки п, (ФИГ. 151, 152 И 154), которыя входятъ въ гнѣзда, сдѣ-
ланпыя яа соотвѣтствуюіцихъ мѣстахъ задней части платформы 
другой вагонетки, прочно ІІ плотно соединяя вагонеткіі между собою. 
ПлатФормы выложены огнеупорнымъ кирпичомъ и на огнеупорноЙ 
же глинѣ въ два ряда плашмя, служа изолирующимъ слоемъ, обере-
гаюіцимъ металлическія частн вагонеткн отъ разрушающаго дѣйствія 
высокой температуры. Способъ установкн кпрпича на вагонетки виденъ 
нзъ ФИГ. 151—152. Пообѣпмъ сторонамъ, во всюдлвну, вагонеткп снаб-
жены крыльядш Ь, которыя во время движенія вагонетки въ каналѣ хо-
дятъ в ъ желобахъ аа канала (Ф. 154), наполненныхъ пескомъ, вполнѣ 
отдѣляя нижнюю часть m канала огъ верхней его частп, изолируя про-
нпканіе высокой температуры нзъ верхней части, въ которой произво-
дптся обжпгъ въ нижнюю, такъ что вагонетки работаютъ безъ діалѣй-
шаго опасенія за прочность своихъ металлическихъ частей. Это то н со-
ставляетъ существеннѣйшую часть конструкдід печп Бока, давшую ему 
возможность оеуществнть іідею, надъ которой работало не мало строи-
телей безъ всякаго успѣха. 

ІІечь Бока, работающая на кирничномъ заводѣ въ Брауншвейгѣ, 
имѣетъ въ дляну 65 метровъ, изъ которыхъ 33 метра составляютъ первое 
отдѣленіе ея, гдѣ пропсходитъ предварительное нагрѣваніе товара, 15  
метровъ приходятся на среднюю частьс — с1 (Ф. 153), гдѣ производится 
обжпгъ, u 17 метровъ на часть канала, въ которомъ происходнтъ охлаж-
деніе товара. В ъ каналѣ печи постоянно находится 40 вагонетокъ, пере-
двигаемыхъ черезъ каждые 2 часа на длпну двухъ вагонетокъ впередъ, 
нрп чемъ въ то время, когда въ каналъ вдвпгаются двѣ вагонетки съ 
сырцомъ, съ протіівоноложной стороны выдвигаются двѣ вагонетки с ь 
готовымъ кирпичомъ. ГІечь Бока работаетъ круглыя сутки, днемъ и 
ночыо. Каждая вагонетка проходитъ весь капалъ въ теченіе двухъ 
сутокъ. В ъ Брауншвейгѣ при печи занято иостоянно (днемъ н иочыо) 
три человѣка, пзъ которыхъ двое — нагрузкой вагонетокъ сырцомъ 
u передвпженіемъ ихъ по каналу впередъ, что производится посред-
ствомъ ворота, третій ведетъ топку черезъ топочныя отверстія 
въ сводѣ. Каждая вагонетка съ изолируюідею ллоіцадкою на ней 
изъ двухъ рядовъ огнеуіюрнаго кирпича вѣсить около 1,150 герман. 
фунтовъ; 500 кирппчеіі, которыми нагружена каждая вагонетка, вѣсятъ 
около 4,200 Фунт.; слѣдователыю нагруженная вагонетка представляетъ 
собою грузъ въ 6,350 гсрм. Фунт., a всѣ 40 вагонетокъ грузъ въ 254,000  
герм. Фунт. или 7,747 русск. пудовъ. ІІередвиженіе ихъ двумя рабочими 
требуетъ хорошахъ присиособленііі, и даже при помощн послѣднихъ нс 
можетъ считаться легкой работой. 

Самъ изобрѣтатель нечи г. Бокъ, выступая конкурентомъ печн 



спстемы ГоФмана, приписываетъ своей печи слѣдующія суідественныя 
выгоды передъ посіѣдней: 1) болѣе короткій срокъ всей операціи; 
2) меньшая ііотеря лучевого тепла и меньшая затрата топлива, и 
3) меньшая капптальная стоимость печп прн одинаковой ея произ-
воднтелыюсти. IIa дѣлѣ же, въсравненіп съ производительностыо печи си-
стемы ГоФмана, оказалось слѣдующее: 

1) Лпшь очень немногія породы глпны въ состояніи пройтп всю 
операцію обжига н охлажденія въ теченіе двухъ сутокъ безъ ущерба 
доброкачественности товара, что заставііло самого Бока изобрѣстм пс-
кусственную суишльню для просушкп сырда до иоступленія его въ печь, 
что значптельно удорожаетъ производство. 

2) В ъ печи системы ГоФ.чана лучевое тепло, получаюідееся прн 
охлажденіи отработавшнхъ камеръ почтп вовсе наружу ие попадаетъ, 
будучи вполнѣ нснользуемо самимъ товаромъ, подготовляемымъ къ об-
жигу. В ъ печи же Бока нспусканію лучевого тепла, какъ чрезь нзолн-
рующій слой огнеуиорнаго киршіча вагонетокъ, такъ u черезъ стѣны 
среднеп частп печн, гдѣ производится самый обжпгъ, весьма значи-
тельно, чѣмъ и объясняется, что въ дѣйствительности, несмотря на болѣе 
кратковременный періодъ обжига, на каждую тысячу обжигаемаго кир-
пяча въ аечи Бока расходуется каменнаго угля неменьшечѣмъ въ печн 
ГоФмана, a съ особой предварптельной просушкой кирпича даже еіце и 
больше. 

3) Обжигъ въ печіі Бока пропсходнтъ дѣлыя суткп, іюэтому тре-
буетъ іі болѣе уснленной работы отъ приставленныхъ къ ней людей, 
чѣмъ это требуется при печи ГоФмана. 

4) Товаръ обжнгается не такъ однородно (равномѣрно), какъ въ 
печн ГоФііана. 

5) Сравішвая работу u степень іізнашнванія стѣнъ печв Бока съ 
ііечыо снстемы ГоФмана, хорошо построенною и 15 лѣтъ находпвшеюся 
уже пъ работѣ, ішкакихъ препмуществъ въ пользу печп Бока не было 
замѣчено. 

6) Вся операдія обжига въ печи ГоФмана несравненно проіде. 
7) Стоимость самой печн Бока, безъ подвижного состава, дѣйствп-

тслыіо обходится дешевле постройки всей печи ГоФмана, но в ъ полномъ 
составѣ, со всѣми металлическимп частями, печь Бока обойдется даже 
дороже иечіі ГоФмана, прн одішаковой ііропзводптелыіостп, при чемъ 
эта разнііца тѣмъ болѣе возрастаетъ въ пользу печи ГоФ.чана, чѣмъ 
значительнѣе ежедневное проіізводство печн будетъ превышать коліі-
чество 6,000 кирпичей въ день. У нась въ Россін, гдѣ подвижной составъ 
u прочія металлическія части значительно дорояге, чѣиъ въ Германіп, 
эта разішда въ пользу печп ГоФмана будетъ еіде рѣзчо. 

8) Трущіяся частп подвнжного состава в ъ печи Бока чрезвычайно 
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быстро изнашиваются отъ песка, падаюіцаго пзъ желобовъ a (Ф. 154)  
на рельсы. 

Сортировка и пріемъ готоваго кирпича. 

Сырецъ, лежащій надъ очелками, въ особенности вт, нижней ихъ 
части, обжпгается сильнѣе находящагося около стѣнъ п верхней частн 
печи, соотвѣтственно чему онъ волучаетъ отличнтельный двѣтъ п 
сортпруется при разгрузкѣ печи на трн сорта. 

1) Желтьзнякъ — пережженный кпрппчъ, темно-краснаго цвѣта, 
иногда даже съ металлическимъ отливомъ. Онз, до того крѣпокъ, что 
трудно разбивается молоткомъ; воду въ себя не вбираетъ, отчего и не 
вяжетея съ растворомъ. Желѣзнякъ употребляется препмуідественно на 
кладки, подверженныя сыростп, какъ, напримѣръ, Фундаменты. 

2) Красный — хорошо обожжешіый кирпичъ, получпвшій названіе по 
цвѣту. Он'ь издаетъ при ударѣ звонкій чистый звукъ, хорошо обтесы-
вается, имѣетъ чпстыя правильныя кромки и втягиваетъ въ себя сильно 
воду, почему къ нему хорошо пристастъ растворъ. Этотъ самый употре-
бительный сортъ кпрішча пдетъ больше всего на постройки; изъ него 
кладѵтся стѣны, своды, арки, трубы ІІ т. п. 

3) Алый—недожженный кирпичъ, блѣдно-краснаго двѣта, прп ударѣ 
издаетъ глухой звукъ, легко раздавливается, спльно втягнваетъ въ себя 
воду п даже часто совершенно размокастъ въ ней. Какъ показываютъ 
своііства его, кирпичъ этотъ можетъ быть увотребляемъ только на части 
зданія не подверженныя сильному давленію п притомъ совершенно 
защищенныя отт, сырости, какъ, напр., на верхнія части внутреннихъ 
етѣнъ, на емазку половъ и потолковъ, на обкладку боковъ и верха 
печей. Въ внду этого онъ отнюдь не долженъ быть уиотребляемъ на 
кладку наружныхъ стѣнъ, трубъ и частей подверженныхъ сильному 
грузу п сыростп. 

Такъ какъ за кпрппчъ илатится по тысячно, его выставляютз, на 
мѣстѣ постройки клѣтками, т. е. прямоугольными столбами, по 250 кир-
пичей въ каждодп,. Въ клѣткѣ должно быть по вышинѣ 25 рядовъ, по 
10 кирпичей въ каждомъ. Такъ какъ клѣтки устанавливаются плотно 
одна около другой, то для удобства счета па верху каждой ставвтся по 
кирпичу стоймя, попомъ. Послѣ пріема дѣлаго штабеля, наружныя 
клѣтки обрызгиваготся известковымъ молокомъ, прмскомъ. 

Во время складки кирпича, при сдачѣ его на постройку, пріемщикъ 
строптеля слѣдитъ за тѣмъ, чтобы негодный кирпичъ не укладывали 
внутри клѣтокъ и не смѣшивали сорта кирпича, укладывая йрасный 
отдѣльно отъ алаго. Пря выставкѣ всего кирпича, его свидѣтельствуюгь, 



осматривая наружный видъ и изло.чъ кирпича, повѣряютъ высоту клѣ-
токъ, иересчитываютъ нхъ по числу иоповъ ІІ наконецъ разбираютъ какую 
ліібо внутреннюю клѣтку. Кирпичъ разбитый пополамъ называется 
половнякомъ. Еслн обѣ ПОЛОВШІКМ кнрішча цѣлы, то онъ допускается 
къ укладкѣ въ клѣтки, но не болѣе 15-ти штукъ на каждую. Если же 
онѣ разрознены, то отбрасываются и принимаются кубическіши саже-
нями. Болѣе мелкіе кускн составляютъ кирпичный щебень и приннма-
ются тоже кубическішп саженями. Кирничъ, хотя п дѣлый, но съ обдо-
манными углами бракуется. Вообіде поврежденнаго кмрпича пли брака 
при пріемѣ для постройки не допускается болѣе у і 0 всего принятаго; 
заключаются однако условія ІІ болѣе строгія. 

IX. 
Выработка огнеупорнаго или шамотоваго 

товара. 

Огнеупорный (шамотовый) кирппчъ, смотря по натурѣ u свойствамъ 
огнеуиорноіі глнны, изъ которой онъ выдѣлывается, бываетъ или пер-
ваго класса, выработанный нзъ огнеупорной глины и выдерживающій 
безъ измѣненія даже высокую температуру въ металдургическомъ дѣлѣ, 
или второго класса, выдѣланный изъ огнеупорной глины не етоль 
высокаго достоинства, и выдерживающій, не показывая признаковъ 
сплава, высшую температуру кирпичеобжигательной ыечіі, въ которой 
обыкновенный строительный кнриичъ высшаго качества уже плавится. 
Первый матеріалъ даетъ огнеупорный кирпичъ высшаго достоіш-
ства, пригодный для сооруженія металлургическихъ печей и оплачи-
вается значнтельно дороже кирпича изъ матеріала второго качества, 
употребляемаго на каменныя кладкн для паровыхъ котловъ и иечей, 
работающихъ при менѣе высокой темііературѣ, чѣмъ металлурги-
ческія печи. Но п доброкачественный огнеупорный кирпичъ вго-
рого класса цѣнится настолько дороже обыкновеннаго строительнаго 
кирпича, что онъ хорошо вознаграждаеть тѣ большіе расходы, съ 
которымн связана выдѣлка его, сравшітелвно съ ііроизводствомъ обык-
новеннаго кнрішча, и даже выдерживаетъ болѣе далыпою перевозку, 
дѣлаясь конкурентоспособнымъ товаромъ на международномъ рынкѣ 
н ирочною статьею отпускной торговли, какъ мы видимъ, напр., изъ 
ОФФидіальныхъ отчетовъ ввѣшней германской торговли. 

ІІасколько хорошая огнеупорная (шамотовая) глшіа дѣннѣе обык-



новенной глпны, давая п несравненно болѣе цѣнный товаръ, видно 
уже нзъ того, что въ каждой странѣ, найденныя п разрабатываелыя 
залежи дѣйствптельно высококачественной огнеупорной глины пріобрѣ-
таютъ извѣстность, и она находитъ себѣ сбытъ даже въ не обрабо-
тапномъ видѣ, не въ видѣ шамотоваго товара, a нросто сырой глиной. 

Изъ впдовъ этой глины y насъ болѣе извѣстна: андомская и 
вытегорская. Ііервая добывается въ Олонецкой губерніи на рѣкѣ 
Апдомѣ u имѣетъ еѣрый цвѣтъ; она отправляется въ ГІетербургъ на 
ФарФоровые п сталелитейные заводы. Вторая же добывается y города 
Вытегры на р. Онегѣ,—чернаго цвѣта, идетъ для плавильныхъ печей 
іі на выдѣлку огнеупорнаго кирпича на мѣстѣ. Въ Москвѣ извѣстна 
гжелъская глнна, употребляемая для тѣхж же цѣлей. Особенно богата 
огнеуиорными глинами Новгородская губернія, идіенно уѣзды: Борович-
скій u Демьянскій. Вообще сорта огиеупорной глпны очень распро-
странены н встрѣчаются во многихъ губериіяхъ. 

Напавъ на залежь глины, которая по своему внѣшйему впду нѣ-
сколько отлпчаетея сп> обыкповенной грубой глины, каждый разъ 
стоптъ подвергнутъ ее пспытанію на степень огнеупорностп ея. Тамъ, 
гдѣ ужс работаетъ кіірішчеобжнгательная печь болѣе совершсннаго 
устройства или даже печь для огнеупорнаго кпрішча, илп тамъ, гдѣ 
вблизп находится Фаянсовый заводъ, предварительное пспытаніе глпны 
на стеііень ея огнеупорности дѣлаютт. такъ, какъ этоуказано въ главѣ І І І . 
Еслн же подобныхт. работаюіцихъ псчей вблпзи нѣтъ, то пспытаніе 
іможно произвестп въ горнѣ большой кузницы. В ъ этомъ случаѣ Фор-
ыуюгь изъ гдины два кубыка н тонкую илптку, которые въ совершснно 
сухомъ состояиіп устанавливаютт, въ горнъ такъ, какъ представлено на 
Ф І І Г . 180 табл. X X I I передъ самымъ поддуваломъ П обкладываютъ 
углеыъ, но такъ, чтобы уголь по нозможности не касался верхней плитки; 
затѣмъ постеиенно раздуваютъ жарч>, мало по малу доводя нагрѣваніе 
плпткп u кубиковъ до полнаго раскала и въ этомъ состояніи держатъ 
плитку '/„—3/4 чаеа, затѣмъ даютъ пмъ в ь горпѣ остыть п нодвсргаютт. 
осмотру. 

Сначала ос.мотрт, дѣлается снаружи; если углы удержалн иравиль-
нуюсвою Форму, не пострадавъ отъ обжпга, тогда плитку надламываютъ 
u тщателыю пзслѣдываютъ черепокв, даже прн помощи увелнчіітель-
наго стекла. Если нпкакихъ признаковт. сплава массы не оказывается, 
то имѣютъ дѣло съ шамотовой, огнеупорной глиной; если при этомъ 
глина иолучила отъ обжнга бѣлый цвѣтъ, безъ ыалѣйшаго оттѣнка 
красноты, я дала чистый мелкозернистый черенокъ, то есть основаніе 
нредполагать, что имѣютъ дѣло съ огнеупорной глпной высшаго 
качества. Въ этомъ случаѣ слѣдуетъ образецъ этой глнны послать въ 
одну изъ лабораторій: въ Институтъ инженсровъ путей сообіценія, или 



Горныіі или Технологическій институты въ Петербургѣ, для точнаго 
изслѣдованія u оиѣнки ея по степени огнеупорности; кромѣ того, въ ла-
бораторіи какой либо агроно.чической станціи или земледѣльческаго учн-
лшца слѣдуетъ изслѣдовать ея Физическій составъ, съ опредѣленіемъ 
содержащагося въ ней количества чпстаго кварца, посредствомъ отмучп-
ванія прпборомъ Шёне. 

Отмучиваніе глины прцборомъ ІІІёне и опредѣленіе содержанія чн-
стаго кварца дастъ попятіе, слѣдуетъ лп глину счптать силыю илн слабо 
огнеупорной, такъ какъ это зависнтъ отт, большаго или зіенынаго со-
держанія чистаго кварца; окончательную же оцѣнку дадутъ результаты. 
добытые въ лабораторіи. Точныя данныя о Физическомъ составѣ глнны, 
полученныя чрезт, отмучпваніе, дадугь іюнятіе въ какомъ количествѣ 
глша нуждается въ отоіцающелъ матеріалѣ, чтобы дать огнеупорный 
товаръ высокаго качества. Это уже окончателыіо оиредѣляется цѣлымъ 
рядомъ эмппрпческнхъ опытовъ, вырабатывая массу съ нанболѣе вы-
годаой для нея примѣсью отоіцающаго матеріала. 

Отоіцающимъ матеріаломъ для огнеупорной глпны елужнть нлп 
кварцевый несокъ, ІІЛІІ шамотъ. ІІІамотозп, называютъ ту же огнеупор-
ную ІІЛИ пшютовую глину, но уже обожженную н измельченную въ 
мслкозернпстый порошокъ, по одному нзъ способовъ, описанныхъ въ 
иараграфѣ «Измельченіе нодмѣшиваемаго къ глинѣ матеріала» (главаIII). 

Сдабрпнаніе огнеупорной глпны кварцемъ, если таковый нмѣется 
подъ рукой, обходится дешевле сдабриванія ша.чотомъ, но при сдабри-
ванін шамотомъ получастся ыасса, даюіцая болѣе доброкачествениый 
огнсупорный товарі., который п цѣнится дороже. Часто для полученія 
шамота, особсішо еслн глина но природѣ не требустъ его въ болыномъ 
колнчествѣ, достаточно того шамотоваго кирпича, который по выходѣ 
пзъ обжнга отходитъ прм сортпрованіп въ видѣ лома въ бракъ; будучн 
измсльченнымъ въ шамотъ, его хватаетъ на нроизводство, не обжпгая 
для этого особыхъ партій огнеупорной глины. 

