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Введение
УВАЖАЕМЫЙ СТУДЕНТ!



Методические указания по ПМ «Выполнение технологических операций по обработке металлов, сплавов с учётом традиционных методов изготовления художественных изделий» для выполнения лабораторно-практических работ созданы Вам в помощь для работы на занятиях, правильного составления отчетов.


Приступая к выполнению лабораторно-практической работы, Вы должны внимательно прочитать цель и задачи занятия, ознакомиться с требованиями к уровню Вашей подготовки в соответствии с Уставом ГБПОУ «Колледж традиционных искусств народов Забайкалья» и в соответствии с федеральными государственными стандартами (ФГОС). Также ознакомитесь с краткими теоретическими и учебно-методическими материалами по теме практического занятия, ответить на вопросы для закрепления теоретического материала. 


Все задания к практическому занятию Вы должны выполнять в соответствии с инструкцией, анализировать полученные в ходе занятия результаты по приведенной методике.


Отчет по практической работе Вы должны выполнить по приведенному алгоритму, опираясь на образец.


Наличие положительной оценки по практическим работам необходимо для получения зачета по дисциплине и допуска к экзамену, поэтому в случае отсутствия на уроке по любой причине или получения неудовлетворительной оценки за практическую работу Вы должны найти время для ее выполнения или пересдачи.

В процессе лабораторной работы и практического занятия, как видов учебных занятий, вы выполняете одно или несколько практических заданий под руководством мастера производственного обучения в соответствии с изучаемым содержанием учебного материала. Выполнение лабораторных и практических работ направлено на:

- обобщение и систематизацию, углубление и закрепление теоретических знаний и выполнения технологических операций по обработке металлов, сплавов, по изготовлению традиционных бурятских художественных изделий из металла.  
- формирование умений применять полученные знания на практике: выполнение отливок сложных художественных изделий со сложным рисунком и их деталей по выплавляемым моделям различными способами;

 -выполнение технологических процессов ведения плавки драгоценных металлов для сложных художественных изделий, 
 -выработку при решении поставленных задач таких качеств как самостоятельность, ответственность, точность, творческая инициатива, трудолюбие при выполнении не только формовку отливок художественных изделий со сложным рисунком, но и при выполнении таких сложных работ как литьё и выполнение отливок художественных изделий по выплавляемым моделям.
Особое внимание уделяется выполнению традиционных способов обработки металлов - выполнение различных видов чеканки с учетом традиционных методов изготовления художественных изделий мастерами-дарханами, изучению истории развития художественной металлообработки в Бурятии. Потому что выполнение чеканки является основным способом обработки металла в Бурятии. Многие изделия старинных мастеров выполнены в этой технике. Также выполняете некоторые способы и технологии реставрации художественных изделий из металла.
Результатом освоения программы профессионального модуля является овладение обучающимися видом профессиональной деятельности- Изготовление художественных изделий из металла, в том числе профессиональными (ПК) и общими (ОК) компетенциями:

	Код
	Наименование результата обучения

	ПК 1.
	Выполнять эскиз изготавливаемого изделия

	ПК 2. 
	Выполнять термическую и механическую обработку металлов

	ПК 3.
	Выполнять отливку сложных ювелирных и художественных изделий и их деталей из цветных металлов и их сплавов, чугуна и стали в кокиль или в форму, сложных художественных изделий из серебра и золота по выплавляемым моделям 

	ПК 4.
	Выполнять формовку художественных изделий со сложным рисунком и их деталей различными способами

	ПК 5.
	Выполнять различные виды чеканки

	ПК 6.
	Реставрировать художественные изделия из металла

	ОК 1.
	Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес.

	ОК 2. 
	Организовывать собственную деятельность, исходя из цели и способов её достижения, определённых руководителем.

	ОК 3.
	Анализировать рабочую ситуацию, осуществлять текущий и итоговый контроль, оценку и коррекцию собственной деятельности, нести ответственности за результаты своей работы.

	ОК 4
	Осуществлять поиск информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач.

	ОК 5.
	Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности.



	ОК 6. 
	Работать в команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, клиентами.



	ОК 7. 
	Исполнять воинскую обязанность, в том числе с применением полученных профессиональных знаний (для юношей).




Перечень лабораторно-практических работ

	№
	Название раздела, темы
	№ п/п

ЛПЗ
	Номер и название лабораторно-практических работ
	Кол-во часов

	
	Раздел 1. Выполнение технологических операций по обработке металлов, сплавов  
	
	
	

	1
	Тема1.1: Художественная обработка металлов.
	1
	1
	Выполнение покрытие изделия эмалью до двух цветов
	6

	
	
	2
	2
	Изготовление изделий с насечкой.
	6

	
	
	3
	3
	Выполнение гравировки на пластине.
	6

	
	
	4
	4
	Изготовление филигранных элементов
	6

	
	
	5
	5
	Механические способы отделки художественных изделий из металла. 
	6

	
	
	6
	6
	Выполнение пайки, распайки изделий.
	6

	
	
	
	
	итого
	36

	
	Раздел 2. Выполнение отливок сложных художественных изделий со сложным рисунком и их деталей   по выплавляемым моделям различными способами
	
	
	
	

	2
	Тема2.1. Технологический процесс ведения плавки драгоценных металлов для сложных художественных изделий
	7
	1
	Плавка металла. Изготовление сплавов
	6

	
	
	
	
	итого
	6

	3
	Тема 2.2. Приемы формовки отливок художественных изделий со сложным рисунком


	8
	1
	Изготовление литейных форм для мелких отливок 

	6

	
	
	
	
	итого
	6

	4
	Тема 2.3. Выполнение отливок художественных изделий по выплавляемым моделям.

	9
	1
	Выполнение формовки вручную по моделям и образцам в опоках или в почве отливок художественных изделий с простым рисунком
	6

	
	
	10
	2
	Выполнение формовки на вулканизационном прессе резиновых заготовок пресс-форм по металлическим моделям и образцам
	6

	
	
	
	
	итого
	12

	5
	Тема 2.4. Технология филигранных изделий
	11
	1
	Выполнение филигранных элементов
	6

	
	
	12
	2
	Изготовление филигранного кольца
	6

	
	
	
	
	итого
	12

	
	Раздел 3. Выполнение различных видов чеканки.
	
	
	
	

	1
	Тема 3.1. Выполнение чеканки.
	13
	1
	Изготовление инструментов для чеканки – чеканы
	6

	
	
	14
	2
	Обработка металла вальцами, профиль - вальцами, промежуточная термическая обработка металла перед чеканкой 
	6

	
	
	15
	3
	Чеканка шрифтов
	6

	
	
	16
	4
	Чеканка панно с мелким (дробным) рельефом.
	6

	
	
	17
	5
	Чеканка ювелирных изделий с мелким (дробным) рельефом
	6

	
	
	18
	6
	Чеканка на архитектурно-декоративном литье
	6

	
	
	
	
	итого
	36

	
	Раздел 4. Реставрация художественных изделий из металла.
	
	
	
	

	1
	Тема 4.1. Реставрация художественных изделий
	19
	1
	Реставрация современных ювелирных украшений (мелкий ремонт)
	6

	
	
	20
	2
	Реставрация бытовых предметов (сундука, старинной посуды, культовых предметов и др.) 
	6

	
	
	21
	3
	Реставрация женских традиционных украшений
	6

	
	
	
	
	18

	
	Итого
	126


ЛАБОРАТОРНО-ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №1
Тема: Художественная обработка металла.
Выполнение покрытия изделия эмалью до двух цветов-6 часов
Задачи практической работы:

1.Выполнить эмалирование художественных изделий из металла;

2. Изучить теоретический материал по теме;

3. Ознакомление с организацией рабочего места при выполнении технологических процессов нанесения эмали.

Задания: выполнить эмалирование поверхности изделия с чеканкой.
Средства обучения:

Учебно-методическая литература:

1. Мельников И.В. Художественная обработка металлов - Ростов – на Дону Издательство «Феникс» 2015.
2. Простаков В.С. Ювелирное дело - Ростов – на Дону Издательство «Феникс» 2015.
Необходимые инструменты, материалы, оборудования: 

эмали, кисти, готовое изделие, муфельная печь. 
Краткие теоретические и учебно-методические материалы по теме практической работы:

Эмалями принято называть стекловидные покрытия, нанесенные на металлическую или стеклянную поверхность. Различают холодные (полимерные), и горячие эмали. Первый вид эмалей либо совсем не требует температурного воздействия, либо полимеризуются при относительно невысокой температуре (до 200 ºС). Собственно, эмалью мы будем называть второй вид эмалей, требующий высокотемпературного воздействия (600 - 900 ºС). большинство таких эмалей производится на основе кремниевых стекол. От обычного (тарного) стекла эмаль отличается значительно более низкой температурой плавления (тарное стекло 1350 – 1500 ºС), широкой цветовой палитрой, повышенной жидкотекучестью, строго определенными параметрами линейного расширения и поверхностного натяжения.
Металлы для эмалирования. Лучшими по своим технологическим свойствам металлами для художественного эмалирования признаны золото и серебро. Однако ввиду их чрезвычайно высокой стоимости золото и серебро, как основа для нанесения эмали используется только в ювелирном деле. В декоративно – прикладном искусстве используют обычно чистую медь и эмалировочный томпак.

Благодаря особым химическим и физическим свойствам медь имеет один из лучших показателей прочности сцепления эмали с металлом. Относительно высокая температура плавления (1084 ºС) гарантирует устойчивость металла при оплавлении металла. Стоимость меди значительно ниже стоимости благородных металлов. Однако, в качестве основы медь и томпак идеально подходят только для непрозрачных эмалей. На прозрачные эмали большое влияние оказывает цвет меди: они темнеют, приобретают бурый оттенок. Для сохранения естественного цвета прозрачных эмалей на медь предварительно наносят бесцветную прозрачную эмаль (фондон), которая сохраняя естественный красновато-золотистый цвет меди препятствует загрязнению цвета эмалей. Второй способ – использование подложки из серебряной фольги.

Эмалировочный томпак представляет собой сплав меди с цинком с содержанием цинка не более 3 - 5 %. Большее содержание цинка крайне нежелательно вследствие снижения прочности сцепления эмали с металлом. По этой причине все другие декоративные сплавы с более высоким содержанием цинка, такие как латунь, бронза, нейзильбер для эмалирования стандартными художественными эмалями не подходят.

Температура плавления томпака – 1055 – 1065 ºС. особое преимущество эмалировочного томпака заключается в его светло-желтой окраске, и поэтому цвета эмали на томпаке чистые и яркие. Этот сплав, как правило, используют для изготовления серийных изделий небольшого размера, например, значков. При эмалировании больших по площади изделий появляется опасность скалывания эмали.

В промышленном эмалировании применяются также чугун, листовая сталь, титан и алюминий. Сталь и алюминий могут быть использованы как основа для художественных плакеток. Однако алюминий и его сплавы имеет достаточно низкую температуру плавления (659 ºС – чистый алюминий), что обуславливает использование специальных легкоплавких эмалей с температурой плавления не выше 620 ºС. Сплавы алюминия, содержащие цинк для нанесения эмали не подходят.

Последовательность процесса эмалирования
Подготовка металлической основы. В учебной практике в качестве металлической основы под эмаль удобно использовать медные пластины. Оптимальная толщина их составляет:

для больших работ (до 150х250 мм) 0,8 - 1,0 мм

для маленьких работ и пробников (до 50х50 мм) 0,5 мм

При выборе толщины пластины под выемчатую эмаль руководствуются глубиной выемок.

Пластины для эмалирования должны быть свободны от внутренних напряжений. Для этого следует отжечь заготовку после придания ей нужной формы.

Эмалевое покрытие имеет наилучшее сцепление с шероховатой основой. Поэтому на поверхность пластины желательно нанести частые, но неглубокие борозды. Это можно сделать штихелем или с помощью абразивного круга. Долгое протравливание меди в растворе лимонной кислоты также придаёт лёгкую шероховатость поверхности заготовки. После травления пластина промывается в проточной воде для удаления остатков кислоты с её поверхности.

Подготовка эмали. Кусочки эмали необходимо сначала измельчить в стальной ступке. Разбивают кусочки в несколько этапов и периодически просеивают помол сквозь сито. Оставшиеся в сите крупные фракции измельчают вновь. Относительно крупные кусочки можно использовать для вкрапления в основной цвет эмалевого слоя.

