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У VII–X ст. ст. виготовлення кожного
окремого виробу було практично штучним.
Кількість виробів, що виготовлялися, так
само як їхні тактико-технічні характерис-
тики, залежали від кількості працівників у
даній галузі виробництва, їхнього уміння,
наявності матеріалів, технологічних нави-
чок. Для розмірів зброї не існувало чітко
визначених стандартів, яких дотримували-
ся б усі майстри-зброярі при виготовленні
власної продукції. Зброя виготовлялася з
урахуванням індивідуальних особливостей
воїнів. Крім того, в кожного зброяра були
свої секрети, що передавалися з покоління
в покоління. Іншою тенденцією, яка проти-
стоїть “канонізації” розмірів, форми і техніч-
них рішень, що застосовувались при вироб-
ництві зброї, був активний пошук нових,
більш раціональних і довершених рішень.
Цим обумовлено й те, що процес виготов-
лення зброї мав елемент імпровізації. Май-
стер-зброяр і майстер-експерт – це найча-
стіше була одна й та сама людина.
Розвиваючи, модернізуючи і шліфуючи си-
стему застосування зброї, майстер вносив
зміни в її розміри, вагу і зовнішній вигляд.
Важко і зараз відповісти на питання, яка
саме форма найбільш відповідає духу тієї
чи іншої зброї, які оптимальні розміри, об-
робка, деталі. Однак протягом століть
бойова практика і початкова стандартиза-
ція виробництва дозволили виробити те, що
вважалося сталим, загально прийнятним.
Так з’явилися перші рамки тактико-техніч-
них характеристик [Бережинський, Пече-
нюк 2002, 3–4].

Готова продукція не завжди є свідчен-
ням розвитку місцевого металообробного
виробництва. Його наявність повинна
підтверджуватися існуванням сировинної
бази в області поширення продукції, залиш-
ками металургійного виробництва, спе-
ціальними приміщеннями, інструментарієм
ремісників та інших факторів. На території,
яку населяли салтівці, були зафіксовані пок-
лади залізних руд, що розроблялися в ста-

родавності. Вони представлені бурим заліз-
няком, що розташований гніздами у До-
нецькому басейні і його різновидами: болот-
ними й озерними рудами, поширеними в
лісостепу та степу. Ці легковідновлювані
руди слугували сировиною при одержанні
заліза, тому металургія в даному регіоні
розвивалася переважно на бурих залізня-
ках басейну Дону і Сіверського Дінця.
Це була одна з провідних галузей господар-
ства, від розвитку якої залежав рівень
військової справи.

Чорна металургія салтівців була висо-
корозвиненою галуззю виробництва, яка
пройшла шлях виокремлення в самостійний
вид ремісничої діяльності. Про це свідчать
дослідження стану чорної металургії сал-
тівського населення таких учених-дослід-
ників, як В.А. Бабенко, І.Ф. Левицький,
Б.А. Шрамко, В.К. Міхеєв, Г.Е. Афанасьєв,
А.Г. Ніколаєнко, К.Н. Красильников,
Д.Я. Телегін, В.В. Колода, В.Д. Гопак,
О.В. Сухобоков та ін. Докладніше з цим пи-
таням можна ознайомитись у роботі
В.Г. Бережинського, І.С. Печенюка “Мета-
лургія, металообробка і виробництво озб-
роєння в Хазарському каганаті” (2002).

Кілька спеціалізованих центрів з високим
рівнем товарності власної продукції могли
задовольнити потреби від 15 до 100 домо-
господарств. У середовищі носіїв салтів-
ської культури східної лісостепової зони
Східної Європи із числа общинників виді-
ляється група ремісників-металургів. Висо-
кий рівень товарного виробництва базуєть-
ся на істотній кількості одержуваного
продукту. Дослідженнями встановлено, що
на Роганинському центрі було отримано
близько 320 кг заліза, у Верхніх Мамонах і
на Городищі – приблизно 800 кг, у Єздочно-
му – 138 кг, у с. Кругле – близько 2000 кг, на
поселенні Оскольське-2 – 100 кг, у Фащівці
– 465 кг [Колода 1996, 18]. Такі ремісничі
центри були реальними центрами товарного
виробництва і задовольняли потреби в залізі,
у т.ч. для виробництва зброї (рис.1).
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Металообробне виробництво посідало в
господарстві салтовців важливе місце.
Поряд із різноманітною продукцією реміс-
ників великого значення для характеристи-
ки ремесла мала зброя, “оскільки й озброє-
ння, склад, організація, тактика і стратегія
залежать, насамперед, від досягнутого в
даний момент ступеня виробництва...” [Ен-
гельс 1961, 171].