Вслѣдствіе той чистоты н однородностн масеы, которыя требуются 
для выдѣлки доброкачествевнаго огнеупорнаго товара, часто глнну иод-
вергаютъ отмучиванію по одному изъ оппсанныхъ въ главѣ I II спо-
собовт.. 

Іірн производствѣ шамотоваго товара, разрушеніе естественной 
структуры глины слѣдуетъ пронзводить не мокрымъ путемъ, ІІ нечрезъ 
промораяніваніе глпны, a чрезъ просушку и пззіельченіе ея въ сухомъ 
видѣ въ мелкій порошокъ; хотя этотъ послѣдній способъ u дороже мок-
раго, какъ это намъ извѣстно пзъ главы III , но нрц выполненіп его въ 
закрытомъ помѣіценін ст. камсннымъ поломъ (изъ шамотоваго кпрпича), 
этотъ способъ болѣе гарантпруетъ чнстоту вырабатываемой массы. 
Совершенно с.ухую глину иревращаютъ въ порошокъ иосредствомъ дере-



вянныхъ колотушекъ. Измельченная глина насыіцается водою, возможно 
равномѣрно разлѣшиваетея сь шамотомъ и затѣмъ сгребается въ кучи, 
которыя черезъ деііь перештыковываются. Все это производится въкры-
томъ помѣщенщ. Приготовленную такимъ образомъ массу пропускаюгь 
потомъ два ііліі трн раза черезъ глиномялку хорошей конструкціп, іюслѣ 
чего масса считается готовой н переносится къ Формовочному столу, іші 
же складывается въ сырой погреб-ь въ кучи, г д ѣ иокрывается мокрыми 
ыѣшками или рогожами, которые во временамъ овлажняются изъ лейки и 
оставляются в ъ этомъ состояніи на нѣсколько дней, вослѣ чего масса ію-
ступаетъ в ъ выдѣлку. Приыѣненіе одного изъ этвхъ епоеобовъ должно 
соотвѣтствовать натурѣ глины и уетанавливается иослѣ ряда эыпириче-
СКІІХЪ ояытовъ. 

Огнеупорная шамотовая масса получаетъ различную Форму, смотря 
по надобности: или Форлу кирпича извѣстныхъ размѣровъ, шш изъ нея 
выдѣлываютъ разной величины н Фор.чы камни, для извѣстной опредѣ-
ленной дѣли, ііо заказу, или же выдѣлывають преддіеты для извѣстныхъ 
техническихъ производствъ. Формоваиіе шамотоваго кирпича и вро-
чаго огнеупорнаго товара яроизводится такимъ же образомъ, какъ u  
Формованіе обыкновенной глиняной маесы въ кирпичномъ и гончарномъ 
производствахъ. 

Прц небольшомъ ііроизводствѣ шамотоваго товара, Формованіе иро-
взводится въ ручную, употребляя лншь глвномялку болѣе совершенной 
конструкдіи. Если же производство ведется вз. болѣе широкихъ размѣ-
рахъ, тадгь часто бываетъ выгоднѣе прибѣгать къ машинной выдѣлкѣ , 
цріобрѣтая для этого спедіальную машияу для перѳработки шамотовой 
массы я Формованія ея черезъ мундштукъ машины. Изъ маяяшъ этого 
рода довольно сильно расяространены машины завода Шликейзена, ко-
торый строятъ нхъ яятя различныхъ номеровъ, сь разлячною качествея-
яою вроязводительностыо. Сообщаемъ здѣсь данныя о машннахъ 1  
я 5. № 1 — маяшна малаго калпбра. Ояа требуетъ для своего дѣйствія 
4 — 5 лошад. сплъ, вырабатываетъ в ъ часъ 72 яуда (1,200 кил.) піамото-
вой массы и даетъ 300 кирпичей или плятъ шириною въ 9 1 3 / 1 0 дюйм. 
(250 мм.) и толщяною до 5 / , 6 д. (8 ым.); машяяа больяюго калибра JNs 5 тре-
буетъ 1 0 — 1 2 силъ, яерерабатываетъ въ часъ 300 пуд. (5000 кял.) ша-
мотовой м а с е ы н д а е т ъ в ь чась 1,200 — 1,800 иітукъ шамотоваго кирпича, 
или массу въ видѣ плнты яшряяою до 19 1 1 / 1 6 Д- (500 мм.), толідяяою 
до 11 1 3 / 1 6 д. (300 мм.). Цѣна машинамъ: N 1 —1,000 герм. мар. — сама 
машина; полный приборъ мундштуковъ для разлячныхъ Фордгь 240 мр., 
наборл, рѣжущаго ярябора п яроч. 1,250 мр. — всего 2,490 марокъ. 
J\° 5 — 3,000 ыар. полный наборъ мундштуковъ 675 ыр., рѣжуідаго 
ярябора u в р о ч . — 1,500 мр., всего 5,175 герм. марокъ. 

Сформованный шамотовый кирпячъ отноеится для просуннаі прямо 



na стойкн судшлвшаго сарая, или отдѣлыю устаяовлевными рядамн на 
стойки покрытыя череиицею. Боковой видъ такой стойки, уиотребляе-
мой въ настояіцее время и въ производствѣ обыкновеннаго кирпича на 
болѣе благоустроенныхъ заводахъ, нредставленъ на Ф І І Г . 181 табл. X X I I . 
Въ этихъ стойкахъ кирвпчъ укладывается на кровельной черепицѣ, слу-
жащей дощечками, сиерва плашмя, a І ІОТОМЪ ребромъ; въ случаѣ дождя 
съ продольныхъ сторонъ стоекъ опускаютъ брезенты. Когда кирпичъ 
настолько просохъ въ стойкахъ, что его можно перевезти и болѣе тѣсно 
установить въ нѣсколько рядовъ в ь сушильномъ сараѣ, онъ перевозится 
въ сарай, находящійся вблизи печи для обжига огяеупорваго товара. 

Насаживагь въ печь такой товаръ слѣдуетъ совершенно сухимъ. Съ 
устройствомъ печи для обжиганія огнеуворнаго товара мы уже знакомы 
І І З Ъ второго параграФа главы VII I И пзъ Фигуръ 120—122 табл. XIV, 
Ф И Г . 131 табл. XVI , Ц Ф І І Г . 147—150 табл. XVII I . 

X . 

Черепичное производетво. 

Наиболѣе распространенные y насъ ві> Россін вцды череаиды суть: Ф о р м а ч е р е -

плоская голлаидская н коішческая коньковая череішца. Пмская черепица, ПІЩЬІ-
какъ видно нзъ ФИГ. 183 табл. X X I I , имѣетъ прямоугольную Форыу.дли-
ною 12, шириною 6—S n толщпною 0,4—0,5 дюймовъ. На одной (ниж-
ней) сторонѣ въ верхнемъ кондѣ ея иридѣлываетея шипъ, которыыъ она 
держнтся за обрѣшетку крыши. Нііжній конецъ ея нліі закругленъ, пли 
заостренъ, образуя прямой уголъ, или остается водъ прямымъ углолъ къ 
иродольнымъ сторонамъ черепицы. 

Голландская черспица, представленная на ФИГ. 184 табл. X X I I , из-
вѣстна y насъ въ разныхъ мѣстностяхъ .подъ разлпчныыи названіями. 
Вѣшанной ее называютъ въ отлнчіе отъ конической черепнцы, держа-
щеііся на крышѣ треніеыъ; юрбшпой — в ъ отлнчіе отъ нрямой черешщы. 
Ві . строительноыъ же дѣлѣ она извѣстна водъ названіемъ голландской; 
въ урочнодгь иоложеніи она назвава желобчатой. 

Голландская черепица имѣетъ желобчатый видъ съ небольшимъ за-
гибомъ для врикрытія сосѣдней череипцы ц снабжена прочньшъ ши-
помъ на нижней поверхности. Еслч д л ш а ея въ 16 дюй.ч.,то шііріінаиз-
мѣняется отъ 9,5 до 10,5 дюйм., ври толщивѣ отъ 0,4 до 0,75 д., что 
обусловливается качествомъ гливы u тщательностыо выдѣлки. 

Покрыть крышу одной только голлаадской черепидей невозможно, 



a потому, для покрытія конька ІІ выступающихъ реберъ, должна быть 
приготовлена черепица другого тііпа, a именно — коническая, представ-
леііая на ФІ ІГ . 185, безъ которой не обходятся Ц крыши, покрытыя дру-
гпмн черепицвми. Эта череппца, длиною отъ 14—16 дюйм., имѣетъ Форму 
желоба, y котораго одпнъ конедъ шире другого, и закругленія недіного 
менѣе лолукруга ( = 1 5 0 ° ) . Полукругъ діаметромъ около 10 дюйм. въши-
рокомъ коидѣ и около 8 д. въ узкомъ, который при покрываніп |крыши 
долженъ входить въ шпрокій конедъ. Величина закроя должна быть 
около 4 д., пріі толщпнѣ череницы около і у 4 дюйма. 

Конъковая черепица, представленная на ФИГ. 185, приготовляется 
двухъ видовъ. Въ однпхъ мѣстахъ она имѣетъ цилиндрическую Форму 
u кладется на растворь въ дритычку; большею же частью ей прндаютъ 
видъ усѣченнаго конуса и кладутъ въ закрой. Величина покрытія отъ 
3 до 4 дюймовъ, длпна черепиды отъ 14—16 д., прн ширинѣ около 7 д. 
п толіцннѣ 0,8 (около 7/8) дюііма. На узкомъ кондѣ, въ разстояніи двухъ 
дюймовъ, дѣлается отзерстіе для прикрѣпленія черепндъ гвоздями. Если 
черепида приготовляется спедіально для покрытія князька, то дѣлается 
безъ шипа на широкомъ кондѣ (ФІІГ. 186). Для этой дѣлн уиотребляютъ 
часто чередиду ІІ съ ішшамп, которые нисколько не безобразятъ 
крыдіи *). 

Кромѣ этпхъ наиболѣе раепространенныхъ вездѣ впдовъ черепиды 
въ нѣкоторыхъ мѣстностяхъ западиой Европы въ видахъ украшенія 
зданія кроютъ его узорчатой чсрепицсй. Три наиболѣе распростраиенные 
вида узорчатой черепиды представлены иа ФИГ. 187, 188 И 189; размѣръ 
этпхъ черепидъ указанъ на рпсункахъ въ метрахъ. Узорчатая череішца 
выдѣлывается изъ хорогией однородной гончариой глвны, изъ которой 
сначала выдѣлывается тонкій пластъ, a нзъ послѣдняго посредствомъ 
пресса Формуется узорчатая черепида согласно заказаішому образцу; 
толщина ея не превышаетъ 7/8 дюйма. 

Глина, какъ Оідибочно было бы предполагать, что всякая глнна годится на 
матеріадъ г ,. _ 
для чере- выдѣлку доброкачественноп черепиды. I лавныя качестна, которьши 

хгады. должна обладать доброкачественная черсница, чтобы имѣть прочный 
сбытъ въ строптельнолъ дѣлѣ, слѣдуюіція: 1) возможная легкость при 
достаточной прочности; 2) достаточная водоупорность, чтобы дождевая 
вода не просачивалась сквозь чередицу и 3) возможно малая чувстви-
тельность къ рѣзкпмъ перемѣнамъ теашературы. 

Перечень этихъ главныхъ качествъ хорошей черепиды ясно уже 
указываетъ, что глима, даюідая силыіо пориетый черепокъ, имѣюіцая 
больпіую дѣну нрп изготовленіп многихъ другихъ предметовъ гончар-

*) Die Ziegclfabrikatioa, 7 Auflage ѵ. P. Schaller 's praktischer Ziegler. стр. 70—84 и 
Руководство к ъ выдѣлыванію черепицы и возведенію черепичныхъ крышъ. Спб. 1881. 



наго производства, для черепицы въ чистомъ видѣ, безъ водоуаорноіі 
глазури не годится, пбо ояа во время снлышхъ дождеп яастолько сильно 
насыщается водою, что послѣдняя проникаетъ сквозь черепицу въ 
зданіе, прн чемъ вся крыша отъ сырости тяжелѣетъ, рѣшетины же не-
выдерживая тяжести яадламываются. Между тѣмъ наведеніе глазури 
для придачи черепицѣ должной водоупорностп настолько удорожаетъ 
стопмость производства ея, что возможяо лишь тамъ, гдѣ пзяіцный видъ 
такой черепицы особенно цѣннтся п требуется, какъ, напр., пря построп-
кахъ дачъ, которымъ желаютъ прндать болѣе красивый шідъ п т. д. 
Прп производствѣ же простой кровельной черепицы, гдѣ дешевнзна 
производства вмѣстѣ съ доброкачественностыо играютъ главную роль, 
глина, дающая плотный мелкозернистый, по пористый черепокъ, зюяіетъ 
птти въ дѣло только въ тозп, лишь случаѣ, если имѣется подъ рукою 
сдабривающій матеріалъ, который будучн смѣшанъ въ извѣстной про-
порція съ глиной, можетъ вызвать въ массѣ именно ту степень сплава, 
при которой порпстость черепка отъ спеканія значятельно уменьшается. 

Настолько же непригодна для черепицы глнна, которая прн обжягѣ 
легко расялавляется, есля и здѣсь посредствомъ сдабриваюіцаго ыате-
ріала этотъ недостатокъ не будетъ парализованъ. Черепнца, выдѣлан-
ная изъ легко плавян;ейся глины, хотя п выходптъ чрезвычайно водо-
упорной, но не достаточно огнеупорной и не выдержпваетъ слипікомъ 
рѣзкпхъ перемѣнъ температуры зимою. Черепица изъ такого матеріала 
во время пожара легко накаливается и трескается, разбрасывая раска-
лснные черепки на далекое разстояніе, заиося огояь и на другія зданія. 
Зимою же, особенно въ Февралѣ и мартѣ мѣсяцахъ, при ясныхъ солнеч-
ныхт> дняхъ н спльно морозныхъ ночахъ, гакая черепица также трес-
кается п требуетъ значительной поправки крышп. 

Лучшимъ матеріаломъ для черепичнаго производства является 
чиетая, мелкозернпстая кпрпичная глпна высшаго качества, даюіцая 
плотный мелкозернистый черепокъ съ легкиыъ сялавомъ въ сильномъ 
огнѣ обжигательной печи, прп чемъ масса эта должна быть настолько 
жирна и иластичяа, чтобы допустить выдѣлку болѣе тонкой черепицы 
безъ уіцерба требуемой отъ нея прочностя. 

Зная т ѣ требованія, которьшъ должяа отвѣчать хорошая черепица, 
сообразно сказанному въ главѣ II о свойствахъ глины, получимъ ясное 
пояятіе о выборѣ глины для черепячнаго пропзводства. Вообще жс всѣ 
глины, пригодныя для горшечнаго проязводства, и въ особенноств 
глина употребляемая на выдѣлку молочныхъ горшковъ, даютъ череішцу 
удовлетворптельнаго качества, такъ что каягдый мастеръ-горшеч-
нпкъ ыожеть безъ огаибки отличить глпну, которая годитсядля выдѣлкп 
черешіцы. 

Вслѣдствіе .мелкозернпстости черепнцы и необходвмой чпстоты выработка 
массы. 



ея отъ примѣси аосторошшхъ предметовъ, найтп глину, годную 
въ дѣло безъ отыучиванія являетея болыпой рѣдкостыо. Особенно 
масса машинной разработки посредствомъ глнномялкн требуетъ въ 
больпшнствѣ случаевъ отмѵчиванія глины. Огмучиваніе это даже поло-
жптельно выгодно, такъ какъ окупается на качествѣ товара. На неболь-
пшхъ череішчныхъ заводахъ, гдѣ не только выдѣлка черепицы ведется 
въ ручную, но u масеа мѣсится иогамп ІІ въ ручную, выоолвеніе этой 
работы производптсяточнотакъже, каіп> ц въ кирпичномъ нровзводствѣ 
(глава III), только несравненно съ болышшъ вниманіемъ но отиошенію 
къ однородностп н чистотѣ вырабатываемой массы, довершая эту ра-
боту тѣми пріемами, которые указаны вт, главѣ I II . При нредваритель-
ной обработкѣ массы не ногами, a глиномялкой, какъ это дѣлается на 
всѣхъ средвихъ черепнчныхъ заводахъ, обзаводятся глиномялкой болѣе 
совершенной конструкдіи, которая въ сравненіи съ глпномялкой вполнѣ 
удовлетворяюідей въ киршічномъ ироизводствѣ, окажется менѣе пропз-
водительной въ количественномъ отношеніи, но дастъ болѣе нерерабо-
танную массу. Вырабатывая массу для черешіцы на глиномялкѣ, раз-
счнтанной по своей конструкцін только для карпичнаго ироизводства, 
массу вропускаютъ чрезъ глиномялку нѣсколько разъ, пока она не 
окажется достаточно выработанной. Какъ въ первомъ, такъ и во вто-
ромъ случаѣ, послѣ окончательной выработки массы на глиномялкѣ, 
прежде поступленія ея на Формовочный столъ, она обрабатывается еще 
разъ руками, какъ указано въ главѣ I I I . IIa выдѣлку череііицы ни въ 
како.чъ случаѣ не слѣдуетъ брать глину, не подвергшуюся должному 
промерзанію, т. е. зішовкѣ въ кучахъ или грядкахъ, съ должнызіъ иере-
лопачпваніемъ для болѣе равномѣрнаго иромерзанія во всѣхъ частяхъ. 
Глиняная масса для выдѣлки череішцы должна быть выработана воз-
можно гуще. Чѣмъ гуіце масеа, тѣмъ лучше сырцевая черевица сохра-
няетъ пріі высыханіи ириданную ей Форму. 

Формованіе Лучіпимт. способолъ выдѣлки плоекой черепицы (Ф. 183) слѣдуетъ 
плоском че- е ч и т а т ь употребляемый въ южной Германіи, насреднемъ Рейнѣ, гдѣ про-

нзводство іі потребленіе череиицы развито болѣе чѣмъ гдѣ лнбо. Сио-
собъ этотъ СОСТОІІТЪ въ слѣдующихъ пріемахъ. На прочномъ Фор.мовоч-
номъ столѣ, съ лѣвой стороны, расволожена деревянная Форма, лежаідая на 
глиняной плитѣ, спереди толщиною около 2у з , a иозади около 4У 2 дюйы. 
Поверхъ глиняной плиты помѣщается тряпка или волотенце, длпною 
около 16 u шириною около 11 дюіім., изъ толстаго полотна. ІІолотенце 
однішъ кондомъ прикрѣплено съ лѣвой стороны Формы, a на другомъ 
оканчивается деревянньшъ валькомъ круглаго сѣченія, около 4 дюйм. 
въ діаметрѣ. 