После того как получена необходимая смесь фракций, эмаль высыпают в баночку и заливают водой. Затем ее перемешивают и ненадолго оставляют. Когда эмаль отстоится необходимо слить мутную воду в отдельную ёмкость и заменить мутную воду свежей. Процесс повторяют до тех пор, пока вода над эмалью не станет совсем прозрачной. Эта степень чистоты отмывки особенно необходима для прозрачных эмалей; отмывку непрозрачных эмалей можно прекращать при несколько мутной воде, это не оказывает существенного влияния на качество эмалевой поверхности.

Мутную воду не следует выливать - после её полного отстаивания и слива прозрачной воды получается идеальная контрэмаль. Ее следует, конечно, использовать на невидимых поверхностях. Она обладает хорошим сцеплением и благодаря своей упругости выравнивает напряжения, возникающие при обжиге металла.

Желательным требованием, подтверждаемым многолетним опытом, является промывка прозрачных эмалей дистиллированной водой, чтобы исключить загрязнение эмали примесями, имеющимися в водопроводной воде, например Fе, Са и др. Непрозрачные эмали можно без риска промывать водопроводной водой.

Последовательность выполнения работы:

1. Подготовить изделие для нанесения эмали.

2. Нанести эмаль на поверхность изделия.

3. Нагреть до температуры расплава эмали 700-8000С в муфельной печи.

4. Зачистить изделие,

5. Отполировать готовое изделие.

Требования к качеству работы:

1. Изделие должно быть завершенным.

2. Эмаль не должна иметь неровную поверхность.

3. Эмаль покрывает только те поверхности изделия, которые по эскизу должны быть покрыты эмалью.

Указания к проведению работы:

1. Работы выполняются в учебных мастерских в присутствии мастера.

2. Все работы выполняются в соответствии температурного режима.

3. Эмали должны храниться в закрытых емкостях с надписями.
Вопросы для закрепления теоретического материала к практической работе:

1. Какие виды эмалей вам известны?
2. Из чего состоят основы цветных эмалей?
3. Каково назначение эмалей?
4. Какой цвет придает оксид марганца?
Порядок выполнения отчета по практической работе
При выполнении практической работы рекомендуется изучить материал в соответствии с программой;
ЛАБОРАТОРНО-ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №2
Тема: Художественная обработка металлов.
Изготовление изделий с насечкой. - 6 часов
Задачи практической работы:

1. Изготовление изделий с насечкой. 
2. Закрепление теоретических знаний. 
3. Ознакомление с организацией рабочего места при выполнении технологических процессов.
Задание: Изготовление изделий с насечкой.

Средства обучения:

Учебно-методическая литература:

1. Мельников И.В. Художественная обработка металлов - Ростов – на Дону Издательство «Феникс» 2015.
2. Простаков В.С. Ювелирное дело - Ростов – на Дону Издательство «Феникс» 2015.
Краткие теоретические и учебно-методические материалы по теме практической работы:

Процесс выполнения насечки состоит из двух основных этапов: выполнения углублений и заполнения их вставками из другого металла. Углубления можно получить с помощью металлографических резцов (штихилей), чеканов, а также зубильцев или сечек. Существуют и другие менее трудоемкие способы получения углублений — штамповка и травление кислотами.

Чтобы выполнять углубления на металле техникой чеканки, необходимо изготовить простейшие инструменты — чеканы, а также зубильца или сечки с острозаточенной рабочей частью. Изготавливают их из инструментальной стали. После отпиливания и заточки рабочие части инструментов закаляют. Вместо инструментальной стали можно использовать надфили, напильники, пробойники, кернеры, метчики, сверла и другие отслужившие свой срок инструменты. Перед тем как приступить к опиливанию, их отжигают, нагрев на огне до красного каления. Поскольку работать придется с металлами, имеющими различную твердость, нужно изготовить инструменты, имеющие разный угол заточки клиновидной режущей рабочей части зубилец и конусной — кафарника. Угол заточки инструментов ([image: image1.png]


) для работы по твердой стали, а также бронзе и чугуну примерно будет равен 70°, для стали, имеющей небольшую твердость, — 60°, для латуни и меди — 45° и для алюминия — 35°.

С правой стороны на верстаке мастер постоянно держит два молотка: одним молотком он работает с зубильцами и чеканами; другой используется при вбивании металла в углубления и проковке элементов инкрустации. Ко второму молотку предъявляется очень важное требование. Необходимо, чтобы рабочая поверхность бойка была тщательно отполирована и закалена. Он не должен оставлять на инкрустации царапин, вмятин и других механических повреждений, удалить которые часто бывает не так-то просто. Молоток, имеющий хорошо отполированный боек, одновременно уплотняет и выглаживает металл, облегчая последующую шлифовку и полировку.

В зависимости от формы и размеров изделия или отдельные детали их либо закрепляют в тисках, либо кладут на массивную стальную плиту, укрепленную в толстом кряже. Используют также любые другие наковальни (рис. 1), всевозможные оправки из массивного металла. Например, кольцо или перстень насаживают на массивный стальной стержень, который закрепляют в тисках. Отдельные небольшие плоские предметы закрепляют на мастике в чугунном полушаре, имеющем вверху углубления. Шар располагают на кожаной гравировальной подушке.
Необходимые инструменты, материалы, оборудования:

1. Изделие для нанесения насечки.

2. Чеканы, свинцовые подкладки, молотки.

3. Горелка, пинцет, ванночка с водой.

Последовательность выполнения работы: 
1. Подготовить изделие для насечки.
2. Прорубание канавки по контуру.
3. Установить заготовку нанести рисунок для насечки на изделие.

4. Нанести насечку на подготовленное изделие.
5. Выравнивание гнезда.
6. Отжечь изделие.
7. Насекание заусениц на дно гнезда.
8. Промыть изделие. вколачивание вставки.
9. Отшлифовать, отполировать изделие.

10.Промыть просушить изделие.

Требования к качеству работы: 

1. Место нанесения насечки должно быть ровным.

2. Изделие должно быть качественным, иметь завершенный вид.

3. Насечка должна быть ровной, линии насечки соответствуют эскизу изделия.

Указания к проведению работы: 

1. Изготовление изделий с насечкой выполняются в учебных мастерских в присутствии мастера.

2. Все работы выполняются в соответствии эскиза.

3. Для нанесения насечки необходимо подобрать соответствующий чекан.

Вопросы для закрепления теоретического материала к практической работе:

1. Какие виды насечек вам известны?

2. Какие инструменты необходимы для выполнения насечки?
3. Какие металлы используются при насечке?
Порядок выполнения отчета по практической работе
При выполнении практической работы рекомендуется изучить материал в соответствии с программой;
ЛАБОРАТОРНО-ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №3
Тема 1.Художественная обработка металлов.
Выполнение гравировки на пластине. - 6 часов
Задачи практической работы:

1. Выполнение гальванических покрытий.
2. Закрепление теоретических знаний;

3. Ознакомление с организацией рабочего места при выполнении технологических процессов 
Задание: Выполнение гальванических покрытий.

Средства обучения:

Учебно-методическая литература:

1. Мельников И.В. Художественная обработка металлов - Ростов – на Дону Издательство «Феникс» 2015.
2. Простаков В.С. Ювелирное дело - Ростов – на Дону Издательство «Феникс» 2015.
Краткие теоретические и учебно-методические материалы по теме практической работы:

Покрытие металлов никелем, цинком, хромом, серебром и золотом можно делать без гальванической ванны с помощью несложного приспособления — миниатюрной гальванической установки. Она состоит из специальной кисти, внутрь которой может заливаться электролит, понижающего трансформатора с напряжением 4—12 Вольт и током 0,8 — 1,0 Ампер и соединительного шнура.

Щетина кисти обматывается медным проводом (см. рисунок). Диод типа Д303—Д305 устанавливают внутри кисти или снаружи. Диаметр кисти 20—25 мм. «минус» источника напряжения соединяется при помощи зажима «крокодил» с обрабатываемым куском металла, а «плюс» с намотанной на щетину проволокой. Вместо щетины можно применить пористую губку.

Покрываемые металлические предметы должны быть тщательно очищены от грязи, жира, ржавчины и т.п. Ржавчину удаляют травлением в кислоте, а остатки краски — шлифовкой наждачной шкуркой. После этого поверхность протирается чистым куском материи и обезжиривается специальным раствором. Чем ровней и чище будет поверхность, тем прочнее будет гальваническое покрытие.

После очистки покрываемых металлических предметов делают все указанные выше соединения, включают трансформатор в сеть, заливают электролит в кисть и равномерными движениями проводят кистью по поверхности металла, не отрывая кисть от поверхности. Тотчас же будет замечаться тонкий металлический осадок, который постепенно наращивается.

Для прочного покрытия требуется до 20—25 раз пройти кистью по одному и тому же месту поверхности. Электролит доливают в кисть по мере надобности.

После окончания покрытия деталь споласкивают водой и полируют смоченной в воде тряпкой, а затем промывают ещё раз и сушат.

Для каждого вида покрытия берётся строго определённый электролит, который составляется по приведённым ниже рецептам: 

Электролит для медненния (в граммах на 1 л. раствора).

1. Медный купорос (сернокислая медь) - 200
2. Серная кислота чистая — 50
3. Этиловый спирт или фенол — 1-2

Электролит для никелирования (в граммах на 1 л. раствора).

1. Сернокислый никель — 70
2. Сернокислый натрий — 40
3. Хлористый натрий — 5

Электролит для хромирования (в граммах на 1 л. раствора).

1. Хромовый ангидрит — 250
2. Серная кислота (уд. вес 1,84) - 2,5

Электролит для цинкования (в граммах на 1 л. раствора).

1. Сернокислый цинк — 300
2. Сернокислый натрий — 70
3. Алюминиевые квасцы — 30
4. Борная кислота — 20

Электролит для серебрения (в граммах на 1 л. раствора).

1. Хлористое серебро свежеосаждённое — 3-15
2. Железосинеродистый калий — 6-30
3. Сода, кальцинированная — 6-30

Необходимые инструменты, материалы, оборудования:

1. Гальваническая ванна, кислотный раствор, 

2. Заготовки для покрытия.

3. Вытяжное оборудование.

  Последовательность выполнения работы: 

1. Подготовить изделие для выполнения гальванических покрытий.
2. Установить гальваническую ванну, закрепить катод, анод, заготовку, изделие.

3. Включить ванну на установленное время.
4. Выдержать 1-3 часа.

5. Выключить ванну

6. Промыть просушить изделие.

  Требования к качеству работы: 

1. Выполнение гальванических покрытий должно быть толщиной от 0,005 мик.
2. Покрытие должно быть ровным по всей поверхности.

  Указания к проведению работы: 

1. Выполнение гальванических покрытий выполняются в учебных мастерских в присутствии мастера.

2. Все работы выполняются в соответствии температурного режима.

3. Для гальванических покрытий необходимо подобрать соответствующий режим.
Вопросы для закрепления теоретического материала к практической работе:

1. Какие металлы используются при гальваническом покрытии?

2. Какие инструменты необходимы для выполнения гальваническом покрытии?
3. Какие условия необходимы для качественного гальванического покрытия?
Порядок выполнения отчета по практической работе
При выполнении практической работы рекомендуется изучить материал в соответствии с программой;
ЛАБОРАТОРНО-ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №4
Тема 1.Художественная обработка металлов.
Изготовление филигранных элементов-6 часов.
 Задачи практической работы:

1. Изготовление филиграни. 
2. Закрепление теоретических знаний.
3. Ознакомление с организацией рабочего места при выполнении технологических процессов.
Задание: Изготовление филиграни.

Средства обучения:

Учебно-методическая литература:

1. Мельников И.В. Художественная обработка металлов - Ростов – на Дону Издательство «Феникс» 2015.