Салтівські ремісники одержували метал
із різним вмістом і розподілом вуглецю.
Вироби, виготовлені з рівномірно навугле-
цьованої сталі з 0,35 – 0,8% С, становлять
майже половину 175-ти досліджених
В.К. Міхеєвим зразків. Приблизно однако-
вою є кількість середньовуглецевих і висо-
ковуглецевих виробів (рис.2) Про високу
якість металу свідчить однорідність його
структури. Як правило, кількість феритних,
феритно-перлітних і перлітних зерен відпо-
відає 6–8 балам [Міхеєв 1985, 88].

Металообробні майстерні відкриті в
декількох місцях Подоння. У Саркелі знай-
дена кузня з горном у вигляді коритоподіб-
ного поглиблення в центрі приміщення. Роз-
міри горна 45х20 см. До нього підведене
глиняне сопло. Л.Г. Нечаєва дала рекон-
струкцію цієї кузні у вигляді юртоподібної
споруди з тичковими стінами [Нечаєва
1975, 26]. У Саркелі є ще одне місце.
Це житлове приміщення прямокутної фор-
ми (4,4х3,0 м) із закругленими кутами й гор-
ном з вогнищем діаметром 45 х 50 см, який
заглиблений у підлогу житла на 7–10 см.
Його стіни були зведені з глини на тичково-
му каркасі і мали легкий дах [Білецький
1959, 46]. До споруд ремісничого призна-
чення належить й одне з приміщень у Ма-
яках [Міхеєв 1985]. Від нього збереглася
овальна в плані яма (2,2х1,3 м). Діл ями заг-
либлений в материковий ґрунт на 50 см.
З одного боку в яму вела сходинка, а з про-
тилежного, на материковому підвищенні ви-
сотою 25 см, розміщалося відкрите вогни-
ще овальної форми (1,2х0,7 м). Стінки
вогнища були обкладені плитками сланцю.
Вогнище заповнене золою, деревним вугіл-
лям і шматочками залізної окалини.
На ділянці навколо будівлі знайдено заліз-
ний шлак і ковальську продукцію. Споруда
мала наземну конструкцію з ямою для
підходу до вогнища.

Майстерня з ковальським горном була
відкрита К.І. Красильниковим на селищі
Почаївка в басейні середнього плину

Сіверського Дінця. Напівкруглий у плані
горн (розміри 1,0х0,8 м; висота близько
60 см), зроблений з жаростійкої глини, зна-
ходився в кузні площею 27 м2. Кузня вхо-
дила до єдиного житлово-виробничого ком-
плексу ремісника (рис.3), що складався з
трьох приміщень [Красильников 1980, 93–
94]. Ймовірно, салтівські приміщення цьо-
го призначення (за винятком кузні з Підгаїв-
ки) були стаціонарними наземними легкими
спорудами з відкритим горном. Такі горни
відомі у киргизів. Вони розташовані в при-
будовах до жител майстрів, а в літню пору
і в юртах [Бурковський 1958, 88–89].

Останніми роками завдяки працям
Б.А. Шрамка [Шрамко, Міхеєв, 1969],
В.К. Міхеєва [Міхеєв, 1966; Міхеєв, 1967;
Міхеєв, 1968], Р.Б. Степанської, Л.Д. Фо-
міна [Міхеєв, Степанська, Фомін 1973],
В.Д. Гопака, О.В. Сухобокова [Гопак, Су-
хобоков 1978] та ін. дослідників, зроблено
ряд важливих спостережень над метало-
графією ковальської продукції, яку знайде-
но в Салтовському і Нетайловському мо-
гильниках, а також у деяких поселеннях
Сіверського Дінця [Бірюков 1959].
М.М. Толмачова провела металографічне
дослідження залізних предметів розкопаних
поховань Нижньо-Луб’янського і Ютанов-
ського могильників. Цими й іншими дослід-
женнями були виявлені характерні риси
техніки ковальського ремесла салтівців:
широке застосування пакетного зварюван-
ня, цементація і вварювання, якісне проко-
вування виробу, теплова обробка маловуг-

Виготовлення населенням салтово-маяцької культури зброї ближнього бою

Рис.1. Загальний вигляд розкопу,
план і розрізи металургійного горна:

1 – глина; 2 – пісок;
3 – стінки колби-тигеля; 4 – шлак
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лецевої сталі (рис.2). Металообробка ви-
окремилася у самостійну галузь ремесла.

