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Введение

Учебный курс «Мастерство» является базовой дисциплиной для студентов, обучающихся по специальности 216001 «Технологии обработки драгоценных камней и металлов». В этой дисциплине излагаются  основы ювелирного дела – искусства  малых форм, технологии изготовления ювелирных изделий, художественную стилистику. Специализированный учебный курс «Мастерство» преподается на кафедре «Технологии обработки драгоценных камней и металлов» Физического факультета Физико-технического института Якутского государственного университета им М.К.Аммосова, единственной специальности в России.

Курс также может быть полезен для студентов – магистрантов и аспирантов очной и заочной форм обучения по специальности 17.00.06 – «Техническая эстетика и дизайн» МГУПИ.

В качестве базового учебного пособия по курсу рекомендуется использовать книги:

1. Епифанов В.И., Песина А.Я., Зыков Л.В. Технология обработки алмазов в бриллианты. М.: Высшая школа. 2000;

2. Щербань Л.М. Огранка алмазов в бриллианты. М.: Высшая школа;
3. Бреполь Г. Теория и практика ювелирного дела. Л.: «Соло».

1. Учебно-методический комплекс для фрагмента дистанционного учебного курса «Мастерство» 

1.1 Информационный блок

1.1.1 Аннотация

Изучение данной дисциплины базируются на предшествующих дисциплин циклов ОПД: «Материаловедение», «основы технологии обработки материалов», «Рисунок», «Композиция», «Дизайн».
Курс «Мастерство» преподается студентам:

· 3 и 4 уч. гг. обучения  – в рамках очной формы обучения (планируемая форма обучения элементов ДО);

· 3, 4 года обучения – в рамках заочной формы обучения (планируемая форма обучения для студентов заочной формы обучения ).

1.1.2 Целевая аудитория

Данный дистанционный учебный курс «Мастерство» предназначен для студентов заочной  формы обучения по специальности  216001 «Технологии обработки драгоценных камней и металлов» 
1.1.3 Цели, задачи и объем курса

Цель дистанционного учебного курса «Мастерство» – дать студентам глубокие теоретические знания, практические навыки и умения художественной стилистики и обеспечить высокопрофессиональную технологию изготовления ювелирных изделий из драгоценных материалов. В результате изучения дисциплины студент должен знать:

· процессы получения и обработки материалов для изделий;

· научные основы создания и выбора материалов для изделий;

· основные технологии создания, декорирования и реставрации изделий;
· основные виды оборудования и оснастки для производства и реставрации 

изделий;                
· эстетические критерии создания и оценки изделий;

· основные технологические процессы и оборудования для изготовления и реставрации изделий;

Иметь навыки:

· разработки технологических процессов и выбора оборудования и оснастки;

· создания, тиражирования и реставрации изделий;

Уметь:
· работать с различными материалами;

· реставрировать ювелирные изделия;

· налаживать и ремонтировать оборудования и оснастки;
В рамках заданного фрагмента курса формулируются его цель и задачи.

Цель темы (фрагмента курса): сформировать у студентов основы теоретических и практических знаний по вопросам изготовления ювелирных изделий.

В результате изучения данной темы студент должен знать:

· основные технологии подготовительной операции;

· основные приемы работы;

· основные взаимодействия металлов при изготовлении сплавов;

· основные расчеты материалов необходимых для изготовления ЮИ;
· типовые заготовительные операции;

· специальные техники;

· отделочные операции, гальванизация, соединение;

· сравнительный анализ рассчитанного и полученного веса изделия.

Должен уметь:

· использовать методы ручного и механизированного практического выполнения;

· обоснованно выбирать и использовать соответствующие материалы;

· решать 3 типа расчетных задач;

· определять выход годного;

· использовать частные характеристики металлов и драгоценных камней.

· определять причины типичных ошибок при сочетании стилей изделий;

· критически оценивать и корректировать свою учебную деятельность на лекционных и практических занятиях, в ходе лабораторного практикума.

Задачи изучения фрагмента курса

научить студентов:

· пониманию необходимости и важности использования операционного расчета шихты;

· умению грамотно (в аналитическом и техническом смысле) определять и использовать сочетания металлов с другими материалами вставок;

· пониманию назначения и использования основных техник гравировки, филиграни, чеканки, эмалирования, чернения, тауширования и т.д.;

· пониманию важности и использования стилей и дизайна;

· пониманию использования типовых методов литья;

· пониманию использования типовых выходных воздействий (реакций) при гальванизации, эмалирования и чернения;

· умению оперировать аналитическими связями между безвозвратной потери и выходов годного;

· умению использовать понятие красоты материала, таланта и технического мастерства исполнителя;

· умению придавать изделию такие качества как, высокая художественная ценность, изысканность и особая выразительность.

В результате освоения фрагмента курса студент должен овладеть комплексом навыков изготовления любых серийных, штучных, ручных, фамильных и авторских изделий, применения свойств материалов при практической работе, использования расчета потери и годного при сравнительном анализе.

Объем дисциплины и виды учебной работы  курса «Мастерство»

	Вид учебной деятельности
	Всего часов
	5 семестр
	6 семестр
	7 семестр

	Общая трудоемкость дисциплин

Аудиторные занятия

                Лекции

                Практические занятия

Самостоятельные работы

Вид итогового контроля
	300
300

300


	120

120
120

зачет
	120
120

120

зачет
	60

60
60

зачет


Содержание дисциплины

	№

п/п
	Раздел дисциплины
	Лекция
	ПЗ

	1
	Технология гранильного производства
	-
	300

	2
	Технология ювелирного дела
	-
	300


Содержание раздела производства

Содержание раздела дисциплин

Технология гранильного производства

5 семестр

Введение. Ознакомление с оборудованием и технологической оснасткой для огранки алмазов и подготовка их к работе. – 120 часов.

Ознакомление с учебной мастерской, режимом работы, формами организации труда и правилами внутреннего распорядка, порядком получения и сдачи инструмента и приспособлений.

Расстановка по рабочим местам. Роль производственного обучения в формировании навыков эффективного и качественного труда. Содержание труда, этапы профессионального роста и трудового становления рабочего.

Инструктаж по содержанию занятий, организации рабочего места и безопасности труда. Ознакомление с ограночным станком типа СПША и Беттонвиль, его основными частями, правилами управления им, правилами безопасности труда, правилами эксплуатации и ухода за оборудованием.

Изучение устройства инструмента и технологической оснасткой для огранки алмазов. Ознакомление с правилами пользования инструментом и технологической оснасткой, правилами ухода за оборудованием.

Подготовка станка к работе. Подбор ограночного диска. Установка диска на станок. Шарнирование ограночного диска. Упражнения по настройке приспособлений «Квадрант» и «Кристалл». Освоение приемов управления ограночным станком.

6 семестр.

Подшлифовка площади полуфабрикатов алмаза формы октаэдра РП-1, РП-2, РП-3 – 120 часов. 

Шлифование площадок полуфабрикатов посла обточки. Инструктаж по содержанию занятий, организация рабочего места и безопасности труда.

РП-1: Ознакомление с кристаллами алмаза формы октаэдр, полуфабрикатами распиленных кристаллов, с дефектами плоскости распиливания. 

Освоение приемов установки и закрепления полуфабрикатов в приспособление. Упражнения по шлифованию с оставлением «Свидетелей». Устранение дефектов. Контроль качества выполняемых работ. 

РП-2: Ознакомление с порядком выполнения подшлифовки граней, техническими условиями на полуфабрикаты, методами крепления алмаза в приспособление. Шлифование граней. Контроль качества выполняемых работ. Освоение приемов исправления дефектов.

РП-3 Ознакомление с порядком выполнения подшлифовки площадки и граней. Освоение приемов шлифования. Контроль за выполнением операции с использованием контрольно-измерительного инструмента, лупы 6-кратного увеличения.

7 семестр

Сортировка полуфабрикатов алмаза. огранка  нижней бриллиантов круглой формы простой ,полой огранки. Огранка нижней части бриллиантов КР-57. – 60 часов  

Сортировка алмазных полуфабрикатов после распиливания, подшлифовки и обточки. Применение контрольно-измерительных приборов при сортировке. Заполнение учетной документации. 

Ознакомление с техническими условиями на изготовление нижней и верхней части бриллианта простой и полной огранки и техническими требованиями, предъявляемыми к ним. Отведение линии рундиста, подбор цанги. Определение направления шлифования и подшлифовки угловых граней. Освоение приемов полирования.

Ознакомление с техническими условиями на огранку бриллиантов КР-57 круглой формы по заданным параметрам. Огранка низа бриллианта по максимальным параметрам бриллиантов. Освоение приемов работы. Огранка с оставлением найфов. Ознакомление с техническими требованиями с огранкой верхней и нижней части бриллиантов, характерными видами брака и методами их предупреждения. Огранка верхней части бриллиантов по максимальным параметрам групп А и Б. Освоение приемов работы.

Контрольная операция шлифования граней: проверка качества поверхности и углов наклона граней к плоскости рундиста с помощью луп 6* и 10* увеличения, углометров. Контрольная операция шлифования клиньев: проверка качества поверхности луп 6* и 10* увеличения, углов наклона граней углометром, высоты клиньев лупой 10* увеличения. Ознакомление с видами дефектов, освоение приемов их исправления. 

Технология ювелирного дела

5 семестр

Слесарные и сборочные работы. Получение заготовок методом пластической деформации. плавка металлов и отливка слитков – 120 часов

Комплексные работы с использованием обще слесарных и ювелирных работ: разметка, отпиливание, сверление, выпиливание лобзиком, шабрение, гибка, правка, штифтовка, пайка и отбеливание.

Комплексные работы с изготовлением обручальных колец: изготовление кольца сложной формы (с кастом) медь.

Комплексные работы с использованием вышеуказанных слесарных работ и следующих ювелирных операций: плавка и отливка металла, прокатка, вальцовка и термическая обработка металлов, волочение, изготовление серег с национальным (латунь). Работа по изготовлению деталей узлов ювелирных изделий из серебра и мельхиора, серебра.

Ознакомление с оборудованием плавильного участка мастерской и его работой, правилами пользования плавильным оборудованием и инструментами. 

Подготовка шихты к плавке. Освоение приемов загрузки шихты. Расплавление шихты. Применение флюсов и раскислителей. Подготовка изложниц: плавка металлов при индивидуальном изготовлении ювелирных изделий, отливка слитков с использованием плавильной и муфельной печи.

6 семестр

Термическая обработка заготовок ювелирных и режущего инструмента. Получение заготовок методом пластической деформации – 120 часов

Ознакомление с оборудованием, применяемым при термической обработке металлов и правилами работы с ними.