2. Простаков В.С. Ювелирное дело - Ростов – на Дону Издательство «Феникс» 2015.
Краткие теоретические и учебно-методические материалы по теме практической работы:

Виды ювелирной филиграни
Филигрань бывает напайная, ажурная и объёмная. В напайной филиграни проволоку и зернь напаивают прямо на листовой металл. Если фон оставляют, это фоновая или «глухая» филигрань. Когда после пайки фон удаляют (просечкой или выпиливанием), то это — просечная или выпильная филигрань. В рельефной филиграни по чеканке узор напаивают на чеканный рельеф. В ажурной филиграни металлической основы нет: проволочный узор спаивается сам по себе, а зернь крепят прямо на металлическое кружево. Если «кружево» плоское, то это — плоская ажурная филигрань. Если кружево спаивается в двух измерениях и является объёмным (трехмерный рельеф или горельеф), то это — скульптурно-рельефная ажурная филигрань. Именно ажурную (сквозную, без фона) в иностранных источниках иногда именуют «Русской филигранью» (Russian filigree). Объёмная филигрань — кубки, вазы, подносы, ларцы и строения, и даже существа — птицы, звери. Её создают по частям, а затем монтируют в единую композицию. В ювелирных украшениях используют и плоскую (рамочные подвески), и ажурно-объёмную (полусферические сложно-составные броши и перстни, звеньевые и «цельные» браслеты), и скульптурную (зверьки, птички, колокольчики) ажурную филигрань из серебра и других металлов.
Мастер-сканщик (работавший в царских или монастырских мастерских) трудился по всей «цепочке» процесса, от замысла до завершения изделия. На современных ювелирных производствах, конечно, давно применяется разделение труда, но сама технология создания украшений из филиграни изменилась мало. Как же выглядит технология производства филиграни? В целом, чтобы «набрать скань», сначала нужно выгнуть детали рисунка, а затем установить, подогнать, приклеить их на место. Удобнее заготовить все элементы рисунка, и уже потом закреплять их на местах. Элементы филигранного узора гнут с помощью пинцета — корнцанга. Концы его заострены и захватывают самые тонкие «сканинки». Изогнутые детали будущей скани раскладывают на бумаге с уже нанесённым рисунком узора и набор проводят так же, как и на листовой металл (в случае фоновой скани). «Архи-важна» плотность набора -«завитки» спаиваются лишь между собой, фон им «не помощник». При неплотном наборе ажурная скань «сыпется», что означает вторичную вставку и пайку. При пайке бумага с нанесённым рисунком узора сгорает, а завитки спаиваются между собой, образуя прочное узорное кружево. Заключительный этап технологии изготовления филиграни включает посеребрение изделия анодным серебром 999,9. Состаривание проводят оксидированием.
Необходимые инструменты, материалы, оборудования:

1. Материалы: проволока мельхиоровая разных диаметров.
2. Припой Пср 70, горелка, бурашница, корнцанги, круглогубцы

3. Кисти, пинцеты, огнеупорные материалы.
4. Эскизы ювелирного укращения в технике филигрань.
  Последовательность выполнения работы: 

1. Подготовить заготовки для филиграни.

2. По эскизу выполнить филигранные элементы.

3. Установить для пайки.
4. Выполнить пайку.

5. Отбелить. 
6. Отшлифовать, отполировать изделие.

7. Промыть просушить изделие.

Требования к качеству работы:
1. Место выполнения пайки филиграни должно быть ровным, незаметным.
2. Изделие должно быть качественным, иметь завершенный вид.

3. Филигранные узоры должны быть ровными, изделие должно иметь завершенный вид.
Указания к проведению работы: Изготовление филиграни.
1. Выполнение филиграни выполняются в учебных мастерских в присутствии мастера.

2. Все работы выполняются в соответствии температурного режима.

3. Для выполнения пайки филиграни необходимо подобрать соответствующий температурный режим.

Вопросы для закрепления теоретического материала к практической работе:

1. Какие виды филиграни существуют?

2. Какие инструменты необходимы для выполнения филиграни?
3. Какие условия необходимы для качественной пайки филиграни?
Порядок выполнения отчета по практической работе
При выполнении практической работы рекомендуется изучить материал в соответствии с программой.
ЛАБОРАТОРНО-ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №5
Тема: Художественная обработка металлов.
Механические способы отделки художественных изделий из металла. - 6 часов
 Задачи практической работы: 
1. Выполнение крацевания, шабрения; 
2. Закрепление теоретических знаний;

3. Ознакомление с организацией рабочего места при выполнении технологических процессов выполнения механических отделок изделий из металла.
Задание: выполнение механической отделки изделий из металла
Средства обучения:

Учебно-методическая литература:

1. Мельников И.В. Художественная обработка металлов - Ростов – на Дону Издательство «Феникс» 2015.

2. Простаков В.С. Ювелирное дело - Ростов – на Дону Издательство «Феникс» 2015.
3. Луговой В.П. Технология ювелирного производства – Минск: Новое знание; 2013.
Краткие теоретические и учебно-методические материалы по теме практической работы:

Крацевание. Крацеванием называют обработку изделий при помощи металлических щеток. Ее применяют как подготовительную операцию перед дальнейшей химической или гальванической отделкой или как самостоятельный вид отделки главным образом художественного литья. Крацевание придает отливке при обработке ее жесткими щетками законченный вид с характерной матовой поверхностью. При обработке мягкими щетками поверхность приобретает блеск. Часто при полировке или шлифовке лицевых частей изделия обратные (левые) и боковые стороны, которые мало просматриваются, обрабатывают Крацеванием. Крацевание производят или вручную (ручными щетками), или чаще на специальных станках при помощи стальных или латунных вращающихся щеток. Шабровка. Шабровка - это способ обработки главным образом литых (а также ювелирных) изделий для получения гладких, чистых и ровных поверхностей. Шабровка осуществляется ручными или механизированными инструментами - шаберами, имеющими острое заточенное лезвие, при помощи которого с изделия снимают тонкую стружку. Толщина стружки при черновой шабровке 0,05-0,02 мм, при чистовой - 0,02-0,01 мм. Декоративное, или отделочное шлифование. При отделке шлифованием поверхность металла приводят в ровное и гладкое состояние, приближающееся к зеркальному. Это делают в целях придания изделию красивого внешнего вида или подготовки поверхности к дальнейшей отделке - полировке или покрытиям. 

   В качестве режущего инструмента применяют войлочные круги, на которые наносят абразивные зерна. Круги выпускают обычно диаметром 500 мм, толщиной 50 мм (вес около 5 кг). В работе круг изнашивается; обычно он считается пригодным до размера диаметра 175-200 мм. 

Голтование. Голтование - это массовое полирование давлением мелких изделий во вращающихся барабанах при помощи стальных шариков, конусов и т. п. 

   При вращении барабана мелкие изделия и шарики непрерывно перемешиваются. При этом шарики ударами и трением об изделие сглаживают неровности и шероховатости на его поверхности. Для создания более чистой поверхности в барабан заливают растворы соды, мыла и др., которые смывают грязь и ускоряют процесс. 

Полирование. Задачей полирования является доведение поверхности металла до зеркального состояния, когда луч света на ней не рассеивается, как при шлифованной поверхности, а полностью отражается. 

   Различают ручное и механическое полирование. 

   Ручное полирование применяют главным образом в области ювелирного производства при отделке изделий из драгоценных металлов, а также золоченых и серебреных изделий. Его производят специальными полировниками из твердого минерала - гематита (кровавика), укрепленного в медной оправке и снабженного длинной деревянной рукояткой. Полировники изготовляют различных форм (плоские, овальные и т. п.) для обработки поверхностей с различным профилем. Для этой же цели применяют стальные закаленные воронила. Рабочую поверхность полировника или воронила предварительно очень хорошо отполировывают до зеркального блеска, а в процессе работы время от времени дополнительно натирают кожей для поддержания абсолютной гладкости. 

Необходимые инструменты, материалы, оборудования:

1. Изделие для выполнения механической отделки.
2. Шлифовальные, полировальные, крацовочные, полирующие инструменты
3.  Вытяжное устройство

Последовательность выполнения работы: 

1. Подготовить инструменты для выполнения механической отделки.

2. Установить заготовку для механической отделки.
3. Выполнить крацевание.
4. Отшлифовать, отполировать изделие. 
5. Промыть изделие.
6. Промыть просушить изделие.

Требования к качеству работы: 

1. Место нанесения механической отделки должно быть ровным.

2. Изделие должно быть качественным, иметь завершенный вид.

Указания к проведению работы: 

1. Выполнение механической отделки выполняются в учебных мастерских в присутствии мастера.

2. Все работы выполняются в соответствии качества предъявляемым для механической отделки изделий из металла.
Вопросы для закрепления теоретического материала к практической работе:

1. Какие виды механической отделки существуют?

2. Какие инструменты необходимы для выполнения механической отделки?
3. Какие условия необходимы для качественной механической отделки?
Порядок выполнения отчета по практической работе
При выполнении практической работы рекомендуется изучить материал в соответствии с программой.
ЛАБОРАТОРНО-ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №6
Тема: Художественная обработка металлов.
Выполнение пайки, распайки изделий.
Задачи практической работы: 
1. Выполнение пайки.
2. Распайка и припайка изделий.
3. Закрепление теоретических знаний.
4. Ознакомление с организацией рабочего места при выполнении технологических процессов выполнения пайки, распайки и припайки изделий.
Задание: выполнить пайку и припайку изделий.
Средства обучения:

Учебно-методическая литература:

1. Мельников И.В. Художественная обработка металлов - Ростов – на Дону Издательство «Феникс» 2015.

2. Простаков В.С. Ювелирное дело - Ростов – на Дону Издательство «Феникс» 2015.
3. Луговой В.П. Технология ювелирного производства – Минск: Новое знание; 2013.
Краткие теоретические и учебно-методические материалы по теме практической работы:

Пайка – это технологический процесс, в результате которого получают неразъемные соединения с помощью более легкоплавких металлических сплавов – припоев. Расплавленный припой взаимодействует с кромками металла-основы, в результате чего получается неразъемное соединение (спай). При этом припой внедряется между зернами металла и создает сплав припоя и основного металла (промежуточный слой). Возникает диффузия (проникновение одного металла в другой, в данном случае припоя в основной металл), в результате которой свойства припоя – цвет, пластичность, твердость — могут измениться. На особенности протекания диффузии влияют температура и длительность нагрева.

В ювелирном производстве применяется контактная пайка, в основном газопламенная. Процесс производится с помощью бензиновых или газовых паяльников. Применяются газовые горелки одного из трех типов: смесительного типа (газовоздушная смесь поступает в мундштук горелки), параллельной подачи газа и воздуха и инжекторного типа (газ подается под давлением). 

В качестве огнеупорной основы или подкладки применяется так называемый «асбестовый картон» (листовой асбест). Также для удобства при пайке используют различные настольные приспособления с асбестовым покрытием – леткалы. Чаще всего используется леткал, который представляет собой деревянный брусок высотой от 15 до 20 мм, на который набивается листовой асбест, в 1 или 2 слоя. Края асбеста приглаживают и увлажняют, чтобы драгоценные опилки не смешивались с асбестом. Используют такой леткал до тех пор, пока поверхность асбестового слоя остается ровной. В результате пропитывания флюсом асбестовый слой становится непористым, бугристым, и тогда его меняют. Площадь леткалов зависит от размеров изделий и характера выполняемых работ. 

Чтобы удерживать изделие в вертикальном положении, применяют специальные зажимы. Простейшие зажимы делают прямо на леткале из стальной нихромовой (никелехромовой) проволоки толщиной 1.5-2 мм. Если изделия изготавливаются партиями, лучше иметь леткал с множеством проволочных зажимов, чтобы иметь возможность обрабатывать большое количество изделий. Для проведения на одном изделии нескольких паек за раз используют вращающийся леткал.

На стадиях подготовки и офлюсовывания изделия основным инструментом служит стальной пружинный пинцет длиной от 120 до 160 мм. Он используется для переноса и укладки или установки изделия на леткале. Также пинцет – проволочный или ленточный – нужен для удержания припоя во время серийной пайки.

Припой – это легкоплавкий металлический сплав. Общая классификация припоев выделяет особолегкоплавкие (менее 1450С), легкоплавкие (145-4500С), среднеплавкие (450-11000С), высокоплавкие (1100-18500С) и тугоплавкие (более 18500С) припои. Впрочем, терминология ювелирного дела учитывает только контактную и газопламенную пайку и потому разделяет припои мягкие (легкоплавкие), средние (среднплавкие) и твердые (тугоплавкие). Температурный диапазон при этом преобразуется к виду 650-11000С. 

