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Введение

 
Если предыдущие четыре тома нашего цикла выковали из вас инженера, способного рас-

считать несущую способность балки, предотвратить коробление рамы и смонтировать про-
странственный каркас на высоте, то пятая, финальная книга переносит нас в зону высшего
пилотажа, где металл перестаёт быть просто строительным материалом и становится холстом
для художника и кровеносной системой для жилого дома; именно здесь, на стыке эстетики
и гидравлики, проверяется истинное мастерство сварщика, ибо создание ажурного завитка,
неотличимого от настоящей кузнечной ковки, требует не меньшего понимания физики терми-
ческих деформаций, чем сварка неповоротного стыка трубопровода отопления, работающего
под давлением в шесть атмосфер, и в обоих случаях цена ошибки оказывается фатальной —
либо для визуальной гармонии пространства, либо для безопасности и комфорта людей, живу-
щих в этом доме. Эта книга посвящена двум вершинам сварочного ремесла: искусству имита-
ции художественной ковки, где каждый шов должен исчезнуть, растворившись в теле металла,
и инженерии сложных сантехнических узлов, где каждый шов должен выдержать испытание
временем, температурой и агрессивной средой теплоносителя.

Мы разберём анатомию художественного завитка, где локальный нагрев до тёмно-виш-
нёвого каления и последующая гибка по шаблонам позволяют создать плавные, текучие линии,
обманывающие взгляд даже искушённого ценителя кузнечного дела, мы проникнем в техно-
логию зачистки швов «в ноль», где часы кропотливой работы лепестковыми кругами, борфре-
зами и чеканками стирают любую память о сварочном посте, возвращая металлу иллюзию
монолитной целостности, и мы столкнёмся с алхимией финишной отделки, где многослойное
патинирование и нанесение полупрозрачных тонирующих составов создают оптическую глу-
бину, превращая свежеизготовленное ограждение в антикварный предмет, имеющий душу и
историю. Параллельно с этим мы спустимся в подвалы и котельные, где будем варить пово-
ротные и неповоротные стыки труб, врезать тройники под углом с точностью до миллиметра,
предотвращая образование внутренних грата и турбулентных потоков, и проводить опрессовку
самодельных регистров отопления под давлением, в полтора-два раза превышающим рабочее,
чтобы гарантировать, что созданная нами система будет дарить тепло десятилетиями без еди-
ной капли протечки.

Эта книга не является ни учебником по дизайну, ни справочником сантехника, она
является синтезом двух высших дисциплин сварочного дела, адаптированным для восприя-
тия на слух в условиях творческой мастерской или монтажного узла, где нет места компро-
миссам между красотой и надёжностью; поэтому все параметры локального нагрева, зерни-
стость абразивов для финишной обработки, химический состав лакокрасочных материалов,
углы разделки кромок труб и методики интерпретации результатов гидравлических испытаний
вплетены в непрерывное повествование, формирующее в сознании мастера целостное видение
металла как материала, способного одновременно служить произведением искусства и гаран-
том жизнеобеспечения. Освоение материала этой книги завершит ваше превращение из ква-
лифицированного специалиста в Мастера с большой буквы, способного взглянуть на кусок
стального прутка и увидеть в нём будущее кружево ворот, а на отрезок профильной трубы —
идеальный теплообменник, и именно этот переход от ремесла к творчеству и инженерной без-
упречности составляет главную цель пятого тома, ставящего финальную точку в нашем цикле
и открывающего перед вами двери в мир абсолютного профессионализма, где ваши руки и
знания создают пространства, в которых безопасно жить, тепло находиться и красиво созер-
цать мир, служа людям верой и правдой благодаря тем, кто выбрал профессию сварщика не
ради денег, а ради возможности делать этот мир совершеннее, один завиток за другим, один
стык за другим, один день за другим.
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Глава 1. Основы художественной ковки и сварки

 
1.1. Имитация кованых элементов сваркой: геометрия завитков, пропорции и

создание визуальной монолитности
Художественная сварка, имитирующая традиционную кузнечную ковку, является одним