Заточка режущего инструмента: термическая обработка заготовок ювелирных изделий и режущего инструмента, заточка режущего инструмента, термическая обработка заготовок ювелирных изделий с использованием паяльного аппарата и муфельной печи, термическая обработка инструментов, изготовление штихелей с последующей термической обработкой.

Прокатка и вальцовка. Прокатка заготовок разной формы и толщины. Волочение трубок и разного диаметра. Ковка и выколотка. Ознакомление с оборудованием для штамповки. Штамповка.

7 семестр

Изготовление деталей и узлов ювелирных изделий. Индивидуальное изготовление ювелирных изделий – 60 часов

Комплексные работы с использованием плавки, волочения, пайки, отбеливания, гибки, вальцовки, штамповки, опиливания, шабрения, сверления и выпиливания лобзиком. Изготовление якутских серег типа «чоху».

Изготовление ювелирных изделий по эскизам и чертежам с использованием: шлифования, полирования, чеканки, гравирования, филиграни.    

1.1.4 Требования к предварительной подготовке при изучении фрагмента курса «Мастерство»

С целью наиболее полного (оптимального) усвоения учебного материала по курсу «Мастерство» студентам необходимы знания и умения, приобретенные ими при изучении следующих учебных дисциплин (см. таблицу).

	Кафедра
	Наименование дисциплины
	Наименование раздела (темы)

	Технология обработки драгоценных камней и металлов
	Материаловедение
	Металловедение и термическая обработка. Механические свойства металлов. Стали  и сплавы с особыми физическими свойствами. Медь и сплавы на его основе. Неметаллические материалы. 

	Физика твердого тела
	Основы технологии обработки материалов
	Термическая обработка сталей. Полимерные изделия, неметаллические материалы и их использование в промышленности.

	Технология обработки драгоценных камней и металлов
	Рисунок
	Графика, рисунок, техника рисунка. Композиция рисунка. Предмет и его внешние признаки

	Технология обработки драгоценных камней и металлов
	Композиция
	Пропорциональное соотношение эскиза. Компоновка рисунка. Подбор вида орнаментации.


1.1.5 Учебно-тематический план по фрагменту курса «Мастерство»

	Темы и разделы
	Недели

(*)
	Всего часов
	В том числе
	Форма контроля

	
	
	
	Лекции
	Практические занятия/

лабораторные работы
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	Тема 1. Заготовительные операции
	1
	8,75
	2,75
	4/2
	Тестирование

(2-я неделя)*

	1.1 Подготовка оборудования 

1.2 Расчет сплава, подготовка шихты

1.3 Отливка заготовок
	
	2,25

2,75

3,75
	1,25

0,75

0,75
	1/0

1/1

2/1
	

	Тема 2. Операции процессов изготовления заготовок
	2
	7,5
	1,5
	4/2
	Тестирование

(3-я неделя)*

	2.1 Процесс прокатки, вальцовки
	
	3,75
	0,75
	2/1
	

	2.2 Процесс волочения
	
	3,75
	0,75
	2/1
	

	2.3.Процесс отжига и травления
	2
	3
	4
	5
	6

	Тема 3. Изготовление филигранных украшений
	3
	10,25
	2,25
	4/4
	Тестирование

(4-я неделя)*

	3.1 Характеристики материалов
	
	5,75
	1,75
	2/2
	

	3.2 Виды и элементы филиграни
	
	4,5
	0,5
	2/2
	

	Всего:
	
	26,5
	6,5
	12/8
	


(*) – номер соответствует порядковому номеру недели, начинающейся с момента начала изучения фрагмента курса.

1.1.6 Рекомендуемое программно-аппаратное обеспечение для изучения дистанционного учебного курса «Мастерство»

Аппаратное обеспечение

– для студентов очной формы обучения (с частичным использованием ДОТ):

класс персональных компьютеров из расчета 1 компьютер на 1 студента + 1 компьютер для преподавателя, локальная сеть ПК (не ниже 100 Мбит/с), широкополосный доступ к сети Internet;

рабочее место преподавателя – профессиональный мультимедийный компьютер для создания и демонстрации мультимедиа-приложений (с набором актуальных аудио-видео кодеков); мультимедийный проектор со световым потоком высокой интенсивности;

рабочее место студента оборудовано ПК с характеристиками: процессор 2,8 ГГЦ и выше; RAM – от 512Мб; DVD-RW; монитор 17''; HDD – от 80 Гб; звуковая карта; видеокарта с 3D-ускорителем (желательно); наушники и микрофон; Web-камера;

– для студентов дистанционной формы обучения:

персональное компьютерное рабочее место – с характеристиками, указанными выше (см. рабочее место студента очной формы обчения);

Web-сайт в поддержку курса со следующими сервисами: форум, список рассылки, чат, ICQ, Skype.

NB! Рекомендуется использование системы дистанционного обучения (с открытыми исходными кодами – в рамках технологии OpenSource, например, СДО Moodle, и/или СДО вуза, в данном случае, NaumenLearning).

Программное обеспечение (для обеих форм обучения)

· Операционная система MS Windows XP;

· MS Office (версия не ниже 2000);

· Adobe Acrobat Reader (версия не ниже 6.0);

· Программа-архиватор (WinRAR, WinZip);

· Аудио-видео плейеры с актуальным набором кодеков.
· Компьютерные средства обучения (видеофильмы, ролики, клипы), проекторы (слайды, рисунки, таблицы).
Материально-техническое обеспечение дисциплины

· Лаборатория гранильного производства

· Лаборатория ювелирного дела

Методические рекомендации по организации изучения дисциплины

  
Практические занятия «Мастерство» следует проводить в подгруппах из 4-5 человек. Рекомендуется занятия проводить в условиях «практики».

Программа составлена в соответствии с Государственным образовательным стандартом высшего профессионального образования по направлению подготовки дипломированных специалистов 656700 «Технология художественной обработки материала» (специальность 121400 «Технология обработки драгоценных камней и металлов»).

Программа одобрена на заседании учебно-методического Совета направления подготовки дипломированных специалистов 1212100 УМО высших учебных заведений Российской Федерации по образованию в области технологии художественной обработки материалов (УМО ТХОМ).
1.1.7 Список литературы

Основная литература:

1. Епифанов В.И., Песина А.Я., Зыков Л.В. Технология обработки алмазов в бриллианты. М.: Высшая школа. 2000.
2. Щербань Л.М. Огранка алмазов в бриллианты. М.: Высшая школа.
3. Бреполь Г. Теория и практика ювелирного дела. Л.: «Соло».

Дополнительная литература

1. Бондарев В.П. Основы минералогии и кристаллографии. М.: Высшая школа. 1986.
2. Новиков В.П., Павлов В.С. Ручное изготовление ювелирных изделий. Л.: 1991.
3. Телесов М.С., Ветров А.В. Изготовление и ремонт ювелирных изделий. М.: 1986.

4. Флеров А.В. Материаловедение и технология художественной обработки металлов. М.: 1981.

1.1.8. Сведения об авторах.
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Стручкова Галина Гаврильевна, 
Жиркова Наталья Николаевна
Инженера кафедры ТОДКиМ ФФ ФТИ ЯГУ им М.К.Аммосова
E-mail: gato.404@mail.ru
             zn.78@bk.ru
Тел./факс: +8 (411-2) – 49-68-37,

1.2 Методический блок

1.2.1 Учебная программа фрагмента курса «Мастерство»

Учебная программа составлена в соответствии с Государственным образовательным стандартом высшего профессионального образования по направлению подготовки дипломированных специалистов 656700 «Технология художественной обработки материала» (специальность 261002 «Технология обработки драгоценных камней и металлов»).

Программа одобрена на заседании учебно-методического Совета направления подготовки дипломированных специалистов 1212100 УМО высших учебных заведений Российской Федерации по образованию в области технологии художественной обработки материалов (УМО ТХОМ).

.

Выписка из ГОС ВПО

Направление подготовки 260000Технология художественной обработки материалов
специальность 261002 «Технология обработки драгоценных камней и металлов»
	Индекс
	Наименование дисциплин и их основные разделы
	Всего часов

	СД.Ф.06
	Мастерство
	300

	
	Материалы для изготовления ювелирных изделий. Инструмент для изготовления ювелирных изделий. Операции процессов изготовления ювелирных изделий. Классификация, ассортимент, конструкция ювелирных изделий, современная ювелирная мода. Изготовление деталей ювелирных изделий группы личных украшений в ручную. примеры изготовления ювелирных украшений вручную. закрепка вставок. отделочные операции. Декоративная обработка ювелирных украшений. Техника филиграни. Понятия о пробах, пробирном надзоре, клеймах. Техника безопасности, гигиена труда, производственная санитария. Дополнительные сведения о ювелирных изделиях, контроль качества изделий, нормирование, хранение драгметаллов, сведения о стандартизации и метрологии, производственная санитария, ремонт ювелирных украшений.


	


Примечание: В таблице приведены основные разделы всего курса «Мастерство», изучаемого в течение трех семестров.

1.2.1.1 Цель преподавания дисциплины «Мастерство»

В рамках заданного фрагмента курса формулируются его цель и задачи.
Цель темы (фрагмента курса): сформировать у студентов основы теоретических и практических знаний по вопросам изготовления ювелирных изделий. Практическое изготовление, тиражирование, реставрация художественных изделий на основе выполненных эскизов, выбора и разработки материалов, технологических процессов и оборудования.

В результате изучения данной темы студент должен знать:

· основные технологии подготовительной операции;

· основные приемы работы;

· основные взаимодействия металлов при изготовлении сплавов;

· основные расчеты материалов необходимых для изготовления ЮИ;

· типовые заготовительные операции;

· специальные техники;

· отделочные операции, гальванизация, соединение;

· сравнительный анализ рассчитанного и полученного веса изделия.

Должен уметь:

· использовать методы ручного и механизированного практического выполнения;

· обоснованно выбирать и использовать соответствующие материалы;

· решать 3 типа расчетных задач;

· определять выход годного;

· использовать частные характеристики металлов и драгоценных камней.

· определять причины типичных ошибок при сочетании стилей изделий;

· критически оценивать и корректировать свою учебную деятельность на лекционных и практических занятиях, в ходе лабораторного практикума.

Задачи изучения фрагмента курса по специализации ТЮД (7 семестр)
научить студентов:

· пониманию необходимости и важности использования операционного расчета шихты;

· умению грамотно (в аналитическом и техническом смысле) определять и использовать сочетания металлов с другими материалами вставок;

· пониманию назначения и использования основных техник гравировки, филиграни, чеканки, эмалирования, чернения, тауширования и т.д.;

· пониманию важности и использования стилей и дизайна;

· пониманию использования типовых методов литья;

· пониманию использования типовых выходных воздействий (реакций) при гальванизации, эмалирования и чернения;

· умению оперировать аналитическими связями между безвозвратной потери и выходов годного;

· умению использовать понятие красоты материала, таланта и технического мастерства исполнителя;

· умению придавать изделию такие качества как, высокая художественная ценность, изысканность и особая выразительность.