Необходимые инструменты, материалы, оборудования:

1. Паяльный аппарат, кисточка, бурашница, пинцет, огнеупорные плиты.

2. Заготовки для пайки, изделия, элементы филиграни.

3. Вытяжное оборудование.

Последовательность выполнения работы:

1. Припасовать изделие.

2. Офлюсовать место пайки.

3. Нагреть всю поверхность изделия, затем место пайки.

4. Отбелить изделие.
Требования к качеству работы:

1. Место пайки должно быть не заметным.

2. Изделие должно быть качественным, иметь завершенный вид.

3. Припой не должен выступать нал поверхностью изделия.

Указания к проведению работы:

1. Работы выполняются в учебных мастерских в присутствии мастера.

2. Все работы выполняются в соответствии температурного режима.

3. Для пайки необходимо подобрать соответствующий припой.

Вопросы для закрепления теоретического материала к практической работе:

1. Какие виды пайки существуют?

2. Какие инструменты необходимы для выполнения пайки?
3. Какие условия необходимы для качественной пайки?
Порядок выполнения отчета по практической работе
При выполнении практической работы рекомендуется изучить материал в соответствии с программой.
ЛАБОРАТОРНО-ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №7
Тема: Технологический процесс ведения плавки драгоценных металлов для сложных художественных изделий
Плавка металла. Изготовление сплавов-6 часов
 Задачи практической работы: 
1. Закрепление теоретических знаний. 
2. Ознакомление с организацией рабочего места при выполнении технологических процессов плавки драгоценных металлов
Задание: Плавка драгоценных металлов
Средства обучения:

Учебно-методическая литература:

1. Мельников И.В. Художественная обработка металлов - Ростов – на Дону  Издательство «Феникс» 2015.

2. Простаков В.С. Ювелирное дело - Ростов – на Дону  Издательство «Феникс» 2015.
3. Луговой В.П. Технология ювелирного производства – Минск: Новое знание;  2013.
Краткие теоретические и учебно-методические материалы по теме практической работы:

Поступающие для плавки частицы одного или нескольких металлов загружаются в специальные плавильные печи, под влиянием высокой температуры доводятся до жидкой однородной массы, которая отливается в формы для получения слитков. Материал, поступающий в плавку, называется шихтовым, или шихтой. Шихта может быть в виде чистых металлов, бракованных слитков и изделий, лома, обрезков, стружки и опилок и других отходов ювелирного производства. Шихтовые материалы, загрязненные вредными примесями (металлами, не отвечающими составу сплава; материалами, отрицательно влияющими на свойства сплава, и т. д.), подвергают предварительной плавке, а затем отправляют на аффинажные заводы или на заводы вторичных драгоценных металлов. Очистка шихты. Отходы драгоценных металлов, возвращающиеся от рабочих (опилки, стружка, мелкие обрезки и т.д.), не могут быть не загрязнены. Очистительной обработкой этих отходов занимаются сами рабочие. Собранные опилки прокаливают в муфельной печи для удаления всех сгорающих примесей (дерева, воска, щетины от щеток, бумажной и другой пыли). Остывшую шихту разрыхляют и тщательно примагничивают для извлечения стальных примесей (опилок, обломков лобзико-вых пилок и сверл, окалины). Очищенные таким образом отходы драгоценных металлов можно считать подготовленными к плавке для определения слитка на пригодность к дальнейшему использованию.

Сплавляют для различных целей — соединения частей одного металла в один слиток, приготовления сплавов и припоев (легкоплавких, легкотекучих сплавов), освежения сплава и т. д. Плавку драгоценных металлов производят в индукционные печах с графитовым тиглем. Шихтовый материал загружается в тигель — огнеупорный сосуд плавильной печи, в котором расплавляют металл. Последовательность загрузки зависит от величины и состояния шихты (крупные куски, слитки или мелкие обрезки, стружка и т.д.), состава и температурных характеристик компонентов входящих в сплав. Порядок загрузки и плавки шихты. При плавке однородного металла шихту можно загружать в тигель одновременно, если плавильная печь обеспечивает быстрый нагрев шихты. В противном случае сначала загружают крупные куски или брикеты, а по мере расплавления их добавляют мелкие обрезки и другие отходы. Расплав из золота нагревают до 1200... 1250 °С, серебра — до 1100...1 150 °С.
При приготовлении тройных золотосеребряномедных сплавов сначала загружают золото и серебро, а затем в золотосеребря-ный расплав — медь. Нагрев расплава производится: для сплава 958-й пробы до 1180... 1240 °С; 750-й — до 1 180... 1200 °С; 583-й — 1080...1200 °С; 500-й — 1070... 1160 °С; для сплавов 375-й пробы до 1120... 1230 °С. Загрузку золотоникелевомедного сплава начинают с золота. После его расплавления догружают никель и медь. Тигель нагревают на 150...250° выше температуры полного расплавления. При плавке серебряных сплавов загрузку тигля начинают с серебра и после полного расплавления загружают медь. Для сплавов серебра 875-й пробы и выше температура нагрева 1090... 1140°С. Плавку золотых припоев с содержанием легкоплавких металлов цинка и кадмия можно производить двумя способами: 1) цинк и кадмий вводят в расплав в последнюю очередь подогретыми до температуры 150°С; 2) сначала создают промежуточные лигатуры легкоплавких металлов с медью при постепенном нагревании металлов, а затем сплавляют весь набор сплава.

 Необходимые инструменты, материалы, оборудования: 

1. Плавильная печь, изложница.
2. Горелка, пинцет, ванночка с водой.
Последовательность выполнения работы: 
1. Подготовить шихту драгоценных металлов.

2. Установить на определенный температурный режим плавильную печь.

3. Загрузить шихту для плавки.

4. Включить плавильную печь на установленное время.

5. Расплавленный металл залить в изложницу.

6. Выключить плавильную печь.

Требования к качеству работы: 

1. Выполнение плавки драгоценных металлов должно соответствовать температурному режиму.

2.     Слиток драгоценных металлов должен быть однородной структуры, без облоев, без наплывов.
Указания к проведению работы: 
1.     Выполнение плавки драгоценных металлов выполняется в учебных мастерских в присутствии мастера.

2. Все работы выполняются в соответствии температурному режиму.

3. Для выполнения плавки драгоценных металлов необходимо быть предельно внимательным к допустимым потерям.

Вопросы для закрепления теоретического материала к практической работе:

1. Как называется металл, приготовленный для плавки?

2. Какие инструменты необходимы для выполнения плавки?
3. Для какой цели выполняют плавку?
Порядок выполнения отчета по практической работе
При выполнении практической работы рекомендуется изучить материал в соответствии с программой.
ЛАБОРАТОРНО-ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №8
Тема: Технологический процесс ведения плавки драгоценных металлов для сложных художественных изделий
Изготовление литейных форм для мелких отливок-6 часов
Задачи практической работы: 
1. Закрепление теоретических знаний по изготовлению литейных форм.
2.  Ознакомление с организацией рабочего места при выполнении технологических процессов изготовления литейных форм.
Задание: Изготовить  литейную форму для мелких отливок
Средства  обучения:

Учебно-методическая литература:

1. Мельников И.В. Художественная обработка металлов - Ростов – на Дону  Издательство «Феникс» 2015.

2. Простаков В.С. Ювелирное дело - Ростов – на Дону  Издательство «Феникс» 2015.
3. Луговой В.П. Технология ювелирного производства – Минск: Новое знание;  2013.
Краткие теоретические и учебно-методические материалы по теме практической работы:

Процесс изготовления разрезных пресс-форм
Эталон модели помещают между двумя резиновыми пластинами соответствующей толщины, затем производят их вулканизацию под прессом, во время которой эталон вдавливается в разогретую, размягченную резиновую массу. Для отделения эталона пресс-форму необходимо разрезать, что является недостатком этого метода. Восковую модель получают путем заливки резиновых пресс-форм воском в инжекционной установке. Перед запрессовкой пресс-форму тщательно очищают и смазывают эвкалиптовым маслом или водно-глицериновым раствором. Запрессовку модельного состава (воска) в пресс-форму производят при температуре 60 - 85 °С и давлении 2 - 15 Па. После запрессовки пресс-форму в течение 1 - 1,5 мин охлаждают в холодильнике. Готовые модели напаивают в виде елочки вокруг воскового стояка. "Елки" из воска ставят на резиновое основание. Сборный модельный блок обезжиривают в спирте или четыреххлористом углероде и просушивают в естественных условиях. Для обезжиривания можно использовать и мыльный раствор, промыв затем блок в холодной воде и обсушив его в естественных условиях. Последнее время, для материалов модели используют парафин с добавкой 5 полиэтилена при температуре 80° под давлением.
Литейные формы
Литейные формы изготовляют из огнеупорной формовочной смеси на вибровакуумной установке. Операцию выполняют в таком порядке: раствор из формовочной смеси и дистиллированной воды (0,3 - 0,4 л на 1 кг смеси) тщательно перемешивают, а затем для удаления воздуха вакуумируют в течение 2 - 3 мин при давлении не более 0,075 Па; одновременно в металлические опоки устанавливают модельные блоки. 
Опоки затем помещают в установку, заливают формовочной смесью и вакуумируют 2 - 3 мин при давлении не выше 0,075 Па.
Через 40 - 60 мин, когда формовочная смесь затвердеет, с опок снимают резиновые уплотнители, а формовочную смесь подрезают на торцах литейной формы; поместив затем литейную форму в сушильный шкаф и выдержав ее там в течение 1 - 3 ч при температуре 90 - 100 °С, выплавляют модельный состав. Воск обычно собирают в поддон из нержавейки, помещенный на дно муфельной печи , поддон вынимают, воск используют повторно.
После выплавления модельного состава литейные формы прокаливают в прокалочных печах по особым режимам: нагрев от 20 до 150 °С в течение 0,5 ч, выдержка при температуре 150 °С в продолжение 3 ч; нагрев от 300 до 700 °С в течение 3 ч, выдержка при температуре 750 °С в течение 3 ч. 
Отливкa
Отливки получают следующим образом: прокаленные литейные формы заливают расплавленным металлом на установках для центробежного литья или установках "Вакуум-металл".
Температура заливки для сплавов СрМ 875, СрМ 916, ЗлСрМ585-80, ЗлСр750-150 - 400...580 °С, а для сплава ЗлМНЦ-750 - 500...600 °С.
Литейные формы, залитые сплавами золота и серебра, охлаждают в воде, а залитые сплавом ЗлМНЦ - в естественных условиях. После охлаждения отливки выбивают из литниковых форм, очищают от формовочной смеси , а затем отбеливают.

Виды литья и технология
В наше время существует много видов литья. Наиболее распространенные виды литья - в земляные формы, по выплавляемым моделям, в оболочковые формы, в металлические формы,
Необходимые инструменты, материалы, оборудования: 

1. Плавильная печь, изложница.

2. Горелка, пинцет, ванночка с водой.
Последовательность выполнения работы:
1.  Подготовить шихту драгоценных металлов, лигатуру.

2. Установить на определенный температурный режим плавильную печь.

3. Загрузить шихту и легирующие металлы для изготовления сплавов
4. Включить плавильную печь на установленное время.

5. Расплавленный сплав залить в изложницу.

6. Выключить плавильную печь.

Требования к качеству работы: Изготовление сплавов
1. Выполнение плавки драгоценных металлов должно соответствовать температурному режиму.

2.     Слиток драгоценных металлов должен быть однородной структуры, без облоев, без наплывов.

Указания к проведению работы: 

1.      Изготовление сплавов выполняется в учебных мастерских в присутствии мастера.

2. Все работы выполняются в соответствии температурному режиму.

3. Для выполнения плавки драгоценных металлов необходимо быть предельно внимательным к допустимым потерям.

4. Изготовленный сплав должен соответствовать нормам.

Вопросы для закрепления теоретического материала к практической работе:

1. Какие виды литья существуют?

2. Какие инструменты необходимы для выполнения литья?
3. Какие условия необходимы для качественного литья металлов?
Порядок выполнения отчета по практической работе
При выполнении практической работы рекомендуется изучить материал в соответствии с программой.
ЛАБОРАТОРНО-ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА № 9
Тема: Приемы формовки отливок художественных изделий со сложным рисунком
Выполнение формовки вручную по моделям и образцам в опоках или в почве отливок художественных изделий с простым рисунком-6 часов
Задачи практической работы: 
1. Закрепление теоретических знаний по выполнении формовки вручную по моделям и образцам. 
2. Ознакомление с организацией рабочего места при выполнении технологических процессов формовки.