В ъ верхнемъ, лѣвомъ углу Формовочнаго стола расволоженъ завасъ 
доідечекъ, длиною каждая около 133/4 до 16 дюймовъ, ври ширинѣотъ 



6 l / 3 до 8 дюймовъ. На узкихъ концахъ доіцечекъ сдѣланы прорѣзы, 
шириною отт, 1У4 до I V , д. пдлиною отт, 2 до 2 ' / А ДЮЙМОВЪ. Ст, правой 
стороны на столѣ помѣщается комъ глины, изъ котораго можетъ быть 
выдѣлано отъ 400 до 500 череппдъ. Поверхность его отт, времени до 
времепн сглаживается мокрымн руками для того, чтобы масса сохранпла 
вездѣ одпнаковую степеиь влажностп. В ъ верхнемъ, лѣвомъ ѵглу 
стола, рядодп, С7> упомянутымн дощечками, ст, правой стороны пхъ, 
расположент, ящикт, для мелкаго, сухого песку, открытый ст, пере-
дней его стороны. Съ боку Формовочнаго стола, слѣва, стоятъ ведра 
пли кадушки ст> водой, помѣщаемыя такъ, чтобы верхъ пхт, нахо-
дился вровень со столомъ, a дно было расположено на особой доскѣ 
просунутой подъ столомъ n прикрѣплепно й in, перекладинамъ его 
гвоздями. 

Череппчная Форма ( Ф І І Г . 190 и 191 табл. X X I I ) изъ дюймоваго же-
лѣза, В7> видѣ рамки съ ручкой, аккуратной работы, имѣеті, такую тол-
іцпну, чтобы въ ней можяо было прпготовлять глпняные лпсты отт, %  
до 3/5 дюйма. 

Череппчпикъ, обмакнувт, Форму вт, кадкѣ ст, водой, кладетъ ее на 
полотенце такъ, чтобы ручка прпходплась ст, лѣвой стороны. Затѣмъ, 
сложивъ обѣ рукп С7, вытянутыми пальцамп вмѣстѣ, черепичникъ отдѣ-
ляетъ o n , кома полныя прпгоршни глины, изъ которой скатываетъ на 
столѣ шаровидный комокт» и кладетъ послѣдній вт, Форму, гдѣ оіп, дав-
леніедп, пальдевъ разравнпвается въ пластъ, наполняющій вею Форму, 
прн чемт, особенное вниманіе должно быть обраідено на углы. Послѣ 
этого мастеръ беретт, правнло, имѣющее В І І Д Ъ ливейкн, длпною 16 д., 
Піириною 0Т7, 1'/а до 2 дюй.ч., при толідинѣ около Ѵ6 дюйма, и, положпвъ 
на дальній конедь Формы, сглажнваетт, имъ неровности пласта п пере-
двигаетъ излишекъ глины къ тому мѣсту, гдѣ долженъ паходиться шипъ 
черепиды. 

Шипі, дѣлается сближеніе.чъ двухъ большихт, пальдевт, пзт, упомя-
нутаго излитка глины, прп чемъ оетатокъ сдвпгается вт, сторону. Шипъ 
никогда не слѣдуегъ приклеивать, но пужно выдѣлывать І ІЗЪ той же 
массы глвны, такъ какъ вт, протпвномъ елѵчаѣ онъ можеті, отвалиться 
поелѣ обжига. 

Какі. только череппда будетт, посыпана пескомъ п на нее лоюжптея 
сушильная доска, шипомъ къ прорѣзу, — доску эту, Форму и пластъ 
переворачиваютъ, при помоіци полотепца, н кладутъ на столъ. Затѣмъ 
Формовіцикъ, обмакнувъ обѣ рукп ві , воду, окончательно сглаживаетъ 
поверхносгь пласта мокрыми ладонямп и, сдвинувъ руки, пальдамп про-
водитъ желобки по направленію отъ закругленнаго конца череппды кт, 
шипу. Послѣ этого правой рукой Формовшикъ гладитъ поперекъ кромки 
закругленнаго конда п, взявт, за ручку правой рукой, снимаетъ Форму 



лѣвой. Этпмъ u оканчивается Формованіе черепицы, которая затѣмъ 
располагается вмѣстѣ съ досками или подкладками па переносной 
сушильной полкѣ, длиноіо отъ ЗѴ„ до 4 футовъ, сдѣланиой изъ рѣше-
Т І І Н Ъ , Н расположенной съ правой стороны Формовщика. Подручный 
мальчпкъ (носплыцикъ) беретъ отсюда сырцевую черешщу, по 2, 3 или 
4 штукн заразъ, смотря по степенп ловкости, и относитъ ее на нолкн 
сушильни, при чем'ь одна черепица располагается подъ мышкой лѣвой 
рукп, другая—въ лѣвой рукѣ, третья—на головѣ н четвертая—въ пра-
вой рукѣ. Обыкновенно полагается одннъ носилыцнкъ на двухъ Фор-
мовщиковъ. 

Когда глиняная масса хорошо приготовлена, искусный Формовіцикъ 
выдѣлываетъ по ошісанному способу до 1,000 черепицъ; еслп же глпна 
худо перемята п содержптъ въ себѣ камешки и комки, то приготовляется 
всего отъ 800 до 900 штукъ, такъ какъ выниманіе камешковъ очень 
задерживаетъ Формованіе. Полотенцс нужно замѣнять новымъ каждые 
14 дней,а правила—каждые 4 — 8 дней, смотря по твердости дерева. Еслп 
хотятъ дать черепицѣ просохнуть на подкладкахъ, какъ это u слѣдуетъ 
дѣлать, до той степени когда глина отвердѣетъ, то на хорошемъ заводѣ 
нужно ішѣть большой запасъ такихъ подкладокъ (рѣшетинъ), считая 
на каждаго Формовіцпка отъ 10—12 тыеячъ рѣшетинъ. 

Формованіе Приготовленіе пластовъ иредставляетъ самую суіцественную часть 
голландской формованія. Одинъ изъ употребительнѣйшихъ способовъ вриготовленія 

черешіцы. 
плаетовъ, практикуемый въ западной Европѣ п положптельно заслужпва-
ющій предпочтенія предъ примитивнымъ и несравненно менѣе совершен-
нымъ способомъ, практикуемымъ y насъ, въ центрѣ вашего черепичнаго 
производства на черепичныхъ заводахъ Вильны, состоптъ въ слѣдую-
іцемъ. Изъ окончательно приготовленной глиняной массы дѣлается ирнззіа 
такого размѣра, чтобы верхняя грань ея A (ФИГ. 192 табл. X X I I ) рав-
нялась размѣрамъ пласта черепицы. К ь боковымъ гранямъ глішянаго 
кома ррилѣпляютъ брускп А, образующіе родъ сплошной облицовки, ІІ слу-
жаіціе для направленія проволоки прп срѣзываніи глины. При этомъ тол-
іцнна брусковъ должна равняться толщинѣ пласта. 

Брускп снимаются по одному съ каждой стороны по мѣрѣ пошіже-
нія глиняной зіассы, a поверхность ея, передъ срѣзываніемъ тідательно 
сглаживается мокрой ладонью руки. Этотъ способъ выгоднѣе уиотре-
бляемаго въ Вильнѣ потому, 1)что рабочій здѣсь избавленъ отъ необхо-
димости, пріі выдѣлкѣ каждаго пласта, приподнимать п бросать съ силою 
тяжелую массу глины и 2) что пластъ получается этішъ способозп. пол-
ный u имѣетъ однородную массу, тогда какъ ири способѣ, употребляе-
момъ въ Вильнѣ, часто приходится приклеивать куски глины въ углахъ, 
чего во всякомъ случаѣ слѣдустъ избѣгать, такъ какъ такія добавочныя 
части ne пристаютъ прочно и впослѣдствіи, послѣ обжига, могутъ отдѣ-



литься. Наконецъ въ виленскомъ способѣ, послѣ приготовленія каждыхъ 
2—3 пластовъ, приходится нрпбавлять къ кому новой глины, которая, 
при малѣйшей неаккуратностн, можегъ дурно соедпнитьея с ь массой кома. 

Однако u срѣзываніе не даетъ вполнѣ ирочнаго пласта, a потому ІІ 
этотъ свособъ все бодѣе п болѣе оставляется, уступая свое мѣсто способу 
заполненія рамкн нажиманіемъ глины руками, безъ пособія мѣдной про-
волоки. Этотъ послѣдній способъ,съ пріемами котораго ыы теперь позна-
компмся, представляетъ собою трудную работу, требуюіцую большой сна-
ровкп со стороны мастера, давая однако съ технпческой стороны пластъ 
болѣе соверпіенной выдѣлки, чѣмъ при всѣхъ осталвныхъ болѣе легкихъ 
способахъ. 

Глиняные пласты, изъ которыхъ приготовляется голландская чере-
пица, будучи болѣе тонкими въ сравненіи съ пластами плоскоіі чере-
пиды, должны быть настолько ирочны, чтобы пхъ можно было, взявъ 
за углы, приподымать безъ помощп подкладокъ и чтобы сдѣланная изъ 
нихъ черепица не измѣннла своего впда, когда она помѣіцена на полки 
сушильнп, для чего глина должна быть ириготовлена довольно густо ІІ 
обладать гнбкостыо. 

ГІе смотря на трудность прпготовленія глнняныхъ плаетовъ, опыт-
ный работникъ можетъ сдѣлать пхъ до 500 штукъ въ одпнъдень. Ранѣе 
вытягпванія пластовъ плп лпстовъ, особый рабочій нзт> готовой глішы 
дѣлаетъ кускн или валькп достаточной величины для одной черепиды, 
для чего онъ Формуетъ чстырехуголыіую призму отъ 41/2 ло 5 % вер-
шковъ въ сторонѣ квадрата, отъ которой отрѣзываетъ кускп нѣсколько 
ббльшей величины, нежелп это нужно для наполненія Формы. 

Формовочный столъ A B , уіютребляемый для выдѣлки пластовъ, 
предсгавленный на ФИГ. 193 табл. X X I I , пмѣетъ длнну отъ 2Ѵ4 до 2 %  
аршинъ, при іцнрннѣ отъ 12 вердіковъ до 1Ѵ 4 арш. и вышннѣ 1 арш. 
Доска его двухдюіімовой толщины дѣлается І ІЗЪ дуба пли бука и 
доддерживается спереди въ кондѣ A двумя ножками, позади въ кондѣ 
В одной дрочной наклонной ножкой. Доска стола имѣетъ епереди глад-
кую новерхность и снабжена четырьмя желѣзными штиФтиками a,  
которыс служагъ для укрѣпленія съемной желѣзной раыы такъ, чтобы 
послѣдняя не двпгалась во время прпготовленія иласта. Ш Т И Ф Т И К И , 

вставленные въ углубленія доски стола, не должны возвышаться надъ 
рамой. Около стола расположенъ столикъ С, высотою не болѣе сидѣнья 
обыкновеннаго стула, снабженный ушнряющимся къ верху ящикомъ/для 
песку, равнымъ вмѣстимостью одному ведру,—кадкой воды е, такой ве-
личины, чтобы въ нсй помѣідалось драішло, погруженное в ь нее во все 
время Формованія листовъ, ІІ запасомъ вальковъ у, которые могутъ быть 
расположсны также на столѣ. На столѣ A B прибиты двѣ тонкія планкп 
Ъ, на которыя укладывается подаваемая Формовідику Форма, дабы ему 



легче было брать ее со стола. IIa нѣкоторыхъ заводахъ, къ концу В на 
столъ располагается еіце ящикъ d съ ііескомъ п неболыиой сосуд-ь с съ 
водой; на другихі, заводахт,, это счптаютъ за лппіпее п довольствуются 
расположенной около стола кадкой е. 

Формовщикъ, съ рамою въ лѣвоіі рукѣ, подходитъ къ скамейкѣ, 
опускаетъ раму въ ящпкъ съ пескомъ n обсыпаетъ ее правой рукоіі. ІІо-
томъ переходитъ къ столу, гдѣ , расположивъ раму между штиФтами и посы-
павъ ее п столъ ІІССКОМЪ, береть комокъ (валекъ) глипы и располагаетъ 
его внутрп рамы около ближайшаго края ея. Вслѣдъ затѣмъ ударяетъ 
ладонями обѣпхъ рукъ но плоскому верху валька и распредѣляетъ глину 
внутри всей рамы, придавая еіі віідъ однообразнаго пласта. Послѣ этого 
онъ надавливаетъ глпну освованіемъ ладони по направленію отъ себя и 
въ стороны, чтобы заполнпть всю внутренность рамкп, снимаетъ рукою 
часть излиганей глины, заполияя прп этомъ большія углубленія, которыя 
сглажгіваются снова ладонью; потомъ, взявъ іп, лѣвую руку правило, 
шприною въ 2 и толщиною въ 1 — 1Ѵ4 дюйм., прп длинѣ, превытающей 
піпрпну рамы по крайней мѣрѣ на двѣ ширпяы рукп, с.чачиваетъ 
всю глипу правой рукой и проводігп, имъ взадъ н впередъ. В ъ первый 
разъ онъ начішаеть со середниы, такъкакъ только сильиѣйшій работ-
никъ съ трѵдомъ вт> состоянііі в ъ одшп. разъ пройти правиломъ всю 
поверхность. Прн второмч, разѣ нравнло быстро поворачивается верх-
нпми кромкамп внизъ п снова проводптся по глинѣ. Сдѣлавъ это, ра-
бочій вставляеп. правило между указательнымъ и болыпимъ пальцами 
правой рѵки, іі, сильно нажавъ пхъ, сгребастъ приставпіую къ правилу 
глииу, гіослѣ чего правило бросается въ кадку съ водой. 

Для этихъ манипуляцій нуженъ болыпой навыкъ, при чемъ удары 
руками должны быть сильные п произведены только движеніемъ перед-
нпхъ частей рукъ, безъ размаха всей рукн. Обыкновенно бываеті, до-
статочно отъ шести до восьмн ударовт. каждой рукой, но это зависитъ 
отъ пріёма каждаго рабочаго. Во все.чт> этомъ паиболѣе существеннымъ 
оказывается надавливаніе глины основйніемъ ладоней, при котором ь тре-
буется, чтобы перемѣгцались впередъ не одни только верхніе слои глины, 
но чтобы двигалась и вся масса по толіцинѣ. Имаче въ пластѣ будутъ 
образоваться складкн или прослойки ікп, песку, которыя нарушаюті. связь 
между его частяміт. 

Для приготовленія черепицы пзъ пластовъ, другой Формовіцикъ 
пользуется деревянной Формой столярной работы, изображештой на ФИГ. 
194 табл. X X I I , соетояіцей пзъ цѣльной желобчатой части Л, имѣюіцей 
вііді, деревянной череципы, толіциною около 1 '/„ дюймовъ. На одномъ 
концѣ сдѣлаяо утоліценіе а, для шипа, a остальныя части цнлпндри-
ческія. Верхъ Форміл изображаетт. нижнюю поверхность черепицы. Форма 
лежитъ па деревянныхъ ножках-ь с, между которымн сннзу придѣлана 



деревянная ручка, составляюіцая одно цѣлое съ Формой. Форма обыкно-
венно становится на столъ ішшомъ къ рабочему. Горизонтальная острая 
кроыка Ь укрѣплена лентой изъ тонкой листовой мѣди. 

Рабочій ставнтъ передъ собоіі станокъ такъ, чтобы мѣсто для ппша 
Формы находилось близь него y края стола. и, посыпавъ еегорстью песку, 
онъберетъ готовый пластъ двумя рукамиза края и осторожно кладетъ на 
Форлу, стараясь, чтобы кромки нѣсколько выступили пзъ за краевъ 
Формы n чтобы песчаная поверхность ііласта находилась внизу. 

Уложенный пластъ тотчасъ же выгнется въ Ф о р м ѣ отъ собствен-
наго вѣса, но чтобы онъ вездѣ плотно прплегъ—рабочій проводитъ смо-
ченными ладонями. слегка нажпмая іімн по гладкой поверхностн пласта, 
при чемъ лѣвая кромка его отгнбается нѣсколько внизъ. Затѣмъ рабочій 
быстрымъ двпженіемъ большпхъ пальцевь снльно нажплаетъ глпну 
власта въ углубленіе шіша и, взявъ со стола неболыпой комокъ глины, 
заравнііваетъ имъ образовавшуюея иеровность надъшнпомътакъ, чтобы 
паружная поверхвость череппцы вездѣ была гладкой. Обмакнует, руку 
въ воду, онъ окончательно сглаживаетъ глину ладонью на мѣстѣ шипа 
n вокругъ него. Лишнія кромки быстрымъ двнженіемъ срѣзываются 
проволокой лучка по всему обводу череавды, прн чемъ торцы срѣзываются 
вертпкальнымъ положеніемъ проволокп, правый край — горпзонталь-
ныиъ, a лѣвый — нѣсколько накловнымъ. 

Такъ какъ для направленія проволокп служатъ кромкп Ф о р м ы , н 
п р а в а я изъ ннхъ стирается болѣе всего, то ее всегда слѣдуетъ обнвать 
узкой ленточкой листовой ыѣди. 

Обрѣзанныя кромки ])абочііі бросаетъ на столъ и одна часть пхъ 
ндетт, для заравниванія углубленій шипа, какъ это было объяснено, a  
остальныя отъ вреысни до времени берутся первыдп, Формовіцпкомі, и 

прнсоеднннются къ кому, пзъ котораго онъ дѣлаетъ иласты. 
Когда врая черепіщы обрѣзаны, нхі, сглажпваютъ, проводя осто-

рожно слегка обмоченной въ воду рѵкой, затѣмъ она свішается съ 
Формы n относптся на полку сушнльни. 

Для снятія черспицы съ Формы служнтъ посаднпкъ соотвѣтству-
ющій Формамъ череппцы, который Формовіцпкъ берстт, за ручку лѣвою 
рукою іі накладываетъ на черепнцу; вотомъ всей лѣвой рукой оиъ на-
жпмаетъ середину посадника, a правую подсовываетъ между переднимн 
ножкамн Формы, ухватишпнсь при этомъ за нижнюю ея ручку. Сжн.чая 
сверху н снизу обѣиыи рукамп Форму, — онъ быстро опрокпдываетъ ее 
на воздухѣ, не опуская рукъ. Когда Форма черепіщы н посадникъ спо-
койно лежатъ на ладони лѣвой рукн, Формовіцнкъ осторожно іірнподнп-
маетъ Форму, легко отдѣляемую отл, черепнцы, п ставптъ ее О І І Я Т Ь на 
столъ ножкамп внизъ. 

В ъ это время посадникъ и черепнца остаются лежащпмп на ладони 
В о б о р ъ . Кнрпіічноо лроизводство. 1 9 



лѣвой рукп, такъ что Формовщикъ, освободпвъ правую руку, беретъ ею 
за рукоятку посаднпка и переноснтъ череппцу на полку сушильни; по 
временамъ какъ Форма, такъ п посадникъ, вытираются тряпками, чтобы 
не было прилшіанія п неправильныхъ поверхностей. По спятіи черепиды 
съ Формы, обнаруживается поверхность, посыпанная пескомъ, прп чемъ 
нерѣдко замѣчается продольная трещина, обыкновенно на серединѣ 
черепиды, что можетъ пропсходить отъ разныхъ причинъ и чаще всего 
отъ педостаточной вязкости глины іпп отъ дурноіі выработки массы. 
ІІеудовлетворительное природное качество глины п слишкомъ крутой 
изгибъ Формы также могутъ способствовать образованію упомянутыхъ 
треідпнъ. Еслн трещина незначительна, то Формовідикъ, продолжая дер-
жать черепицу на вѣсу въ лѣвой рукѣ, ногтемъ указательнаго пальда 
правой руки оеторожно соскаблпваетъпесокъоколотрещины такъ. чтобы 
онъ не попалъ въ углубленіе, и заравниваетъ ее свѣжей глиной, на-
сколіжо это окажется возможнымъ; еслп же трещина глубона, то СФор-
мованная черепица бросается въ особую кучу, гдѣ лежатъ обломки по-
вредпвшейся прп высыханіи сырцевой черепиды. Глпна этпхъ черепидъ 
ве продадаетъ, a бросается, послѣ предварительной размочки ея, въ но-
вую иартію подвергаюідейся насыщенію водой и поступаетъ опять къ 
дервому Формовщику для Формованія пластовъ. 