В результате освоения фрагмента курса студент должен овладеть комплексом навыков изготовления любых серийных, штучных, ручных, фамильных и авторских изделий, применения свойств материалов при практической работе, использования расчета потери и годного при сравнительном анализе.

1.2.1.2 Содержание фрагмента курса специализации ТЮД (7 семестр)
Лекционные (теоретические) занятия

	Наименование раздела или темы.

Краткое содержание темы.
	Неделя
	Примечание

	Тема 1. Заготовительные операции
	1
	Смотрите рекомендации в пункте 2.2.3.1 Содержания

	1.1 Подготовка оборудования 
1.2 Расчет сплава, подготовка шихты
1.3 Отливка заготовок
	1

1

1
	

	Тема 2. Операции процессов изготовления заготовок
	2
	

	2.1 Процесс прокатки, вальцовки
	2
	

	2.2 Процесс волочения
	2
	

	2.3.Процесс отжига и травления
	2
	

	Тема 3. Изготовление филигранных украшений
	3
	

	3.1 Характеристики материалов
	3
	

	3.2 Виды и элементы филиграни
	3
	


Практические занятия

	Порядковый номер. Наименование темы или краткая характеристика практического занятия
	Номер соответствующей темы лекционного материала
	Неделя
	Приме​чание

	1. Процесс отливки, прокатки, волочения заготовок
	1
	1
	Смотрите рекомендации в пункте 2.2.3.2 Содержания

	2. Расчет содержания металлов в сплаве
	2
	2
	

	3.  Изготовление элементов филиграни
	3
	3
	


Лабораторные занятия

	Порядковый номер, наименование темы или краткая характеристика практического занятия
	Номер соответствующей темы лекционного материала
	Неделя
	Примечание

	1. Подготовка эскиза, расчет содержания металла
	1
	1
	Лабораторные работы выполняются на рабочих местах (заводах)
Смотрите рекомендации в пункте 2.2.3.3 Содержания

	2. Заготовительные операции изготовления ювелирного изделия
	2
	2
	

	3. Изготовление изделия с использованием техники филиграни
	3
	3
	


Рекомендуемый срок изучения фрагмента курса – 34 часов (5 учебных недель – с учетом тестирования по каждой из трех тем фрагмента). В реальности срок изучения фрагмента курса зависит от имеющихся у студентов остаточных знаний по предыдущим учебным курсам, а также от их знаний и умений в области информационных и коммуникационных технологий (ИКТ).

1.2.1.3. Формы текущего контроля процесса обучения

Текущий контроль процесса обучения осуществляется путем сдачи (публикации электронного конспекта на форуме и отсылки на электронный адрес тьютора), лабораторных работ (3 работы-видео ролик), защита работы на очной фазе обучения и получения по ним зачета, а также проведения on-line (off-line) тестирования по изучаемым темам.

1.2.1.4 Основная и дополнительная литература
1. Бреполь Э. Теория и практика ювелирного дела. СПб.: «Соло», 2000.

2. Ветров А.В., Телесов М.С. Изготовление и ремонт ювелирных изделий. М.«Легпромбытиздат».1986.

3. Дронова Н.Д. Оценка рыночной стоимости ювелирных изделий и драгоценных камней.М.:Дело.2001.

4. ГоголевА.И. Мифологический мир якутов. Божества и духи-покровители.Якутск.1994.

5. Зубрилина С.Н. Справочник по ювелирному делу. Ростов н/Д.:Феникс.2003.

6. Ковалева Л.А., Крайнов С.Н., Куманин В.И. Материалы ювелирной техники.М.:МГАПИ.2000.

7. МакКрайтТим. Полное руководство по обработке металлов для ювелиров.Омск.:Наследие. Диалог-Сибирь.2002. 

8. Марченков В.И. Ювелирное дело.М.:«Высшая школа».1984.

9. Неустроев Б.Ф. В помощь золотых дел мастерам.Якутск.:«Бичик».    1994.

10. Неустроев Б.Ф. Узоры шитья. Якутск.:«Бичик».2002.

11. Новиков П.В. Книга начинающего ювелира.СПб.2001.

12. Новиков П.В., Павлов В.С. Ручное изготовление ювелирных украшений.СПб.:«Политехника».1991.

13. Простаков С.В. Ювелирное дело. Серия «Учебный курс». Ростов н/Д.:«Феникс».2000. 

14. Рамазанова Р.У. 10 уроков филиграни.М.1998.

15. Соколов М.В. Художественная обработка металлов. Азы филиграни. М.:Владос.2005.

16. Серошевский В.Л. Якуты. 2 изд. Опыт этнографического исследования.М.1993.

1.2.2 Академический календарь

	Темы и разделы
	Неделя 1
	Неделя 2
	Неделя 3
	Неделя 4

	1
	2
	3
	4
	5

	I. Теоретический раздел
	
	
	
	

	Тема 1. Заготовительные операции
	+
	
	
	

	1.1 Подготовка оборудования 
1.2 Расчет сплава, подготовка шихты
1.3 Отливка заготовок
	+

+

+
	
	
	

	Тема 2. . Операции процессов изготовления заготовок 
	
	+
	
	

	2.1 Процесс прокатки, вальцовки
	
	+
	
	

	2.2 Процесс волочения
	
	+
	
	

	2.3.Процесс отжига и травления
	
	
	
	

	Тема 3. Изготовление филигранных украшений
	
	
	+
	

	3.1 Характеристики материалов
	
	
	+
	

	3.2 Виды и элементы филиграни
	
	
	+
	

	II. Практические занятия
	
	
	
	

	1. Процесс отливки, прокатки, волочения заготовок
	+
	
	
	

	2. Расчет содержания металлов в сплаве
	
	+
	
	

	3.  Изготовление элементов филиграни
	
	
	+
	

	III. Лабораторный практикум
	
	
	
	

	1. Подготовка эскиза, расчет содержания металла
	+
	
	
	

	2. Заготовительные операции изготовления ювелирного изделия
	
	+
	
	

	3. Изготовление изделия с использованием техники филиграни
	
	
	+
	+

	IV. Контрольные задания 
	
	
	
	

	Тестовые задания по теме 1 «Заготовительные операции»
	
	+
	
	

	Тестовые задания по теме 2 «Операции процессов изготовления заготовок»
	
	
	+
	

	Тестовые задания по теме 3 «Изготовление филигранных украшений»
	
	
	
	+

	V. Консультации
	
	
	
	

	В режиме on-line
	13.05-14.30
	13.05-14.30
	13.05-14.30
	13.05-14.00

	В режиме off-line
	+
	+
	+
	+


1.2.3 Методические рекомендации по всем видам деятельности

2.2.3.1 Методические рекомендации по изучению теоретического материала (электронного курса лекций «Мастерство» и слайд-перезентации)

Рекомендуем перед началом изучения теоретического материала внимательно ознакомиться с составом УМК для заданного фрагмента дистанционного учебного курса «Мастерство»: 

· цель и задачи изучения заданных тем;

· продолжительность работы с фрагментами тем (см. таблицу в п.1 Содержания – Контрольное задание 2);

· методические рекомендации по изучению тем учебных занятий – см. Пояснения в п.п. 1, 2, 3, 4 (тема 1 «Заготовительные операции»); в п.п. 5, 6, 7, 8 (тема 2 «Операции процессов изготовления заготовок»); в п.п. 9, 10, 11, 12, 13, 14 (Тема 3. «Изготовление филигранных украшений»)

Изучение каждой темы модуля рекомендуется начинать с просмотра презентации – с целью усвоения основных понятий и определения степени их важности в данном разделе курса.

Уяснив характер и степень важности основных понятий, приступить к изучению материала по электронному курсу лекций. При этом следует уделить особе внимание основному, используемому в курсе «Мастерство», творческому подходу к формированию и изготовления ювелирных изделий.
После изучения теоретического материала по каждой теме, а также литературных источников, указанных в курсе лекций, можно переходить к выполнению практических заданий по теоретическому курсу, и далее - к выполнению соответствующей лабораторной работы. Обратите внимание на сроки выполнения этих видов работ по Академическому календарю.

По завершении этапов изучения теоретического материала по всем темам фрагмента курса «Мастерство», а также проработки практических заданий и выполнения соответствующих лабораторных работ переходите к фазе итогового тестирования по каждой теме фрагмента курса «Мастерство». 

         Следует обратить внимание на то, что итоговое контролирование по каждой теме фрагмента проводится в начале недели, следующей за неделей изучения данной темы фрагмента.

1.2.3.2 Методические рекомендации к практическим заданиям

Задания не требуют письменных отчетов по ним. Рекомендуется проработать курс электронных лекций и слайд-презентацию в объеме требований, сформулированных в разделе 4 «Практические задания» (см. Контрольное задание 2).

1.2.3.3 Методические рекомендации к лабораторному практикуму – см. Контрольное задание 2 по теме «Создание УМК для фрагмента дистанционного учебного курса», пункт 5 Содержания.

Внимательно прочтите и осознайте пояснения к двум пунктам содержания к каждой из трех лабораторных работ: 1. Алгоритм выполнения действий; 2. Оформление отчета.

Активно используйте соответствующие разделы лекционного электронного курса «Мастерство» и материалы презентации (в составе Контрольного задания 2).

Отчеты по лабораторным работам в итоговом варианте выполняются в электронном виде (см. все пункты раздела «Оформление отчета» к каждой лабораторной работе).
1.2.3.4 Методические рекомендации по тестированию

Контрольные задания являются итоговым контролем в рамках каждой из трех тем и предназначены для подведения итогов самостоятельной работы студентов при изучении фрагмента курса «Мастерство» (по всем пяти разделам трех тем – см. Академический календарь, разделы I, II, III).

Итоговый контроль по заданным темам курса проводится в очной фазе обучения.

При работе в среде Moodle:

· запустите программу Internet Explorer;

· откройте начальную страницу сайта htpp://moodle.iite.ru
· введите ваш логин и пароль;

· вызовите в курсе:

· Тестовые задания по теме 1 (неделя 2 – см. Академический календарь);

· Тестовые задания по теме 2 (неделя 3 – см. Академический календарь);

· Тестовые задания по теме 3 (неделя 4 – см. Академический календарь);

· выполните тестовые задания, сохраняя результаты без отправки в ЦДО (режим тренинга), или сразу отправляя результаты в ЦДО (режим on-line–тестирования);

· просмотрите результаты тестирования и проанализируйте их.