Задание: Выполнить формовку вручную по моделям и образцам в опоках или в почве отливок художественных изделий с простым рисунком.
Средства обучения:

Учебно-методическая литература:

1. Мельников И.В. Художественная обработка металлов - Ростов – на Дону Издательство «Феникс» 2015.

2. Простаков В.С. Ювелирное дело - Ростов – на Дону Издательство «Феникс» 2015.
3. Зотов Б.Н. Художественное литьё - М., Машиностроение ,2010 .
4. Луговой В.П. Технология ювелирного производства – Минск: Новое знание; 2013.
Краткие теоретические и учебно-методические материалы по теме практической работы:

Формовку вручную по моделям и образцам в опоках или в почве отливок художественных изделий с простым рисунком.

Формовочные материалы — это совокупность природных и искусственных

материалов, используемых для приготовления фор​мовочных и стержневых смесей. В

качестве исходных материалов используют формовочные кварцевые пески и литейные

формовочные глины. Глины обладают связующей способностью и термохимической

устойчивостью, что позволяет получать отливки без пригара.

Формовочная смесь — это многокомпонентная смесь формовочных материалов,

соответствующая условиям технологического процесса изготовления литейных форм.

Формовочные смеси по характеру ис​пользования разделяют на облицовочные,

наполнительные и единые.

В зависимости от срока службы литейные формы бывают разовые и многократные.

Разовые формы – это формы, которые заливают металлом только один раз. При удалении отливок формы разрушают. Разовые формы изготовляют из формовочных смесей, основной состри 1 нищей которых является кварцевый песок. В качестве связующей добавки, придающей смеси прочность, используют формы для художественных отливок могут быть сухими, сырыми, разъемными и неразъемными, цельными и кусковыми

Многократные формы – это формы, прочность и огнеупорность которых позволяет при небольшом ремонте их внутренних поверхностей после каждой заливки использовать их повторно. Такие формы изготовляют из огнеупорных материалов – молотого шамота, графита, асбеста и используют для производства толстостенных отливок несложной конфигурации. К многократным литейным формам относятся и металлические формы – кокили. Кокили чаще всего используют при производстве отливок специальными способами литья: литьем под давлением, центробежным, кокильным

Формовочные материалы – совокупность природных и искусственных материалов, используемых для приготовления формовочных и стержневых смесей, формовочных красок, разделительных составов и припылов. Различают исходные формовочные материалы и смеси, исходные материалы подразделяют на основные и вспомогательные.

Свойства формовочных материалов. Различают природные и технологические свойства формовочных материалов. Природные свойства характерны для исходных формовочных материалов – песков и глин. К природным свойствам относятся морфологический, зерновой и химический составы материалов

Морфологический состав. Формовочные материалы являются продуктом разрушения горных пород под действием различных атмосферных явлений природы: тепловой энергии солнца, движения воздуха, воды Перепады температуры в прогреваемой солнцем горной породе в различное время года создают в ней внутренние напряжения, вызывающие растрескивание, размельчение на более мелкие частицы. Измельченные частицы породы ветром и водами рек переносятся на значительные расстояния от места образования. По пути движения они осаждаются на дне водоемов» поверхности земли, образуя аллювиальные и аллювиальные отложения – залежи. В первом случае пески имеют остроугольную форму, во втором – округлую.
Литейная форма — это система элементов, образующих рабочуюполость, при заливке которой расплавленным металлом формируется отливка. 
Литейная опока — приспособление для удержания формовочной смеси при изготовлении формы. Верхнюю и нижнюю полуформы взаимно ориентируют с помощью цилиндри​ческих металлических штырей 4, вставляемых в отверстия приливов у опок. Для образования полостей, отверстий или иных сложных контуров в формы устанавливают литейные стержни 7, которые фиксируют с помощью выступов (стержневых знаков), входящих в соответствующие впадины в форме. Литейные стержни изготовляют по стержневым ящикам. Для подвода расплавленного металла в полость литейной формы, ее заполнения и питания отливки при затвердевании используют литниковую систему 8—11. После заливки расплавленного металла, его затвердевания и охлаждения форму разрушают, извлекая отливку.
Выполнение формовки вручную по моделям и образцам в опоках или в почве отливок художественных изделий с простым рисунком
Необходимые инструменты, материалы, оборудования: 
1. Плавильная печь, опоки, образцы ювелирных украшений
2. Формовочная масса, листовая жесть.

3. Горелка, пинцет, ванночка с водой.

Последовательность выполнения работы: 
Подготовить материалы для формовки вручную по моделям и образцам в опоках или в почве отливок художественных изделий с простым рисунком.
1. Подготовить все необходимые материалы (формовочную массу, модель, почву для формовки)

2. Выполнить формовку.

Требования к качеству работы: 
Формы должны быть без пор и выпоров
Указания к проведению работы: Выполнение формовки вручную по моделям и образцам в опоках или в почве отливок художественных изделий с простым рисунком
1. Формовка выполняется в учебных мастерских в присутствии мастера.

2. Все работы выполняются в соответствии требования технических условий.

3. Для выполнения формовки необходимо быть предельно внимательным.

4. Изготовленная форма должна гладкую поверхность, без пузырьков.

Вопросы для закрепления теоретического материала к практической работе:

1. Какие виды формовки существуют?

2. Какие инструменты необходимы для выполнения формования?
3. Какие условия необходимы для формовки?
Порядок выполнения отчета по практической работе
При выполнении практической работы рекомендуется изучить материал в соответствии с программой;
ЛАБОРАТОРНО-ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №10
Тема: Приемы формовки отливок художественных изделий 
со сложным рисунком
Выполнение формовки на вулканизационном прессе резиновых заготовок пресс-форм по металлическим моделям и образцам-6 часов
Задачи практической работы: 
1. Закрепление теоретических знаний по выполнении формовки на вулканизационном прессе резиновых заготовок пресс-форм по металлическим моделям и образцам 

2. Ознакомление с организацией рабочего места при выполнении технологических процессов формовки на вулканизационном прессе резиновых заготовок пресс-форм по металлическим моделям и образцам 
3. Задание: Выполнить формовку на вулканизационном прессе резиновых заготовок пресс-форм по металлическим моделям и образцам 

Средства обучения:

Учебно-методическая литература:

1. Мельников И.В. Художественная обработка металлов - Ростов – на Дону Издательство «Феникс» 2015.

2. Простаков В.С. Ювелирное дело - Ростов – на Дону Издательство «Феникс» 2015.
3. Зотов Б.Н. Художественное литьё - М., Машиностроение ,2010.
4. Луговой В.П. Технология ювелирного производства – Минск: Новое знание; 2013.
Краткие теоретические и учебно-методические материалы по теме практической работы:
Формовочные материалы и их свойства.
Элементы литейной формы.
Литейная форма — это система элементов, образующих рабочую полость, при заливке которой расплавленным металлом формируется отливка. Литейная опока — приспособление для удержания формовочной смеси при изготовлении формы. Верхнюю и нижнюю полуформы взаимно ориентируют с помощью цилиндри​ческих металлических штырей, вставляемых в отверстия приливов у опок. Для образования полостей, отверстий или иных сложных контуров в формы устанавливают литейные стержни, которые фиксируют с помощью выступов (стержневых знаков), входящих в соответствующие впадины в форме. Литейные стержни изготовляют по стержневым ящикам. Для подвода расплавленного металла в полость литейной формы, ее заполнения и питания отливки при затвердевании используют литниковую систему. После заливки расплавленного металла, его затвердевания и охлаждения форму разрушают, извлекая отливку.
Литейные сплавы.

Для производства отливок используются сплавы черных металлов: 

серые, высокопрочные, ковкие и другие виды чугунов; 

углеродистые и легированные стали; 

сплавы цветных металлов; 

медные (бронзы и латуни), цинковые, алюминиевые и магниевые сплавы; 

сплавы тугоплавких металлов: титановые, молибденовые, вольфрамовые и др. Литейные сплавы должны обладать высокими литейными свой​ствами (высокой жидкотекучестью, малыми усадкой и склонностью к образованию трещин и др.); требуемыми физическими и эксплуатационными свойствами. Выбор сплава для тех или иных литых деталей сложной задачей, поскольку все требования в реальном учесть не представляется возможным.
Теоретические основы производства отливок
Возможность получения тонкостенных, сложных до форме или больших по размерам отливок без дефектов предопределяется литейными свойствами сплавов. Наиболее важные литейные свойства сплавов: жидкотекучесть, усадка (линейная и объемная), склонность к образованию трещин, склонность к поглощению      и образованию газовых раковин и пористости в отливках и др.

Усадка—свойство литейных сплавов уменьшать объем при затвердевании и охлаждении. Усадочные процессы в отливках протекают с момента заливки расплавленного металла в литейную форму вплоть до полного охлаждения отливки. Различают линейную и объемную усадку, выражаемую в относительных единицах.

Линейная усадка - линейных размеров отливки при ее охлаждении от температуры, при которой образуется прочная корка, способная противостоять расплавленного металла, до температуры окружающей среды. 

Объемная усадка – уменьшение объема сплава при его охлаждении в литейной форме при формировании отливки. Объемную усадку определяют соотношением, %, Eоб= (Vф – Vот)100/Vот, где Vф и Vот – объем полости формы и объем отливки при температуре 200С. Усадочные раковины – сравнительно крупные полости, расположенные в местах отливки, затвердевающих последними. Усадочная пористость – скопление пустот, образовавшихся в отливке в обширной зоне в результате усадки в тех местах отливки, которые затвердевали последними без доступа к ним расплавленного металла. 


Получить отливки без усадочных раковин и пористости возможно за счет непрерывного подвода расплавленного металла в процессе кристаллизации вплоть до полного затвердевания. Горячие трещины в отливках возникают в процессе кристалли​зации и усадки металла при переходе из жидкого состояния в твердое при температуре близкой к температуре солидуса. Горячие трещины проходят по границам кристаллов и имеют окисленную поверхность. Склонность сплавов к образованию горячих трещин

увеличивается при наличии неметаллических включений, газов (водорода, кисло​рода), серы и других примесей. Холодные трещины возникают в области упругих деформаций, когда сплав полностью затвердел. Тонкие части отливки охлаж​даются и сокращаются быстрее, чем толстые. В результате в отливке образуются напряжения, которые и вызывают появление трещин. Холодные трещины чаще всего образуются в тонкостенных отливках сложной конфигурации и тем больше, чем выше упругие свойства сплава, чем значительнее его усадка при пониженных температурах и чем ниже его теплопроводность.

Коробление — изменение формы и размеров отливки под влиянием внутренних

напряжений, возникающих при охлаждении.

Необходимые инструменты, материалы, оборудования: 
1. Вулканизатор, рамка для формовки, металлическая модель, резак.

2. Резина силиконовая.
Последовательность выполнения работы: 
1. Подготовить материалы для выполнения формовки на вулканизационном прессе резиновых заготовок пресс-форм по металлическим моделям и образцам 

2. Установить на определенный температурный режим вулканизатор.
3. Загрузить рамку, заполнить её резиной силиконовой до половины.
4. Вложить металлическую модель

5. Закрыть модель резиной силиконовой до уровня рамки
6. Включить вулканизатор на установленное время.

7. Выключить вулканизатор.
8. Извлечь форму из рамки резину, извлечь модель вырезав с помощью резака форму.
Требования к качеству работы: 
1. Выполнение формовки на вулканизационном прессе резиновых заготовок пресс-форм по металлическим моделям и образцам 

Указания к проведению работы: 
1. Выполнение формовки на вулканизационном прессе резиновых заготовок пресс-форм по металлическим моделям выполняется в учебных мастерских в присутствии мастера.

2. Все работы выполняются в соответствии температурному режиму работы на вулканизационном прессе.

3. Для выполнения формовки на вулканизационном прессе резиновых заготовок пресс-форм по металлическим моделям необходимо быть предельно внимательным, особенно при резке резиновой формы.
4. Изготовленная форма должна соответствовать нормам.