Точно такимъ же образомъ производится Формованіе коньковой ІІ 
всякой другой череппды. 

Машинная За послѣдніе годы въ заиадной Европѣ все чаще встрѣчается чере-
выдѣлка П Ица машинной выдѣлкн, которая съ успѣхомъ сопсрничаетъ съ чере-

черепицы. ' " 1 

пицеіі ручноіі выдѣлки. Прн вроизводствѣ ооыкновенной плоской чере-
ппды, послѣдняя выдѣдывается на одной и той же машинѣ, которая 
превращаетъ въ дластъ выработанную массу; при выдѣлкѣ жс узорча-
той, Фалъцевой черепиды (ФПГ. 182, 187—189 табл. XXII ) , пользуются 
двумя машпнами: одной для выработкп пласта, другой (прессомъ) для 
прессованія изготовленнаго дласта въ череоиду. 

В ъ болѣе крудномъ производствѣ для выдѣлкп плоской (Ф. 183) п 
Фальцевой узорчатой(ф. 1 8 2 , 1 8 7 — 1 8 9 ) черепиды, или для прпготовленія 
пластовь, удотребляютт. особыя машины со стоячнмп пли лежачими глпно-
мялкамисъмундштуками, соотвѣтствуюідей для выдѣлки пластовъ Форыы. 
Глино.мялки y этихъ машинъ, также какъпумашинъ для выдѣлки трубъ, 
по своей конструкдіп отличаются отъ глиномялокъ y магавнъ выдѣлы-
ваюідихъ обыіч-новенный кпрпичъ. Онѣ энергпчнѣе разрабатываютъ 
глину, вырабатывая болѣе однородную массу, но по количеетвенной 
пропзводптелыіости уступаютъ послѣдпилъ. Подобныя мапіины соору-
жаются съ лежачимп глиномялкамн, спеціально для выдѣлки дренаж-
ныхъ трубъ іі черешіды, въ той Формѣ, какъ это предстаплено на ФПГ. 
204 табл. X X I I I , трехъ номеровъ, пзъ которыхъ №1, требуюпрй 1,5силъ 



(плн двухъ лошадей), выдѣлываетъ около 120 иластовъ въ часъ, и 
стоитъ (включая мундштукъ для пластовъ и столъ для нарѣзанія нхъ) 
1,250 герм. мар.; № II требуетъ 3 снлъ, даетъ около 300 пластовъ въ 
часъ, стонтъ 1,500 мар.; J\» I I I требуетъ 6 СІІЛЪ, даетъ около 600 плас-
товъ н стоіітъ 1,800 марокъ. 

Съ тѣмъ же успѣхомъ можетъ быть употреблена для выдѣлки плас-
товъ u каждая машііна, выдѣлываюіцая кприпчъ изь глинянаго пласта 
илп ленгы, еслі только конструкція глиномялкп соотвѣтствуетъ густотѣ 
массы, требуемой для выдѣлкп пластовъ для черепицы. Пріі уиотребле-
ніп кирпичедѣлательной машины для выдѣлки пластовъ необходішо 
глиняную массу, до поступленія ея въ глиномялку, надлежащимъ обра-
зомъ разработать, для чего глиномялку устанавливаютъ отдѣльно, про-
пуская назначенную для череішцы глиняную ыассу черезъ нее раза два 
u затѣмъ уже иереходятъ на глпномялку машины, выдѣлывающей 
пласты. 

При выдѣлкѣ плоской черепицы машиной, глиняная масса выходптъ 
пзъ мундштука въ видѣ длинной ленты, ширина и толщнна которой со-
отвѣтетвуютъ ширинѣ и толщинѣ сырой черепицѣ, п поступаетъ на 
столъ съ рѣжущимъ приборомъ (ФПГ. 205 табл. XXIII ) . Сначала, двпже-
піемъ прпбора сверху внпзъ, нарѣзывается пластъ, соотвѣтствуюіцій 
длпнѣ черепицы п выштамповывается ШІІПЪ, затѣмъ движеніемъ пглы 
спрпборапоустановленномурадіусу обрѣзывается нпжвій конецъ пласта, 
округляя этішъ іі нижній конецъ черепицы, которая потомъ съ ролн-
ковъ стола перекладывается на деревянныя рѣшетки а, такой же кон-
струкцііі, какъ п яри ручной выдѣлкѣ , на которыхъ череппца п пере-
носится въ супіильню. При выдѣлкѣ на мапшнѣ Фальцевой узорчатой 
черешщы, представленной на ФИГ. 1S2, столъ снабжается рѣжущимъ 
приборомъ уже пной конструкціи (ФНГ. 206 табл. XXIII ) , состоящпмъ 
1) пзъ рамы съ натянутою ироволокой для нарѣзанія ленты, которою, 
прп каждомъ опусканіп рамы, глина рѣжется на два пласта, т. е. на двѣ 
черепнцы, и 2) изъ штампы, которая въ тотъ же моментъ, когда рѣ-
жуіцій прпборъ опустптся, штампуетъ по ішіпу въ ннжней частп верхняго 
конца каждой отрѣзаниой черепнцы. Прп выдѣлкѣ машиной лишь 
однихъ п.іастовъ, для прессованія іізъ нпхъ узорчатой Фальцевой чере-
пицы (ФІ ІГ . 187—189), рѣжущій приборъ по своей конструкціи ничемъ 
не отличается отъ прибора для выдѣлкн кирпича, нарѣзывая такую же 
гладкую ленту на пласты требуемой длины. 

На неболывихъ заводахъ, выдѣлывающихъ кромѣ черепицы н дре-
нажныя трубы, пласты для черепиды успѣшно выдѣлываются ручной 
машііной для выдѣлки дренажныхъ трубъ тоіі конструкціи, какъ пред-
ставленная нафиг. 95 табл. X I I , замѣнивъ только дренажный мундштукъ 
мундштукомъ для черепичныхъ пластовъ. Такая ыашина, построенная 
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для выдѣлки дренажныхъ трубъ и пластовъ для черепицы, согласно ка-
талогу ІІІлікейзена, стоптъ 700 мар. (включая мундштукъ для пластовъ 
іі нарѣзаюіцій приборъ) п даетъ прп двухъ рабочихъ около 120 плас-
товъ въ часъ. 

Прессованіе пластовъ, прпготовленныхъ на узорчатую Фальцевую 
череппцу (Ф. 187—189) , производнтся уже въ особыхъ прессахъ, любоіі 
конструкціи, въ которыхъ иомѣіцаются нижпяя и верхняя половпны 
Формы соотвѣтствуюіцаго узора. При болѣе постоянномъ свросѣ на пз-
вѣстнаго рода узорчатую или Фальцевую чсреішцу Формы для нихъ 
прпготовляются метадлпческія, которыя во вре.чя работы постояпно сма-
зываются масломъ, чтобы черепица не прилипала къ Формѣ. Изготовляя 
черепицу менѣе ходкихъ узоровъ, по особому заказу, Формы дѣлаются 
пзъ гипса іі помѣщаются въ чугунныхъ коробкахъ. При употребленіи 
гипсовыхъ Форлъ, послѣднихъ должно имѣть подваипо три экзелпляра 
для каждаго узора, чтобы можно было чаіце лѣнять н работать постоянно 
съ достаточно сухпмп Формами, такъ какъ гипсъ жадно втягиваетъ въ 
себя влагу пзъ глнны и такъ какъ глпна легко прплппаетъ къ отсырѣв-
шей гппсовой Формѣ. Для успѣшной работы достаточно имѣть по трп 
Формы на каждый узоръ, изъ которыхъ двѣ будутъ просушиваться, a  
одна находиться въ рабогЬ. 

На кпрпичныхъ заводахъ, гдѣ уже имѣется для другихъ вотреб-
ностей кирпичный прессъ, представлсниый на ФИГ. 49 н 50 табл. VI, 
прессованіе узорчатой Фальцевой черепицы очень удобно ложетъ быть 
илъ выполнено. Тамъже, гдѣ изготовляется только коньковая, желобчатая 
n узорчато-Фальцевая черепнца, пресст, долженъ быть построенъ спе-
ціально для этой цѣлп, слотря по велпчннѣ производства, для ручной пли 
паровой работы. 

Все сказанпое по поводу кііргшчедѣлательныхъ машинъ въ пара-
графѣ «Выборъ машинъ» (глава V), относится и къ машпнамъ для выдѣлки 
пластовъ для черепицы и самой черешщы, точно такъ же какъ и все сказан-
ное въ той же главѣ въ параграфѣ «Кнрпичъ машпннаго п кпрппчі. руч-
ного производства» относптельно образованія слоистостн лассы при ма-
шинномъ производствѣ. I Ia основаніи сказаннаго іп, эточі, гюслѣднемъ 
параграфѣ относительно образуюіцейся слопстости массы очевндно, что 
машины, выдавливающія черезъ мундштукъ посредстволъ поршня (ФИГ. 
95 табл. X I I ) уже зараиѣе надлежаіцимт, образомъ разработанную массу, 
выдѣлываютъ пластъ, который даетъ болѣе прочную черепнцу, при чемъ 
этн машины служатъ болѣе продолжнтелыіое время, чѣлъ машвны, вы-
давлпваюіція массу непосредственно отъ винтового дѣйствія крыльевъ 
глиномялкн. Еслп тѣмъ не менѣе, машинная черепица съ успѣхолъ кон-
курпруетъ съ ручной, и даже все болѣе выгЬсняеть ее, то пріічііна тому 
лежитъ вл. трудностн работы для выдѣлки требуемой доброкачественной 



ручной черепицы, которая по достошістну своемуне пмѣетт, соперннцъ, a  
поточу все болѣе и болѣе дѣлается рѣдкостью; дурно же н поспѣшно 
выдѣланная ручная чсреппца и дороже инетакъ доброкачественна, какъ 
череппца выработанная машиной, выдавливающей пластъ дѣйствіемъ 
крыльевъ глиномялки, не говоря уже о черепицѣ изъ иласта, выдавлен-
наго чрезъ мундштукъ поршнемъ (Ф. 95). 

Еелн черепичное производство является лишь отраслыо прн квр-
пичномъ дѣлѣ, то сушильни, устроенныя для кирпича, служатъ и для 
черепицы. Е С Л І І же выдѣлка череішцы является самостоятельнымъ про-
изводствомъ, то сушнльни, хотя n устраиваются въ томъ же видѣ какъи 
для кпрпича, но стойкп енабжаются болѣе яастыми рѣшетчатымп иолкамн. 
Не только при выдѣлкѣ болѣе цѣнной узорчатой Фальцевой черепнцы, 
но іі прн выдѣлкѣ обыкновенной нлн голландской, при уходѣ за нею въ 
сушильнѣ, слѣдуетъ имѣть вт> внду все сказанное въ главахъ VII ІІ X I 
(Ф. 108—110 т. XI I I и Ф. 196 т. XXII) , чтобы не получить слишкомъ 
много браку. 

Обжпганіе черепицы пропзводится въ тѣхъ же кнрнпчеобжнгатель-
ныхъ печахъ, съ устропствомъ п дѣйствіемъ которыхъ мы уже знакомы 
нзъ предшествовавшей главы, гдѣ было указано какъ слѣдуетъ посту-
иать при совмѣстномъ обжнгѣ кирпича и черепіщы, н, сообразно свой-
ству вырабатываемаго товара, слѣдуетъ сообразоваться со сказаннымъ 
по этому поводу въ главѣ XI . 

XI. 

Производетво лицевого товара, терракотовыхъ и 
прочихч, издѣлій гончарнаго производетва, какъ 

матеріала для архитектурнаго иекусетва, 

Уже при производствѣ черепицы и дренажныхъ трубь по черепку лмцевой 

изготовляемаго товара, слѣдовательно ио природнымъ свойствамъ мате- кирпичъ. 

ріала H техвикѣ выработки глиняной массы для полученія болѣе мелко-
зернистаго черепка, видно, что мы имѣемъ дѣло не съ кирпнчнымъ, a  
съ гончарнымъ пропзводствомі,. Хотя производство это часто тѣсно п 
нераздѣльно связано (но природѣ матеріала) съ кирпичнымъ, оно тѣмъ 
не менѣе составляетъ какі, бы усовершенствованное развнтіе его по-
моіцью болѣе цѣннаго матеріала и усовершенствованной техники, такъ 
что при наличности подходяіцей для этого глины, оно составляетъ зна-
чительную отрасль нронзводства каждаго болѣе совершенно обставлен-
наго кирничнаго завода. Этотъ переходъ, со характеру череііка къ гон-



чарному пропзводству, еще ярче выступаетъ прд выработкѣ добро-
качественнаго лицевого товара, начиная съ цѣннаго лицевого кирпича, 
употребляемаго для облидовки Фасадовъ зданій не оштукатуренныхъ, 
г д ѣ лицевой кирпичъ замѣняетъ штукатурку и гдѣ назначеніемъ его 
являетея не только предохраненіе зданія отъ атмосФерической влаги, но 
н служить украшеніеиъ Фасада. 

Хорошо выработанный лііцевой кирпичъ изъ глины съ соотвѣт-
ствующимъ сдабриваніемъ можетъ дать матеріалъ бо.іѣе водоуиорнмй, 
способный протнвостоять разрушающему дѣйствію сырости, a ири бодѣе 
соверпіенной выработкѣ глины иолучается болѣе плотный, мелкозерни-
стый, во всѣхъ частяхъ одноцвѣтный черепокъ, могуідій свопмъ наруж-
нымъ уже видомъ служіггь украшеніемъ зданія, дѣлая лидевой кирпичъ, 
по матеріалу и технвкѣ прііготовленія, товаромъ гончарнаго ііроизводства. 

ГІо мѣрѣ того какъ лидевой товаръ ио своему характеру, по при-
роднымъ качествамъ матеріала, по совершенству выработкп, по черепку 
п внѣшнпмъ Формамъ все болѣе н болѣе уклоняется отъ обыкновеннаго 
и проФіільнаго лпдевого кирішча, переходя отъ простого техническаго 
производства къ болѣе уеовершенствованному, съ художествеішой вы-
дѣлкой, дѣлаясь уже болѣе дѣнны.мъ матеріаломъ въ архитектурѣ, онъ 
все болѣе приблішается къ товару гончарнаго провзводства въ самомъ 
строгомъ смыслѣ. 

Сообразно тѣмъ требованіямъ, которымъ долженъ отвѣчать добро-
качественный лидевой кирдичъ, т. е. водоупорность, мелкозернистось и 
однородность цвѣта череяка, и сказанному въ главахъ II и I I I и ііервомъ 
параграфѣ гл. IV, ясно какой матеріалъ можетъ быть прнзнанъ годнымъ 
для лпдевого кнршіча, насколько тіцательно н прп какпхъ лріемахъ 
наиболѣе дѣлесообразно перерабатывать глпняную массу. Безъ отмучи-
ванія глины выработка дѣйствительно хорошаго и дѣннаго лидевого 
кирппча почтп недостпжпма. В і . параграфѣ «Ручное Формованіе кпрпи-
ча» мы уже коснулись выдѣлки лндевого кирпича; все сказанное тамъ 
по этому предмету вдолвѣ относится и сюда. Лидевой кирпичъ обыкно-
венной Формы, a также менѣе крупный и замысловатый по своішъ Фор-
мамъ проФіільный лидевой кирпичъ, могутъ бытьудобно приготовляемы 
машпною, какъ п пласты для черениды. 

Машинный лицевой кнрпичъ выдѣлывается и полнымъ, но въ 
болышшствѣ случаевъ — пустотѣлммъ. ГІустотѣлый лпдевой кирпичъ 
обыкновенной Формы изготовляется почти исключителыіо съ отвсрстіямп, 
ироходяіцими черезъ толідину кирпича, какъ показываетъ С на ФДГ. 89  
(табл. X I ) u только въ рѣдкихъ случаяхъ встрѣчается съ долевыми 
отверстіями, какъ A Ф І І Г . 89. Этоть кирпнчъ однако для угловъ зданій 
не годитея. 

ЛІІДОВОЙ кирішчъ обыкновснной Формы употребляется на облидовку 



гладкпхъ с т ѣ н ъ ; oui. имѣетъ Форму обыкновеннаго кнрпича, сообразуясь 
съ толщиною Фугъ при кладкѣ сго. Кромѣ цѣлаго кирпича, вырабагы-
вается также половинный и четвертной кирпичъ, т а к ъ к а к ъ обтеска его 
при об.шцонкѣ не допускаетея. Кромѣ обыкновеннаго Формата, пріігото-
вляютъ u проФИльный лпцевой кнрпичъ различныхъ Формъ для образо-
ванія цоколя и карннзовъ. 

Сообразно характеру архитектурныхъ украшеній u стилю зданія, 
для каждаго даннаго случая требустся и проФильный лпцевоіі кирпичъ 
особой Формы. Прііводить здѣсь рпсунки в е ѣ х ъ этихъ Форзіъ бы.іо бы 
безполезно; поэтому ограничимся лпшь представленіемъ двухъ-трехъ 
полныхъ (ФІІГ. 197) іі пустотѣлыхъ (ФИГ. 198 табл. X X I I I ) кпрпичей, 
употребляемыхъ для кладки цоколей, карнпзовъ u т. п. Размѣры про-
ФНЛЬНЫХЪ кпрсичей на ФИГ. 198 обозначены в ъ милиметрахъ. 

ІІроФильный лпцсвой кирпичъ для образованія цоколей, карнизовъ 
u проч. сообразно требованію архитектора н его рпсунку, приготовляется 
разлпчныхъ размѣровъ. При этомъ конечно слѣдуетъ ииѣть в ъ шіду т ѣ 
предѣлы, когорые ставитъ технпка, н нарушеніе которыхъ ыожетъ уже 
послужпть во вредъ доброкачеетвенности товара. Вообще тамъ, г д ѣ в ъ 
этомъ не предстоитъ особой необходимоетн, не слѣдуетъ слишкомъ пре-
вышать размѣровъ обыкновеннаго кпрпича, тѣзіъ болѣе, что особенно 
крупные карнизы цѣлесообразнѣе составлять изъ вѣсколькихъ рядовъ 
кіірпича соотвѣтствуюіцеіі Формы, какъ показываетъ это ФИГ. 2 1 3  
табл. X X I V , нежели іі]шготовлять кирпичъ большихъ размѣровъ, соста-
вляющихъ проФііль всего карниза. При составленіи такихъ масспвныхъ 
профильныхъ кирпичей техника пропзводства наталкивается ѵже на за-
трудненія, преодолѣніе которыхъ возмоліно лпшь при такояъ увелпченіи 
расходовъ, при которозгь пропзводство дѣлается илп менѣе выгоднызп, 
или дажс убыточнымъ. 