Майстерність салтівських ковалів і ли-
варів особливо чітко виявлялася при виготов-
ленні різних видів зброї. Про високий рівень
металообробки свідчить виробництво ша-
бель, бойових ножів і кинджалів (рис.4).

У багатих салтівських похованнях вияв-
лено слабозігнуті шаблі, переважно в зла-
маному чи зігнутому вигляді, що є харак-
терним і для інших ранньосередньовічних
пам’яток Східної Європи [Мерперт 1955,
135, 145]. На цих шаблях залишилися сліди
вогню, тобто перед навмисним псуванням
вони нагрівалися. На поселеннях шаблі зус-
трічаються рідко і лише в уламках, що іноді
перековані у кинджали [Міхеєв 1985, 90].
Це говорить про те, що виготовлялися вони
не із заліза, а зі сталі. Металографічний аналіз
зразків шабель і їхніх уламків із Верхнього
Салтова, Правобережного Цимлянського
городища і Маяків показав, що вони були су-
цільносталевими з високим вмістом вугле-
цю (0,8 – 0,9%) [Міхеєв 1985, 90].

М.М. Толмачовою був проведений ме-
талографічний аналіз чотирьох клинків від
шабель, знайдених на Маяцькому комп-
лексі [Толмачова 1990, 192–217]. Дослід-
ження проводилося за методикою, яку роз-
робив Б.О. Колчин. Усі шаблі – звичайні
слабозігнуті клинки так званого салтів-
ського типу [Толмачова 1990, 134–139].
Одна шабля являє собою лезо із штирем,
який прилягає до рукояті, загальною дов-
жиною 66 см; від леза збереглося ще де-
кілька фрагментів [Толмачова 1990]. Пе-
рехрестя напускне, прямокутних обрисів, у
некорозованому вигляді, мало фігурну фор-
му. Окремо збереглася дерев’яна ручка
довжиною 9 см із залізним надверхів’ям у
вигляді прямокутного бруска з відростком.
У типології, яку розробив Н.Я. Мерперт, не
знайдено точних аналогій тому, що бруско-
подібні надверхів’я першого типу не мають
відростків, а надверхів’я з відростками (2 і
3 тип) іншої форми [Мерперт 1955, 138].
Лезо шаблі має вигляд вузької смуги три-
кутного перетину, в останній третині дов-
жини перетину овально загострений, зберіг-
ся дуже погано, край, що ріже, втрачений.
Проби, взяті як з однолезової частини клин-
ка, так і з двогострої, показують, що кли-
нок по всій довжині був відкований з єдиної
смуги металу. У збереженому вигляді шаб-
ля відкована із середньовуглецевої гомо-

генної сталі: вміст вуглецю 0,4–0,5%,
мікротвердість 193–206 кгс/мм2. На кінцях
шліфів перліт набуває сорбітоподібного ха-
рактеру, мікротвердість підвищується до
254–274 кгс/мм2, що вказує на імовірність
термічної обробки леза. Проковування було
дуже ретельним і довгим [Толмачова 1990].

Друга шабля знайдена зігнутою при-
близно в середині клинка. Загальна довжи-
на її разом із залишками рукоятки близько
73 см, перехрестя (напускне, фігурне, з ок-
ругленими кінцями, що розширюються)
обламане. Клинок довжиною 69 см, одно-
лезовий довжиною 45 см, в останній тре-
тині переходить у дволезовий. Рукоятка
була дерев’яною, кріпилася за допомогою
залізних гвіздків. Найбільша ширина 3,2 см,
край, що ріже, переважно втрачений. Для
виготовлення шаблі взята смуга заліза, яку
ретельно розкували на довжину майбутньо-
го виробу. До неї на всю довжину наварили
смугу високовуглецевої сталі. Друга смуга
піддалася для набування сталевої структури
цементації: вміст вуглецю в центральній
частині 0,6-0,7%, мікротвердість 206–
221 кгс/мм2. Потім приступили до витягу-
вання леза, яке відбувалося при повторно-
му нагріванні. В ході цього прийому вміст
вуглецю на лезі зменшився, і становить 0,4–
0,5%. Дволезова частина клинка краще
зберегла краї, що ріжуть, структура кінців
шліфа має сорбітоподібний характер і
підвищену мікротвердість 254–297 кгс/мм2,
що свідчить про термообробку леза. За-
гартування носило місцевий характер, але
шари, де можна було чітко спостерігати
перехід структур від мартенситу до сорбі-
топодібного перліту, втрачені [Толмачова
1990, 200].