ЛАБОРАТОРНО-ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №11
Тема: Технология филигранных изделий
Выполнение филигранных элементов-6 часов
Задачи практической работы: 
1. Закрепление теоретических знаний по выполнении филигранных работ

2. Ознакомление с организацией рабочего места при выполнении филигранных работ
Задание: Выполнить филигранное изделие
Средства обучения:

Учебно-методическая литература:

1. Мельников И.В. Художественная обработка металлов - Ростов – на Дону Издательство «Феникс» 2015.

2. Простаков В.С. Ювелирное дело - Ростов – на Дону Издательство «Феникс» 2015.
3. Луговой В.П. Технология ювелирного производства – Минск: Новое знание; 2013.
Краткие теоретические и учебно-методические материалы по теме практической работы:

Филигрань (итал. filigrana, из лат. filum «нить» + granum «зерно») - ювелирная техника, использующая ажурный(Рис.1) или напаянный(Рис.3) на металлический фон узор из тонкой золотой, серебряной и т. д. проволоки, также изделия, выполненные в такой технике.

Филигрань (скань) -- один из древнейших видов художественной обработки металла. Название филигрань происходит от двух латинских слов -- «филюм» (нить) и «гранум» (зерно). Слово «скань» древнеславянское и означает «свить», «скрутить». И то, и другое названия указывают на особенность этого вида обработки металла.

Филигранными или выполненными техникой филиграни называются ювелирные украшения, изготовленные вручную из разной длины и формы отрезков тонкой проволоки, гладкой или крученой, круглой или плоской, путем образования менее или более сложных кружевных узоров. (Рис. 1)

Рисунок 1 - Филигранные украшения

Скань (или филигрань) это особый вид ювелирной техники, заключающейся в том, что произведение ювелирного искусства создается посредством нанесения на металлический фон тонких линий из драгоценных или иных металлов, которыми создается то или иной рисунок либо узор. Само слово «скань» в старославянском языке имеет отношение к тому, что «скручено, свито вместе». Смысл этого термина становится понятнее, если узнать, что те самые металлические нити чаще всего представляют собой скрученные из нескольких предельно тонких нитей «канатики», которые при нанесении на металлическую основу паечным либо иными способами расплющиваются и дают особый узор. Чаще всего металлической основой служат материалы однородного блестящего цвета, а нити выполняются из цветных или драгоценных металлов. Вот примерный перечень металлов, которые могут применяться для создания ювелирных изделий в технике скани: цинк, олово, хром, алюминий, чугун, сталь, медь, медные сплавы (бронза, томпак, полутомпак, латунь, мельхиор, нейзильбер), серебро, золото.

Способы набора

Существует несколько способов набора скани. Напайная скань применяется для плоских изделий. Основой служит тонкий лист из серебра или меди. Рисунок набирают начиная с основных конструктивных деталей композиции. Это могут быть контуры рисунка, центральная розетка и ее членения, места крепления камней. В схему укладывают детали скани из проволоки потоньше и затем самые тонкие элементы рисунка, его заполнение. Последняя стадия - раскладка зерни.

Скань приклеивают столярным, вишневым клеем, БФ-2 или нитролаком. В процессе набора необходимо добиваться, чтобы все элементы набора плотно прилегали друг к другу на всем протяжении своего основания. Это избавит от повторной пайки, сгорания деталей, грубо спаянных мест, переделки сканой поверхности.

Чтобы точно обеспечить место зернинки, следует посадить ее в колечко, завиток сканинки или специальное гнездышко - ямку, выбитую канфарником. При этом увеличивается площадь пайки, прочность крепления зерни. В случаях, когда колечки не применяют, кладут зернь полусферическую, изготовленную на слюде. Если же зернинки располагаются одна за другой, как нитка жемчуга, их можно набирать между двух тонких проволок, идущих параллельно.

1.4.3 Набор скани на объемные изделия

Набор скани на объемные (с фоном) изделия делается на предварительно вычеканенные, выдавленные или штампованные формы. Этот вид набора более сложен по сравнению с предыдущим, ибо сканинка, помимо своего рисунка, изгибается еще и по задуманной форме. Если форма более проста, например, цилиндр или конус, то скань можно набирать и спаивать на плоскости, в развертке, а потом уже выгибать. На более сложной форме это поведет к деформации рисунка, поэтому набор следует делать сразу же на требуемой форме. При этом также нужно следить за тем, чтобы сканинка всей поверхностью плотно прилегала к форме.

Плоскую ажурную филигрань на столярном клее, БФ-2 или нитролаке набирают на тонкую гладкую бумагу подобно листовому металлу. Подгонка и прочность набора в этом случае имеет особенно важную роль, ибо фон его поддерживать уже не будет. Если набор будет неплотным, отдельные детали его будут выпадать, что усложнит процесс пайки.

Объемную ажурную филигрань набирают на отчеканенные или давленые шаблоны - формы из обыкновенного кровельного железа. Все здесь производится с той же последовательностью, что и в ажурной напайной филиграни. Отличие в том, что с малоуглеродистого железа филигрань хорошо снимается. Но при этом на железе не должно быть паяных швов, могущих разойтись при нагреве.

Необходимые инструменты, материалы, оборудования: 

1. Проволока разных диаметров от 0,3-1,5 мм. припой Пср70;

2. Шаблоны элементов филиграни, круглогубцы, корнцанги, плоскогубцы, флахайзен, шперак, молоточек, киянка;
3. Горелка, пинцет, ванночка с водой, бурашница, кисть, зажигалка.
Последовательность выполнения работы: 

1. Подготовить материалы для изготовления филигранных работ;

2. Выполнить филигранные элементы для изготавливаемого изделия;

3. Выполнить монтаж всех филигранных элементов изделия;

4. Выполнить пайку изделия;

5. Отбелить, просушить, отполировать.

Требования к качеству работы: 
1. Места пайки должны быть выполнены качественно, все элементы филиграни должны соответствовать эскизу.

2. Готовое изделие должно иметь завершенный вид, соответствовать эскизу.
Указания к проведению работы: 
1. Выполнение филигранного изделия необходимо производить в учебных мастерских в присутствии мастера.
2. Все работы выполняются в соответствии температурному режиму.
3. Для выполнения пайки филигранных элементов необходимо быть предельно внимательным.
4. Изготовленное филигранное изделие должен соответствовать эскизу.

ЛАБОРАТОРНО-ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №12
Тема: Технология филигранных изделий
Изготовление филигранного кольца-6 часов
Задачи практической работы: 
1. Закрепление теоретических знаний по выполнении филигранных работ

2. Ознакомление с организацией рабочего места при выполнении филигранных работ

Задание: Выполнить филигранное изделие
Средства обучения:

Учебно-методическая литература:

1. Мельников И.В. Художественная обработка металлов - Ростов – на Дону Издательство «Феникс» 2015.

2. Простаков В.С. Ювелирное дело - Ростов – на Дону Издательство «Феникс» 2015.
3. Луговой В.П. Технология ювелирного производства – Минск: Новое знание; 2013.
Последовательность выполнения работы: 
Последовательность выполнения работы: 

1. Подготовить материалы для изготовления филигранных работ;

2. Выполнить филигранные элементы для изготавливаемого изделия;

3. Выполнить монтаж всех филигранных элементов изделия;

4. Выполнить пайку изделия;

5. Отбелить, просушить, отполировать.

Требования к качеству работы: 
1. Места пайки должны быть выполнены качественно, все элементы филиграни должны соответствовать эскизу.

2. Готовое изделие должно иметь завершенный вид, соответствовать эскизу.
Указания к проведению работы: 
1. Выполнение филигранного изделия необходимо производить в учебных мастерских в присутствии мастера.
2. Все работы выполняются в соответствии температурному режиму.
3. Для выполнения пайки филигранных элементов необходимо быть предельно внимательным.
4. Изготовленное филигранное изделие должен соответствовать эскизу.

ЛАБОРАТОРНО-ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №13
Тема: Выполнение чеканки

Изготовление инструментов для чеканки – чеканы-6 часов
Задачи практической работы:

1. Закрепление теоретических знаний;
2. Изготовление инструментов для чеканки – чеканы;
3. Ознакомление с организацией рабочего места при изготовлении чеканов.
Задание: Изготовить чеканы.
Средства обучения:

Учебно-методическая литература:

1. Мельников И.В. Художественная обработка металлов - Ростов – на Дону Издательство «Феникс» 2015.

2. Простаков В.С. Ювелирное дело - Ростов – на Дону Издательство «Феникс» 2015.
3. Зотов Б.Н. Художественное литьё - М., Машиностроение ,2010.
4. Луговой В.П. Технология ювелирного производства – Минск: Новое знание; 2013.
Краткие теоретические и учебно-методические материалы по теме практической работы:

Инструменты – чеканы изготавливаются из хорошей стали, различной толщины и ширины. Чекан – стальной стержень, как правило, граненый, длинной 90-120 мм. для малых форм. Чеканы различаются формой рабочей части (боя). Основные виды чеканов имеют свои названия.


Металлические чеканы в нижней части затачивают по-разному в зависимости от назначения инструмента. В основном чеканы можно разделить на восемь групп. 
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Рис.5. Инструменты для чеканки. Чеканы: а - расходник; б – канфарники;  в – лошатники; г – пурошники; д – трубочки; е – сапожок; ж – 

Канфарники- форма боя в виде притупленной иглы, оставляет точечный след. Применяется для перевода рисунка на металл путем прочеканивания изображения по контуру, а также для отделки фона точками (канфарения). 

Расходники- форма боя линейная, напоминающая лезвие отвертки. Необходимы для прочеркивания сплошной линии. При кривых линиях используют чеканы с изогнутым боем.

Лощатники- имеют плоский бой различных форм. Применяются для выравнивания плоскостей, подъема или опускания плоских участков изображения.

Пурошники- форма боя круглая с выпуклостью, размеры и выпуклость которого различны. Ими обеспечивают глубокую вытяжку рельефа и получение ямочной фактуры.

Бобошники- форма боя выпуклая, овальная, служат для вытяжки рельефа.

Трубочки- форма боя круглая, вогнутая, углубления сферические разных размеров. Опии углубляют контур выпуклости.

Фактурные чеканы (пуансон)- на плоскость боя нанесена насечка, которая может быть полосатой, клетчатой, штриховой и т.д. Применяется для отделки отчеканенного изображения или фона. 

Молотки, применяемые для чеканки, имеют круглый или квадратный боек, поверхность бойка- плоская.
Необходимые инструменты, материалы, оборудования: 
1. Заготовки для чеканов стальные заготовки марки У7-У8;

2. Точильный мотор с наждачным кругом;

3. Напильники, наждачная бумага;

4. Образцы чеканов.
Последовательность выполнения работы: 
1. Изготовление инструментов для чеканки – чеканы, подготовить материалы, заготовки для ченов длиной 8 см.;
2. Выполнить обточку заготовок на точильном станке;
3. Зашлифовать боек чекана наждачной бумагой
4. Отполировать 
5. Закалить 
6. Повторить полировку боек чекана
Требования к качеству работы: 
1. Чеканы должны соответствовать образцам;

2. Необходимо изготовить основных чеканов по 7-10 штук
3. Закалка чеканов должна быть выполнена соответствии нормам.
Указания к проведению работы: 

1. Изготовление чеканов выполняется в учебных мастерских в присутствии мастера.

2.         Все работы выполняются в соответствии образцам.

3.         При изготовлении чеканов необходимо быть предельно внимательным при заточке чеканов на точильном станке.

ЛАБОРАТОРНО-ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №14
Тема: Выполнение чеканки
Обработка металла вальцами, профиль - вальцами, промежуточная термическая обработка металла перед чеканкой
 Задачи практической работы:
1. Закрепление теоретических знаний обработки металла вальцами, профиль – вальцами с промежуточной термической обработки металла перед чеканкой
2. Выполнение обработки металла вальцами, профиль - вальцами, промежуточной термической обработки металла перед чеканкой
3. Ознакомление с организацией рабочего места при вальцевании.
Цель: 

1. Закрепить теоретические знания; 

2. Освоить навыки обработки металла вальцами и термической обработки металла перед чеканкой.
3.        Ознакомится с организацией рабочего места при выполнении технологических процессов вальцевания
Задание: Обработать металл вальцами, профиль - вальцами, с промежуточной термической обработкой металла перед чеканкой.
Средства обучения:

Учебно-методическая литература:

1. Мельников И.В. Художественная обработка металлов - Ростов – на Дону Издательство «Феникс» 2015.