Приготовляя проФіільный кирііачъ не слѣдуетъ придавать ему слпш-
комъ острыхъ u мелкихъ Формъ, какъ, напр., на ФИГ. 199. Формы хоро-
шаго кирпича бо.іѣе округленпыя, к а к ъ на ФИГ. 2 0 0 табл. X X I I I . Это 
необходпмо соблодать не потоыу только, что сама выдѣлка кирпича съ 
острыми U мелкими Формамй представляетъ много затрудненій ІІ д а е т ъ 
много брака, но п потому, что карнизы, состав.іенные изъ такого кир-
пича несравненно скорѣе подвергаются разрушительвому дѣйствію 
атмосч>ерныхъ версмѣнъ (дождей, мороза), чѣмъ изъ кираича съ круи-
ными, округленными Формами (ФИГ. 200) , которыя въ большей стеиенп 
оберсгаютъ карнизы отъ подобныхъ вліяній. 

В ы д ѣ л ы в а я пустогѣлый лицевой кирпичъ, нужно стараться, чтобы 
отверстія были четырехуго.іыіыя, дабы внутреннія промежуточныя п на-
ружныя стѣнкн во в с ѣ х ъ частяхъ кирпича имѣли одпнаковую тол-
щину; это необходимо для того, чгобы кирішчъ пря сушкѣ u обжпгѣ 



усыхалъ во всѣхъ частяхъ равномѣрно, не коробился и не трескался ни 
при сушкѣ, ни при обжигѣ, что неизбѣжио должно было бы нослѣдо-
вать пріі круглыхъ дырахъ, прн которыхъ стѣнкц являются не равно-
мѣрной толіцнны, отчего происходитъ и не равномѣрная усыіика во 
всѣхъ частяхъ кирпича. Размѣръ и число дыръ, которыми обусловлн-
вается толщина внутреннихъ н наружныхъ стѣнокъ, зависитъ вседѣло 
отъ првроды перерабатываемой глпны, отъ степенп пластичности ея и 
величины самого вредмета. Вообще же y предметовъ обыкновеннаго 
Форлата, толщина стѣяокъ составляетъ отъ 3 / 4 — 1 ' / 4 дюйм., отверстія 
же имѣютъ отъ 1 3 / 1 6 до I е / , 6 дюіім. въ квадратѣ . 

В ъ виду тщательности переработкп матеріала необходимой для 
выработки масеы, однородной во всѣхъ ея частяхъ, чтобы получнть 
ВПОІНѢ доброкачественный лнцевой товаръ, прн машинномъ производ-
ствѣ необходиіш прибѣгать к ь т ѣ и ъ же пріемамъ, какъ н upu машин-
ной выдѣлкѣ черепиды, т. е. глияяную масеу, до поступленія ея въ гли-
номялку иапіины, ызъ мундштука которой она в ы х о д а г ь лентой, слѣдуетъ 
одинъ іілп нѣсколько разь пропустить чрезъ особую глиномялку хоро-
шей конструкціи. При выдѣлкѣ проФильнаго лидевого кнрпнча должны 
быть уиотребляемы машины-глиномялки, которыя, upu энергичной пере-
работкѣ яассы, выдвигали бы ленту н;гь мундштука гораздо медленнѣе, 
чѣмъ ври выдѣлкѣ обыкновеннаго кирпича. В с ѣ машины, снособныя 
дать доброкачественную черепицу, также въ состояиіи выдѣлывать п 
доброкачесгвенный лицевой кирпичъ. При небольшомъ ііромзводетвѣ, 
машины съ яоршневымъ дѣйствіемъ (ФІІГ. 95 табл. X I I и ФВГ. 204  
т. X X I I I ) , съ аккуратно едѣланнымъ мундштукомъ, даютъ вполнѣ удо-
влетворвтельные результаты. 

Какъ товаръ болѣе товкій и дѣнвый, лидевой кпрппчъ, при самой 
Формовкѣ машиной, требуетъ болѣе осторожнаго обращенія, чтобы 
строго сохраннть его Формы, Поэто.чу и самый мундштукъ, черезъ кото-
рый выдвигается масса, долженъ быть сдѣланъ аккуратно, a во время 
работы цостоянно хорошо смазанъ. В ь приборѣ, рѣжуідемъ глішяную 
ленту на кирпичи, для ббльшаго охраненія отъ поврежденія его Формь, 
дѣлаются слѣдуюіція измѣяенія: столъ, ио которо.му подвигается по вы-
ходѣ изъ мундштука лента, снабженъ такимя же валиками, какъ н при 
нарѣзанія обыкновеннаго киряича, но только подъ самымъ приборомъ 
ролики замѣнены подошвами (ФИГ. 201 табл. X X I I I ) , имѣющими рукояткн 
изъ проволоки, за которую иодоиіва съ отрѣзаннымъ кираичомъ сіш-
мается со стола u относится въ сушильню. Ширина обѣпхъ рукоятокъ 
и деревянной водошвы a строго соотвѣтствуетъ разстоянію между ііро-
волоками рѣжущаго ярибора, т. е. ширинѣ нарѣзываемаго предмета. 
Каждый рѣжущій приборъ имѣетъ нѣсколько запасныхъ такихъ 
водошвъ; онѣ сдѣланы изъ твердаго дерева съ совершенно гладкою 



поверхностыо u тщательно смачпваются мыльной водой, такъ что под-
вигающаяся І ІОДЪ рѣжущій приборъ глиняная лента двигается по ней 
довольно легко. 

В ъ сушильнѣ кприичи, или другіе дзготовляемые предметы перекла-
дываются не руками, a при помощи плоскихъ щипдовъ ( Ф І І Г . 202 табл. 
X X I I I ) , боковыя стѣнки которыхъ, при выдѣлкѣ лнцевого кпршіча про-
стого Форлата служатъ въ то же время н шаблономъ прн подчнсткѣ 
слегка нросушеннаго кпрвича. Работа пронзводнтся такъ, какъ сказано 
въ параграфѣ «Ручное Формованіе кнрпича» (гл. IV) о выработкѣ лнце-
вого кирпнча. Снягіе угловъ съ лицевого кирпича обыкновеннаго Фор-
мата, какъ это ішогда требуется для карнизовъ, выполняютъ помощью 
шаблона, представленнаго на Ф І І Г . 203 табл. X X I I I . 

На кирпичиыхъ заводахъ, г д ѣ имѣются залежи различныхъ родовъ Изготовленіе 
глпны, которая послѣ обжиганія даетъ товаръ разныхъ двѣтовъ (темно- п о л о в ы х ъ 

„ _ „ „ плитъ. 
красныіі, желтый, бѣлый ІІ бѣло-сѣроватый) часто, если есть гюдходя-
іцая глина ,— чрезвычайно выгодно ввести приготовленіе плитъ для 
каменныхъ половъ. 

Смотря по достоннству товара н для какого рода половъ плпты 
назначаются, Фориа ихъ бываетъ очень разнообразна. При менѣе при-
ГОДІШЙ глипѣ для товара высшаго качеетва, приготовляются плиты 
обыкиовенной квадратной Фор.ѵы, напоминаюіція обыкновенный подо-
вый кирпичъ. Выдѣлка этого малоцѣннаго товара, еслн окажется проч-
пый сбытъ для иоловъ в ъ хозяйственныхъ ностройкахъ при молочномъ, 
сыроварномъ іі др. производствахъ, можетъ быть выгодной етатьей. 
Имѣя дѣло съ глпной болѣе цѣнной, даюіцей послѣ обжнга болѣс цѣн-
ный това|)ъ разлпчныхъ цвѣтовъ, ярко отдѣляющпхся другъ отъ друга, 
приготовляюгь І ІЛІІТЫ уже различныхъ Формъ, сообразно узору, вт> впдѣ 
каменнаго паркета. Ф и г . 214 — 217 табл. X X I V иредставляютъ самые 
употребнтельные простые узоры каменныхъ паркетовъ, составленныхъ 
изъ плитъ двухъ цвѣтовъ: теино-краснаго u желтаго, плп краснаго u  
бѣлаго. Фпг . 218 представляетъ простой узоръ паркета, составленнаго 
изъ трехь цвѣтовъ: темно-краснаго, желтаго ІІ бѣлаго. Этп наиболѣе 
простые и ходкіе узоры показываютъ и Формы плнтъ для составленія 
ихъ. Ііодобныс полы особснно цѣлесообразны для ваннъ н купальныхъ 
комнатъ, для большохъ прихожихъ, плоідадокъ на лѣснидахъ, дерквей ІІ 
друг. общественныхъ здавій, н бываютъ съ художественно пснолнев-
нымп узорами, составленными архитекторами-художникамй, но мы доволь-
ствуемся этимп бо.іѣе простыми узорами, находящими довольно прочный 
сбытъ, для которыхъ пзготовленіе плитъ не требуетъ особыхъ приепо-
собленій. 

Для дриготовленія доброкачественныхъ половыхі, ллитъ требуется 
матеріалъ съ содержаніемъ доетаточнаго количества чистой глины, 



сдобренноіі чнстымъ, мелкозернпстымъ пескомъ настолько, чтобы сФор-
мованныя плпты нп во время сушкіі, НІІ прп обжпгѣ , не коробились ІІ не 
давалп трещмнъ; матеріалъ долженъ быті. вполнѣ свободенъ отъ вся-
кихъ постороннпхъ тѣлъ, слѣдовательно глина должна б ы т ь отмучена; 
вослѣ обжиганія товаръ долженъ выходпть совершенно чпстаго u одно-
роднаго цвѣта во в с ѣ х ъ свопхъ частяхъ н при этомъ нлотнымъ и очень 
твердымъ, что в ъ оеобенности высоко цѣнптся в ъ плитахъ. Если мате-
ріалъ, прп в с ѣ х ъ остальныхъ хорошихъ к а ч е с т в а х ъ своихъ, послѣ обжига 
не даетъ твердаго товара, онъ терястъ дѣну, т а к ъ к а к ъ недостаточно 
твердыя плиты скоро пзнаишваются подъ ногами п требуютъ частаго 
ремонта. 

Понятно, ч ю и в ъ данномъ случаѣ выработка глнняной массы 
должна быть выполняема также тщательно и совершенно, какъ и вообще 
прн в ы д ѣ л к ѣ каждаго доброкачсственнаго лидевого товара. При руч-
номъ пропзводствѣ , Формованіе илитъ производится в ъ соотвѣтствую-
щпхъ по Фіігурѣ деревянныхъ Формахъ, такимъ же точпо способомъ, 
какъ и Фор.чованіе подоваго кирпича, дри т ѣ х ъ же пріемахъ п оконча-
тельной выдѣлкѣ , какъ это оппсано в ъ параграфѣ «Ручное Формованіе 
кирдича», гл. IV. Іірп болѣе значительномъ производствѣ , съ тѣмъ же 
усиѣхомъ и безъ уідерба добротности товара, ллиты могутъ быть в ы д ѣ -
лываемы отчасти п машиннымъ способомі.. В ъ этомъ случаѣ машиною 
приготовляютъ такіе же пласты, какъ п для череішдъ, только нѣсколько 
толіце, u изъ этихъ пластовъ вьдіѣзаютъ по шаблону длиты; шаблонъ 
нмѣетъ Форму плнты н снабжені. деревянной рукояткой, какъ это впдно 
изъ Ф П Г . 2 1 9 табл. X X I V , представляющей такой шаблонъ для ПЛІІТЪ, 

образуюідпхъ бѣлыя поля на ФПГ. 214 . Выдѣланный машішой глиняный 
дластъ кладутъ на столъ и наложивъ шаблонъ в ы р ѣ з ы в а ю т ъ плиту 
ножомъ, затѣмъ очіпцаютъ ее, постуиая такъ, к а к ъ сказано во второмъ 
параграФѣ гл. IV о ручной в ы д ѣ л к ѣ лицевого и подоваго кирдича. В ъ 
данномъ случаѣ дѣлесообразнѣе прибѣгать к ъ нрессу (ФІІГ. 49 , 50, 51  
табл. VI ) коимъ производится н рихтовка плптъ, отчего товаръ значи-
тельно в ы и г р ы в а е т ъ в ъ качествѣ . 

Формопаніе B e b проФпльные кирпичи для карішзовъ, доколей п др. украшеній 
іаго^ліщепо-съ м е н ^ е сложными п мелкнми узорами могутъ б ы т ь также прпготовля-
го товара. емы машиннымъ способомь, помоідыо мундштука или Формы соотвѣт-

ствующей дапному узору. Но и здѣсь , в ъ т ѣ х ъ случаяхъ, когда пред-
стоитъ приготовить лишь небольшое количество предметонъ, по особому 
рисунку u для одного зданія, в ы г о д н ѣ е бываетъ производить Формо-
ваніе такихъ иредметовъ в ъ ручную в ъ гипсовой Формѣ, т а к ъ какъ для 
мадшны прпшлось бы заказывать особую дорого стоюідую бронзовую 
Форму, стоішость которой, если не ііредвиднтся дальнѣйшій подобный жс 
заказъ, ііришлось бы разложить на небольшое число выдѣлываемыхъ 
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предметовъ. ІІрн изготовленіи же проФильнаго кирпича для карнизовъ, 
для орнаментовъ u вообще терракотовыхъ издѣлій, машинная выдѣлка 
въ виду сложности рпсунка рельсфовъ вевозможна, и требуетъ ручного 
Формованія в ъ гипсовой Формѣ. К а к ъ сказано это относится даже и к ъ 
проФіілыіому кирпичу (кампю) для карнизовъ болѣе трудваго рпсѵнка, 
не говоря ужс о болѣе цѣнномъ лицевомъ товарѣ в ъ родѣ предмета, 
представлсннаго на ФИГ. 2 3 0 табл. X X I V , требующаго полной художе-
ственной подготовкн отъ Формовщика н не ноддаюіцагося машинному 
Формоваиію. 

Для ручного Формованія предметовъ Фор.чы дѣлаются нзъ гнпса, 
которыіі в ъ терракотовозіъ производствѣ является нпчемъ не замѣнп-
мымъ матеріаломъ для Форлъ, в ъ сплу нпжеслѣдуюіцихъ особыхъ 
своііствъ гипса: 1) обожженный ГИІІСЪ легко размокаетъ в ъ водѣ п раз-
веденный ею д а е т ъ довольно жидкое молоко, удобно наполняющее каж-
дый штрпхъ рисунка модели, иередавая благодаря этому в ъ сухомъ 
видѣ рисувокъ чрезвычайно рельсфво, 2) гппсъ, залптый в ъ жпдкомъ 
состоянін в ъ Форму, быстро в ы с ы х а е т ъ u твердѣетъ , ясно п рельеФно 
воспринииая узоръ и 3) в ъ отвердѣвшемъ, сухомъ состоянін онъ обла-
даетъ той пористостью, в ъ сплу которой сырая глиняная масса, во время 
Формованія, плотио прилипаетъ к ъ стѣнкамъ Формы, в ъ точности вос-
производя узоръ; кромѣ того, гипсъ поглощаетъ влагу съ поверхно-
с т в ы х ъ слоевъ Формоваввой глины, отчего т у т ъ же, в ъ Формѣ, пронсхо-
дптт. легкое просыханіе иоверхностп сырого СФормовавнаго нредмета, 
способствуюідее болѣе легкому отдѣленію предмета отъ стѣнокъ пшсо-
вой Формы, безъ малѣйшаго поврежденія возпропзведеннаго рисувка. 

Для отливки гипсовой Формы, составляемой пзъ нѣсколькихъ частей приго-
для удобнаго разбора ся, сначала необходимо сдѣлать по рисунку архп-товленіе мо-

дели. 
тектора эту модель, т . е. тотъ предметъ, по которому будетъ отлпваться 
уже гипсовая Форма. I Ia заводахъ съ болѣе обшіі|)нымъ производствомъ 
иодобныхъ г о в ч а р н ы х ъ издѣлій, для прпготовленія моделей п отливки 
Формъ имѣется особый спсціалпсгь-моделыцикъ или лѣпщпкъ, получпв-
віій спедіальное техническое в художественное образованіе помоделпро-
вавію, который и изготовляетъ моделн по рпсункамъ, a по нимъ гнпсовыя 
Формы. І І а з а в о д а х ъ събольшимъ пропзводствомъ, изготовленіе моделей п 
отливкаФормъ входятъ въ обязанность Формовщчка, который также дол-
ж е в ъ имѣть нуяшую для этого техничсскую подготовку. Моделп дѣлаются 
п л и и з ъ г л и н ы , и л и и з ъ г в п с а ; гливяныя моделп дѣлаютъ только в ъ т ѣ х ъ 
случаяхт., если по мивованіи вадобности, т. е. по исполненіп неболь-
шого заказа, она можетъ быть брошена; ссли же моделпруется иредметъ, 
который іі виослѣдствііі прпгодится, модель дѣлается изъ гішса, какъ 
болѣе прочнаго матеріала. 

ІІри изготовленіи модели изъ глвны илп гшіса поступаютъ одіша-
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ковымъ способомх. Лѣшцикъ п.іи Формовіцпкъ изготовлясп, модель ІІО 
шаблону, сдѣланному изъ твердаго дерева ио даиному рисунку, на-
кидывая в ъ размѣрѣ на разницу усышкн матеріала, пзъ котораго 
дѣлаетея модель, также какъ н ва разниду врп сушкѣ и обжигѣ того 
матеріала, изъ котораго будетъ пзготовленъ салый предметъ. Для при-
мѣра оставовился на приготовленіи моделей для составленія карнизовъ, 
медальоновъ u другихъ круглыхъ предметовъ. 

Прп пзготовленін модели для камня на составленіе карнпза, модель-
щпкъ, приготовнвъ во рпсунку изъ сухой доскп твердаго дерева ша-
блонъ, ііредставляюіцій проФиль будуіцаго карннза, прикрѣпляетъ к ъ 
обоимъ концамъ шаблона ( a ФИГ. 220 табл. X X I V ) ио трехугольннку (ЬЪ 
Ф. 220) такъ, что составляя с ь обоими трехугольниками одно цѣлое, 
шаблонъ, по установкѣ его иа ровную поверхность стола, находился бы 
в ъ совершенно вертіікальномъ воложеніи н на высотѣ соотвѣтствуюіцей 
толіцпнѣ изготовляемаго камня. Затѣмъ моделыцикъ прибиваетъ на 
ровную поверхность моделпрнаго стола два дереьянныхъ бруска сс (ФИГ. 
220), съ совершенао ровнымн плоскостялн; бруски ирнбпваются иарал-
лельно другъ къ другу на разстояніи равномъ тому, которое занимаетъ 
шаблонъ a съ треугольникамп bb, образуя такнмъ образомъ путь, по 
которолу шаблонъ можеть свободно дввгаться взадъ и впередъ, строго 
удержпвая свое положеніе п не отклоняясь въ стороны. Послѣ этого 
моделыцпкъ начинаетъ посгепенно наводить лассу слоями. Послѣ нало-
женія каждаго новаго слоя, съ нѣкоторымі, нзлишколі, в ъ шіірпну, онъ 
проводитъ шаблономъ по лассѣ , снимая излишекъ с ъ краевъ н прпда-
вая ей Форлу абрііеа шаблона. Затѣмъ онъ снова наводитъ слой 
массы u опять проходитъ шаблономъ н вродолжаетъ это до т ѣ х ъ 
поръ, пока наводимая масса не достигнеті> той высогы, прн которой 
образуется вссь проФиль шаблона. Тогда, отодвннувъ шаблонъ в ъ сто-
рону іі снявъ бруски сс, цолученный проФнль разрѣзаютъ тонкой сталь-
ной проволокой на куски такой ширины, какой, по усышкѣ , должна 
быть Форма для полученія камней требуемой ширины. Эти отрѣзанные 
кускіі осторожно, не иовреждая Формъ, подвергаютъ окончательной 
просушкѣ, послѣ чего лодель для отлпванія Формъ готова. Слѣдуетъ 
всегда отъ каждаго рисунка дѣлать ію нѣскольку такихъ моделей, т. е. 
отрѣзывать ио нѣскольку кусковъ требуемоіі ширины, чтобы пмѣть 
заиасъ на случай новрежденія Форлъ y одной изъ моделей. Боковыя 
стороны моделей, образующіяся отъ разрѣза нроволокой, должны быть 
совершенно вертикалыіы. 