1.2.3.5 Методические рекомендации к консультациям

При необходимости получить какую-либо консультацию у своего тьютора (совет, рекомендацию, разъяснение или комментарии) по поводу тех или иных аспектов своего курса обучения Вы можете обращаться в ЦДО, используя следующие реквизиты:

· e-mail: gato.404@mail.ru , zn.78@bk.ru– off-line консультации;

· тел./факс: +8 (411-2) – 49-68-37 (телефон/ факс-аппарат) 
Кроме того, Вы должны отправить свои задания (отчеты по лабораторным работам и тестовые задания с ответами – при тестировании в режиме off-line) преподавателю – тьютору по адресу gato.404@mail.ru, zn.78@bk.ruв виде архивного файла с названием Name_Assignment_N-#.zip или Name_Assignment_N-#.rar (вместо Name – Ваша фамилия латинскими буквами; вместо N-# – номер Вашего задания).

Рекомендуем Вам регулярно консультироваться со своими студентами – одногруппниками по поводу своих учебных материалов и этапов обучения (обмениваться с ними информацией и мнениями).

При необходимости со стороны тьютора дать консультацию в режиме on-line, Вам поступит на e-mail специальное сообщение с указанием даты и времени консультации

1.2.4 Текст первого водного сообщения на форуме для обсуждения темы фрагмента курса

Уважаемые коллеги – студенты!

Вашему вниманию прелагается фрагмент дистанционного учебного курса «Мастерство» на тему «Изготовление филигранных украшений». Структурно данная тема разделяется на 2 подтемы:

-Характеристики материалов

-Виды и элементы филиграни

По каждой из подтем Вам надлежит изучить теоретический материал в форме электронных лекций и слайд-презентации, выполнить практические задания и лабораторные работы.

По завершении этих этапов обучения Вам необходимо выполнить тестовые задания по каждой из изучаемых тем фрагмента курса «Мастерство».

Для того, чтобы начать изучение фрагмента курса «Мастерство», Вам необходимо зайти в систему дистанционного обучения (СДО) «Moodle» (сайт http://moodle.iite.ru) и выбрать курс Стручковой Г.Г., Жирковой Н.Н. В дальнейшем следуйте процессу самообучения в рамках заданной структуры курса.

Смелее используйте данный информационный ресурс и не стесняйтесь обращаться к нам  за помощью, советом и комментариями.

Желаем успехов в изучении курса «Мастерство»-платформы для всех учебных дисциплин, связанных со специальностью «Технология обработки драгоценных камней и металлов»

Искренне Ваши, Стручкова Галина Гаврильевна и Жиркова Наталья Николаевна.

Наши реквизиты:

E-mail: gato.404@mail.ru 
             zn.78@bk.ru
Тел./факс: +8 (411-2) – 49-68-37,

1.3 Учебный блок

1.3.1 Теоретический блок презентация лекции по мастерству.ppt
Теоретический материал по фрагменту курса «Мастерство» из трех тем изложен на 17 страницах лекций в электронном виде.
Лекции по фрагменту курса «Мастерство» в электронном виде

Изготовление филигранных украшений  
Одним из старейших способов художественной обработки металла является филигрань – это ювелирное узорчатое изделие из тонкой проволоки. Филигрань вызывает восхищение у любителей и знатоков ювелирного и прикладного искусства своей красотой, легкостью и неповторимостью. 

1. Характеристики материалов
          Для ювелирных изделий из филиграни обычно применяются мелкие, способные вытягиваться в тонкую проволоку, металлы. Они должны хорошо паяться, иметь достаточно высокую температуру плавления и отличаться красивым внешним видом. Обычно используются такие металлы: золото, серебро, мельхиор, нейзильбер, медь.
 

Таблица 1. Свойства важнейших металлов
	Металлы
	Символ
	Порядковый номер
	Относительная масса атома
	Валентность
	Плотность, г/см3
	Температура плавления, °С
	Температура кипения, °С
	Удельная теплоемкость, кДж/кг·К
	Удельная теплота плавления, кДж/кг 
	Тепловое расширение, 10-6м/(м·К)
	Теплопроводность, Вт/(К·м)
	Твердость по Бринеллю, НВ
	Прочность при растяжении, АН/мм2
	Относительное удлинение, %

	   Золото
	Au
	79
	196,97
	1, 3
	19,3
	1063
	2600
	0,1310
	67
	14,30
	311,5
	18,5
	131
	40

	Платина
	Pt
	78
	195,09
	1, 2, 3, 4, 6
	21,45
	1774
	4350
	0,1331
	113
	8,99
	73,7
	56
	132
	41

	Иридий
	Ir
	77
	192,20
	1, 2, 3, 4, 6
	22,42
	2454
	4800
	0,1294
	117
	6,80
	59,3
	179
	491
	6

	Осмий
	Os
	76
	190,20
	2, 3, 4, 6, 8
	22,48
	2550
	5500
	0,1302
	154
	6,57
	87,1
	350
	-
	-

	Палладий
	Pd
	46
	106,40
	2, 3, 4
	12,03
	1554
	3387
	0,2273
	162
	11,86
	72,2
	47
	184
	25

	Родий
	Rh
	45
	102,91
	1, 2, 3, 4, 6
	12,40
	1960
	4500
	0,2474
	217
	8,3
	149,9
	127
	410
	9

	Рутений
	Ru
	44
	101,07
	4
	12,30
	2450
	2700
	0,2315
	193
	9,1
	105,1
	220
	378
	5

	Серебро
	Ag
	47
	107,87
	1
	10,35
	960,5
	2170
	0,2332
	104
	19,17
	418,7
	26
	137
	60

	Медь
	Cu
	29
	63,54
	1, 2, 3
	8,96
	1083
	2350
	0,3835
	205
	16,98
	414,1
	45
	221
	42

	Ртуть
	Hg
	80
	200,59
	1, 2
	13,55
	-38,84
	357
	0,1398
	12
	182
	10,5
	-
	-
	-

	Цинк
	Zn
	30
	65,37
	2
	7,13
	419,5
	907
	0,3869
	111
	29,1
	111,0
	43
	35
	32

	Кадмий
	Cd
	48
	112,41
	2
	8,64
	320,9
	767
	0,2315
	57
	30,0
	92,1
	16
	63
	55

	Олово
	Sn
	50
	118,69
	2, 4
	7,28
	231,9
	2360
	0,2261
	59
	21,4
	67,0
	4
	27
	50

	Свинец
	Pd
	82
	207,2
	2, 4
	11,34
	327,4
	1750
	0,1251
	24
	29,1
	35,1
	4
	13
	31

	Железо
	Fe
	26
	55,85
	2, 3, 6
	7,86
	1539
	3000
	0,4509
	272
	11,9
	71,2
	40
	210
	32

	Титан
	Ti
	22
	47,90
	2, 3, 4
	4,49
	1800
	3262
	0,5568
	324
	8,35
	15,1
	120
	343
	40

	Алюминий
	Al
	13
	26,98
	3
	2,70
	660
	2270
	0,8959
	385
	23,86
	230,3
	17
	45
	40


Таблица 2. Золотые сплавы применяемые в ювелирном деле

	Проба сплава
	Цвет
	Массовая доля компонента, %
	Точка плавления,

°С

	
	
	Au
	Ag
	Cu
	Ni
	Pt
	Fe
	

	750

750

750

750

585

585

585

585

500

416

Au-Pt
	Желтый

Розовый

Зеленый

Синий

Желтый

Белый

Розовый

Зеленый

Темно-красный

Желтый

Белый
	75
75

75

75

58,5

58,5

58,5

58,5

50

42

60
	10 – 20 
-

25,0

-

4 – 28

-

-

41,5

-

20 – 30 

-  
	5 – 15

25,0

-

-

14 – 28 

16 – 19 

41,5

-

50

28 – 38

-
	-
-

-

-

-

23 – 26 

-

-

-

16 – 19 

-
	-
-

-

-

-

-

-

-

-

-

40
	-
-

-

25

-

-

-

-

-

-

-
	903
862

965

1165

843

920

911

862

1000

815

1247


Таблица 3. Серебряные сплавы применяемые в ювелирном деле

	Обозначения
	Массовая доля компонента, в частях
	Интервал плавления, °С
	Плотность, гр/см3 
	Твердость по Бринеллю, НВ
	Прочность на растяжение, МПа
	Относительное удлинение, %

	
	Серебро 
	Медь 
	Кадмий 
	
	
	
	
	

	Ag 925
Ag 900 

Ag 835

Ag 835 Cd

Ag 800

Ag 720
	925
900

835

835

800

720
	75
100

165

55

200

280
	-
-

-

110

-

-
	800-900
779-880

779-840

750-875

779-820

779-820
	10,4
10,3

10,2

10,2

10,1

10
	64-76
65-79

76-88

56-70

80-92

85-95
	270-300
290-300

300-330

300-330

310-340

340-370
	28
25

23

38

23

23


Филигранная проволока
          Эффект филиграни достигается за счет поставленной на ребро вальцованной веревочки. Плоская проволока придает изделию легкость при достаточной прочности. 

[image: image29.jpg]


          Скань получается путем скручивания (см. рис.) двух тонких круглых проволочек, а так как при этом обычно требуется большое количество такой проволоки, то следует применять для ее получения устройство для сучения или дрель; витки должны располагаться вплотную друг к другу. 

          Проволоке с «резьбой» сегодня отдается предпочтение, так как ее удобнее изготавливать и обрабатывать. На круглой проволоке наносится по возможности более грубая «резьба», для чего ее можно закрепить в патроне дрели и пропустить затем через плашку; проволоку удерживают рукой и с небольшим усилием тянут в сторону от дрели, чтобы она всегда оставалась натянутой; проволока не должна быть слишком длинной, чтобы не скручивалась. 

          Скань и проволоку с «резьбой» прокатывают в плоских валках, а по готовности подвергают равномерному мягкому отжигу.

Таблица 2
 Толщины проволоки, употребляемые в традиционной филиграни
	Сечение проволоки в мм
	Тип проволоки
	Применение

	1,2

0,9

0,7

0,55

0,5

0,4

0,35

0,3
	Круглая гладь

Круглая гладь

Круглая или плоская гладь

Круглая или плоская гладь

Круглая или плоская гладь

Круглая скань 

Плоская скань

Плоская скань
	Для контура перстней и колец

Для контура серег, кулонов

Для декорирования верхнего набора

Для выполнения основного узора внутри контура колец, перстней

Для выполнения основного узора внутри контура серег, кулонов

Для декорирования верхнего набора

Для декорирования узора внутри контура

Для выполнения узора внутри контура


Эта таблица важна для того, чтобы все элементы изделия (контур, гладь, скань) имели одинаковую высоту.