2. Простаков В.С. Ювелирное дело - Ростов – на Дону Издательство «Феникс» 2015.
3. Зотов Б.Н. Художественное литьё - М., Машиностроение ,2010.
4. Луговой В.П. Технология ювелирного производства – Минск: Новое знание; 2013.
Краткие теоретические и учебно-методические материалы по теме практической работы:
Прокатка, вальцевание –вид обработки металла. Металл, проходя между вращающимися валками, под давлением изменяет форму и размеры. Дл повышения пластичности слитков драгоценных металлов перед прокаткой их подвергают ковке, после этого отжигают.

Необходимые инструменты, материалы, оборудования: 
1. Вальцы

2. Металлические пластины 

3. Горелка и ванночка с водой, пинцет, асбестовая плита.
Последовательность выполнения работы: 
1. Подготовить материал для вальцевания.
2. Произвести вальцевание от1-6 проходов между валками, затем произвести отжиг заготовки.
3. Повторить вальцевание до необходимых размеров с промежуточным отжигом.
Требования к качеству работы: 
1. При вальцевании и отжиге металлов соблюдать правила техники безопасности и нормы температурного режима.

2. Заготовка не должна иметь трещины и выбоины, отверстия и другие дефекты.

3. После отжига заготовка должна стать мягкой и пластичной.
Указания к проведению работы: 

1. Все работы выполняются в соответствии температурному режиму.
2. Прокатку и вальцевание производить в присутствии мастера в учебных мастерских

3. Соблюдать правила безопасной работы в учебных мастерских.
4. Для выполнения вальцевания драгоценных металлов необходимо быть предельно внимательным к допустимым потерям.

ЛАБОРАТОРНО-ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №15
Тема: Выполнение чеканки
Чеканка шрифтов (6 часов)

Задачи практической работы:

1. Закрепление теоретических знаний;
2. Изготовление чеканки шрифтов;
3. Ознакомление с организацией рабочего места при чеканке шрифтов.
Цель: 

1. Закрепление теоретических знаний при чеканке шрифтов
2. Ознакомление с организацией рабочего места при выполнении чеканки шрифтов. 
Задание: Выполнить чеканку шрифтов.
Средства обучения:

Учебно-методическая литература:

1. Мельников И.В. Художественная обработка металлов - Ростов – на Дону Издательство «Феникс» 2015.

2. Простаков В.С. Ювелирное дело - Ростов – на Дону Издательство «Феникс» 2015.
3. Зотов Б.Н. Художественное литьё - М., Машиностроение ,2010.
4. Луговой В.П. Технология ювелирного производства – Минск: Новое знание; 2013.
Краткие теоретические и учебно-методические материалы по теме практической работы:

Необходимые инструменты, материалы, оборудования: 
1. Заготовки для чеканки, образцы шрифтов;

2. Чеканы, молотки, свинцовая плита;

3. Напильники, наждачная бумага;
Последовательность выполнения работы: 
1. Перенести рисунок шрифта на металл;
2. Выполнить расходку контуров шрифта;
3. Выполнить отжиг заготовки;
4. Выполнить выколотку рельефа шрифта;
5. Отжечь заготовку, повторить расходку контуров шрифта;
6. Выполнить отжиг, канфарение фона;
7. Отжечь, отбелить;
8. Отполировать 
Требования к качеству работы: 
1. Шрифты должны соответствовать образцам;

2. Чеканка должна быть ровной без выбоин, линии ровные, рельеф достаточной высоты.
Указания к проведению работы: 

1. Выполнение чеканки шрифтов выполняется в учебных мастерских в присутствии мастера.

2. Все работы выполняются в соответствии образцам.

3. При изготовлении чеканки шрифта необходимо быть предельно внимательным при чеканке прямых линий.
ЛАБОРАТОРНО-ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №16
Тема: Выполнение чеканки.
Чеканка панно с мелким (дробным) рельефом. -6 часов
Задачи практической работы:

1. Закрепление теоретических знаний;
2. Изготовление панно с мелким (дробным) рельефом;

3. Ознакомление с организацией рабочего места при изготовлении чеканов.
Задание: Изготовить панно с мелким дробным рельефом.
Средства обучения:

Учебно-методическая литература:

1. Мельников И.В. Художественная обработка металлов - Ростов – на Дону Издательство «Феникс» 2015.

2. Простаков В.С. Ювелирное дело - Ростов – на Дону Издательство «Феникс» 2015.
3. Зотов Б.Н. Художественное литьё - М., Машиностроение ,2010.
4. Луговой В.П. Технология ювелирного производства – Минск: Новое знание; 2013.
Краткие теоретические и учебно-методические материалы по теме практической работы:

Необходимые инструменты, материалы, оборудования: 
1. Заготовки для чеканки, эскиз панно;

2. Чеканы, молотки, свинцовая плита;

3. Напильники, наждачная бумага.
Последовательность выполнения работы: 
1. Перенести рисунок панно на металл;
2. Выполнить расходку контуров панно;
3. Выполнить отжиг заготовки;
4. Выполнить выколотку рельефа панно;
5. Отжечь заготовку, повторить расходку контуров панно;
6. Выполнить отжиг, канфарение фона;
7. Отжечь, отбелить;
9. Отполировать.
Требования к качеству работы: 
10. Чеканка панно должны соответствовать эскизу;

11. Чеканка должна быть ровной без выбоин, линии ровные, рельеф достаточной высоты
Указания к проведению работы: 

4. Выполнение чеканки панно выполняется в учебных мастерских в присутствии мастера.

5. Все работы выполняются в соответствии эскиза панно.

6. При изготовлении чеканки панно необходимо быть внимательным при чеканке и выколотке рельефа.
ЛАБОРАТОРНО-ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №17
Тема: Чеканка ювелирных изделий с мелким (дробным) рельефом- 6 часов
 Задачи практической работы:

1. Закрепление теоретических знаний;
2. Выполнение чеканка ювелирных изделий с мелким (дробным) рельефом

3. Ознакомление с организацией рабочего места при изготовлении чеканки.
Задание: Чеканка ювелирных изделий с мелким (дробным) рельефом
Средства обучения:

Учебно-методическая литература:

1. Мельников И.В. Художественная обработка металлов - Ростов – на Дону Издательство «Феникс» 2015.

2. Простаков В.С. Ювелирное дело - Ростов – на Дону Издательство «Феникс» 2015.
3. Зотов Б.Н. Художественное литьё - М., Машиностроение ,2010.
4. Луговой В.П. Технология ювелирного производства – Минск: Новое знание; 2013.
Краткие теоретические и учебно-методические материалы по теме практической работы:

Необходимые инструменты, материалы, оборудования: 
1. Заготовки для чеканки, эскиз панно;

2. Чеканы, молотки, свинцовая плита, насмолка;

3. Горелка, ванночка с водой, пинцет.
Последовательность выполнения работы: 
1. Перенести рисунок на заготовку изделия;
2. Выполнить расходку контуров чеканки ювелирных изделий с мелким (дробным) рельефом;
3. Выполнить отжиг заготовки;
4. Выполнить выколотку рельефа;
5. Отжечь заготовку, повторить расходку контуров;
6. Выполнить отжиг, канфарение фона;
7. Произвести пайку чеканных элементов на изделие
8. Отжечь, отбелить;
9. Отполировать.
Требования к качеству работы: 
1. Чеканка панно должны соответствовать эскизу;

2. Чеканка ювелирных изделий с мелким (дробным) рельефом;

3. Чеканка должна быть ровной без выбоин, линии ровные, рельеф достаточной высоты
Указания к проведению работы: 

1. Выполнение чеканки панно выполняется в учебных мастерских в присутствии мастера.

2. Все работы выполняются в соответствии эскиза чеканки ювелирных изделий с мелким (дробным) рельефом.

3. При изготовлении чеканки с мелким дробным рельефом нужно применять самые мелкие чеканы. 
ЛАБОРАТОРНО-ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №18
Тема: Чеканка на архитектурно-декоративном литье
Задачи практической работы:

1. Закрепление теоретических знаний;
2. Выполнение чеканки на архитектурно-декоративном литье;
3. Ознакомление с организацией рабочего места при изготовлении чеканки по литью.
Задание: Выполнение чеканки на архитектурно-декоративном литье;
Средства обучения:

Учебно-методическая литература:

1. Мельников И.В. Художественная обработка металлов - Ростов – на Дону Издательство «Феникс» 2015.

2. Простаков В.С. Ювелирное дело - Ростов – на Дону Издательство «Феникс» 2015.
3. Зотов Б.Н. Художественное литьё - М., Машиностроение ,2010.
4. Луговой В.П. Технология ювелирного производства – Минск: Новое знание; 2013.
Краткие теоретические и учебно-методические материалы по теме практической работы:

Остывшую отливку очищают, удаляют литниковую систему напильником и приступают к основной химико-механической обработке: шлифование – удаление швов от литниковой системы, заливов, наростов, вручную или с помощью дрели. Шлифованием достигаются в основном высокая размерная точность порядка 2-4 мкм и шероховатость поверхности детали, соответствующая 7-му – 9-му классам. Достоинство этой операции – большая производительность. В процессе шлифования обрабатываемые детали прижимаются к вращающемуся шлифовальному кругу, твёрдые остроугольные частицы которого снимают с детали тонкий слой металла. Глубина резания зависит от твёрдости и вязкости обрабатываемого металла, а также от твёрдости, размеров и геометрической формы зёрен и материала шлифовальных кругов;чеканка, подгонка, предварительная сборка. Металл чеканят специальным стержнем – чеканом, по верхнему концу которого наносят удары молотком. Нижний рабочий конец чекана оставляет отпечаток на металле. Чеканы представляют собой специально кованые стальные стержни длиной 120-170 мм, несколько утолщённые в средней части. Материалом для чекана может служить любая инструментальная сталь. Наиболее часто употребляют сталь У7 и У8. Рабочий конец чекана (бой) закаливают; Технология чеканки - сложный и трудоемкий процесс, при котором подвергается обработке каждый миллиметр металлической поверхности. Наиболее трудный из всех видов художественной чеканки - чеканка по листовому металлу, так как при работе по листовому металлу нужно создавать и рисунок, и рельеф, и фактуру материала в процессе изготовления чеканки. А при чеканке по литью происходит только выявление и завершение ранее созданной формы, отлитой из различных металлов.
Необходимые инструменты, материалы, оборудования: 

1. Изделие, выполненное методом литья;
2. Чеканы, молоток, насмолка, доска свинцовая, гвозди;
3. Горелка, ванночки с водой.
Последовательность выполнения работы: 
Требования к качеству работы: 
1. Чеканка должна выявить фактуру изделия и замысел автора;

2. Линии чеканки должны быть ровные, четкие, без забоин и заусенец;

3. Изделие с чеканкой должно иметь завершенный вид.
Указания к проведению работы: 

1. Выполнение чеканки по литью выполняется в учебных мастерских в присутствии мастера.

2. Все работы выполняются в соответствии замысла автора изделия выполненного методом литья.

3. Для выполнения чеканки необходимо быть предельно внимательным.

4. Выполненная чекака по литью должна придать изделию завершенный вид и передать необходимую фактуру.

ЛАБОРАТОРНО-ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №19
Тема: Реставрация современных ювелирных
 украшений (мелкий ремонт) -6 часов
Задачи практической работы:

1. Закрепление теоретических знаний о реставрации современных ювелирных изделий;
2. Выполнение реставрации ювелирных изделий;

3. Ознакомление с организацией рабочего места при выполнении реставрации.
Задание: В процессе использования поясного украшения (шимх((ргэ) была обнаружена поломка декоративного элемента. Необходимо восстановить утерянную часть изделия.
Средства обучения:

Учебно-методическая литература:

1. Мельников И.В. Художественная обработка металлов - Ростов – на Дону Издательство «Феникс» 2015.

2. Простаков В.С. Ювелирное дело - Ростов – на Дону Издательство «Феникс» 2015.
3. Луговой В.П. Технология ювелирного производства – Минск: Новое знание; 2013.
Краткие теоретические и учебно-методические материалы по теме практической работы:
Необходимые инструменты, материалы, оборудования: 

1. Реставрируемое старинное женское украшение.
2. Ножницы, пинцеты, плоскогубцы, круглогубцы, кусачки.