Совершенно такнлъ же образомі, прпготовляются модели для 
камней на составленіе ледальоновъ и проч., съ тою лишь разницею, 
что ириготіівленный ио рисунку шаблонъ a вроводится ио наводимымъ 
слоялъ лассы по радіусу круга, образуемаго медальономі,; для этого 



шаблонъ ci, одного конца прпкрѣпляется къ деревянному бруску с сво-
бодво вращаюіцемуся на ШТИФТѢ, образующемъ центръ круга; к ъ дру-
гому концу прикрѣплена доска Ъ, помоіцью которой шаблонъ удержп-
вается на надлежащей вышинѣ , какъэто вндно пзъ ФИГ. 224 табл. X X I V . 
ІІрпготовпвъ таквмъ образомь медальонъ, его разрѣзаютъ на кускп 
требуемой ширвны для моде.ш, боковыя стѣнкп которыхъ будутъ уже 
не иараллельны, a соотвѣтственпо радіусу круга будутъ итти къ центру 
его; при этомъ онѣ должны быть соверпіенно вертпкальны. 

Прв пзготовленін круглыхъ предметовъ постуваютъ, какъ это впдно 
изъ ФИГ. 221 табл. X X I V , слѣдующвмъ образолъ. Конецъ моде.шрнаго 
стола снабженъ продольнымв брускамв, концы которыхъ проходяті, за 
края стола. IIa этнхъ концахъ цривпнчеиы подшішнвки, в ъ которыхъ 
вращается квадратная желѣзная ось W, обточенная въ мѣстахъ вра-
щенія, т. е. въ водшвпникахь. Ось W лежвтъ параллельно копеч-
ному краю моделирнаго стола, къ которому привинчиваютъ вии-
тамв првготовленный по рпсунку піаблонъ а, на разстояніп діаметра 
пзготовляемой моделп отъ осп W. Модслыцпкъ, вращая ось, наводитъ во 
всю ея длину слоями массу, прп чемъ шаблонъ снпмаетъ излишекъ ея. 
Окончивъ моделированіе, готовый орппшалъ снимаютъ съ осп п пе раз-
рѣзая относятъ в ъ сушильню, a потомъ, предъ окончательной иросуш-
кой, разрѣзаютъ ві , длвну по осн ва двѣ равныя частв, которыя іі слу-
жатъ моделыо прп отлввкѣ половпнвыхъ частей Формы пзъ гппса. На 
ФВГ. 221 прлготовлена модель колонны для балкона или террасы. 

ІІо окончатслыюй просушкѣ првготовленной моделв п])пступаютъ Ь) Отливка 
къ отлпвкѣ составныхъ частей гппсовой Формы. В ъ видѣ првмѣра прп- Формы. 
готовленія Форлы по моделн возьмемъ ыодсль камня для карнвза и про-
слѣдпмъ, прп помощи Фпгуръ 2 2 6 — 2 2 9 табл. X X I V , весь ходъ этой 
операцін. Настолъ съсовершенно ровною поверхностыо, кладутъ модель 
камня лицевой, т. е. профпльвой стороной его вверхъ. К ъ боковымъ сто-
ронамъ првставляютъ вплотную особо для этого прпготовленныя до-
щечкв ab, которыя, соотвѣтствуя ві , выпшну толцпнѣ калня, сдѣланы 
настолько длиннѣе, что в ъ нижнемъ н верхнемъ концахъ моделв обра-
зуются запасы / н е, которые, вслѣдствіе откосовъ y концовъ доіцечекъ 
ab, къ верху уже, a къ низу швре. К ъ дощечкамъ ab плотно прпста-
вляютъ дощечки cd, какъ это видно нзъ ФІІГ. 226. Такимъ образомъ 
для залнвкн жпдкимъ гипсомъ образовалнсь два заваса / п е. Заливъ 
запасы гипсомъ, ему даютъ лвшь настолько просохнуть, чтобы по снятііі 
доідечекъ образовавшіяся гввсовыя стѣнки / и е ФИГ. 227 не слишкомъ 
удержввали данную вмъ Форму іі легко поддавались дѣйствію ножа. От-
нявъ боковыя дощечкв, въ гппсовыхъ сгЬнкахъ fe, в ъ широкой частн 
ихъ, врѣзаютъ съ обѣвхъ сторонъ по Фугѣ , плв по пазу gh, в ъ кото-
рыхъ, при отливкѣ гппсовыхъ стѣнокъ ік, образуются носы этвхъ стѣ -



нокъ, которыми онѣ плотнѣе прпдержпваютъ стѣнки / е при составленіи 
готовой гипсовой Формы. 

Д а в ъ надлежалцимъ образомъ гшісу окрѣпнуть и обсохнуть, внима-
тельно осматриваютъ проФіілвную сторону модели, осторожно счищая 
съ нее все прпставшее к ъ ней, могуіцее в ы з в а т ь не чпстую отливку 
основной части Формы. Затѣмъ, прпготовнвъ ІІЛОТНЫЙ деревянный яіцикъ 
соотвѣтствуюіцей Формы, но настолько больше модели со стѣнками fiele,  
чтобы меяіду ними и внутренними с т ѣ н к а ш ящика образовалпсь проме-
жуткп в ъ 2 дюйма шнршіы, Форму защемляютъ носредствомъ дере-
в я н н ы х ъ коническнхъ клиньевъ со в с ѣ х ъ ч е т ы р е х ъ сторонъ такъ, 
чтобы она съ плотно црилегающими к ъ ней гипсовыми стѣнкамп на-
ходилась в ъ яіцпкѣ на вѣсу , оставляя со в с ѣ х ъ ч е т ы р с х ъ сторонъ и 
между нижней точкой проФиля н дномъ яіцнка свободное иространство 
дюйма в ъ 2 ширпны; при этолъ задияя (протпвоположная профильной 
нліі лицевой сторонѣ) сторона камня должпа находпться в ъ совершенно 
горвзонтальномъ положеніи. Тогда образовавшееся между моделью еъ 
гппсовыми стѣнкамп fiele н дномъ н стѣнками яіцика свободное про-
странство заливаютъ гпнсомъ, образовавъ такнмъ образомъ основную 
часть M гипсовой Формы, в ъ которой лежатъ всѣ четыре гипсовыя 
стѣнкн, прилегая плотно д р у г ъ к ъ другу, какъ это видно изъ ФИГ. 229 .  
Стѣнкп fiele дѣлаются также толіциною в ъ 1 3 / 4 — 2 дюйма. 

Во избѣжаніе іірилиианія различныхъ частей д р у г ъ к ъ другу сма-
зываютъ жидкимъ мыдомъ столъ, в с ѣ четыре стороны модели н четыре 
деревянныя дощечкн abed. 'Гочно также смазываютъ мыломъ при от-
ливкѣ основанія M Формы Н ЩЮФИЛЬНЫЯ стороны модели, наружныя 
стороны гипсовыхъ стѣнокъ, дно іі внутреннія стѣнки деревяннаго 
ящпка, для болѣе легкаго разбиранія ея. 

Д а в ъ основной части M Формы достаточно окрѣпнуть, изъ нея в ы -
нпмаюті) гнпсовыя сгЬнкн ІІ модель, и всѣ части гипсовой Формы под-
вергаютъ окончателыіой просушкѣ. Для Формованія предметовъ, отшодь 
не слѣдуетъ употреблять в ъ дѣло Форму ранѣе, чѣмъ она пе будетъ 
совершенно суха. При составленіи Формы, в ъ основаніе M необходидю 
вставить стѣнкп fe, снабженные пазамн gh, a затѣмъ боковыя стѣнки 
ік, которыя носами плотно прнходятся в ъ пазы gh. 

В ъ данномъ случаѣ , прнготовляя Форму для Формованія проФііль-
наго камня для карнпза, было бы достаточно составнть Форму изъ че-
т ы р е х ъ составныхъ частей, кромѣ основы М; но для Формованія иред-
метовъ болѣе сложнаго рисунка, число составныхъ частей Формы значи-
тельно увелпчнвается, сообразио тому, какимъ образодп. Форма для дан-
наго рисунка предмста можетъ б ы т ь разобрана на части, не иовредшп. 
при этоиъ рпсунка сФормоваинаго предмета. 

Для Формовапія круглыхт. предметовъ, напр., колопнъ для балко-



новъ н террасъ u т. под., приготовдяются гипсовыя Форлы, состояіція 
пзъ двухъ половинныхъ частей, отлитыхъ по модели, которыя, соединен-
ныя вмѣстѣ , образуютъ виолнѣ круглый предметъ, представляюіцій точ-
ную КОІІІЮ моделн (ФИГ. 221). Для точнаго совпаденія во всѣхъ частяхъ 
разрѣза обѣихъ половинъ Формы, одна изъ нихъ снабжается штиФтами, 
a другая въ соотвѣтствуюіднхъ штпФтамъ лѣстахъ отверстіями подхо-
дящихъ размѣровъ. Прп Формованіи въ этихъ Формахъ круглаго пред-
лета Формовщпкт. (какъ это будетъ дальше оппсано прп Ф. 223) вылѣ -
нляетъ Форму рукамн такъ же, какъ и прп Формованіп некруглыхъ пред-
метовъ, дѣлая небольшой запасъ глппы выше уровня Формы. Прн сое-
диненіи обѣихъ половинъ Формы вмѣстѣ , эти запасы глиняной массы 
настолько плотно соединяются, что послѣ хорошаго обжига п ио выходѣ 
предмета изъ Формы, этотъ излишекъ выступаетъ на мѣстахъ соедине-
нія, образуя шовъ, который очиіцаютъ ножолъ и сглаживаютъ мокрой 
губкой, уничтожая всякій слѣдъ его. 

В с ѣ терракотовыя пздѣлія имѣютъ значитслыю бблыиій Форматъ, с)Формова-
чѣмъ кпрпичъ, u если бы нхъ приготовляли в ъ цѣломъ впдѣ , то онп не н і е пред«ета. 
только бы оказались не прпгоднылп для архптектурнаго искусства, но п 
трудно было бы получпть пхъ требуемой доброкачественностн, вслѣдствіе 
т ѣ х ъ непреодолнмыхъ трудностей, на которыя натолкнулась бы техника 
этого пропзводетва прп сушкѣ и обжпганіп иредметовъ; послѣдніе полу-
чали бы постоянно трещины и давали бы слишкомъ лного брака. ІІо-
этому всѣ терракотовыя цздѣлія изготовляются пустотѣлымп, дѣлая наруж-
ныя стѣнкп ихъ всего 1 Ѵ 4 — 1 % дюйма толщины. При Формованіи этихъ 
издѣлій Формовщикъ долженъ распредѣдять глиняную массу по всѣмъ 
частямъ Формы съ одинаковою сплою нажпма рѵкп, распшряя массу 
вездѣ одішаковой толщиной; в ъ противномъ случаѣ , еслп распредѣленіе 
лассы будетъ не ровно, стѣнки предлета выйдутъ неодинаково плотны, 
u при сушкѣ u обжигѣ могутъ покоробпться пли греснуть. 

Самыми дѣнвыми терракотовыми издѣліями счнтаются тѣ , которыя 
выдѣланы не пзъ пскусственно окрашенной глины, a изъ глины, 
которая по прнроднолу свойству своему окрашивается во время обжига 
в ъ тотъ или другой интепсивный двѣтъ , могущій служить украшсніемъ 
зданія. В ъ первомъ случаѣ, когда этотъ д в ѣ т ъ достигается вскусствен-
нымъ подкрашиваніемъ массы т ѣ л ъ іілп другпмъ сдабрдвающилъ мате-
ріаломъ во вромя выработкн ся, эта выработка обходптся чрезвычайно 
дорого, вслѣдствіе необходимости многократной переработкп массы, 
до достиженія полной однородности цвѣта в ъ ней; во второмъ случаѣ-
при нахожденіи залежи глины, которая ио свонлъ природнымъ свой-
ствамъ послѣ обжпга окрашивается въ красивый прнродный двѣтъ , по-
добныя залежи сравнительно всегда не богаты, такъ что матеріаломъ 
приходптся очень дорожить. 
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В ъ обопхъ случаяхъ выработанная пли природная глиняная масса, 
пріобрѣтающая послѣ обжнга красивый однородный ц в ѣ г ь , является 
настолько дѣннымъ матеріаломъ в ъ пропзводствѣ, что съ ней прихо-
дптся обращаться очень осторожно, не тратя по пустому и замѣняя ее 
г д ѣ только возможно, во всѣхъ внутреннихъ частяхъ терракотовыхі, 
издѣлій, менѣс цѣннымъ матеріаломъ, хотя бы н другого двѣта. 

Поэтому, прп Формованін терракотовыхъ издѣлій, эта дѣнная глпня-
ная масса наводптся насколько возможпо тонкимъ слоемъ, a на нее уже 
наводптся до надлежащей толщины стѣнокТ, глнняная масса изъ менѣе 
дѣннаго матеріала. Ф и г у р а 223 табл. X X I V показываетъ намъ верти-
кальный разрѣзъ Формы розеткп в ъ моментъ, когда Формованіе болѣе 
дѣнной глпняной масеой,— показанной на Фигурѣ темными штрихами,—  
окончено іі Формовідикъ наводитъ по ней до надлежаідей толіцины 
стѣнъ ( l ' / 4 — іѴа д.) массу п.ть болѣе дешеваго матеріала, показаянаго 
на Фіігурѣ болѣе тонкпми штрихами. 

Для прпданія издѣліямъ бблывей врочностп, предметы получаютъ 
сзади, изъ той же малодѣнной глпны, перекреіцпваюідіяся стѣнки въ 
3 Va Д- толщппы, какъ это видяо изъ ФІІГ. 222 табл. X X I V , иоказыва-
юідей ту же розетку (Ф. 223), вынутую изъ ФОрмы п обращенной задней 
стороной къ зрптелю. Внутреннія верекрестныя стѣнкп показавы на 
Фвгурѣ буквами ab. 

Само собою разумѣется, что главнѣйшею задачей завода является, 
посредствомъ дѣлаго ряда эмппричрскпхт, опыговъ надъ приготовле-
ніемъ массы пзъ менѣе дѣнной глины съ примѣсыо отоідающаго мате-
ріала в ъ различныхі, колпчествахъ, выработать и установнть ту про-
вордію матеріаловъ, при которыхъ эта малоцѣнная глина обладала бы 
совершенно одинаковой стегіеныо усышки, т. е. тою же степеныо измѣ-
ненія в ъ объемѣ прп высыханіп п обжиганіи, каіа, н глпняная масса 
болѣе дѣнная, послужпвгаая для облпдовки предмета; иначе прп упо-
требленіп двухж масеъ, сл> различной степеиыо усыпіки, изготовленіе 
дѣнныхъ, доброкачествениыхі, издѣлій, положнтельно невозможно; ОНІІ 
или перетрескаются, плп покоробятся прп супікѣ и обжигѣ. 

Имѣя два сорта глины, изъ которыхъ каждая послѣ обжига даетъ 
особыіі интенсивный двѣті . , напр., желтый или темно-красяый, подоб-
ная глина не только прн выдѣлкѣ паркетныхъ іілитт,, но п для другихъ 
производствъ можетъ быть переработана на болѣе цѣнный топаръ, для 
приготовленія, иапр., камней для карнпза, в ъ родѣ ііредстанленпыхъ на 
ФІІГ. 225 табл. X X I V , показывающей лицевую сторону двухъ камней, съ 
вертикальнымъ разрѣзомъ, имѣющихъ на темно-красномъ полѣ желтую 
розетку. И здѣсь трсбуется, чтобы глина обоихъ двѣтовъ обладала 
вполнѣ одинаковою степенью усыханія, что вырабатывается опытомъ. 

Болѣе тоідая глива скорѣе пзнапшваетъ гипсовую Форму, нежели 



болѣе жирная, вслѣдствіе болѣе сильнаго нажима руки, котораго тре-
буетъ первая глина при Формованіи, дабы получить ясныіі рельеФЪ ри-
сунка. 

ІІродолжителыюсть службы гипсовой Формы в ъ значительной сте-
пснн зависвтъ о т ъ правильнаго за нею ухода. ІІеобходпмо на каждаго 
Формовщика отъ каждой моделн имѣть гіо нѣскольку Формъ ( 2 — 3 ) , чтобы 
тогда, когда Форма до извѣстиой степени отсырѣла, ее можно было бы 
замѣнпть другою и дать ей хороіио просохнуть. Прн Формованін в ъ 
слшнкомъ сырой Формѣ теряется рельеФность рисунка, кромѣ того.сФор-
мованныя издѣлія послѣ обжнганія в ы х о д я т ъ не чпстыми и по цвѣту , 
такъ к а к ъ к ъ нимъ мѣстами прилипаютъ частички гипса, отдѣ .шв-
шіяся отъ сильно отсырѣвшей Формы. До обжига онѣ не замѣтны, a  
послѣ обнаружпваются в ъ видѣ б ѣ л ы х ъ пятень. ІІри надлежаіцемъ чпслѣ 
n должномъ уходѣ за Формамн, каждая изъ нпхъ можетъ быть употре-
бляема на Формованіе 100 предметовъ. 

В с ѣ СФормованные по гппсовымъ Формамъ предметы, по в ы х о д ѣ 
изъ Формъ, пмѣютъ швы, образовавшіеся в ъ мѣстахъ соединенія состав-
ныхі , частей; зти ш в ы снимаются послѣ того какъ предметы просохли. 
Сжииать ш в ы надо осторожно, чтобы не оставпть слѣдові , рукъ на 
нредметахъ. 

Изразцамн называюгся глиняныя плитки, служаіція для облщовки И з г о т о п л е н і е 
нечеіі іт стѣнъ. Оіш бываютъ лицевые (ФИГ. 208) , уіловые (ФИГ. 2 0 9 ) и и з Р а з ц о в ъ -
карнизные (ФІІГ. 211 табл. X X I I I ) . Для прикрѣпленія къ печкѣ ПЛІІ с т ѣ н ѣ 
съ внутренней стороны y нихъ дѣлаются закраины, называемыя рюмкой, 
съ днумя протіівоположнымн сквозяыми отверстіямп, в ъ которыя продѣ-
вается проволока. Снаружи изразцы покрываются полквой или глазурью, 
ио т о л ц и н ѣ слоя которой онн дѣлятся на двуполивные п однополивныс;  
сс іи глазурь т а к ъ тонка, что просвѣчивается, a по краяиъ сдѣлана глу-
бокая каемка, то такоп самый дешевый сортъ называется лснточнымь. 

В ъ старину n y насъ в ъ Россіп изразды покрыва.ш цвѣтной 
глазурыо, часто даже съ рисункомъ (каФ.іп); в ъ настояіцее же время 
онп почтн вышли нзъ употребленія и нзготовляются только бѣлые 
изразцы. По величинѣ изразцы бываютъ полуторные или дерптскіе, в ъ 
длішу 9 верш. n в ъ ширину 6 верш., и ординарнъіе 6 верш. длины н 
4 верш. ширпны; толщина обыкновеяно б ы в а е т ъ в ъ 3 / 4 — 1 дюймъ. 

