
Прочная табуретка высотой около 480 мм
предназначена для работы с изделиями,
стоящими на полу или на низкой скамейке
(высоту можно легко изменить,
изменив длину ножек).
Удобно разместившись на сиденьи
диаметром 350 мм, можно без устали
работать несколько часов.

При изготовлении табуретки использо-
ваны приемы, применявшиеся при изго-
товлении старинной мебели.

Вытачивание сиденья. Для этой табу-
ретки оно сделано из древесины желтого
тополя, но можно использовать и другие
породы древесины средней твердости, на-
пример, грецкий орех или ольху. Желтый
тополь выбран в связи с тем, что после то-
карной обработки на нем получается чис-
тая поверхность, а его плотность достаточ-
на для соединения деталей клиньями.

Если для сиденья нельзя найти доску
шириной больше 350 мм, заготовку для не-
го клеят из узких досок. Выбранную заго-
товку опиливают по окружности, затем ус-
танавливают на планшайбу токарного
станка.

Сначала узкой желобчатой стамеской
обтачивают ребро заготовки (фото 2). За-

Вытачивание сиденья.
После обточки и снятия фаски
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верхности на расстоя-
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скошенной стамеской
протачивают окруж-

ность, которая понадобит-
ся для разметки ножек. Желобча-

той стамеской придают внешней по-
верхности вогнутую форму, скошенной
стамеской снимают фаску на нижнем реб-
ре и протачивают декоративный валик на
торце (см. рис.).

Выточив сиденье, снимают планшайбу и
удаляют следы от крепления, прострогав
нижнюю плоскость сиденья вручную, Зачи-
щают шкуркой верхнюю поверхность в на-
правлении волокон.

Вытачивание ножек. Для ножек и рас-
порок можно использовать любую твердую

древесину. В данном случае ножки и рас-
порки сделаны из березы. Ножки выточены
в стиле, который называют «бамбук», хотя
более точно ему бы подошло название
«сдвоенное веретено».

Заготовку ножки устанавливают между
центрами токарного станка и грубо обтачи-
вают контур длинной узкой желобчатой
стамеской. Чтобы получить гладкую по-
верхность, выполняют чистое точение
20-мм скошенной стамеской,

Затем на конце каждой ножки вытачива-
ют конусный шип (см. рис.), который вхо-
дит в соответствующее отверстие в сиде-
нье. Преимущество конусного соединения
в том, что оно всегда самозатягивается,
если кто-нибудь садится на сиденье стула
или табуретки,

Для контроля конусного шипа при точе-
нии используют простой шаблон (фото 3).
Для изготовления его просверливают в де-
ревянном бруске ложечным сверлом от-
верстие 012 мм, разделывают зажатой в



Шаблон для шипа. Для проверки диаметра и конусности
используют шаблон из обрезка сосны.

Сверление
в сиденьи
отверстий
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Выставляют
на угломере
угол 107°.
При сверлении
держат
перовое
сверло
параллельно
ножке
угломера.

Развертывание отверстия.
Закрепив сиденье в верстаке
вертикально, отверстие
разделывают конусной
разверткой, зажатой
в коловороте.

коловороте разверткой до конуса с 016 и
025 мм и заготовку затем разрезают попо-
лам. Одна из половинок будет шаблоном.

Сверление в сиденье отверстий для
ножек. Сиденье кладут верхней стороной
на верстак и под углом 90° проводят два
диаметра. Точки пересечения с ранее про-
точенной окружностью определяют поло-
жение ножек.

Теперь под сиденье кладут пару обрез-
ков досок и прижимают всю конструкцию к
верстаку. Сиденье сверлят с выходом в
подкладки ложечным сверлом 012 мм,
держа его параллельно угломеру, установ-
ленному под углом 107° (фото 4).

Затем зажимают сиденье в тисках вер-
стака вертикально и проходят первое от-
верстие конусной разверткой (фото 5).
По ходу работы в отверстие вставляют ко-
нусный шип и проверяют угол установки
ножки по угломеру. Заканчивают развер-
тывание, когда шип выходит из сиденья
приблизительно на 6 мм.

