
 ХОЛОДНОЕ ОРУЖИЕ (Статья – предупреждение) 
 
 В печати по ковке в последнее время очень много стали писать об 
якобы  «мастерах» которые познали тайны булата и дамаста. Появились 
«кузнецы» которые запросто куют его. Но посмотришь стаж их работы 2-
3года. Ученики, или подмастерья, в крайнем случае. Ещё на «запах» не 
могут определить степень нагрева металла. Если они «дамаст» определяют 
по рисунку на лезвия, то сделать его есть множество способов, от провара 
до вбивки различных металлов. НО! Если данные самопальщики  хвалятся, 
что они протравкой 5% ной азотной кислотой получают рисунок. Это уже 
не дамаст, это фуфло, настоящий дамаст азотной кислотой не травится, как 
не старайтесь. Я разочарую многих «самопальщиков», изучите технологию 
металлов, изучите внимательно «Таблицу агрегатных состояний стали и 
сплавов»  и изучив, вы увидите что кислотой вы вытравливаете; окислы, 
закиси, карбиды и цементиты, получая этим самым рисунок.  Провар, или 
сварка различных по свойствам сталей и даёт россыпь узоров, а не 
протравленные компоненты окислов. 

 Рисунок на дамасте только прокован, причина, дамаст  КОМПОЗИТ,  
как и победит. Только открыв исходные данные этого композита, мы 
откроем секрет дамаста. Как открыли свойства победита. 

Извините ! Я проработал более 30лет кузнецом и до сих пор не узнал 
как куют дамаст, Настоящий дамаст? Псевдодамаст! Пожалуйста, у меня 
выходил  и с неплохими показателями, и ножи получались прекрасные. Но, 
дамаст! Извините! Как я не старался, не получался. Да и как он получится 
если мы до сих пор не знаем хотя бы исходных данных о составе руд и 
откуда они были взяты. Технологию могли бы разработать методом тыка, 
это не проблема. 
 Извините! будущие и настоящие «оружейники», я знаю вы хотите  
сделать очень твёрдое лезвие хотя бы до 60 единиц, и в тоже время очень 
эластичное. И мой совет; вначале определитесь, для чего, если это лезвие, 
оно вам необходимо. Если это кухонный нож – это одно, если охотничий – 
это другое.  Изготовление без лицензии? Могут возникнуть осложнения с 
законом, по статье «Незаконное изготовление холодного оружия». И так, 
предупреждаю, что изделия с толщиной лезвия более 4мм и твердостью 
более 40единиц, топоры имеющие рабочую часть с обеих концов или 
другие приспособления, а также молотки с острыми рабочими частями 
«чеканы» так же относятся к оружию.  
 Ну раз оружие, так оружие. начнем с классификации. Я имею ввиду 
только холодное. 

1. Бытовое -  охотничьи ножи, ножи для забива домашнего скота, 
оружие обороны от дикого зверя. Может иметь изящную отделку 
но, основное назначение, помощь в быту и оружие выживания. 
Основной упор на качество рабочей части (лезвия). 

2. Боевое – сабли, пики, алебарды, топоры и другие. Мощное, 
крепкое, удобно сидящее в руках. Не теряющие боеспособность 



при мощных ударных нагрузках. Способное при одном ударе 
нанести смертельное ранение, имеющее минимум украшений. В 
ковке основной упор на прочность и долговечность. Более всего 
подходит булат, или уплотнение стали. 

3. Парадное или парадно-боевое – Как правило изящное на вид, 
красивая дорогая отделка, имеющее множество украшений, в 
зависимости от статуса владельца. Как правило в настоящей 
работе даже не побывавшее. Может использоваться в парадах, 
украшение при мундирах, редко в дуэльных поединках. На 
высокие нагрузки не рассчитано. В бою быстро выходит из строя. 
Основной упор при ковке на изящество и красоту лезвия и 
отделка. Боле всего дамаст и  удостоен этой чести. 

4. Дуэльное – Оружие легкое не рассчитанное на высокие нагрузки. 
Сделанное с изяществом, но без лишних украшений и дорогой 
отделки и вписываемого в строгие правила дуэльных поединков. 
Основной упор в ковке на эластичность лезвия. 

5. Скрытого ношения, или самообороны – Короткое тонкое лезвие, 
часто рассчитанное как одноразового применения. Основной упор 
в ковке на прочность и малую толщину лезвия и его высокую 
эластичность, чтобы скрывать в складках одежды и в других 
предметах. 

Теперь определимся по какой технологии будем изделие 
изготавливать. 

1 Проковка изделия из однородного металла с последующим 
уплотнением рабочей части и его закалка (термообработка). 
2 Провар изделия из различных по свойствам сталей с добавлением 
композитов улучшающих свойства провара (крицы) и последующим 
уплотнением рабочих частей и термообработкой, т. е. изготовление 
булата. 
3 Переплетение слоёв металлов с добавлением композитов, их сварка 
с последующим уплотнением всего изделия, термообработка 
применяется не всегда. «Дамаст». 
Проковкой изделия из однородной стали, изготавливаются 

большинство изделий бытового назначения, кухонные ножи, топоры, 
режущие части столярно-плотницких инструментов. В процессе ковки 
формируется готовое изделие и его рабочая часть которая в дальнейшем 
уплотняется при невысоких температурах до 720о с последующей 
термообработкой (закалкой), или рабочая часть наклёпывается (коса 
«литовка»). 