Изразцы Формуются на д е р е в я н н м х ъ болвавкахъ, ииѣющихъ соот-
вѣтствуюіцую Фор.чу; рюмка же примазывается отдѣльно. Ф и г . 207 , 2 1 0  
n 2 1 2 т а б л . X X I I I представляютт, такія Формм(болванки)для пзготовленія 
нзразцовъ, показанныхъ на ФИГ. 208 , 2 0 9 ІІ 2 1 1 . Чтобы получнть по-
верхпость изразца совершснно гладкою, ихъ етружатъ и протираютъ 
одпіп, обт, другой. 

ІІѢкоторыя издѣлія, СіЧотря по пхт, назначенію, покрываются гла- Г л а з у р о -
Воберъ, Кчршпітоо лроизводство. 20 ваніе. 



зурыо, чтобы прцдать пмъ илп болѣе краснвый наружный вндъ, или 
чтобы предохранить ІІХЪ оті. сыростп. Не касаясь здѣсь составленія 
цвѣтиоп глазури, что вышло бы ІІЗЪ предѣловъ программы этой книги, 
мы остановимся лишь на еоставлепіп и наведеніп бѣлой глазури, имѣю-
іцей болыпое значеніе по отношенію чистоты в ъ ваннахъ, кухняхъ п 
прочихъ хозяйственныхъ помѣіценіяхъ, в ъ жплыхъ домахъ и больнп-
цахъ, в ъ которыхъ каФельные полы и стѣны значительно облегчаютъ 
сохраненіе чистоты. 

Для составлепія бѣлой глазурп берутъ 4 части свинца и 1 часть 
олова, разбиваютъ ІІХЪ на ыелкіе кускн П плавятъ в ъ чугунномъ котлѣ. 
Какъ только металлы расалавятся, то на поверхности ихъ, отъ дѣйствія 
воздуха, появляется тонкая плепка сѣраго цвѣта, которую постоянно, по 
мѣрѣ ея образованія, снимаютъ п сохраняютъ до употребленія; получен-
ный такимъ образомъ порошокъ называется спаломъ. Для составлепія 
глазурп бѣлаго цвѣта, берутъ 3 части спала, 3 части бѣлаго песку 
(известковаго) и 1 часть поваренной солн. Смѣсь эта сплавляется въ 
куски, которые разбпваютъ на мелкія частп, размалываютъ и отмучи-
ваютъ. Смѣшавъ полученный порошокъ съ водою, поливаютъ имъ 
издѣлія и прокаливаютъ въ печи. Отъ дѣйствія сильнаго жара поро-
шокъ плавится н превраіцается в ъ тонкій слой глазурп. Для того, чтобы 
глазурь не просвѣчпвала п была бѣлѣе, ее наводятъ два или трн раза, 
почему пзразецъ и получаетт. названіе: однополивнаго или двухполивнаю. 

Для раскрашиванія полпвы уиотребляются минеральныя краскп иа 
скипидарѣ, послѣ чего веідь обжигаютъ въ третій разъ для того, чтобы 
глазурь расплавплась н прішяла въ себя краски. ІІослѣдпій обжпгъ 
пронзводится в ъ особенномл, отдѣленіп печи, называемомъ муфслемъ. 

Псреносі. обыкновенномъ большомъ кирпичномъ производствѣ, перевозка 
сФормован- сырца кпрппча въ сушпльню и отъ туда къ печп составляетъ не мало-
предметовт ' і а ж п У ю задачу, отъ удачнаго рѣшенія котороіі въ значительной степеви 
въ супшль- зависитъ удепіевленіе производства. Но тамъ главпая задача заклю-

чается вт. томъ, какимъ напболѣе удобнымъ способомъ выполнить ііере-
двпженіе громаднаго количества груза в ъ видѣ сырцеваго кпрпича 
Прп черегіичномъ производствѣ забота эта уступаетъ другой; здѣсь 
ваяшо возмолгно осторожное иередвпженіе товара, такъ какъ онъ болѣс 
хрунокъ и масса выдѣланнаго товара н е т а к ъ велика. ГІри производствѣ 
терракотоваго и прочаго лицевого товара, еіце болѣе цѣниаго и выдѣлы-
ваемаго въ еіце меньшемъ количествѣ, вопросх о передввженіи сФормо-
ванныхъ издѣлій в ь сушильпю п потомъ въ печь безъ малѣйшаго по-
врежденія еще болѣе важенъ. 

Еслп сушнльня и Формовочное отдѣленіе находятся въ нижнемъ 
этаягѣ одного и того же помѣгценія, или в ъ д р у г о м ъ здапіи, но на нѣко-
торомъ разстояніи отъ Ф о р я о в о ч и а г о отдѣленія, то передвиженіе СФормо-



ванныхъ вещей производится на особаго устройства вагонеткахъ, ходя-
щихъ но узкоколейному, ыалокалиберному пути. Вагонеткп эти суіце-
ственно отличаются отъ таковыхъ для перевозки сырдеваго кирпича, 
мбо онѣ присоблены къ перевозу болѣс хрупкаго и цѣннаго товара. 
Вагонетки для иеревоза лицевого товара построены в ъ трп яруса; полкн 
y нихъ рѣшетчатыя и устроены на парникахъ такъ, что когда издѣлія 
укладываются иа нижнюю иолку, то верхнія д в ѣ иодняты; уложпвъ 
на шіжнюю волку вещи, опускаютъ вторую и т. д. Это отклады-
ваніе иолокъ вверхъ облегчаетъ укладку веіцей п не требуетъ такой 
осторожности, какая требовалось бы при укладкѣ вещеіі на первыя д в ѣ 
полки съ боку, при вагонсткахъ ci, прочно закрѣпленными полками для 
иеревоза кирпича. При укладкѣ вещей сбоку на прочно закрѣпленныя 
иолки, при всей осторожности, могутъ случиться иоврсжденія отл, нечаяи-
иаго ирпкосновенія къ верхней полкѣ. Разстоявіе (въ выщину) между 
полкамн должао соотвѣтствовать вышинѣ издѣлій даннаго завода съ 
неболыиимъ излишкомъ пространства вверхъ. Всякое сотрясеніе СФормо-
ванныхъ издѣлій вредно, поэтому употребляелыя для перевозкн ваго-
неткіі должны быть непремѣнно на рессорахъ. 

Ирп версвозѣ СФормованныхъ издѣлій въ сушильшо, ихъ должно 
тщателъно оберегать не только отъ д о ж д я , снѣга и мороза, но и отъ 
сильнаго сквозного вѣтра и дѣйствія солнечныхъ лучей, при чемъ онп 
легко могутъ потрескаться. 

Есди на заводѣ сушильня находится вверху, a Формовальня внизу и 
издѣлія приходится иодымать вверхъ, цѣлесообразнѣе дѣлать это съ 
иомощію иодъемнаго стула или эдеватора; въ этомъ случаѣ , если су-
шильня находчтся надъ Формовальней, элеваторъ устранваютъ еъ пол-
ками, длина п ширина которыхъ соотвѣтствуетъ размѣрамъ самыхт, 
круоныхъ рѣшетчатыхъ прокладокъ, на которыя укладываюгся издѣлія 
ио выходѣ изъ Формъ н на которыхъ они сушатся. Большею частію 
иодобныя полки иыѣютъ 14 дюйм. въ длпну іі 12 д. въ ширпну; элева-
торъ двигастся въ предѣлахъ 4 0 — 8 0 Фут. пъ минуту. Если же сушплыія 
находптся въ другомъ зданіи и тоже наверху и СФормованныя пздѣлія 
должны быть подвозимы в ъ вагонеткахъ, то уетрапваетея подъемный 
стулъ в ъ том ь ]>одѣ какъ это бываетъ на большихъ мелышдахъ п дру-
гихт, заводахъ, ол. такою подъемосиособностыо п велнчиной влатФормы, 
чтобы можно было всю вагонетку съ издѣдіями поднять вверхъ. При 
ыенѣе крупномъ производствѣ, устройство элеватора въ сушильню, на-
ходящуюся наверху даже другого зданія, можетъ оказаться дѣле-
сообразнѣе, нежели устройство іюдъемнаго сгула. 

ІТри изготовленіи болѣс крупныхъ предмстовъ, в х ъ Формуютъ тутъ 
же в ъ вепосредственной близи сушильни и иерепосятъ на носнлкахъ в ъ 
ручную, дабы предохрашіть отъ всякаго иоврежденія. 



Сушка Изъ главы VII (ФИГ. 1 0 8 — 1 1 0 табл. X I I I ) мы уже ознакомилпсь 
иых^іірсл" с ъ T'TMII измѣненіями, которымъ подвергастся СФормованный предметъ 

метовъ. во время сушкн и какъ легко могутъ пострадать его Формы, еслп онъ 
покоробится илн дастъ трещину, что случается o n . неравномѣрной иро-
сушки u усыханія матеріала во всѣхъ чаетяхъ предмота. Но тамъ была 
рѣчь о кирпичѣ, имѣющемъ одинаковую толщину, и при сушкѣ котораго 
ЭТІІ явлонія могутъ проявиться лишь тогда, когда матеріалъ, изъ кото-
раго онъ сдѣланъ былъ слишкомъ неоднороденъ, или же еслн свобод-
ному усыханію номѣшало чрезмѣрное треніе объ дощечку, на которой 
онъ былъ установленъ для иросушки. Нссравненно труднѣе устраннть 
подобныя явленія прп сушкѣ болѣс ТОИКІІХЪ иредметовъ, имѣюіцихъ не 
всегда одпиаковую толщпну стѣнокъ съ лпцевой стороны, какъ, напр., 
при еушкѣ отдѣльныхъ частей орпаментовъ и т. п. Но такъ какъ 
этн трудностн въ значптсльной степеин логутъ быть низведены до 
крайняго миниыума посредствомъ приготовленія возможно однородной 
во всѣхъ частяхъ глиняной .чассы, выработкой, путемъ цѣлаго ряда 
опытовъ, матеріала, ири которомъ предметы наименѣе будутъ подвер-
жены рпску поврежденія при сушкѣ , п наконецъ цѣлесообразнымъ обра-
іценіемъ съ предметами прн самой сушкѣ, то тп, данномъ случаѣ ирпхо-
дптся обраіцать все вниманіе на этн обстоятельства. 

Установпвъ т ѣ пропорців отоіцаюідаго матеріала (всего лучше 
мслкаго шамота) къ глинѣ , прн которыхі, глиняная масса, обладая в ъ 
достаточной стеиени иластнчностью, чтобы рельеФно воспрпніімать рясу-
нокъ Формы, въ то же время достигла бы напмсныпей стеаенн усышки, 
u озаботпвшись достичь настолько полной переработки матеріаловъ (при 
наименьшемъ расходѣ воды), ири которой получалась бы наиболѣе одно-
родная во всѣхъ частяхъ глиняная масса, остается обратнть должное 
вннманіе на предметы во время ихъ сушки. 

К ъ сказанному по этому поводу в ъ главѣ VII слѣдуетъ здѣсь сіце 
добавить, что при сушкѣ предметонъ составляюіцихъ части орнаментові. 
и т. п., уже при изготовленін рѣшетниковъ изъ планокъ, на которыя 
укладываются предметы п устанавлииаются в ъ сушильнѣ, этн плапкіі 
должны распредѣляться на такомъ разстояніи, чтобы онѣ по возможностп 
приходились ііодъ болѣе тонкія части, a промежутки мея{ду плааками 
подъ болѣе толстыя части вредмета. Кромѣ того, болѣе ТОІІКІЯ части 
иредмета сначала должны накрываться сырой тряикой, или засыпаться 
сухішъ пескомъ, вызывая этимъ болѣс равномѣрный ходч. иросыханія, 
слѣдователыю и усышки массы. ІІоверхность планокъ рѣшетника до 
укладки на него сФормованнаго предмета должна быть ііосьшана болѣо 
или менѣе тонкимъ слоемъ крушюзераистаго кварцеваго поску, или 
шамотовой мукой, для уменыиенія тронія при уеыханіи матеріала. За-
тѣмі, рѣшстникп съ иредметами должны быть устанавливаемы в ъ су-



шильнѣ напскось, подъ угломъ в ъ 30°, какъ это показано на ФИГ. 196  
табл. X X I I , a ne класться плашмя. Это необходнмо дѣлать не для того 
только, чтобы высушиваемый предметъ подвергался сильнѣе дѣйствію 
воздуха, но главнымъ образомъ для того, чтобы этпмъ еще болѣе 
облегчіггь матеріа.іу передвиженіе с ь наименьшимъ треніемъ по рѣшет-
нику во время усыханія, оберегая такпмъ образомъ предметы отъ трещвнъ. 

При иронзводетвѣ обыкновеннаго кирпича сушка ироизводится 
почти исключитедьно в ъ сушильныхъ сараяхъ, безъ искусственнаго 
нагрѣванія воздуха, и даже в ъ стойкахъ подъ крышей навѣса. Иначе 
обстоитъ дѣло съ лидевымъ товаромъ, нзъ котораго даже самый иростой 
является болѣе дѣннымъ, чѣмъ обыкновенный кпрпнчъ. Лндевой товаръ 
слншкомъ хрупокъ, чтобы .чожно было сушить его в ъ стойкахъ подъ 
навЬсомъ помощью сстественнаго тепла воздуха; для болѣе успѣшной 
сушки онъ требуетъ теплаго, болѣе равномѣрной температуры воздуха 
еъ надлежащею вентнлядіею. Лицевой товаръ долженъ поступать в ъ 
обжнгъ нс нначе, какъ совершенно сухимъ. Т а к ъ какъ нропзводство 
лнцевого товара не есть массовое, в ъ родѣ кпршічнаго, и вслѣдствіе 
ббльшей хрупкости издѣ і ій н выдѣлка ихъ нронзводптся в ъ теплыхъ 
помѣщеніяхъ, отапливаемыхъ зи.чою, что окусается цѣнностью товара, 
кампанія производства в ъ болыішнствѣ случаевъ длптся круглый г о д ъ ; 
при этомъ дѣтомъ стараются сосредоточпться иа бо.іѣе простомъ товарѣ , 
но производству б.іпже подходящемъ к ъ массовому нронзводству, зшюю 
же выдѣлываютъ болѣе цѣнныя терракотовыя нздѣлія и пр., требующія 
несравненно ббльшей затраты труда п пнидіативы отъ Формовіцика. 

Сушилыіи для лпдевого товара, куда нослѣдній поступаетъ тотчаеъ 
но в ы х о д ѣ изъ Формы, отаплпваютъ нлн черезъ подовыя иечн, уетроен-
ныя подъ сушпльней, или посредствомъ отработавшаго мягаго пара. По-
слѣдній способъ нагрѣванія воздуха в ъ сушильнѣ прп заводахъ, дѣй-
ствуюідпхъ варовымъ двигателемъ, безспорно самый цѣлееообразный и 
выгодный. Проводится мятый паръ подъ сушильней черезъ желѣзныя 
трубы 6 дюймовъ въ діаметрѣ , уложенныя змѣевнкомъ в ъ кирпичныхъ хо-
д а х ъ съ отдушинами, черезъ которын теило проходнтъ въ суиіильню. 
Были попытки примѣнить к ъ сушнльнямъ нзвѣстное y насъ «амоеовскос 
отопленіе», но оно оказалось для этой дѣли не прпгоднымъ. 

Стойки или этажерки въ суіцпльняхъ дѣлаются такой же констру-
кдіи, какъ н в ъ кнрпнчномъ производствѣ , только для р ѣ ш е т ч а т ы х ъ по-
локъ усотребляютъ бо.іѣе тонкія планки. Для круішыхъ терракотовыхъ 
пздѣлій устраиваютъ особыя прочно нрикрѣпленныя к ъ иотолку рѣшет-
чатыя полки, ст» соотвѣтствуюіцнмн промежутками между ннми. 

Прн обжиганін лидевого товара вт, періоднческн дѣйствуюіцихъ пе-
чахъ, сушильня трсбуется значнтельно бо.іыипхъ размѣровъ, чѣмъ при 
обжнгѣ въ безврерывно дѣііствуюіцей печи (системы ГоФмана или дру-



гой), съ 1 6 — 1 8 камерами и съвоздудіными каналами для дредваритель-
ной просушки издѣлій (наир., ФИГ. 1 7 6 — 1 7 9 табл. X X I ) . 

Наружное Каждая глина содержитъ большее нлн меныпее колпчество солей, 
3 : растворяющпхся въ водѣ , которыя, при испареніи воды при сушкѣ 

предметахъ. предметовъ, выходятъ u осаживаются на поверхности ііхъ. Наиболѣе 
опаснымъ врагомъ пронзводства лпцевого товара являетея сѣрнокислая 
известь (гішсъ), которая испаряясь вмѣетѣ съ водою, осаживается на 
поверхностп предмета в ъ видѣ налета; послѣдній послѣ обжига іірини-
маетъ бѣлый цвѣтъ и этимъ совершенно портитъ лицо товара, еслн 
онл> былъ выдѣланъ, напр., пзъ глины, которая поелѣ обжига ііолу-
чаетъ красный цвѣтъ. Такой товаръ уже не можетъ быть лидевымъ u  
служпть д.ія облидовки зданій безъ шгукатурки, a долженъ сбываться 
какъ обыкновенный строительный кирпичъ, при тсрракотовыхъ же издѣ-
ліяхъ иросто нтти в ъ бракъ. Прн этомъ в ъ практикѣ производства ли-
девого товара замѣчено, что чѣмъ медленнѣе сушка, тѣмъ осаждеиіе это 
проявляется сильнѣе, прп болѣе же ннтенснвной сушкѣ (разумѣется не 
переходя нзвѣстныхъ предѣловъ, устанавливаемыхъ вриродой иерера-
батываемаго матеріала) осажденіе дроисходитъ въ меньшей степени. 
Поэтому, имѣя дѣло съ ыатеріаломъ, который по природѣ своей тре-
буетъ болѣе медленной сушки, заводчикъ скорѣе нодвергается этой 
бѣдѣ . Кромѣ того замѣчено, что кристаллы гппса осаживаются болѣс 
на т ѣ х ъ мѣстахъ, которыя раныде другихъ иросушпваются, слѣдова-
тельно на кантахъ предмета (ФИГ. 195 табл. X X I I представляетъ видх 
нустотѣлаго кирпича послѣ обжпга с ь такимъ осадкомъ пшсовыхъ 
кристалловъ). Это осажденіе на издѣліяхъ изъ глины богатой содержа-
ніемъ гипса замѣчается н на т ѣ х ъ мѣстахъ предмета, до которыхъ 
ранѣе полной просушки прикасались пальдами 

Поэтому одна изъ главныхъ задачъ заводчпка, желаюідаго выдѣ -
лывать хорошій лидевой товаръ, безразлично, будетъ ли это лидевой 
кирппчъ илп терракотовыя издѣлія, изслѣдовать путемъ опытовъ не 
содержитъ лн глппа слишкомъ много гидса; для этого выдѣлываютъ 
нѣсколько предметовл) и осматриваютъ ихъ послѣ обжига или поручаютъ 
это изслѣдованіе какой нпбудь лабораторіи. Вообіде же, при значитель-
ной залеліи глины, верхній слой ея на глубпну 3—4фут. дочти не содержитъ 
гипса, который отъ вѣкового дѣйствія воды, проходившей сквозь верхніо 
слои глины, выщелачивался. Поэтому въ глубокихл, залежахъ в ъ боль-
шинствѣ случаевъ глина на указанной глубпнѣ иригодна для террако-
товыхъ издѣлій u для црочаго лидевого товара, если только остальныя 
качества ея это дозволяютъ. 