 Основные инструменты для изготовления элементов филиграни

          Основными и чуть ли не единственными инструментами, которыми пользуются для изготовления элементов филиграни, являются филигранные пинцеты (филигранные корцанки) и филигранные ножницы (маленькие ювелирные ножницы по металлу). Филигранный пинцет – инструмент с широкими щетками. Концы этого жесткого пинцета очень резко суживаются к концу, образуя две иглы. Рабочие концы называются губками. Его длина обычно около 120-150 мм, ширина щечек от 18 до 20 мм, толщина листового проката, из которого изготавливаются щечки, - 1,0-1,2 мм. Длина губок пинцета составляет от 15 до 20 мм. На его изготовление идет только нержавеющая сталь.
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2. Виды и элементы филиграни
          Композиция в филиграни – это разработка структуры будущего изделия, с помощью которой организуется взаимное расположение его деталей. Это поиск и реализация замысла с учетом свойств материалов (серебро, золото, ювелирные камни), из которых будет создаваться украшение с учетом специфики (набор, пайка, монтировка камней) его изготовления.

        Поиск мотива, идеи – начало работы над композицией филигранного украшения. По изобразительному началу можно выделить следующие виды: растительный – изображение и стилизация растительных форм, зооморфный или тератологический – изображение животных, в том числе и фантастических, геометрический – изображение различных надписей.

       Растительный мотив наиболее традиционен в узоре внутри контура. В терминологии отразилось трепетное отношение мастеров к своим работам: «головочка», «травочка», «огурчик», «листочек», «барашек», «жучок», «развивашечка» и др. Все эти элементы должны сочетаться друг с другом в определенной последовательности, образуя ритм узора. Ритмический повтор элементов мотива очень важен, потому что делает его цельным, организованным. То же касается и компоновки элементов филигранного узора в других замкнутых формах: капле, овале, круге, прямоугольнике, месяце и др.
        Волна, которая отчетливо выделяется в узоре внутри всех этих контуров, излюбленный филигранный ход. Она может быть нарастающей, угасающей, соответственно обрастать дополнительными элементами или, должны плотно соединяться друг с другом (чтобы было чему паяться), касаясь соседних и контура, по крайней мере, в трех местах.

       Волнообразное движение узора помогает равновесно распределить его элементы, чтобы в последующих операциях (дальнейших пайках, крацевании, полировании) и эксплуатации узора внутри контура не повредился. Так, скопление головочек сделает участок узора более слабым, то есть более подверженным внешним механическим воздействиям.

 Элементы филигранного узора
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                     Элементы филигранного узора (см. рис.) очень   разнообразны и на протяжении столетий сохраняют свои названия.

        Головочка – напоминает перевернутую вверх ногами    запятую. Это самый распространенный элемент узора. В растительном же мотиве он играет роль ягодки, если завиток один; или цветочка, если сгруппированы несколько завитков. Ее делают из плоской или круглой веревочки. Навивается головочка при помощи пинцета.

      Двойная головочка – более крупный завиток с двойным колечком. Как правило, используется на больших плоскостях набора, например в развертке браслета. Эти элементы прекрасно дополняет своеобразная головочка, похожая на цветок с крупной сердцевиной.

        Стенек – подобно головочке, представляет собой, с одной стороны, дужку, завитую в плоскую спираль, а с другой – конец, который образует колечко. Но отличие элементов в том, что у стенька колечко находится не в центре спиральной головки, а прижато к дужке. У обычного стенька головка помимо колечка образует только один виток. Если делается два или три витка, то элемент соответственно называется двойным или тройным стеньком. Стенек, как и головочка, может быть основным изобразительным элементом в филигранном узоре.

        Травочка – маленькая петелька чуть изогнутой формы. Напоминает по внешней форме зубчик, но только с длинными усиками, завивающимися в одну сторону плоской спиралью. На его изготовление идет плоская гладь или плоская или круглая веревочка. Ее используют как заполнитель маленьких пространств. Завитые в спираль концы имеют по два-три витка.

       Огурчик - такая же, как и травочка, петелька, чуть длиннее и более изогнута. Хвостик огурчика имеет маленькое круглое колечко, такое же по диаметру, как и у маленького завитка. Дуги огурчика изгибаются при помощи филигранного пинцета и после определения его длины обрезаются филигранными ножницами. Чаще огурчик выполняется из плоской глади, проволоки, более толстой, нежели скань, чтобы выделить этот элемент как ритмическую единицу, а уж затем заполнить пространство вокруг более мелкими деталями узора.

       Колечко – соответственно представляет собой кольцо, выполненное из плоской или круглой глади или скани. Применяется в большинстве случаев для набора фона фоновой филиграни или в качестве составной части ряда других элементов. Для ее получения хорошо отожженную скань навивают на ригель, диаметр которого соответствует диаметру колечка, необходимого по рисунку. После снятия с ригеля пружину разрезают по витку, а его концы совмещаются. Колечки используются также для подвески камней-бусинок.

       Полуколечко – часть предыдущего элемента. Может использоваться и как самостоятельный элемент, и как часть другого, более сложного элемента. Иногда полуколечками выкладывают потрясающий по красоте чешуйчатый фон. Он довольно трудно спаивается.

       Репейчик – сборный элемент, образованный колечком и четырьмя полуколечками, выкладываемыми или припаиваемыми по окружности. Выполняют его из плоской глади или скани. В наборе он играет роль цветочка. 

       Звездочка – один из видов репейчика. Отличается от него большим количеством полуколечек, число которых может достигать 8 и более. Диаметр полуколечек зависит от их количества в узоре.

       Грушечка – каплевидный элемент филиграни, который изготавливается из плоской или круглой скани при помощи филигранного пинцета. Используется для заполнения небольших пустот.

      Зубчик – элемент в форме контура зуба пилы или шестерни, согнутой из плоской или круглой скани. Этот элемент всегда должен иметь прямые усики, их угол расхождения диктуется тем рисунком, который необходимо получит в конечном итоге. 

      Развивашечка – более крупный зубчик, только хвостики его выгнуты слегка наружу. Он также используется для заполнения небольших пространств. 

      Шнурок – жгутик, скрученный из трех и более серебряных нитей. Он может использоваться для украшения верхнего набора, а навитый на круглую гладь, даст необыкновенную игру бликов на полученный таким образом скани. Шнурочки могут изготавливаться из проволочек разной толщины, тонкой круглой скани и более толстой проволочки и т.д.

        Плетенка – косичка из трех и более проволочек, плотно сплетенная вручную. Перед плетением проволоку хорошо отжигают. Спаянная, она прекрасно послужит обрамлением любому набору, украсит каст.

        Круглая дорожка – это спираль из круглой глади небольшого сечения, слегка растянутая в длину. Обычно ее применяют для того, чтобы выделить какую-то часть орнамента из общего узора. Она изготавливается путем навивания тонкой проволоки на ригель нужного сечения (обычно от 0,5 до 1 мм). После того, как проволока снята с ригеля, ее немного растягивают, но так чтобы зазор между витками не превышал сечения проволоки.

       Смятая и сплющенная дорожка – элемент в виде поваленной или приплюснутой спирали. В этом случае кольца спирали находят одно на другое, частично закрывая друг друга. Ее также изготавливают, навивая проволоку необходимого сечения на ригель. Ее толщина зависит от характера рисунка и соответственно от характера элемента, который должен быть получен. Операция должна выполняться очень аккуратно, чтобы расхождение колец было одинаковым по всей длине смятой дорожки. Этот элемент используется не только самостоятельно, но и как оправа корнер (шарика) или других элементов филиграни.

Сплющенная дорожка отличается от смятой процессом своего изготовления. Она получается после того, как спираль пропускается через плоские валки. Зазор между валками обычно устанавливается таким образом, чтобы он был равен сечению проволоки. Таким образом, проволока сминается только в местах нахлеста. Расхождение колец получается таковым, что они едва касаются друг друга. Они как бы вытягиваются поперек дорожки и принимают каплевидную форму.

        Зигзагообразная дорожка – ею могут называть и зубчатую дорожку из плоской скани. Применяется как промежуточный элемент ажурной филиграни. Кроме того, используется при изготовлении фоновой филиграни с ажурным фоном. Обычно различаются два вида зигзага: зубчатый и круглый, который иногда еще называется змейкой. Зубчатый зигзаг изготавливается из плоской глади, круглой или плоской скани, толщина которой обычно не превышает 0,5 мм. Инструментом служат миниатюрные зубчатые вальца с ручным приводом.

       Корнер – это шарик, который получают при помощи плавления обрезков металла различного размера. Прост в изготовлении. Чем больше корнеров на изделии, тем привлекательнее оно выглядит.

     Тройник – трилистник, который выполняется из плоской глади или их круглой или плоской скани при помощи филигранного пинцета. 

     Листочек – плоская смятая с боков спираль в виде листика, который изготавливается с помощью филигранного пинцета спиральный круг. Потом его обжимают пинцетом с боков до того момента, пока не образуются острый концы листочка. В зависимости от размеров и толщины скани выбирается и количество витков в элементе.

       Розетка – спиральное колечко из смятой дорожки, превращенное в сферически вогнутую чашечку с зернью внутри нее. Для изготовления розетки берется спиральное кольцо, которое потом бухтеруется в анке или аналогичной сферической матрице. С корнером полученную выгнутую чашечку спаивают уже в общем наборе филиграни.

 Виды филиграни
          Различают филигрань ажурную и фоновую (напайную). Ажурная филигрань – это своеобразный кружевной узор с насквозь просматривающимся рисунком. Филигрань, напаянная на специально подготовленный фон, сплошной (глухая филигрань) или филигранный (ажурный), называется фоновой. И ажурная, и фоновая филигрань бывает плоской и объемной. Примером ажурной филиграни могут являться плоских форм броши, примером фоновой – кулоны, серьги конусных и цилиндрических форм. 

          Плоская ажурная филигрань создается по рисунку, который выполняется заранее на бумаге. Причем делается он в натуральную величину, что впоследствии сильно упрощает работу ювелира. После этого рисунок можно наклеить на плоский шаблон, который желательно изготовить из какой-нибудь низкосортной стали, толщина которой колеблется от 0,5 до 0,8 мм. Размеры шаблона должны соответствовать габаритам рисунка. Набор проще и удобнее начинать непосредственно с контура. Проводят набор в сторону уменьшения размеров элементов. 

          Каждый элемент отрезается маленькими филигранными ножницами только после того, как он согнут по рисунку и идеально точно с ним совпадает. Отрезав, его наклеивают на рисунок, предварительно смазав с изнанки клеем. Приклеивать его нужно таким образом, что элемент заменил собой полностью нарисованный. Сначала изготавливают все элементы одного вида или типа, и только после этого переходят к следующему. Для наклеивания части филиграни обычно используется клей БФ-6 или БФ-2, столярный или вишневый (камедь) и нитролак. Для того, чтобы узор не сместился во время пайки, его привязывают к шаблону биндрой (вязальной проволокой). После равномерного привязывания элементы начинают паять. Если используется клей, то привязывать детали вовсе не обязательно, равно как и отпадает необходимость использовать шаблон. В этом случае набранному на бумаге шаблону дают высохнуть, потом аккуратно отдирают бумагу. Пленка, появившаяся после обработки клеем или лаком, прекрасно удерживает узор и не дает элементам распадаться. Пайка проводится на гладкой и ровной плите асбоцемента. 