из наиболее востребованных направлений в производстве малых архитектурных форм, ограж-
дений, ворот и интерьерных элементов, ибо она позволяет создавать визуально сложные, ажур-
ные и эстетически выразительные конструкции без применения дорогостоящего кузнечного
оборудования — горнов, молотов, наковален и штампов, — используя исключительно стан-
дартный набор сварочного поста, угловую шлифовальную машину, гибочные приспособления
и электроинструмент, что снижает себестоимость изделия в три-пять раз по сравнению с насто-
ящей горячей ковкой при сохранении внешней идентичности, неразличимой для непрофесси-
онального взгляда на расстоянии от одного до трёх метров, и именно поэтому освоение тех-
нологий имитации ковки сваркой является обязательным условием расширения ассортимента
мастерской и выхода на премиальный сегмент рынка, где заказчики готовы платить за эстетику
и индивидуальность, недоступные в серийных заводских ограждениях из профнастила или
штакетника, и именно этот переход от утилитарной сварки к художественной составляет глав-
ную качественную ступень в развитии профессионала, превращающую ремесленника, соеди-
няющего металл ради прочности, в мастера, создающего металл ради красоты, где каждый
завиток, каждый лист и каждый волюта подчиняются не только законам сопротивления мате-
риалов, но и законам гармонии, пропорции и ритма, выработанным веками развития кузнеч-
ного искусства и адаптированным к возможностям современной сварочной технологии.

Геометрия завитков, являющихся базовым элементом художественной ковки и её свар-
ной имитации, подчиняется строгим математическим закономерностям, описываемым лога-
рифмической спиралью или спиралью Архимеда, где радиус кривизны плавно уменьшается от
основания к центру завитка, создавая визуальное ощущение динамики, напряжения и завер-
шённости формы, и именно точное воспроизведение этой геометрии при гибке квадратного
прутка или профильной трубы определяет правдоподобность имитации, ибо любая углова-
тость, залом или резкий перегиб в теле завитка немедленно выдаёт сварную природу элемента,
разрушая иллюзию кованого монолита и снижая эстетическую ценность изделия в глазах заказ-
чика, ожидающего плавных, текучих линий, характерных для металла, деформированного в
пластичном состоянии под ударами молота, а не согнутого в холодном состоянии на гибоч-
ном станке, и именно поэтому технология гибки завитков для имитации ковки включает обя-
зательный локальный нагрев зоны гиба газовой горелкой до температуры тёмно-вишнёвого
каления, составляющей от шестисот до семисот градусов Цельсия, что повышает пластичность
стали, снижает упругое пружинение после снятия нагрузки и позволяет формировать плав-
ные кривые без образования микротрещин на внешней стороне изгиба, которые при холодной
гибке неизбежно возникают в зонах максимальных растягивающих напряжений и служат оча-
гами коррозии и усталостного разрушения под циклическими ветровыми нагрузками, действу-
ющими на ограждения и ворота в течение десятилетий эксплуатации, и именно этот локальный
нагрев, сочетающийся с последующей механической доводкой формы на оправках и шаблонах,
отличает профессионально изготовленный сварной завиток от кустарной поделки, согнутой в
тисках без нагрева, которая имеет угловатую, неестественную форму, видимую даже неспе-
циалисту, и требует значительных трудозатрат на маскировку дефектов гибки при финиш-
ной обработке, что экономически нецелесообразно и дискредитирует репутацию мастера как
художника по металлу, и именно поэтому инвестиции в газовое оборудование для локального
нагрева, в набор оправок и шаблонов для гибки завитков различных радиусов, а также в обуче-
ние правилам композиции и пропорций художественной ковки, являются не расходами, а стра-
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тегическими вложениями в будущее мастерской, окупающимися в течение первого же сезона
за счёт роста среднего чека, увеличения количества заказов на премиальные ограждения и
ворота, а также формирования репутации мастера, способного создавать произведения искус-
ства из обычного металлического проката, что генерирует поток рекомендаций и повторных
обращений без затрат на рекламу, ибо лучшая реклама в сфере художественной металлообра-
ботки — это готовое изделие, установленное на участке заказчика и ежедневно радующее глаз
владельца и его гостей, становясь ходячей визитной карточкой мастера, открывающей двери в
самые престижные проекты и самые требовательные клиенты, готовые платить за качество и
индивидуальность, недоступные в серийном производстве.