Если количество глины изъ верхнихъ слоевъ залежи окажется недо-
статочиымъ для обезпеченія на болѣе продоляаітелыіое суідествованіе 
производства, н будетл. неизбѣзкно прибѣгнуть къ глинѣ болѣе глубоко 



лежащей, то в ъ случаѣ , еслн глина эта представляетъ хорошій матеріалъ, 
но содержитл, уже гинсъ, недостатокъ этотъ стараются устранить 
слѣдующимъ способомъ. Дѣлаютъ жпдкій растворъ изъ воды и совер-
шенпо мелкой шамотовой муки в ъ видѣ густого молока, п обмакиваютъ 
въ него СФор.мованные предметы в ъ сырдевомъ состояніи. ІІослѣ обжига 
этихъ предметовъ гипсовые кристаллы осаждаются на поверхности, обра-
зовавшейся отъ напеденнаго пшіотоваго молока, которое затѣмъ вмѣстѣ 
съ крпсталами легко счищается съ предмета щеткою. Понятно, что піа-
мотовая мука должна быть нзъ той же глины, слѣдовательно и того же 
цвѣта, какъ п предметы послѣ пхъ обжпга. 

Е щ е болѣе дѣйствительный способъ устранепія осажденій ічшсовыхъ 
крнсталловъ представляетъ подмѣшяваніе углекислаго барита в ъ измель-
ченномъ впдѣ к ъ глиняной массѣ, какъ это дѣлается в ъ настояіцее время 
на л в о г и х ъ заводахъ. ГІримѣгаанный къ глиняяой массѣ в ъ видѣ мель-
чаіішаго порошка углекпслый баритъ превраіцаетъ гипсъ (сѣрнокислую 
известь) в ъ углекислую пзвесть, не растворяюіцуюся в ъ водѣ , слѣдова-
тельно не испарякмцуюся вмѣстѣ съ водой я не осаждаюіцуюся на по-
верхностя предмстовъ. Съ такимъ же успѣхомъ преврап;еніе гппса в ъ 
углекяслую пзвесть достягается чрезъ содмѣсь къ глинянной массѣ угле-
кислаго амміака. Этотъ послѣдній сяособъ имѣетъ предъ задачей угле-
кнслаго барпта то зяачителыюе преимуя;ество, что превращая гипсъ в ъ 
той же соверіяенной степенн въ углскислую известь, какъ и углекпслый 
баритъ, онъ, в ъ случаѣ задачя его в ъ лассу в ъ больпіемъ количествѣ 
чѣмъ это нужио для вьшолненія даняой цѣли, при обжигѣ окончательно 
испаряется изъ предмета, не оставляя ни малѣйшпхъ слѣдовъ. Углекислый 
же баритъ, заданный в ъ большей пропорціи чѣмъ это слѣдовало, послѣ 
обясига выстуяаетъ на поверхность предмета в ъ видѣ б ѣ л ы х ъ цят-
нышекъ. ІІропорція колпчества задаваемыхъ углекислаго аыміака илп 
барпта опредѣляются путемъ опыта. 

В ъ виду сказаннаго нужно слѣдить за тѣмъ, чтобы вода, употре-
бляемая ярп в с ѣ х ъ операціяхъ обработкп глиняной массы, прп Формованіи, 
смачиваніи мундштука машпны н при овлажненіи массы, была также сво-
бодяа о т ь гнпса; въ случаѣ еслп такой воды нѣтъ , то u здѣсь пользуется 
для этоп же цѣли углекислымъ барптомъ, или углекислымъ амміакомъ. 

Изъ періодячсскн дѣйствуюя;ихъ яечей для обжпга лпцевого кнр- Обжшт. 
пича и терракотовыхъ издѣлій, наибольшаго предпочтенія заслуживаюп. пР°Аметовъ. 
бельгійскія (Ф. 1 2 0 — 1 2 1 табл. X I V ) п англійская (Ф. 131 табл. XVI ) , упо-
требляемыя для обжига огноупоряаго товара, и печь представленная на 
ФИГ. 1 4 7 — 1 5 0 табл. X V I I I . 

З а т ѣ м ъ намболѣе успѣшные результаты оказались прнупотребленіп 
кассельской печи (ФИГ. 1 3 8 — 1 4 6 табл. X V I I I ) . Вообіцв же слѣдуетъ за-
иѣтить, что при умѣломъ обраіценін съ предметами н опытпомъ веденін 



самого обжига, лицевой товаръ довольноудовлетворнтельио можетъбыть 
обожженъ в ъ каждой періодпчески дѣйствующей печи болѣе совершен-
паго устройства. В ъ этомъ случаѣ безпрерывно дѣйствуюіцая кольцевая 
печь ГоФмана обладаетъ тѣми же преимуществами передь періодически 
дѣйствующими печами, какъ и ві . кирпичноиъ производствѣ. ІІо, какъ 
уже было говорено прп описаніи печп системы ГоФмана болѣе совершен-
ной конструкаіп, в ъ данномъ случаѣ она должна имѣть не 12, a 16—18  
камеръ, съ заііаснымп ходами для окопчательнаго выпариванія предмс-
товъ (Ф. 176—179) , что въ значптельной стеиенн содѣйствуетъ умень-
піенію расходовъ по искусственной сушкѣ и обезпечиваетъ болѣе совср-
шенный обжпгъ предметовъ, съ меньшимъ отходомъ в ъ бракъ. 

В ъ данномъ случаѣ, какъ н при череішчномъ нроизводствѣ, всего 
важнѣе самый процессъ обжиганія, который в ъ нѣкоторые моменты до 
такой степени деликатенъ, что не въ пору подброшенное топливо можеп. 
значптельно измѣнпть успѣхъ всей операдіи. ІГрн насадкѣ и обжигѣ 
прпдаютъ важное значеніе размѣру, или какъ ластера выражаются, тол-
щпнѣ обжпгаемаго предмета, которая обусловливаетъ время, необходимое 
какъ для вынариванія, такъ собственно п для обжига. 

Прн насадкѣ дпцевого товара в ъ печь, за исключеніемъ т ѣ х ъ рѣд-
КІІХЪ случаевъ, когда прикосновеніе горючнхъ продуктовъ къ лпцсвой 
поверхностн предметовънужно для окраски ихъ в ъ извѣстный цвЬтъ, во 
всѣхъ осгадьныхъ всегда етараются при пасажнванін предметові, обра-
щать ихъ ліщевой стороной другъ къ другу, чтобы по возможностп 
оберечь пхъ отъ прикосновенія съ летучею золой и продуктамп горѣнія. 
ІІоэтому лучше всего обліигать лпцевой товаръ вмѣстѣ съ обыкновен-
нымъ кирпичомъ, дѣлая изъ послѣдняго прп насадкѣ шахты или гнѣзда, 
шириною въ 2 % Фута, куда и по.чѣщаютъ ліщевой товаръ, который в ъ 
подобныхъ гнѣздахъ болѣе огражденъ o n . непоередствсчшаго прико-
сновенія съ мелкой золой и съ продуктамн горѣнія, вредно вліяющими 
на чнстоту внѣшняго вида товара, что в ъ лнцевомъ товарѣ составляетъ 
одно изъ главныхъ его достоинствъ. 

Какъ бы сухи ші вышли предметы изъ сушилыш, въ нихъ всетаки 
содержится настолько влаги, испаряющейся в ъ печи въ періодъ выиа-
риванія предметові. предъ обжигомъ, что еслн при этомъ нс соблюсти 
требуемой осгорожности, то выпариваюіцаяся изъ одннхъ предметовъ 
влага легко можетъ, подылаясь парами, прпкасаться къ нсдостаточно 
еіце ііагрѣвшимся предметамі. противоположнаго конца, провратиться 
изъ пара в ъ воду и осѣсть снова на поверхиость первыхъ, что очень 
портпті. ліщо товара, такъ какъ къ овдажненнымъ сгустившимся паромл. 
(водою) поверхностямъ будетъ приставать мелкая зола и вредно вліять 
прикосновеніе продуктовъ горѣнія, при проходѣ пхъ черезъ иечь въ 
дымовую трубу. Поэтому при обжигѣ лицевого товара ириходнтся об-



ращать особое вннманіе на то, чтобы уже съ самаго начала, прн выпа-
рпванін воды изі. предметовъ, онн во всѣхъ частяхь печн возможно 
одновременно былп нагрѣты до той температуры, прп которой охлаж-
деніе n сгуіценіе, a слѣдовательно н осажденіе влагп на предметы было 
бы немыслпмо. 

В ъ періодически дѣйствуюіцпхъ печахъ, вт> которыхъ гіродукті.і 
горѣнія проходятъ печь снизу вверхъ, нзъ очелокъ къ своду, выходя 
нзъ печп черезъ отдушины, какъ въ бельгіпской (ф. 120 п 121), англій-
ской, прсдставленной на Ф. 1 4 7 — 1 5 0 , п наконецъ во всѣхъ печахъ 
схожихъ гіо устройству сл. голландской печью, это достигается безъ 
особыхт. пріемовг, такъ какъ продукты горѣнія проходятъ менѣе 
длпнный путь п предметы нагрѣваются болѣе равномѣрно по всей пло-
іцадп печи. Совсѣнъ другое впдпмъ мы в ъ кассельской печп. ЕСЛІІ бы 
вздумали пропзводпть выпарнваніе влаги пзъ гіредметовъ лидевого то-
вара въ кассельской печн. пмѣющей 3 ' / 2 саженн внутренней длпны, за-
давая топлпво въ топочныя отвсрстія лпіііь слегка, то конечно, какъ н 
пріт обжигѣ обыкновеннаго кирппча, было бы достигнуто полное выпа-
риваніе воды пзъ предмстовъ во всѣхъ частяхъ печп, но вслѣдствіе 
того длиннаго пути, который долженъ пройтп паръ, улетучившпсь пзъ 
гіервыхъ блпжайшпхъ къ топкѣ предметовъ, до выхода своего нзъ ды-
мовой трубы, онъ долженъ касаться во вреля путп до многихъ еще хо-
лодныхъ предметовъ, находяіцпхся въ концѣ печи и поэтому охлаждаясь 
будетъ осаждаться на пхъ поверхности, вызывая послѣдствія, иортяідія 
лицо товара до полной негодности его. 

При первомъ обжпгѣ каждой кампаніп. плп послѣ продолжіітель-
наго бездѣйствія печи, опасность эту предупреждаютъ тѣмъ, что передъ 
началомъ топки черезъ топочныя отверстія, устрапваютъ легкую топку 
черезъ дверп печп, черезъ которыя происходптл. пасадка гіредметовъ; 
для этого въ печи прн насадкѣ ея оставляютъ топочное отверстіе. Мы 
знаемъ, что дверь эта помѣіцается блпже къ трѵбѣ , слѣдовательно этой 
легкой топкой достигается согрѣваніе предметовъ в ъ этомъ кондѣ печи. 
Ходъ продуктовъ горѣнія регулируется какъ черезъ отдушпвы, такъ ІІ 
черезъ задвижкп въ дымовой трубѣ . Нагрѣвъ въ этомъ концѣ иечн 
предметы ио крайней мѣрѣ до 100° Ц., уже безъ онасенія црпступаютъ 
іп> легкой тонкѣ черезъ топочное отверстіе, задѣлавъ отверстіе, служпв-
шее тоикой для передняго конца печп. Поступая такимъ образомъ, 
устраняютъ всякое опасеніе осадки паровъ на предметы во время выпа-
риванія. ІІрн послѣдующпхъ обжигахъ для этой цѣлп пользуются тен-
ломъ, нсходяіцимъ изл, отработавшей половины печи, прн охлажденіи 
обожженныхъ предметовъ, отводя тепло особымп каналами вт. ту поло-
впну печи, которая вновь насажена; этимъ способомъ достигаются чрез-
вычайдо хоропііе результаты. 



314 П Р 0 И 8 В 0 Д С Т В 0 ЛИЦЕВОГО TOBAPA. 

В ъ печп системы ГоФмана это выпарнваніе воды до иолной сухо-
СТІІ предметовъ, безъ опасенія осажденія на нихъ влагп отъ охладив-
шпхся паровъ, при томъ прежде чѣмъ до предметовъ могли бы при-
коснуться продукты горѣнія, достигается чрезвычайно удачно прц 
помощи особо для этого устроенныхъ ходовъ, нредставлеиныхъ на ФИГ. 
176 — 179 табл. X X I , съ устройствомъ которыхъ мы уже знакомы изъ 
описанія этой печп. Прп ЭТІІХЪ печахъ слѣдуетъ только соблюдать, чтобы 
нагрѣваніе вновь насаженныхъ предметовъ сухммъ г р ѣ т ы м ъ воздухомъ, 
отводимымъ пзъ камеръсъ охлаждаюіцимися предметами, не происходило 
разомъ, прп высокой температурѣ . Для этого выпариваніе производится 
всегда въ трехъ камерахъ. В ъ камеру, насаженную сегодня, приводятъ 
нагрѣтый воздухъ пзъ камеры, в ъ которой охлаждается товаръ, назначен-
ный на завтра для выгрузки, слѣдовательно даюіцій грѣтый воздухъ, 
прпмѣрно в ъ 4 0 ° Цельз. не выше; камера, съ вчера насаженнымъ това-
ромъ и подвергнувшнмся вчера нагрѣванію воздухомъ в ъ 4 0 ° Ц., сегодня 
соедііняется съ камерой, язъ которой товаръ назначенъ для выгрузки 
черезъ два дня н д а е т ъ воздухъ, нагрѣтый до 7 0 ° Ц. Третья камера 
съ товаромъ насаженнымъ третьяго дня и подвергшаяся уже цѣлыя 
суткн нагрѣванію воздухомъ въ 4 0 и в ъ 70 Ц., сегодня соединяется съ 
камерой охлаждаюіцагося товара, которому остается еще трое сутокъ до 
полнаго охлажденія u даюіцаго воздухъ, нагрѣвающій предметы до 100° Ц. 
Такнмъ образомъ выпарпваніе грѣтымъ, сухимъ воздухомъ, безъ малѣй-
шей примѣси иродуктовъ горѣнія, ііропсходіітл. съ постепенностью отъ 
4 0 ° , 70° іі до 1 0 0 ° Ц. З а т ѣ м ъ иослѣ трехдневнаго выпариванія, камера 
безъ всякаго опасенія присоедйняется к ъ осталыіымъ камерамъ обіцаго 
хода обжпга. Поступая такимъ образомъ, получимъ чрезвычайно добро-
качественный п чистый товаръ. 

Переходя късамому обжигу лицевого товара, обжигальщику-мастеру 
приходится счптаться не только съ натуроіі матеріала и со степеныо 
хрупкостп его, но и съ тѣмъ, какой ц в ѣ т ъ желатедьно удержать на 
пздѣліяхъ какгь д в ѣ т ъ натуральный. Помимо того, что одна глина по 
свонмъ природнымъ качествамъ, прн той же іінтенсивности обжига, 
д а е т ъ издѣліямъ ц в ѣ т ъ желтый, a другая — краеный, в ъ рукахъ оиыт-
наго обжигалыцика предмсты в з ъ доброкачественной глины, с ь еодер-
жаніемъ известв, получаютъ при обжигѣ огнемъ съ сильно редудирую-
щимъ дѣйствіемъ на матеріалъ цвѣтт, чнстый, цнтенспвно желтый, при 
обжигѣ же огнемъ съ окисляюідимъ дѣйствіемъ т а ж е г л н н а д а е г ъ пздѣ-
лія чистаго, интенсивно краснаго двѣта , такого же краснваго п годнаго 
на украшеніе зданій н на паркетъ, какъ п на издѣлія пзъ той же глпны 
желтаго цвѣта, нолученнаго черезъ обжигъ еъ редуцирующимъ дѣй-
ствіемъ продуктовъ горѣнія. Точно также желѣзистая глина, дающая 
при обжигѣ ея в ъ редудируюідей атмосФерѣ издѣлія чистаго, интенсивно 



краснаго двѣта, даетъ, при обжпгѣ въ окисляюідей атмосФерѣ, пздѣлія 
темнаго, даже черновато-сѣраго асниднаго двѣта. Этимъ обыкновенно 
И пользуются при нзготовленіп ПЛІІТЪ для составленія паркета П прн 
іізготовленіи череппды этого оттѣнка. 

На заводахъ, на которыхт, изготовленіе терракотовыхъ издѣлій u  
прочаго лпцевого товара является главною отраслью лроизводства, уже 
чаіде встрѣчаются безпрерывно дѣйствуюідія кольцеобразныя печи, 
отаплпвае.мыя посредствозп. газовыхъ генераторовъ, в ъ которыхъ 
обжигъ пздѣлій происходитъ безъ непосредствсннаго прпкасанія топлпва 
u пламени къ обжпгаемоыу товару, a посредствомъ сгоранія развнв-
шихся вт. генераторѣ газовъ; поэтому эти печн н называются газовымн 
непрерывно-дѣйствуюідими печами. 

Газовыя печи, наиболѣе проложившія себѣ путь в ъ практпкѣ гон-
чарнаго производства, суть: печь Эіиериха (Escherich) и печь Мендгейма 
(Mendheim), являюіціяся болѣе достойными представптелями этого рода 
лечей. 

Останавлнваться подробно на устройствѣ этпхъ печей ечптаю 
выходящимъ пзъ предѣловт. этого руководства, такъ какъ подобныя 
печи могутъ быть построены только пнженеромъ, спедіалпстомъ в ъ 
подобнаго рода сооруженіяхъ, a не хозяиномъ-заводчпкомъ прп помоіци 
мѣстнаго самоучкп дечника. 

Неоепорпмо, что вт. газовыхъ печахъ топлпво и пламя не касаются 
обжигаемыхъ предметовъ, и что въ нихъ можетт, быть развита болѣе 
высокая температура, что въ нѣкоторыхъ случаяхт, можетъ быть вѣс-
кимт. преимуществомъ для завода, на которомъ изготовленіе террако-
товыхт. издѣлій п лицевого товара является главною отраслыо пропз-
водства, но эти.мъ не слѣдуетъ увлекаться, пбо и в ъ этолъ случаѣ, 
часто печь ГоФмана н даже кассельская, плп бельгійская, можетъ ока-
заться несравненно цѣлесообразнѣе. Не слѣдуетъ также забывать, что 
u въ газоныхъ печахъ, при недостаточной опытностн .частера, пздѣлія 
такзке могутт. выіітн изъ обяшга съ весьма нечистымъ двѣтомъ, обез-
цѣнивающимъ товаръ. Это можетх случиться отъ вреднаго дѣйствія 
газовъ на матеріалъ. Вотъ почему очень часто, прн нашихъ условіяхъ, 
даже въ большинствѣ случаевъ и за гранпцей,— газовыя печн должны 
устуинть мѣсто печамт. системы ГоФмана, илпдругой какойлпбоспстемѣ , 
болѣе отвѣчаюідей мѣстнымъ условіямъ. 
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