          Объемная ажурная филигрань выполняется, как правило, двумя стандартными способами: либо в плоскости по рисунку развертки объемной фигуры, либо по листовому шаблону, который имеет форму необходимой фигуры. Набранная в плоскости развертка объемной филиграни после пайки должна принять форму нужной фигуры. Необходимый результат достигается путем изгибания изделия вручную и последующей правкой, выгибанием в матрицах (кожаных, резиновых, деревянных) с помощью пуансонов из тех же материалов. После того, как изделие получит заданную форму, производится пайка швов.

          Иногда объемная ажурная филигрань набирается на изогнутом или вогнутом (бухтированном) шаблоне, подобно плоскому набору. Этот процесс является более сложным из-за того, что далеко не все элементы филиграни легко гнутся вручную и еще тяжелее их выгибать по форме шаблона. При бухтировке надо быть осторожным, так как неправильный узор может привести к искажению узора, а какие-то элементы при больших пустотах и вовсе могут разорваться. Поэтому подобная работа требует от филигранщика большого мастерства и опыта работы.

          Плоскую фоновую филигрань, как и ажурную, начинают изготавливать с фона, который выполняется на бумаге и приклеивается на плоский шаблон. Но в этом случае на бумаге вычерчивается не узор, а только необходимый контур, в пределах которого и будет впоследствии набираться узор. Дальше операция опять похожа на работу с ажурной филигранью: набранный фон паяют, а после отбеливания приступают и к самому набору верхнего узора, который, в отличие от ажурного просто лежит рядом. Рисунок не может быть наклеен на фон изделия, потому что на фон приклеиваются непосредственно элементы верхнего узора. Верхний узор фоновой филиграни, как правило, значительнее реже ажурной, поэтому элементы узора не всегда спаиваются между собой. Из-за этого набор верхнего узора филиграни полностью закончен, его привязывают к фону, как к шаблону, и паяют. Однако привязать верхний узор можно далеко не всегда. Есть элементы филиграни, которые отличаются повышенной асимметричностью изгибов, высоким рельефом. Если при изготовлении украшения используются именно такие элементы, то пайку производят в несколько приемов. 

          Объемную фоновую филигрань набирают примерно так же, как и плоскую филигрань. При этом следует учитывать, что если объемную фигуру изделия можно представить в виде развертки, то фон набирается исключительно в плоскости. Его сначала паяют, а потом уже придают изделию форму. Это достигается тем же способом, который используется при изготовлении ажурной филиграни. Бывают случаи, когда исключительная сложность ювелирного изделия не позволяет представить его в развернутом виде. В этом случае фон набирают по жесткому шаблону, который имеет объемную форму изделия. Элементы филиграни для такого набора изгибаются по форме шаблона. Если изделие имеет сложную форму кривизны, т.е. – шарообразную и т.д., фон предпочтительно набирать из различных мелких элементов, например, колечек, полуколечек и т.п. 

        Иногда изделие собирается не целиком, а фрагментально. Каждая отдельная секция собирается сама по себе. Потом они спаиваются,  образуя объемную фигуру. Верхний узор объемной филиграни набирают теми же способами,  что и плоский. Разница лишь в том, что в этом случае резко увеличивается количество пайки. 

       Глухая филигрань набирается уже по готовому изделию, сделанному из листового проката, толщина которого колеблется от  0,6 до 1 мм. Изделие при этом должно иметь хорошо подготовленную (обработанную) поверхность. Если, например, предусмотрено его полирование, то поверхность, служащая глухим фоном филиграни, должен быть отполированным и обезжиренным. Узор по глухому фону бывает не сложным. Набор производится таким образом, чтобы все элементы узора плотно прилегали к основанию фона. После их припаивают по всей длине касания. Изготовление филигранных элементов с помощью пинцета производят от целого (длинного) куска скани, который отрезается после полного совпадения отдельных элементов с общим рисунком.

 Сбор филигранных узоров
      Для упрочнения тонкого проволочного орнамента требуется рамка из [image: image31.png]A \,,\;Gw
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толстой четырехгранной проволоки, которая образует не только внешнее обрамление, но и охватывает отдельные участки. Благодаря такому разделению большой площади облегчается подгонка филигранных деталей, и, кроме того, выделяются декоративные элементы и узоры (см. рис). 

          Сначала конструируют каркас рамы. Для отдельных филигранных деталей нарезают куски проволоки необходимой длины, и при помощи тонких щипцов производится гибка узора.                                                                                                                                                                                                                                 При изготовлении спиралевидных завитков хорошо зарекомендовало себя небольшое вспомогательное средство: на штифте из круглой проволоки диаметром 1 мм, закрепленном на деревянной пластине, лобзиком делают шлиц, в который можно пропустить конец филигранной проволоки; на ровном основании вокруг штифта свивают плоскую спираль. При необходимости гнутым и витым деталям определенную форму придают щипцами или в шаблоне: так из плоской скани можно выполнить узор в виде капли или листа. Все заготовки с повторяющимся узором гнутся на «ленивце». 

          Для филигранных узоров типичным является то, что мотивы зачастую симметричны и многократно повторяется, поэтому следует обращать внимание на точное соответствие деталей.                                                                                                                                                        

          Готовые элементы выравнивают. Детали укладывают на поле рамки: можно уложить все детали одновременно, а можно предварительно смонтировать некоторые детали друг с другом. Так поступают, чтобы отдельные детали плотно вставлялись в рамку и подпирали одна другую с легким пружинящим усилием, при этом они должны совершенно горизонтально лежать на плоскости. Все места контактов покрывают флюсом и наносят припой, экономно укладывая его кисточкой или острым металлическим стержнем.
       

Пайка филигранных узоров
         При изготовлении всех ювелирных изделий, но особенно при изготовлении филиграни, пайка является одной из самых ответственных операций (см в приложении 1). Ведь сложное изделие, которое имеет множество мелких элементов, спаянных между собой, должно не только отличаться качественностью и чистотой исполнения, но и быть надежным в эксплуатации. Именно по этому филигранной пайки всегда уделяется много пристального внимания.

       Для пайки используются различные ювелирные припои, которые должны обладать не только высокой текучестью, но и пластичностью. Температура плавления таких припоев должна быть на 20-400С выше, чем у монтировочных. Хорошая текучесть припоя позволяет сделать равномерный спай элементов филиграни, достичь быстрой растекаемости припоя по всем швам площади нагрева. Например, для золотой филиграни следует выбирать такой припой, где цинк и кадмий присутствуют в наименьшем количестве. Ведь эти металлы не только резко понижают температуру плавления сплава, но и обладают разъедающими свойствами при перегреве металла.

  Для серебряной филиграни и филиграни из недрагоценных металлов не годятся припои, содержащие цинк. Существуют стандартные припои, содержащие 70-72 % серебра (остальное медь). Можно изготовить из серебра 875-й пробы с медью в соотношении 4:1. В старину ювелиры изготовляли припой из расчета три монетки старого образца на один серебряный полтинник.

Таблица 3.
 Состав и свойства мягких припоев
	Содержание компонентов, %
	Температура, (С

	олово
	сурьма
	железо
	Медь+мышьяк+никель
	Начало плавления
	Полное расплавление

	8

25

30

33

40

50

55

60

90
	0,56

1,7

2,0

2,2

2,7

3,0

3,6

3,2

1,3
	0,05

0,05

0,06

0,07

0,08

0,09

0,1

0,1

0,1
	0,1

0,1

0,12

0,14

0,16

0,18

0,2

0,2

0,2
	270

188

183

183

183

183

183

183

183
	305

257

249

242

223

200

183

185

219


Таблица 4.
 Состав и свойства припоев на основе серебра
	Проба припоя
	Содержание компонентов, % 
	Температура, (С

	
	серебро
	медь
	цинк
	кадмий
	Начало плавления
	Полное расплавление

	ПСр. 80

ПСр. 75

ПСр. 70

ПСр. 70

ПСр. 65

ПСр. 65

ПСр. 60

ПСр. 50

ПСр.50К

ПСр. 45

ПСр. 25

ПСр.12М

ПСр. 10
	80

75

70

70

65

65

60

50

50

45

25

12

10
	12,4

18,6

30,0

26,4

35,0

20,0

24,8

50,0

16,0

30,0

40,0

52,0

53,0
	7,6

6,4

-

3,6

-

15,0

15,2

-

16,0

25,0

35,0

36,0

37,0
	-

-

-

-

-

-

-

-

18

-

-

-

-
	780

755

770

745

790

700

700

779

650

660

745

780

815
	800

755

780

765

810

720

720

850

670

725

775

825

850


Таблица 5.
Состав и свойства припоев на основе золота
	Проба припоя
	Содержание компонентов, %
	Температура, (С

	
	Золото 
	Серебро 
	Медь 
	Кад

мий 
	Никель 
	Цинк
	Начало плавления
	Полное расплавление

	Припои желтого цвета

	ПЗл.375

ПЗл.500

ПЗл.583

ПЗл.750
	37,5

50,0

58,3

75,0
	37,5 28,5

11,0

30,0

25,0

20,0

25,0

18,0

16,0

12,5

12,5

8,0

3,0

6,2

9,5

15,0
	25,0

30,0

43,0

20,0

18,7

20,0

16,0

15,0

20,6

20,6

26,2

21,7

10,0

10,4

9,5

7,85
	-

-

-

-

-

10,0

7,4

8,4

-

-

10,0

12,0

12,0

6,9

-

-
	-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-
	-

4,0

8,5

-

6,3

-

1,6

-

4,6

8,6

3,0

-

-

1,5

6,0

2,65
	840

800

820

840

800

760

720

800

820

800

760

820

720

740

760

820
	860

820

840

860

820

780

740

820

840

820

780

850

740

760

780

840

	Припои белого цвета

	ПЗл.583

ПЗл.750
	58,3

75,0
	25,7-23,7

31,7-23,7

-

14,7

13

11

10,5

-

7,0
	-

2,6

23,5

11,0

-

-

4,5

10,0

6,0
	16-

18

8-12

-

-

12

14

10

-

-
	-

-

12,2

8,0

-

-

-

10,5

4,0
	-

-

6,0

8,0

-

-

-

4,5

8,0
	1100

900

850

840

900

-

800

840

780
	1100

1000

900

860

1100

-

1000

880

820


        Филигранные припои отличаются от обычных и представляют собой смесь опилок и буры. Для того, чтобы приготовить филигранный припой, слиток необходимого материала зажимается в тисках, и грубым напильником напиливается необходимое для смеси количество опилок. Магнитом из опилок удаляют железные примеси, которые случайно могли туда попасть во время работы, а сами опилки ссыпаются в банку, где они и смешиваются с прокаленной и перетертой бурой. Соотношение объемов должно примерно равняться 1:1.