Уламок третьої шаблі довжиною 32 см,
значно ушкоджений корозією, найбільша
ширина 3 см. Він є центральною частиною
однолезового клинка, на одному з кінців
якого спостерігається перехід до дволезо-
вої частини. Краї, що ріжуть, утрачені. Вив-
чення обох кінців уламку шаблі показує, що
клинок був відкований з пакетної смуги,
звареної з тонких смуг заліза і маловугле-
цевої сталі: вміст вуглецю 0,1–0,2%. У дво-
лезовій частині виявлена ділянка, де спос-
терігаються неметалеві включення азоту,
особливо багато нітридів біля вкраплень
корозії [Толмачова 1990].

Уламок четвертої шаблі довжиною 19 см,
найбільша ширина 3 см, є дволезовим кінцем
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клинка, що звужується. На обламаному кінці
спостерігається перехід перетину до трикут-
ного. Клинок був відкований із м’якого за-
ліза: мікротвердість 135–143 кгс/мм2. У лезо
вварена смуга маловуглецевої сталі: вміст
вуглецю 0,1–0,2%, мікротвердість 221 кгс/
мм2. У центральній частині спостерігаєть-
ся ділянка, насичена азотом, голчастий вміст
нітридів виявлено як у залізі, так і в сталі
[Толмачова 1990].

Різні технологічні прийоми використову-
валися і при виготовленні ножеподібних кин-
джалів із середньовуглецевої сталі і побу-
тових залізних ножів, що мають однакові
технологічні схеми виготовлення. Цікаво,
що серед ножеподібних кинджалів немає
залізних.

Великий інтерес для вивчення салтов-
ських ножів має робота М.М. Толмачової,
яка дослідила 13 ножів Маяцького комплек-
су [Толмачова 1990, 192–217]. Три з них
знайдено на городищі. За класифікацією
В.К. Міхеєва вони належать до різних типів
і відковані за допомогою різних технологіч-
них операцій.

Перший ніж належить до другого типу, з
уступами при переході від леза до черешка
[Толмачова 1990]. Структурно вивчено по-
вний поперековий переріз леза і черешка. Ніж
був відкований з однієї смуги заліза, у цент-
ральній частині якої спостерігається фосфор-
на ліквація, виявлена смугастість структу-
ри пов’язана із редукцією фосфору.
Мікротвердість заліза підвищена до 236–
274 кгс/мм2. Цей ніж є дешевою залізною
продукцією. Однак у деяких випадках фос-
фор необхідний, він сприяє підвищенню
стійкості і полегшує оброблюваність інстру-
ментом, що ріже[Гуляєв 1977, 118].

Другий ніж належить до іншого типу –
він із прямим перехрестям [Толмачова
1990]. Лезо ножа досліджене в двох
місцях, обидва зразки мають аналогічну
структуру. При виковуванні ножа була ви-
користана смуга металу, зварена з п’яти
шарів заліза і м’якої гомогеної сталі. Вміст
вуглецю в сталі 0,1–0,2%. Хоча в цілому
зерно дрібне, смуги відрізняються вели-
чиною зерна і мікротвердістю: 151, 170,
181, 193 кгс/мм2. У зв’язку з використан-
ням пакетного зварювання цей ніж мав
підвищену гнучкість, однак його лезо
не піддавалося іншим зміцнювальним опе-
раціям.

Тип третього ножа з Маяцького горо-
дища визначити неможливо, тому що він
являє собою тільки лезо довжиною 14 см і
шириною 1 – 1,2 см [Толмачова 1990]. При
виготовленні цього ножа була використана
технологія вварювання сталі в залізну ос-
нову (рис.2, 6–8). Кінцевою операцією було
загартування в холодній воді, про що
свідчить структура мартенситу з троости-
том і мікротвердістю 572 кгс/мм2. Ймовір-
но, що ніж після закінчення кування потра-
пив в область високих температур (вогонь),
тому що спостерігаються невеликі ділянки
обпалювання й обезвуглецювання уздовж
краю, що ріже.