Создание визуальной монолитности сварной конструкции, имитирующей кованое изде-
лие, достигается не только точной геометрией отдельных элементов, но и технологией их
соединения, скрывающей следы сварки и создающей иллюзию единого, выкованного из цель-
ного куска металла предмета, где пересечения прутков, стыки завитков с прямыми элементами
и узлы примыкания декоративных листьев к стеблям выполнены без видимых швов, наплывов
и изменений сечения, характерных для обычной конструкционной сварки, и именно эта задача
маскировки сварных соединений составляет главную технологическую проблему художествен-
ной сварки, решаемая применением специальных приёмов сборки и сварки, включающих тор-
цевое сопряжение элементов под углом, обеспечивающее плавный переход сечений без ступе-
нек, сварку в корне стыка с минимальным катетом шва, не превышающим половины толщины
прутка, для предотвращения образования выпуклого валика, нарушающего цилиндрическую
или квадратную форму элемента, а также последующую механическую обработку зоны шва
лепестковыми кругами, борфрезами и чеканками, восстанавливающими исходную геометрию
прутка и создающими текстуру, идентичную поверхности кованого металла, и именно этот
комплексный подход к формированию соединений, сочетающий точную подгонку элементов,
минимизацию тепловложения при сварке и трудоёмкую финишную обработку, отличает про-
фессионально изготовленную имитацию ковки от дешёвой подделки, сваренной внахлёст с
грубыми угловыми швами, зачищенными болгаркой до плоских лысок, которые немедленно
выдают сварную природу конструкции и снижают её эстетическую и рыночную стоимость в
два-три раза относительно изделия, выполненного с соблюдением технологий художественной
сварки, и именно поэтому освоение этих технологий является обязательным условием работы
в премиальном сегменте, где заказчик платит не за килограммы металла, а за иллюзию ручной
ковки, созданную руками сварщика, владеющего не только горелкой, но и резцом, чеканкой и
чувством меры, необходимым для создания гармоничной композиции, служащей украшением
участка десятилетиями и подтверждающей высокий статус владельца, доверившего своё про-
странство мастеру, знающему толк в металле, огне и красоте, и именно это доверие, зараба-
тываемое годами безупречной работы и подтверждаемое каждым установленным изделием, и
есть главная награда для мастера, вкладывающего в каждый завиток и каждый шов не только
умение, но и душу, вкус и ответственность, которые и делают его работу не просто ремеслом,
а искусством служения красоте, возвращающим людям радость созерцания, гармонию среды
обитания и уверенность в том, что их дом защищён не просто забором, а произведением искус-
ства, созданным руками профессионала, знающего своё дело и любящего его всем сердцем, что
и является подлинным призванием сварщика-художника, создающего не просто металл, но и
настроение, атмосферу и идентичность пространства, которое служит людям верой и правдой,
благодаря рукам и знаниям тех, кто выбрал профессию не ради денег, а ради возможности
делать мир красивее, один завиток за другим, один шов за другим, один день за другим, скла-
дываясь в годы безупречной работы, измеряемые не только количеством выполненных заказов,
но и количеством людей, которые ежедневно наслаждаются видом изготовленных вами ограж-
дений, ворот и беседок, не задумываясь о том, что это не ковка, а сварка, ибо доверяют мастеру,
знающему, как правильно гнуть, варить и обрабатывать металл, чтобы он служил долго, кра-
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сиво и безупречно, выполняя свою функцию безупречно, как и задумано художником, проек-
тировавшим изделие, и именно это соответствие замыслу и исполнению и есть высшая цель
художественной сварки, достижимая для каждого, кто готов учиться, практиковаться и совер-
шенствоваться, руководствуясь знаниями, изложенными в трёх томах настоящего руководства,
и применяя их на практике с терпением, дисциплиной и уважением к материалу, к заказчику
и к красоте, которая окружает нас, доверяя своё пространство мастеру, знающему своё дело
и любящему его всем сердцем.

1.2. Зачистка швов «в ноль»: абразивная обработка, восстановление геометрии
и создание текстурной идентичности