      После этого смесь ссыпается в специальный рожок, из которого ее и посыпают на изделие. Рожок изготавливается из тонкого листа любого металла в форме удлиненной воронки с узким горлышком. Через него и сыпется припой. Горлышко должен быть настолько узким, чтобы припой мог попадать только на необходимое место, а не засыпать все рабочее место вокруг изготавливаемого ювелирного изделия. Если возникает необходимость точно отмерять порции припоя, то изготавливается рожок с клапановой иглой. Клапановая игла изготавливается из проволоки, сечение которой соответствует диаметру горлышка рожка. Один конец иглы затягивается, а другой сворачивают в кольцо, чтобы в него можно было вдеть палец. Это позволяет регулировать подачу припоя на изделие, выталкивая его иглой через горлышко рожка.
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         Перед началом пайки набор филиграни, предварительно привязанной к шаблону, смачивают водой или слабым раствором буры (для золота и нейзильбера раствором борной кислоты) и помещают на леткал. В качестве леткаля может послужить металлическая сетка, а не асбест. Только сетка может обеспечить равномерный прогрев набора со всех сторон. Металлический шаблон не только позволит предупредить коробление набора, но и поможет равномерно нагреть все элементы филиграни, что улучшит качество дальнейшей пайки. Сгоревшая бумага, которая была ранее наклеена на шаблон между ним и набором, позволит предохранить набор от пригорания к шаблону. Как только набор достигнет температуры плавления припоя, припой начинает «разбегаться» (растекаться) по швам (стыкам). Спаянную филигрань отвязывают от шаблона, следя за тем, чтобы не осталось кусочков биндры и окалины от шаблона, после чего приступают к отбеливанию. Попадание железа в отбел вместе с изделием вызывает на изделии красный налет, который потом трудно удалить с филиграни. Только после отбеливания можно определить чистоту спаянных соединений и наличие всех непропаев. Если таковые обнаруживаются, то их паяют заново.

          Далее следуют отделочные операции: крацевание, чернение, полирование и окончательная доводка изделия, а также подвеска камня.
 

1.3.2 Практический блок

Практические задания

Практические задания по данным трем темам курса «Мастерство» необходимо проводить на протяжении всего времени изучения тем.

На практические занятия выносятся наиболее сложные и неоднозначные по восприятию обучающимся (на основании практической работы профессорско-преподавательского состава кафедры со студенческим контингентом очной и заочной форм обучения) разделы теоретического материала, в наибольшей степени формирующие умения обучающегося.

1. В процессе изучения тем студент должен овладеть умением:

· основные материалы для ювелирных украшений и их характеристики;

· инструменты и  ювелирные оборудования;

· основные операции ручного и механизированного изготовления изделий.

· использовать художественную стилистику при разработке эскизов;

· обоснованно выбирать материалы, декоративные элементы для улучшения эстетического вида изделия;

· правильно рассчитать расход и безвозвратную потерю  драгоценных материалов;

· руководствоваться гостстандартами ГИПН.

Упражнения

№1 Расчет повышения пробы

Из сплава низкой пробы добавляем в сплав с высокой пробой, чтобы получить среднюю.

Масса сплава золота 560º равна 100 гр. Необходимо получить сплав золота 585º. Сколько граммов сплава золота 750º необходимо добавить?

M=100(585-560)/(750-585)=15,15 гр.

Ответ: необходимо добавить 15,15 гр. 

№2 Расчет понижения пробы

Из высокой пробы добавляем низкой, чтобы получить среднюю.

Масса сплава золота 958º равна 40 гр. Необходимо получить сплав золота 585º. Сколько граммов сплава золота  500º необходимо добавить?

M=40(958-585)/(585-500)=175,53 гр.

Ответ: необходимо добавить 175,53 гр.

№3 Расчет получения требуемой пробы

Требуется получить определенное количество сплава установленной пробы из нескольких сплавов различных проб.

Сколько граммов лома золота  750º и 500º  необходимо для получения  золота 585º если его масса равна 100 гр.?

M=100(585-500)/(750-500)=34 гр.
100-34=66 гр.

Ответ: Для получения сплава золота 585º с массой 100 гр. необходимо сплавить 34 гр. лома золота  750º и 66 гр. лома золота  500º  

№4 Расчет лигатуры

Необходимо получить сплав определенной пробы добавлением в данный сплав легирующие элементы.
Какое количество серебра и меди (см. табл. 2) необходимо добавить в сплав золота 750º массой – 100 гр., чтобы получить сплав золота 585º?

M=100(750-585)/585=28,21 гр

28,2 – 100%

Ag – 8%
Ag =28,2*8/100=2,26 гр.

Cu=28,2-2,26=25,9 гр.
M=25,9+2,26+100=128,82 гр.

Ответ: необходимо добавить серебра 2,26 гр., меди – 25,9 гр. Общая масса сплава 585° равняется 128,82 гр.
Лабораторный практикум Заготовительные операции.ppt
Лабораторная работа

по теме  «Изготовление филигранных украшений»

курса «Мастерство»
Цель: заключается в изучении филиграни на примере практического изготовления ювелирного изделия –брошь.

Материал: серебро 999º, вставка- камень 1 штука., припои для серебра.

Оборудование: плавильный стол, прокатные вальцы, волочильная доска, бор машина,
 полировальная машина, ультразвуковая ванна, горелка.
Инструменты: тигель, изложница, плоскогубцы, круглогубцы, кусачки, клей ПВА, паяльная столешница, пинцет, третья рука, корневертка.

Растворы: кислота серная, паста ГОИ, мыло, стиральный порошок, пчелиный воск, смазочные масла.
Содержание:

1. организация рабочего места 

2. расчет, рисование эскиза 

3. выгибка нижнего контура, приклеивание его к бумаге

4. набор внутренних элементов для заполнения нижнего контура узора 

5. пайка набранного контура (туго-плавкий припоем)

6. гибка и пайка нижнего контура (средне-плавкий припой)

7. изготовление крапанового каста

8. пайка каста на нижний контур (средне-плавкий припой)

9. выгибка верхнего контура, приклеивание его к бумаге

10. набор внутренних элементов для заполнения верхнего контура

11. пайка набранного контура (средне-плавкий припой)

12. гибка и пайка верхнего контура (легко-плавким припоем)

13. пайка верхнего контура к нижнему контуру (легко-плавким припоем)

14. изготовление иглы 

15. пайка иглы к узору (средне-плавкий припой)

16. приклеивание и пайка корнеров и декоративных элементов

17. изготовление замка

18. крацевание, полировка, промывка, сушка

19. крапановая закрепка

20. полировка и заключение работы. 

Изготовление броши со вставкой

             Для изготовления объемного филигранного изделия заколки-иглы следует нарисовать эскиз (см. рис), определить род материала будущего изделия и подготовить рабочее место (верстак). 

      Переносим эскиз основных деталей на кальку масштабом 1:1. 

      Рассчитать сколько материала нужно для изготовления данного изделия. Для получения 925° из серебра 999° необходимо добавить в чистый металл легирующие элементы. В нашем случае – чистую медь.                                                          
  Описание решения массы лигатуры: вычитанием от массы чистого металла массу получившуюся умножением массы чистого металла на необходимую пробу и поделенную на чистую пробу. А масса необходимой пробы – это сумма масс чистого металла и лигатур.                 

      Для броши нужно 11 гр серебра 999°, 0,81 гр чистой меди. Металлы взвешиваем на весах до необходимой массы. 

      Получение серебра 925°: 11-(11х925/999)=0,81гр – чистая медь; 11+0,81=11,81 гр – серебро 925°.  

     Виды инструментов и оборудований, используемых в процессе изготовления: 
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Рис. 2.1. Изложница                Рис.2.2. Тигель                        Рис. 2.6. Круглогубцы            Рис. 2.5. Бокорез                                                  
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Рис. 2.3. Горелка             Рис. 2.4. Вальцы         Рис.2.7. Анка с пуансонами            Рис. 2.8. Фильерные доски   
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Рис. 2.9. Вулканизатор    Рис. 2.10. Фосковой инжектор Рис. 2.11. Основание для «елочки»  Рис.2.12. Опока 
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Рис. 2.13. Формовочная масса Рис. 2.14. Миксер  Рис. 2.15. Вакуум                        Рис. 2.16. Печь муфельная                                       
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Рис. 2.17. Лобзик                Рис. 2.18. Молоточки     Рис. 2.19. Напильники              Рис. 2.20. Надфили
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Рис. 2.21. Корневертки                          Рис. 2.22. Давчики
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               Рис. 2.23. Ультразвуковая ванна 

             Затем осматриваем  тигель, далее прокаливаем до 1000°С. одновременно готовим и изложницу для заготовки проволоки: прогреваем до 100°С, натираем технологической смазкой (парафин). Перед загрузкой шихты внутренние стенки тигля обрабатываем (покрываем) бурой, чтобы предотвратить загрязнение расплава. Затем загружаем серебро одновременно с лигатурой – чистая медь. Нагреваем, перемешивая  пока расплав визуально, до тех пор, пока не станет зеркальным (до 1100-1150°С). Металл расплавлен, в нее добавляем буру для удаления шлаков. Затем расплав разливаем в изложницу. После полного остывания, затвердевания и выдержки прутья извлекаем из изложницы. Затем прутья помещаем в отбел (раствор концентрированной серной кислоты) до полного растворения с поверхности слитка остатков буры.
 

      После промывки прутья провальцовываем. 

      Вальцовка – процесс проката заданного (определенного) участка заготовки. Для прокатки применяем вальцы ручные. Прокатка заготовки достигается за счет ее пропускания между двумя валками, имеющими форму цилиндров с вырезами различных профилей (ручьи). Ручьи на валках образуют просвет – проход для прокатываемого металла (калибр). Несколько ручьев образуют систему калибров. Система упорядоченного последовательного расположения калибров – калибровка валков. В процессе вальцовки заготовка, проходя между захватывающими ее валками, подвергается деформации и уменьшается в толщине, одновременно удлиняясь. Заготовка захватывается валками в результате трения, возникающего между заготовкой и валками под действием сил давления. Металл деформируется только в месте захвата-обжатия заготовки. Чем больше угол захвата, тем сильнее степень обжатия. Допустимый угол захвата при  прокатке сплавов драгоценных и цветных металлов должен быть не выше 15-20°. 