Метал усіх трьох ножів характеризуєть-
ся дрібнозернистою структурою і витіснен-
ням жужільних включень. Грубозернистий
ферит виявлений тільки на лезі ножа із
підвищеним вмістом фосфору. Зварювальні
шви виконані ретельно. Вони тонкі й чисті.
З погляду експлуатаційних властивостей
технологічна схема останнього ножа най-
поширеніша і якісна.

Виготовлення населенням салтово-маяцької культури зброї ближнього бою

Рис.2. Структурна схема виготовлення салтівських ножів:
1 – суцільнозалізні; 2-5 – суцільносталеві з різним вмістом вуглецю; 6-8 – зварні
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Рис.3. Салтівські ремісничі знаряддя праці майстра-коваля
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П’ять ножів знайдено в Маяцькому мо-
гильнику. Один з них у дерев’яному футлярі,
він другого типу, зберіг фрагмент металу
тільки в центральній частині. Цей фрагмент
має суто феритну структуру й умовно може
бути віднесений до залізних виробів [Толма-
чова 1990].

Другий ніж складається з
двох фрагментів і належить до
другого типу. Досліджена
тільки незначна ділянка спинки
ножа, що має ферито-перлітну
структуру із вмістом вуглецю
0,1–0,2%. Він належить до су-
цільносталевих виробів, викува-
них із маловуглецевої гомоген-
ної сталі.

Наступний ніж, другого типу,
викуваний із якісної сталі,
підданий загартуванню в хо-
лодній воді і додатково невели-
кому відпуску. Загартування
мало місцевий характер. Струк-
тура термооброблених ділянок
мартенсито-трооститна у
центрі ножа, з мікротвердістю
514–464 кгс/мм2, і сорбіто-
трооститна з мікротвердістю
350–322 кгс/мм2 на вістрі.

Ще два ножі викувані із за-
стосуванням зварювання
(рис.2, 6–8). Один ніж із прямим перехре-
стям (4 типу) був зварений із двох смуг:
заліза і сталі з виходом сталі на вістря.
Сталь нерівномірно навуглецьована, вміст
вуглецю від 0,3 до 0,5%, мікротвердість –
181–193 кгс/мм2. Безформений уламок леза
іншого ножа із вмістом вуглецю 0,5% і
мікротвердістю – 181–193 кгс/мм2. Уламок
його леза викуваний по технології наварю-
вання. Основа ножа зварена з трьох смуг
заліза, які чергуються, і м’якої сталі.
У центрі основи – м’яке залізо з мікро-
твердістю – 122–135 кгс/мм2, смуги сталі
із вмістом вуглецю 0,1–0,2% і 0,2-0,3% ма-
ють мікротвердість – 143 кгс/мм2 і 170 кгс/
мм2. При переході до леза плавно розмі-
щена вигнута тонка смуга ферита з підви-
щеним вмістом фосфору, мікротвердість –
254 кгс/мм2. На лезо наварена сталь, струк-
тура сорбіту з мартенситовим орієнтуван-
ням свідчить про загартування з відпуском.

Таким чином, метал залізних ножів із
Маяцького могильника характеризується
дрібнозернистими і дрібнодисперсними

структурами, добре вивільненими від жу-
жільних вкраплень. Зварювальні роботи
відрізняються умілістю виконання: шви
тонкі й чисті. Ножі Маяцького могильника
так само, як і городища, належать до різних
типів і виготовлені за іншою технологією
(термообробка чи наварювання робочої

частини леза).
П’ять ножів знайдено на

Маяцькому селищі. Три з них
викувані із суцільносталевих
смуг металу (рис.2, 1). Всі
вони належать до другого типу
і мають уступи при переході до
леза. На їхнє виготовлення
пішла ретельно прокована ма-
ловуглецева сталь – вміст вуг-
лецю 0,1–0,2% і 0,3%, мікро-
твердість – 193 і 221 кгс/мм2.
Цікавим є те, що лезо одного з
ножів піддалося клепу: зерно на
вістрі сплющене в результаті
пластичної деформації в холод-
ному стані. Інший ніж виготов-
лений із високовуглецевої сталі
і загартований у холодній воді.
Структура дрібногольчатого
мартенситу має мікротвер-
дість 514 кгс/мм2. На ручці
ножа спостерігаються лише
сліди загартування.