Провар изделия, из различных по свойствам сталей, это есть ни что 
иное, как получение булата. Провар, не путайте со сваркой, проводят в 
керамических или графитовых тиглях, а за отсутствием данных в 
упаковках-пачках составленных из мелких частей металла. В тиглях 
прогревается металл до плавления с добавкой раскислителей и 
композитов. Процесс довольно сложный и требующий знаний 



металлургии. В ковке применяется более простой и доступный метод 
провар в пачках. Нагрев пачки до сварочного жара, обмазка его в горячем 
состоянии раскислителями с одновременным добавлением размельчённых 
композитов. Вот тут у вас возникнет проблема, какой композит, и что это? 
Сразу скажу не ищите, ни один кузнец не откроет вам тайну композита, 
это его разработка, и только его. Не раскроет и время выдержки крицы, и 
температурный режим первичной обработки. Остальное пожалуйста 
секретов нет. И я в данной ситуации не   буду выходить за 
профессиональные рамки. И так, крица сварена и первично обжата, 
выбиты не проварившие остатки. Недостаток данного процесса в том, что 
для дальнейшей обработки приходится отбирать только часть крицы 
хорошо проваренную другая часть может не подходить по параметрам, или 
очень твёрдая или наоборот мягкая. А дальше идёт уплотнение при низких 
температурах от 720о до 500о , при этом уплотняется внутренняя структура 
кристаллической решётки, и благодаря сближению компонентов 
композита к кристаллам стали, увеличивается прочность внутренних 
связей, но твёрдость остаётся прежней. Вот почему говорят «Хороший 
клинок пропитан потом кузнеца» Да, чем мы дольше уплотняем сталь тем 
выше её сопротивление ковке. Таким образом мы увеличиваем прочность 
на излом. А для крепости рабочей кромки проводим наклёп, так же как 
отбиваем косу, но усилий потребуется больше и небольшой нагрев порядка 
до 400о , причина – повышенная хрупкость булата, устранить которую 
практически невозможно. 

Наиболее сложный процесс это переплетение слоёв металла, с её 
последующей сваркой (не проваром, а именно сваркой, соединением, не 
путайте эти понятия) т.е. «Дамаст». Способ очень дорогой и трудоёмкий, 
Обычно берутся тонкие полосы различного по свойствам металла, или 
тонкой проволоки, что ещё сложнее. Добавляются слои композита. Данная 
пачка скручивается, очень плотно, почти до момента разрушения, при 
средних температурах 720о-900оС . Сваривается с проковкой (не 
проваривается). Затем медленно охлаждается, можно сказать отжигается, 
это необходимо чтобы хорошо прошла диффузия металлов в поковке. 
Проковываем пруток снова в полосу, и повторяем процесс несколько раз. 
В этом случае мы получим хорошо прокованную полосу с тонким 
рисунком, чем тоньше тем качественней «дамаст».  Время затраченное на 
этот процесс в среднем около 3х-4х недель. Вот в данном случае, рисунок 
не протравливается азотной кислотой. Металл, наподобие нитей ткани, 
переплетен между собой. Композиты включенные в состав поковки не 
только связывают составляющие, придают эластичность, но и проявляют 
рисунок. Цвет от свирепо-синего, до мягко-белого с золотистым оттенком. 
Но, увы! Свойств присущих Сирийскому Дамасту я всё равно не получал. 

Хочу рассказать ещё об одном способе получения «твёрдого лезвия.» 
Это вбивка твёрдого металла в режущую кромку. Как правило чугуна, 
выдавая её за новейшую технологию.  Увы, это старый дедовский способ 
уже ни один век применяющий в ковке, для увеличения износостойкости 



почвообрабатывающих элементов, орало сохи, лемеха плугов, лапы 
культиваторов. В настоящее время есть композит «Сармайд», 
применяющийся для нанесения износостойкого покрытия на землеройные 
и почвообрабатывающие агрегаты, для предотвращения их быстрого 
стачивания. Технология проста, лезвие греется почти до сварочного жара, 
посыпается крошкой чугуна или «Сармайда»(точка плавления чугуна и 
композита ниже точки плавления стали) Чугун плавится, обволакивая, 
кромку лезвия, а затем ручником вбивается при боле низких температурах. 
Выдаёт эту вбивку цвет,  на лезвии остаётся он матово-бело-серым. И как 
бы «умельцы» не расхваливали свойства лезвия, скажу одно, оно точится 
только один раз, затем появляется мягкая сердцевина, и всё, больше лезвие 
не наточите, кроме как сточив одну из сторон до мягкой сердцевины. 

  
Заключение: Я дал вам технологию только в общем виде, соблюдая 

кузнечную этику. Провести ковку лезвия сложно и очень сложно. 
Изготовить лезвие отвечающее требованиям оружия, затратное занятие и 
эти затраты не окупаются. И если вы хотите заняться ковкой оружия, не 
забывайте: «ВЫ НЕСЁТЕ УГОЛОВНУЮ ОТВЕТСТВЕННОСТЬ ЗА 
ИЗГОТОВЛЕНИЕ ХОЛОДНОГО ОРУЖИЯ». Так же моральную, вы не 
знаете в чьи руки попадёт ваше изделие. Мой вам совет! Изготавливайте 
лучше инструмент, лезвия которых соответствовали бы тем параметрам 
при которых инструмент «играет» в умелых руках . 

Ссылаетесь на красоту изделия, но красота его не в хищном блеске 
лезвия, а красота в душе изготовителя. Не делайте изделия со злобой и 
завистью, это может обернуться и в вашу сторону. Подумайте!? Прежде 
чем приступить к изготовлению. Это моё вам наставление. А те охотничьи 
ножи, что я сделал, дамокловым мечом висят в моей душе. Подумайте! 

Красота не в оружии, а в душе! Оружием самообороны может быть 
любой предмет. А оружие, каким красивым оно не будь, несёт в себе 
потенциальную смерть, и мой, ещё раз совет, не подавайте ей руку!. 

 
   