3. Горелка, ванночки с водой, бурашница с бурой

Последовательность выполнения работы: 

1. Выполнить демонтаж филигранного элемента поясного украшения (шимхуурга).

2. Выполнить эскиз с учетом размера утерянной части украшения.

3. Подобрать материал, соответствующий филигранному элементу.

4. Выполнить филигранный элемент.

5. Выполнить припасовку филигранного элемента к основе украшения, офлюсовать.

6. Произвести пайку.

7. Отбелить, просушить.

8.       Закрепить филигранный элемент к поясному украшению.

 Требования к качеству работы:

1.  Место пайки и ремонта изделия должно быть незаметным.

2. Вставленная часть должна соответствовать форме, размеру, стилю реставрируемого изделия.

3. Реставрация старинного женского украшения должна производиться по эскизу, восстановленной части изделия.
  Указания к проведению работы: 

1. Реставрация старинного женского украшения выполняется в учебных мастерских в присутствии мастера.
Все работы выполняются в соответствии требованиям
ЛАБОРАТОРНО-ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №20
Тема: Реставрация художественных изделий
Реставрация бытовых предметов (сундука, старинной посуды, 
культовых предметов и др.) - 6 часов
Задачи практической работы:

1. Закрепление теоретических знаний о реставрации;
2. Выполнение реставрации старинной посуды;

3. Ознакомление с организацией рабочего места при выполнении реставрационных работ.
Задание: реставрация старинной посуды
Средства обучения:

Учебно-методическая литература:

1. Мельников И.В. Художественная обработка металлов - Ростов – на Дону Издательство «Феникс» 2015.

2. Простаков В.С. Ювелирное дело - Ростов – на Дону Издательство «Феникс» 2015.
3. Луговой В.П. Технология ювелирного производства – Минск: Новое знание; 2013.
Краткие теоретические и учебно-методические материалы по теме практической работы:

Реставрация старинной посуды.Утварь. В кухонном хозяйстве бурят использовались чугунные котлы, медные чайники, разнообразная деревянная посуда, кожаные сосуды и мешки из сыромятной кожи (шкуры, снятые целиком с телят, ягнят, жеребят). В мешках хранились зерно, мука, в них же при перевозках укладывались различные домашние вещи. Вся эта утварь должна была отвечать условиям кочевой жизни, т.е. должна была быть прочной и легко перевозимой. 
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К деревянным сосудам относились хунэг - широкое ведро для доения коров, тудхуур - ведерко для доения коз и овец. В силу древней традиции ведра, предназначенные для молока, а также другие молочные сосуды, воспрещалось использовать для воды и других хозяйственных целей. Из дерева изготавливали так же сосуды для кислого молока, кадки для простокваши, корыта для мяса, блюда, ковши, кувшины для чая, ступки для толчения кирпичного чая и многое другое. Чайные чашки делали из корней березы, лиственничных и березовых наростов. 
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Забайкальские кочевые буряты для хранения кислого молока использовали высокие кожаные сосуды - хухуур, а для топленого масла и сметаны - толстые кишки и желудки животных. Этот вид "посуды" чрезвычайно архаичен и встречается у многих народов. 
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В быту бурят в небольшом количестве применялась и эмалированная, фарфоровая и металлическая посуда, которую они приобретали в русских лавках В старину у бурят посуды было немного. Были котлы из меди и из железа. Иногда для варки пищи употребляли выдолбленные из дерева корыта, называемые тэбши. В такое корыто наливали воду и, положа в воду мяса, пускали в корыто докрасна накаленные камни. Были также котлы, сшитые из бересты, но последние были, конечно, крайне непрочны. Чашки были долбленые из дерева и назывались айга; иногда чашки тоже шились из бересты.

Ложки, халбага, и поварешки, шинага, тоже делались долбленные или сшитые из бересты и прикреплялись к деревянному черенку. Из бересты также шили особые лукошки, по возможности украшая их: они служили для складывания костей и погребальных остатков.

Во время переездов буряты возили свое имущество в переметных сумах, сшитых из шкур животных; они называются ута. Кроме ута, шились еще мешки из кожи, очищенной от шерсти; эти мешки называются башлык. Хухэнэк был мешок для стрел и прочего оружия; это был, скорее, предмет украшения, так как его очень убирали серебряными бляхами, раковинами и вышивками.

Топоры у бурят были прежде не такие, как теперь; лезвие его приходилось поперек топорища, а не вдоль, как у нынешних. Такой топор назывался hухэ. Кроме того, был оли-hөхэ с круглым лезвием; его употребляли для долбления деревянных чаш, корыт и лодок. Гахана были особого рода лопаточки,которыми выкапывали корни съедобных растений. Полукруглый железный наконечник гахана насаживался на древко. 

Были ли косы у бурят в древнее время, трудно заключить: впоследствии они стали делать косы наподобие серпов, с небольшими, не длиннее фута, черенками. Сенокошение у бурят производилось близко к осени и продолжалось около двадцати дней, что можно заключить из бурятской поговорки, в которой упоминается о желтых листьях в связи с сенокошением. 

Необходимые инструменты, материалы, оборудования: 
Последовательность выполнения работы: 

1. Выполнить демонтаж декоративного элемента предмета быта - домбо.

2. Выполнить эскиз с учетом размера утерянной части.

3. Подобрать материал, соответствующий декоративному элементу.

4. Выполнить декоративный элемент.

5. Выполнить припасовку элемента к основе предмета, офлюсовать.

6. Произвести пайку.

7. Отбелить, просушить.

Требования к качеству работы: 
1. Место пайки и ремонта изделия должно быть незаметным.

2. Вставленная часть должна соответствовать форме, размеру, стилю реставрируемого изделия.
Указания к проведению работы: 

1. Реставрация домбо выполняется в учебных мастерских в присутствии мастера.
2. Все работы выполняются в соответствии требованиям, по эскизу.

ЛАБОРАТОРНО-ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №21
Тема: Реставрация женских традиционных украшений
Задачи практической работы: 
1. Закрепление теоретических знаний по выполнении реставрации женских традиционных украшений.
2. Ознакомление с организацией рабочего места при выполнении технологических процессов реставрации женских традиционных украшений
Задание: выполнить реставрацию женских традиционных украшений
Средства обучения:

Учебно-методическая литература:

1. Мельников И.В. Художественная обработка металлов - Ростов – на Дону Издательство «Феникс» 2015.

2. Простаков В.С. Ювелирное дело - Ростов – на Дону Издательство «Феникс» 2015.
Краткие теоретические и учебно-методические материалы 
по теме практической работы:

Средний вес полного женского комплекта украшений бурятки составлял 4-5 кг. Чем старше она становилась, тем больше украшений дополняло её наряд, но после свадьбы их число шло на убыль, и к старости убор бурятки становился совсем скромным. Веками вырабатывался порядок, по которому женщина – бурятка носила украшения, соответствующие тому или иному возрасту. Основным головным украшением закаменских бурят являлся коралловый венок (даруулга), представляющий собой узкую кожаную ленту, обшитую чёрным бархатом, на которую нашивались коралловые бусины.

Ношение серег в ушах, колец, браслетов, цепочек имело в древности магическое значение, которое сейчас практически утратилось. Буряты наделяли украшения большим символическим смыслом – они играли роль амулетов-оберегов, маркировали возраст и социальное положение индивида, утверждали переход личности из одного статуса в другой. Серьги – украшения которые носят женщины всех народов, национальностей, возрастов. Небольшие серёжки, кольца, браслеты бурятские женщины носили ежедневно, их не снимали даже при выполнении домашней работы. Новорожденной девочке вдевались в уши коралловые серьги (гарьха), которые, по поверью, служили оберегом от темных сил. Большое внимание уделялось украшению девичьей косы. Для буряток к свадьбе готовили приданое, в том числе и полный комплект украшений, как мужчины, так и женщины носили на руках кольца. Кольцо (бэhэлиг) – знак, имеющий своё символическое выражение у всех народов, во всех культурах. Кольцо, круг, диск Солнца – символ благоденствия, дающий богатство. На эмблематическом уровне – это знак бессмертия, вечности. Браслеты (бугааг) носили женщины всех сословий и возрастов. Их можно было носить на обеих руках. Формы браслетов были разными: полукруглые, круглые, плоские, их украшали орнаментами. Часто браслеты инкрустировали кораллами, малахитом, лазуритом или бирюзой. Повседневно могли носить медные браслеты, считая, что они помогают при вывихах, растяжении жил и мышц.

Последовательность технологических операций для выполнения чеканки
Подготовка металла к работе для нагрудного украшения, дэнзэ.
Бляшку отрезают большего размера, чем рисунок будущей чеканки (с каждой стороны должны быть поля по 20-30 мм).  Это нужно по нескольким причинам.  Если в ходе работы потребуется уточнить рисунок или отбортовать кромки, необходим резерв металла.   При отжиге металла за поля придется браться щипцами.  Отрезанную заготовку выравнивают легкими ударами деревянного молотка (киянки) на поверочных плитах.  Чтобы поверхность металла (особенно мягкого, пластичного) была более ровной, без вмятин, при выравнивании на бляшку кладут строганную доску и по ней наносят удары молотком.  Тонкий лист металла лучше всего править, проглаживая гладилкой из твердых пород (дуб, бук, граб, береза).  Рабочую поверхность гладилки следует тщательно выровнять и зачистить наждачной бумагой.  Чеканить следует на мягком, отожженном металле.  При отжиге меди, латуни, мельхиора, заготовку нагревают до темно-красного цвета паяльной аппаратом.  Отожженная пластинка остужается в воде. Осветленную бляшку хорошо промывают водой и суша. 
Цель: Закрепление теоретических знаний о реставрации женских современных ювелирных украшений. Ознакомление с организацией рабочего места при выполнении технологических процессов реставрации женских современных ювелирных украшений.
Задания: Реставрация женских современных ювелирных украшений.
Необходимые инструменты, материалы, оборудования: 

1. Реставрируемое женское современное ювелирное украшение.
2. Ножницы, пинцеты, плоскогубцы, круглогубцы, кусачки.

3. Горелка, ванночки с водой, бурашница с бурой

Последовательность выполнения работы: 

1. Выполнить демонтаж сломанного, утерянного, испорченного элемента женского современного ювелирного украшения.
2. Выполнить эскиз с учетом размера утерянной части.

3. Подобрать материал, соответствующий элементу.

4. Выполнить утерянный элемент.

5. Выполнить припасовку элемента к основе украшения, офлюсовать.

6. Произвести пайку.

7. Отбелить, просушить.

8. Закрепить элемент к украшению.

Требования к качеству работы:

1.  Место пайки и ремонта изделия должно быть незаметным.

2. Вставленная часть должна соответствовать форме, размеру, стилю реставрируемого изделия.

3. Реставрация современного женского украшения должна производиться по эскизу, восстановленной части изделия.
Указания к проведению работы: 

1. Реставрация современного женского украшения выполняется в учебных мастерских в присутствии мастера.

2. Все работы выполняются в соответствии температурному режиму.

Для выполнения плавки драгоценных металлов необходимо быть
Критерии оценивания лабораторно - практических работ студентов.

Лабораторные и практические работ работы оцениваются мастером, исходя из следующих критериев успешности итоговых работ:

1. соответствие содержания работы заявленной теме в соответствии с существующими требованиями;

2. объем и качество выполненных работ;

3. творческий подход и оригинальность;

4.теоретическая и методическая достаточность, стиль и качество оформления компьютерной презентации

 Оценивая итоговое задание, мастер ставит отметку: 

«5» – работа соответствует всем критериям, студенты демонстрируют творческий подход,
«4» – работа не соответствует одному из критериев (1, 2,4);

«3» – работа не соответствует критериям 1, 2,4,5;

«2» – работа не соответствует ни одному из критериев. 
Внимание! Если в процессе подготовки к практическим занятиям или при решении задач у Вас возникают вопросы, разрешить которые самостоятельно не удается, необходимо обратиться к мастеру для получения разъяснений или указаний в дни проведения дополнительных занятий. Время проведения дополнительных занятий можно узнать у мастера или посмотреть на двери его кабинета.
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