Два інших ножі були виготовлені з па-
кетного металу. При виковуванні одного з
них була використана смуга, яка склада-
лася з чотирьох вузьких смужок маловуг-
лецевої сталі, вміст вуглецю 0,1 – 0,3%,
мікротвердість 206, 221, 236 кгс/мм2.
Спостерігається відманштедність струк-
тури. Один ніж належить до другого типу
[Толмачова 1990]. Інший ніж – третього
типу, із шипоподібним виступом на спинці
(смуга, яка пішла на його виготовлення,
складалася переважно з якісної сталі з тон-
кими залізними прокладками. Загартуван-
ня здійснювалось у холодній воді: струк-
тура дрібноголкового мартенситу,
мікротвердість – 420 кгс/мм2 [Толмачова
1990, 198]. У цілому ножі Маяцького се-
лища, городища і могильника, належать до
різних типів і для їхнього виготовлення ви-
користані різні прийоми. Однак вони менш
варіабельні: тільки пакетні і суцільноста-
леві. Цікаво, що суцільносталеві ножі знай-
дено в одній будівлі, яка, на думку дослід-
ників, належить до останнього етапу

Рис.4. Бойові ножі
салтівських воїнів

(за С.О. Плетньовою)
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існування Маяцького селища [Вінников
1984, 119].

Ковалі Маяцької фортеці і розташовано-
го поруч селища мали метал, що був по-
чатково сильно засмічений шлаками. Там,
де проковування виробу не дуже ретельне,
спостерігається велика кількість кричних
шлаків. Ковалям, очевидно, був добре відо-
мий цей недолік, тому вони піддавали ви-
роби енергійному тривалому проковуванню.
У результаті продукція набувала дрібнозер-
нисту і дрібнодисперсну структуру і ви-
вільнялася від шлаків. Ця обставина, мож-
ливо, була однією з причин, що спонукала
ковалів часто застосовувати пакетне зва-
рювання, спеціальну обробку залізної криці
для одержання напівфабрикату з підвище-
ними механічними властивостями, тому що
в процесі тривалого кування метал значно
втрачав масу.

Крім простого заліза, маяцькі ковалі ви-
користовували залізо з підвищеним вмістом
фосфору. При виготовленні одного з ножів
зафіксовані ділянки фосфорної сегрегації в
центральній частині виробу. Це вказує на
те, що частина заліза, одержаного місце-
вими ковалями, була виплавлена з руди із
високим вмістом фосфору. На іншому ножі
високофосфорне залізо використане як про-
кладка між пакетною основою і наварним
лезом із твердої сталі. Середньовічним ко-
валям була відома властивість фосфорно-
го заліза полегшувати зварювання різнорід-
них матеріалів, а також перешкоджати
дифузії вуглецю при ній, що, зокрема, вико-
ристовувалося при виковуванні дамаскова-
них виробів [Плейнер 1962, 205; Пясков-
ський 1960, 36]. Ковалі Маяцького
комплексу не лише мали у своєму розпо-
рядженні фосфорне залізо як сировину, але
вміло й цілеспрямовано застосовували цей
матеріал.

Маяцькі майстри використовували не
тільки декілька сортів заліза, але й і сталь.
Переважила м’яка гомогенна сталь. Сталь
сирцева, нерівномірно навуглецьована, ви-
користовувалася рідко. Була відома й ви-
соковуглецева сталь, одержана шляхом
додаткової цементації заготівки. Вона зас-
тосовувалася переважно у вигляді невели-
ких смуг для створення твердого леза, хоч
є два ножі, викувані повністю із високовуг-
лецевої сталі. У Маяцькому комплексі ви-
роби, викувані із застосуванням якісної
сталі, становлять 30%.

Маючи у своєму розпорядженні різний
матеріал, майстри досконало володіли
всіма операціями вільного ковальського
кування: рубанням, різанням, розгоном, про-
биванням і прошиванням отворів, вигинан-
ням, скручуванням і заточуванням. Чіткі
контури виробів різноманітної форми,
складна конфігурація, рельєфні лінії, що
підкреслюють переходи перетину на доб-
ре збережених виробах, свідчать про на-
явність спеціальних умінь і навичок робо-
ти з гарячим металом.