Аналогичным способом сверлят остав-
шиеся отверстия. Отверстия и соответст-
вующие им ножки маркируют. Замерив
расстояние от нижней поверхности сиде-
нья до гнезда каждой ножки, проверяют
длину ножек, Если одна из ножек длиннее,
дополнительно развертывают соответст-
вующее отверстие в сиденье,

Изготовление распорок. Хотя на чер-
теже указана длина распорок — 336 мм,
реальная их длина может быть другой.

На стоящей на верстаке табуретке, из-
меряют расстояние между каждой парой

ножек на высоте гнезда для боковой рас-
порки. Для боковых и средней распорок
размер «от заплечика до заплечика» дол-
жен быть один и тот же (маленький раз-
брос по длине не страшен).

Теперь можно раскрыть секрет плотного
соединения распорок. В гнездах распорки
держатся за счет того, что раздвинутые
ножки сами будут плотно держать стык. Хи-
трость в том, что размер от «заплечика до
заплечика» приблизительно на 6 мм боль-
ше, чем расстояние между ножками. И к
этому размеру надо прибавить еще 50 мм
(по 25 мм на шип).

Вытачивают 3 распорки (две боковые и
одну — среднюю), придав им форму, пока-
занную на рисунке. Для грубой обточки
используют желобчатую стамеску, для чис-
товой — скошенную.

После этого ложечным сверлом 014 мм,
зажатым в коловорот, сверлят отверстия
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Определение угла установки
распорки. Сиденье ставят
вертикально и на высоте гнезд
прикладывают линейку.
Затем ставят не нее угломер
и совмещают сторону угломера
с осью ножки.

для распорок. При сверлении ложечным
сверлом, в отличие от перового, получает-
ся дно, которое больше соответствует то-
ченому шипу.

В распорках сверлят отверстия под пря-
мым углом, ав ножках—под острымуглом,
Точный наклон определяют, поставив угло-
мер на линейку и установив его лезвие по
оси ножки (фото 6).

Определив угол, каждую ножку зажима-
ют в тисках верстака и сверлят в них отвер-
стия для распорок (фото 7). Ось ножки
должна быть параллельна губке тисков. На
губку ставят угломер и при сверлении дер-
жат сверло параллельно ему. Глубина от-
верстия — не менее 25 мм. Нужную глуби-
ну сверления отмечают на сверле изоля-
ционной лентой.

Отверстия в боковых распорках для
средней распорки сверлят по угольнику.
Шипы и соответствующие им отверстия
маркируют.

Сборка табуретки. При сборке табу-
ретки соблюдают определенную последо-
вательность.

Сначала собирают боковые и средние
распорки в виде буквы «Н». Опыт подска-
зывает, что клеем лучше смазывать стенки
отверстий, а не шип. После нанесения клея
соединения шип/паз уплотняют легким

Подкладками
под ножки
сиденье
устанавливают
горизонтально
и каждую
ножку
обводят
циркулем.
Отпиливают
ножки
по линиям
разметки.

ударом молотка. Таким же способом со-
единяют ножки со сборкой распорок. За-
тем смазывают клеем отверстия в сиденьи
и киянкой забивают в него ножки.

Для повышения прочности соединения
шипы ножек расклинены (см. рис.). В дан-
ном случае дубовые клинья решают две за-
дачи. Во-первых, так как клинья шире диа-
метра шипа, они запирает конус в сиденьи,
что облегчает работу ножек на скручива-
ние при изменении нагрузки на сиденье.
Во-вторых, они распирают шипы, подгоняя
их к отверстиям.

Для установки клина надсекают торец
шипа острой 12-мм стамеской так, чтобы
надрез шел поперек волокон сиденья.
Смазывают клин клеем и забивают его в
шип и в сиденье. Затем желобчатой стаме-
ской срезают выступающую часть шипа с

клином заподлицо с поверхностью сиде-
нья и зачищают его шкуркой.

Теперь табуретку ставят на ровную по-
верхность и, чтобы сиденье было горизон-
тально, подкладывают под ножки проклад-
ки. Замеряют высоту табуретки. Затем ус-
танавливают ножки циркуля так, чтобы по-
лучилась нужная высота табуретки, прово-
дят вокруг каждой ножки линию разметки
(фото 8) и ножовкой отпиливают по ним
ножки, В результате табуретка должна
прочно стоять на полу.

В заключение наносят отделку на всю та-
буретку. Теперь можно подумать, как из
нее сделать не менее удобный стул!