Зачистка сварных швов «в ноль», то есть до полного исчезновения визуальных и тактиль-
ных признаков сварного соединения с восстановлением исходной геометрии и текстуры основ-
ного металла, является наиболее трудоёмкой и ответственной операцией в цикле изготовления
имитации кованых изделий, ибо именно от качества этой операции зависит правдоподобность
имитации, воспринимаемая заказчиком и его гостями как признак высокого мастерства и пре-
миального качества исполнения, тогда как любая остаточная выпуклость шва, риска от абра-
зивного инструмента, изменение сечения прутка в зоне стыка или цветовое пятно от перегрева
при зачистке немедленно разрушают иллюзию монолитного кованого элемента, снижая эсте-
тическую ценность изделия и дискредитируя репутацию мастера как специалиста по художе-
ственной металлообработке, и именно поэтому технология зачистки швов «в ноль» требует
не только наличия качественного абразивного и электрического инструмента, но и вырабо-
танного навыка, терпения, чувства меры и понимания физики взаимодействия абразивного
зерна с поверхностью стали, определяющего глубину снимаемого слоя, температуру нагрева
металла и формируемую микротекстуру, которая должна быть идентичной текстре осталь-
ной поверхности элемента, не подвергавшейся сварке, и именно этот комплексный подход к
финишной обработке, сочетающий последовательное применение абразивов различной зерни-
стости, использование специализированных борфрез и чеканок для восстановления сложных
профилей, а также строгий контроль температуры металла для предотвращения побежалости и
структурных изменений в зоне обработки, отличает профессионально выполненную зачистку
«в ноль» от кустарной обработки болгаркой, оставляющей грубые риски, плоские лыски на
квадратных прутках и синие пятна перегрева, которые невозможно замаскировать даже мно-
гослойным лакокрасочным покрытием, проявляющимся сквозь краску в виде тёмных пятен
и неровностей, снижающих качество финишной отделки и вызывающих обоснованные пре-
тензии заказчика, требующие дорогостоящей переделки изделия или полной замены дефект-
ных элементов, что экономически нецелесообразно и свидетельствует о незнании мастером
базовых технологий финишной обработки металла, и именно поэтому освоение этих техноло-
гий является обязательным условием работы в сегменте художественной сварки, где качество
зачистки швов является главным критерием оценки квалификации мастера и главным факто-
ром, определяющим рыночную стоимость изделия, ибо заказчик, приобретающий кованое или
имитирующее ковку ограждение за десятки или сотни тысяч рублей, ожидает безупречного
качества каждой детали, каждого стыка и каждой поверхности, и именно это ожидание дол-
жен оправдать мастер, вкладывая в зачистку каждого шва не меньше времени и усилий, чем
в саму сварку, ибо в художественной металлообработке финишная обработка составляет не
менее пятидесяти процентов трудоёмкости изготовления изделия и именно она превращает
грубую сварную конструкцию в произведение искусства, достойное установки на участке пре-
миального уровня, и именно это понимание ценности финишной обработки возвышает про-
фессию сварщика-художника над ремеслом, превращая её в служение красоте, где каждый
проход лепестковым кругом, каждое движение борфрезой и каждый удар чеканкой — это
акт создания совершенства, выполненной с знанием дела, терпением и совестью, не позволя-
ющей схалтурить или сэкономить на времени обработки в ущерб качеству, ибо нет ничего
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дороже репутации мастера, и именно эту истину должен помнить каждый специалист, беру-
щий в руки угловую шлифовальную машину для зачистки шва на художественном изделии,
от которого зависит, будет ли изделие воспринято как шедевр или как дешёвая подделка, и
именно ради создания шедевра и работает настоящий мастер, вкладывая в каждый проход
абразива не только умение, но и душу, вкус и ответственность, которые и делают его работу не
просто ремеслом, а искусством служения красоте, возвращающим людям радость созерцания,
гармонию среды обитания и уверенность в том, что их дом украшен не просто забором, а про-
изведением искусства, созданным руками профессионала, знающего толк в металле, абразиве
и совершенстве, и именно это совершенство, достигаемое часами кропотливой зачистки каж-
дого миллиметра поверхности, и есть главная цель художественной сварки, достижимая для
каждого, кто готов учиться, практиковаться и совершенствоваться, руководствуясь знаниями,
изложенными в трёх томах настоящего руководства, и применяя их на практике с терпением,
дисциплиной и уважением к материалу, к заказчику и к красоте, которая окружает нас, дове-
ряя своё пространство мастеру, знающему своё дело и любящему его всем сердцем.