Великої майстерності маяцькі ковалі
досягли у зварюванні. Звичним для них
було не тільки зварювання металу, близь-
кого за складом, що вимагало значно
більшої майстерності та знань, але й зва-
рювання м’якого заліза із твердою стал-
лю. Усе, що стосується операцій, пов’яза-
них із пластичною обробкою металу в
гарячому стані, виконано, зазвичай, без-
доганно. Практично немає структур
перегріву.

Тісно пов’язана зі знанням температур-
них режимів і наявністю якісної сталі була
теплообробка поковок – третина виробів
пройшли термічну обробку. Майже в усіх
випадках гартівним середовищем була хо-

Рис.5. Ножі із залишками піхв (1-8);
кистені (9)
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лодна вода, тобто загартування було
різким. Відпуск металу був відомий кова-
лям Маяцького комплексу, однак застосо-
вувався рідко: всього два ножі (6%), су-
цільносталевий і наварний були піддані
додатковому нагріванню. Це було пов’яза-
но з місцевим характером термообробки,
тому що м’яка, в’язка серцевина поковки
перешкоджала виникненню зайвих напруг
у твердій, але тендітній структурі краю, що
ріже. Тому особливої необхідності в додат-
кових операціях щодо їх зняття не було.

Ковальській обробці Маяцького комп-
лексу були відомі й прийоми, спрямовані на
покращення робочих властивостей лез по-
ковок. Майстри знали цементацію, вварю-
вання, наварювання. Наварні ножі – яви-
ще рідкісне в салтово-маяцьких стародав-
ностях. В.К. Міхеєв, вивчаючи ножі цієї
культури, прийшов до висновку, що серед
них переважали суцільносталеві і що вони
не піддавалися тепловій обробці [Міхеєв,
Степанська, Фомін 1973, 98].

Дослідження ножів Маяцького комплек-
су показує, що 38% із них пройшли терміч-
ну обробку, число суцільносталевих віднос-
но велике, але переважають все ж таки
викувані за допомогою зварювання. Ціка-
во, що всі суцільносталеві ножі належать
до другого типу.

Основною особливістю залізних виробів
Маяцького комплексу є широке застосуван-
ня прийому пакетування. У пакет зварю-
валися, переважно, смуги заліза і м’якої
сталі, що підвищувало механічні власти-
вості виробу, викуваного з такого напівфаб-
рикату. Багатошарові вироби мають деякі
переваги порівнянно з однорідними, зокре-
ма підвищену гнучкість, опір ударним на-
вантаженням, пружність, твердість [Плей-

нер 1962, 199–201; Вознесенська 1972, 17;
Гурин 1982, 80].

Наявність серед пакетних виробів пред-
метів, що поєднують на лезі залізо з якіс-
ною сталлю, а також серед двошарових, що
з’єднують ці матеріали, свідчить, що добір
смуг при пакетуванні здійснювався ціле-
спрямовано, і може розглядатися в деяких
випадках як технологічна схема, що по-
ліпшує якість леза.

Копіткої роботи вимагало виготовлення
піхв для ножів (рис.5). Матеріалами для їх
виготовлення були дерево і кора берези.
Деталями для скріплення – тканина, мініа-
тюрні гвіздки, срібні і бронзові обкуття, які,
крім практичного, мали ще й декоративне
значення. Складові салтівських піхв удало-
ся простежити завдяки ретельній фіксації
всіх деталей на місці під час розкопок Верх-
ньосалтовського могильника в 1946–
1949 роках [Шрамко 1962, 281]. Май-
стерність, з якою виконані ножни,
стандартність способів виготовлення, да-
ють можливість віднести їх до високомис-
тецьких предметів збройового виробництва
загалом [Михеєв 1968, 21].

Таким чином, стан розвитку чорної ме-
талургії і металообробного виробництва
населення салтово-маяцької культури доз-
воляв мати достатню кількість металу за-
довільної якості для забезпечення власних
потреб у виробництві сучасної на той час
зброї. Салтівські ковалі досконало володі-
ли всім спектром робіт з обробки металів.
Вони широко застосовували пакетне зва-
рювання, цементацію і вварювання, якісне
проковування виробу, теплову обробку ма-
ловуглецевої сталі, загартування і рубання,
обробку і шліфування, інкрустацію кольо-
ровими металами.

Виготовлення населенням салтово-маяцької культури зброї ближнього бою
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