       Как показывает практика, максимальная степень обжатия при вальцовке (прокатке) сплавов золота и серебра не должна превышать следующих показателей: для серебра 875-й и 925-й проб – 70%, золота 375-й пробы – 50-55%, золота 583-й и 585-й проб – 55-60%, золота 750-й пробы – 55-65%, белого золота 583-й, 585-й и 750-й проб (с никелем) – 40%, белого золота 750-й пробы (с палладием) – 55%. Процесс прокатки следует контролировать не визуально (на глаз), а с помощью штангенциркуля, микрометра. 

        Перед включением вальцев в работу необходимо проверить исправность станка, почистить его рабочую часть и установить нужный зазор. В ручных вальцах это делают визуально (на глаз). Подготовив, станок подаем заготовку предварительно протравленную, очищенную от остатков флюсов и шлака. 

       При этом нужно помнить: при прокатке проволоки заготовка испытывает, наряду с вертикальным, еще и боковые давления. После каждого очередного прохода заготовку поворачиваем на 90° и чуть уменьшаем зазор между валками. Степень обжатия регулируем визуально. Обжатие не должно быть сильным.
 

Таблица
 Возможные дефекты при прокатке
	Вид дефекта
	Причина 
	Способ устранения

	Заклинивание заготовки

Коробление заготовки с одной стороны 

Формоизменения заготовки по краям

Заклинивание заготовки 

Разрывы, выкрашивание металла заготовки, сетчатые трещины
	Неравномерность захвата заготовки валками

Износ валков (односторонний)

Грязь на заготовке, изменение структуры из-за частого отжига

Не выполнен промежуточный отжиг

Превышен предел текучести, вредные примеси в металле 
	Выполнить правку валков

Выполнить правку валков

Очистить, заново прокатать

Отжечь, отковать молотком

Переплавить металл


         Вальцовка представляет собой разновидность прокатки, то есть это прокатка ограниченного по размерам участка, местная прокатка. На практике между прокаткой и вальцовкой особых разграничений не существует, только все операции, выполняемые на вальцах с ручным приводом, называют вальцовкой. Перед выполнением вальцовки на заготовках заранее отмечают участок, форма которого должна быть изменена. Зазор между валками устанавливаем по сечению заготовки – с помощью штурвала (вручную). Провальцованный участок замеряем после каждого очередного обжатия. В процессе вальцовки необходимо производить промежуточные отжиги заготовки, периодичность которых должна соответствовать уменьшению толщины заготовки примерно в два раза. 

       Полученные заготовки подвергаем волочению для получения проволок. 

       Волочение – процесс протягивания заготовки через коническое отверстие инструмента, называемого матрицей или фильером. 

       В процесс волочения проволоки входят следующие последовательно выполняемые операции: предварительная прокатка заготовки до размеров, близких к готовой (после волочения); очистка заготовки, ее отжиг, заострение конца заготовки напильником в целях упрощения ввода ее в матрицу; нанесение на проволоку и стенки матрицы смазки – воска или минеральных масел; волочение (два-три прохода), снова отжиг, последовательное (до получения окончательного размера) протягивание заготовки через все отверстия волочильной доски; отжиг после окончания волочения для устранения наклепа.

       Проволакиваем заготовки до необходимых толщин 1,5мм, 1,1мм и 2мм.

       После волочения проволоки сплющиваем с боков для получения плоской глади. Плоская гладь должна быть толщиной 1,12 мм для первого слоя филиграни и 0,87 мм для второго (верхнего) слоя.

       Из готовых проволок изготавливаем элементы филиграни: завиточки различных размеров, огурчик, основные жилки в виде якутского орнамента «Ийэ Когёр». Затем  собираем элементы, превращая их в узор по следующей последовательности: контур (основные жилки) припаиваем, предварительно обвязав биндрой;  внутрь контура заполняем завиточками и огурчиками. Все припаиваем биндра, не используется, так как элементы друг друга держат; для полноты узора добавляем сверху и внизу завиточки, огурчики, полуколечки.  По такой же последовательности собираем узор верхнего слоя отдельно от нижнего. 

      Готовые узоры подвергаем гибке. 

      Гибка – процесс деформации материала, когда отдельные его участки под действием внешних сил формоизменяются, причем в самой различной степени. Гибка – одна из важнейших монтировочных операций. Различают два способа гибки: вручную и с помощью инструмента.

         Гибку узоров производят вторым способом. Инструментами для гибки служат: анка – металлическая (цинковая) опорная плита и пуансоны. Гибка используется для придания изделию объема. 

         После на нижний слой (узор) по середине изготавливаем крапановый каст овальной формы. 

          Каст – это место крепления вставки (камня). В крапановые касты вставки закрепляются отдельными выступающими стойками – крапанами. Крапановый каст можно условно разделить на две части: верхнюю и нижнюю. Верхняя часть (2/3 высоты каста) – это собственно крапаны и вырезы между ними. Нижняя часть (1/3 высоты каста) – это ряд шипов (боганов). Касты со стенками толщиной до 1,2 мм принято называть тонкостенными, а свыше 1,2 мм – толстостенными. К ним относятся гладкие крапановые касты, а к тонкостенным – крапановые ажурные касты и касты с напайными крапанами. При изготовлении каста с напайными крапанами каждую составляющую его часть (основу и крапаны) выполняют отдельно, а затем собирают. Крапаны выполняем из заготовок толщиной 0,7-1 мм, а основу (царгу) делают в виде невысокого глухого каста. Общая же высота такого каста не должна превышать высоты обычного каста. Крапаны напаиваем на основу, сохраняя симметричность расположения. После зачистки мест пайки крапаны выравниваем по высоте, основание (низ) каста запиливаем заподлицо с крапанами.
 

      Царга имеет форму овала для камня размером 6х4, толщина крапанов 1мм, высота каста составляет 6 мм. 

        На нижний слой припаиваем готовый крапановый каст. Затем припаиваем верхний слой. Потом припаиваем корнеры.

        Из проволоки толщиной 2 мм берем часть длиной 12 см для изготовления иглы. Один конец проволоки заостряем, все шлифуем, для соединения иглы с узором из пластинки шириной 4 мм и толщиной 1 мм делают ободок, а также обод для замка. В иглу вдеваем ободок для соединения и припаиваем его. 

       Для замка изготавливаем декоративные бабочки различных размеров из пластинок толщиной 1,1 мм украшаем гравировкой. Большую бабочку припаиваем на одном конце иглы. А к маленькой с задней стороны прикрепляем способом пайки обод замка, с боку один конец цепочки. Другой конец этой цепочки припаиваем с боку большой бабочки. 

      Изделие крацуем металлической щеткой, затем полируем с использованием пасты ГОИ. Изделие промываем в ультразвуковой ванне, сушим. 

      Затем изделие ставят на горячий сургуч, смазанный на дочечку. Когда сургуч остынет изделие приклеится к нему.  Потом дочечку фиксируем в настольные тиски. Выравниваем надфилем крапаны по верху (запиливаем). Выпиливаем всечки (упоры) – посадочное место на внутренней стороне крапанов с помощью бормашины и фрезы. Устанавливаем вставку в посадочное место пинцетом или с помощью пчелиного воска. Обжимаем крапаны  плотно по поверхности вставки давчиком. Запиливаем крапаны для придания  им одинаковой формы, длины надфилем или шлифовальным кругом. 

       После закрепки производят окончательную полировку, промываем и сушим. 

        Вес готового изделия составляет 8,10 гр серебра 925°, изделие имеет одну вставку – природный гранат овальной формы размером 6х4.
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 Оформление отчета

После выполнения работы студент оформляет отчет, в котором содержатся следующие данные:

1. схема поэтапного изготовления изделия;

2. этапы последовательного получения исходного эскиза;

3. расчетные записи получения сплавов припоев и основного материала;

4. анализ работы;
5. сравнительный анализ результатов расчета безвозвратных потерь металла  с полученных практически в виде графиков (см. п.4 Оформления отчета и Замечание № 3 по формирующим фильтрам – см. выше);

6. исполнение практической части работы видео – ролик (формат MP3), презентация доклада о проделанной работе.


1.3.3 Контрольный блок 

Контрольные вопросы
по теме  «Изготовление филигранных украшений»

курса «Мастерство»

1. Основные характеристики металлов используемых в ювелирном деле

2. Расчет шихты драгоценных металлов.
3. Определение понятий плавка и отливка

4. Виды дефектов при вальцовке
5. Техника безопасности при получении отливок.
6. Волочение проволочных заготовок.
7. Волочение трубчатых заготовок.
8. Назначение прокатки и вальцовки.
9. Схема прохождения металла через валки.
10. Процесс прокатки и вальцовки.
11. Формоизменяющие операции.
12. Оборудование для отжига
13. Роль разметки в труде современного юве​лира.
14. Способы разметки.
15. Назначение операции гибки.
16. Способы гибки.
17. Назначение пайки.
18. Золотые припои.
19. Серебряные припои.
20. Медно-цинковые припои.
21. Медно-фосфорные припои.
22. Флюсы, раскислители.
23. Пайка вручную.
24. Штифтование петельных соединений.
25. Назначение операции отбеливания в про​цессе изготовления ювелирных изделий.
26. Отбеливающие растворы   и процессы отбеливания на предприятиях ювелирной
промышленности.
27. Виды закрепки вставок.
28. Процесс крапановой закрепки.
29. Общие закономерности всех процессов закрепки вставок.
30. Основные виды брака при закрепке, причины возникновения, методы уст​ранения.
31. Техника безопасности при закрепке вставок.
32. Сущность техники филиграни.
33. Виды филиграни.
34. Виды элементов филиграни.
35. Припои, применяемые при изготовлении ювелирных изделий техникой филиграни.
Заключение

В выпускной работе рассмотрены аспекты создания СДО и электронного дистанционного курса «Мастерство» (фрагмента курса).

В качестве базовой выбрана система дистанционного обучения (на аппаратно-программном уровне) LMS «Moodle».

С целью реализации технологии ДО разработан учебно-методический комплекс, содержащий:

1.  извлечение из ГОС ВПО специальности (направления);

2. учебную программу фрагмента курса;

3. учебные материалы по фрагменту курса (электронный учебно-методический комплекс):

· электронный лекционный учебный курс;

· слайд-презентация фрагмента курса;

· материалы по лабораторному практикуму;

4. методические указания по отдельным видам занятий, предусмотренных рабочим учебным планом специальности;
5. итоговые контрольные задания по проверке остаточных знаний студентов;

6. список литературных источников к фрагменту учебного курса.

Вышеприведенные материалы, системы и положения позволяют эффективно осуществлять процесс обучения студентов с использованием дистанционных образовательных технологий.
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