Технология зачистки швов «в ноль» на квадратных и круглых прутках, используемых
для имитации ковки, включает несколько последовательных этапов, каждый из которых кри-
тичен для достижения конечного результата и не допускает пропуска или упрощения, ибо
ошибка на любом этапе неизбежно проявляется на финише и требует возврата к предыдущим
операциям с удвоением трудозатрат. Первым этапом является грубая выборка усиления шва
зачистным диском или лепестковым кругом зернистостью от сорока до шестидесяти, снима-
ющая основной объём наплавленного металла до уровня, превышающего поверхность основ-
ного металла на ноль целых пять десятых — один миллиметр, что создаёт припуск для после-
дующих чистовых операций и предотвращает риск выбора основного металла ниже уровня
поверхности, образующего впадину, которую невозможно устранить без повторной наплавки,
что недопустимо на финишной стадии изготовления изделия. Вторым этапом является получи-
стовая обработка лепестковым кругом зернистостью от восьмидесяти до ста двадцати, вырав-
нивающая поверхность шва и околошовной зоны до уровня основного металла с одновремен-
ным формированием микрорельефа, идентичного текстуре прокатного прутка, что требует от
оператора постоянного контроля усилия прижима и скорости перемещения инструмента для
предотвращения локального перегрева металла, вызывающего образование цветов побежало-
сти от соломенного до синего цвета, которые при последующей покраске проявляются сквозь
лакокрасочное покрытие в виде тёмных пятен, снижающих качество финишной отделки, и
именно поэтому на этом этапе обязательно применяется охлаждение зоны обработки сжа-
тым воздухом или периодические паузы для естественного остывания металла до температуры
не выше сорока градусов Цельсия, контролируемой контактным термометром или тактильно
рукой в защитной перчатке. Третьим этапом является восстановление геометрии граней квад-
ратного прутка или цилиндрической поверхности круглого прутка в зоне шва с применением
борфрез с насечкой соответствующей формы — плоской для граней, цилиндрической или
сферической для круглых поверхностей, — которые позволяют точно восстановить прямоли-
нейность рёбер и постоянство диаметра прутка, нарушенные термической деформацией при
сварке и абразивной обработкой на предыдущих этапах, причём работа борфрезой выполня-
ется на пониженных оборотах электроинструмента от десяти до пятнадцати тысяч в минуту
для предотвращения вибрации и биения, оставляющих на поверхности металла волнообразные
следы, неудаляемые на последующих этапах, и именно этот этап требует наибольшего навыка
и чувства меры, ибо чрезмерное снятие металла борфрезой приводит к образованию впадины,
а недостаточное — оставляет выпуклость, нарушающую геометрию элемента, и только много-
кратная практика позволяет оператору интуитивно определять момент достижения идеальной
геометрии, когда грань прутка становится идеально прямой, а цилиндр — идеально круглым,
без видимых переходов в зоне бывшего шва. Четвёртым этапом является финишная обработка
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поверхности шлифовальными губками или неткаными абразивными материалами зернисто-
стью от ста пятидесяти до двухсот сорока, создающими однородную матовую текстуру на всей
поверхности элемента, включая зону бывшего шва, что окончательно маскирует место свар-
ного соединения и создаёт визуальную и тактильную монолитность изделия, воспринимаемую
как признак кованого металла, прошедшего через руки кузнеца, а не через сварочный пост, и
именно этот финальный штрих, требующий не менее тридцати — сорока минут ручного труда
на каждый погонный метр прутка, отличает профессионально выполненное изделие от массо-
вой продукции, где швы зачищены механически до плоского состояния без восстановления
геометрии и текстуры, что делает их видимыми даже под слоем краски и снижает эстетиче-
скую ценность ограждения или ворот в два-три раза, и именно поэтому настоящий мастер не
позволяет себе сокращать время на финишную обработку, зная, что именно эти последние
минуты ручного труда определяют разницу между ремеслом и искусством, между изделием, за
которое стыдно, и изделием, за которое гордо, между заказчиком, который забудет ваш номер
телефона после монтажа, и заказчиком, который будет рекомендовать вас всем своим знако-
мым в течение многих лет, генерируя поток новых заказов без затрат на рекламу, ибо лучшая
реклама в сфере художественной металлообработки — это безупречное качество финишной
обработки, видимое невооружённым глазом и ощущаемое кончиками пальцев при прикосно-
вении к гладкой, монолитной поверхности металла, не хранящей никаких следов того, что ещё
несколько часов назад здесь был грубый сварной шов, скрытый теперь под слоем совершенства,
созданного руками мастера, знающего толк в металле, абразиве и терпении, необходимом для
достижения абсолютного качества, и именно это качество, достигаемое часами кропотливого
труда, и есть главная валюта в профессии сварщика-художника, зарабатываемая не словами,
а делами, подтверждаемыми каждым установленным изделием, служащим людям десятилети-
ями без единого намёка на сварную природу его происхождения, и именно это спокойствие
заказчика, уверенного в том, что его ограждение выглядит как настоящая ковка, и есть главная
награда для мастера, вкладывающего в каждый проход абразива не только умение, но и душу,
вкус и ответственность, которые и делают его работу не просто ремеслом, а искусством служе-
ния красоте, возвращающим людям радость созерцания, гармонию среды обитания и уверен-
ность в том, что их дом украшен не просто забором, а произведением искусства, созданным
руками профессионала, знающего своё дело и любящего его всем сердцем.
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