Лекція №17
Тема: ТРАДИЦІЙНІ УКРАЇНСЬКІ ВИДИ ХУДОЖНЬОЇ ОБРОБКИ МЕТАЛУ
Література:1). с. 10-26, 4). с. 21-50, 5). с. 56-68, 7). с. 10-200.

Сучасна національна школа покликана виховувати всебічно розвитих людей. Невід'ємною частиною цього процесу є естетичне і трудове виховання підростаючого покоління.

Велику роль тут можуть зіграти заняття  різними видами декоративно-прикладного мистецтва, що сполучать естетичне початок, промислову технологію і ручну працю. Вони здатні зацікавити, по-справжньому потягнути школярів, зробити благотворний вплив на їхній внутрішній світ, на формування естетичних поглядів і розвиток художнього смаку. Взявши в руки різець чекан, зробивши перші візерунки, учень стає учасником захоплюючого процесу свідомості корисних і красивих виробів.

Карбування, інкрустація, різьблення по дереву допоможуть учням 5-9 класів продовжити заняття малюнком, завершені програмою. Школярі на практиці познайомляться з декоративними властивостями матеріалів, пізнають невідомі раніше естетичні і пластичні властивості давно знайомих дерева і металу, відкриють багато нового і цікавого в навколишньому світі.

Семикласникам технологія карбування допоможе краще засвоїти програмний матеріал по штампуванню з металу. Школярі 8-9 класів більше довідаються про прикладну хімію, навчаться заточувати інструмент, покривати дерев'яні вироби різними протравленнями, лаками і політурами, закріплять навички роботи на токарських, свердлильних і фрезерних верстатах. Вони познайомляться з пластичними і декоративними властивостями листового металу, з різними видами устаткування хімічної лабораторії, правилами техніки безпеки і порядком роботи з хімічними реактивами, навчаться звертатися з хімічним посудом, технічними вагами, нагрівальними приладами, довідаються, яким образом готуються розчини кислот і солей необхідної концентрації. Хлопці одержать представлення про хімічну обробку металу. 

Заняття декоративно-прикладним мистецтвом зв'язані з придбанням визначених трудових навичок. Адже процес створення художніх виробів неможливий без уміння користуватися столярним і слюсарним інструментами, дотримання технологічних режимів обробки матеріалів на верстатах і механізмах, без оволодіння деякими прийомами роботи столяра, токаря фрезерувальника, штампувальника, зварника, формувальника, ливаря, електроніка, коваля та ін. 

Чеканка

Чеканка – один із стародавніх видів художньої обробки металу.

З давніх часів широко була розповсюджена чеканка і на території нашої країни. Вже в домонгольській Русі було відомо декілька різновидів  чеканних робіт:

1). Плоскі, рельєфні композиції, а також орнаменти виконанні особливою орнаментально-триальною технікою.

Про високий розвиток цього мистецтва в Давній Русі можна судити з нахідок археологів.

Знайдені скарби відносяться до часу башмачних орд (1237-1241 років) 

Монголо-татарське володіння затримало розвиток мистецтв і ремесел. Окремі види художньої обробки металів повністю зникли на російській землі разом з вигнаними в неволю шанованими майстрами.

Тільки після звільнення російський народ зумів  відродити мистецтво чеканки.

На межі XVI-XVIIст. широко розповсюдиться басміччя. Майстри робили головним чином з мідними шишками або гравірували матрицями. Залишились відклади ікон і прикрас колискових перельотів.

Часом розквіту старих російських ремесел можна вважати XVI-XVII століття. В цей період в Ярославі і Сочивичерському, Казані з’явилися кілька видів чеканки, черні, гравіровки, статі: красиві срібні на золотому чані для пива і квасу, кубки, кулони, коробки, рамки для дзеркал, футляри для окуляр. Малюнок покривав доспіхи, категу цирекс. З особливою красою встановлювались жановані ковні. Призначені в якості нагород за відзнаку в військових справах, або в громадських. 

В XVII ст. Чекані пластини-бляшки із золота та срібла оворі стальні кольчуги. На бойових сокирах і бердишах наших часів – ажурний візерунок із декоративних тварин, птахів, рослин. 
Прикрасами військового спорядження славився майстер Ніл Просвіам. Скарбом фантазії відмічена каретна упряж посольських коней. З фрагментами вершників виводили їх по декілька саянь, кола приймали іноземних послів щоб здивувати скарбами російського царя. Філігрань, дорогоцінні камні, чекані золоті і срібні пластини на кірсах прикрасами коня. 

В XVIII ст. художня обробка в тому випадку і чеканка, досягла успіху на Україні. Достатньо багаті по орнаментиці для різних іконостасів в соборах і храмах Києва і Львова. Серед українських майстрів XVIII ст. славилися своїми роботами П.Волох, І.Ввич, З. Заводовський. Їх чеканки по сріблу відрізнялись віртуозністю виконання, скарбом фантазії і в той час спокоєм композиції елементів. Чеканка – це не тільки плоско-рельєфні візерунки на ювелірних виробах або предметів побуту. Технічну різновидність чеканки-дифовку – використовували з давніх часів для виготовлення щитів, шлемів, та лицарських латів. Пізніше цей спосіб застосовували при виготовленні великих монументальних скульптур. В 1820-1830-х роках була виконана із листової міді по моделі скульптора С.С.Тетонова монументальна група „Аполон на колісниці” для Олександрівського театру в Петербурзі.

З середини ІХ ст. в поєднані з дифовкою почали використовувати технологію гальванопластики, дозволяючу точніше репродуктувати найбільш відповідальні частини фігури. Разом з дифовкою і чеканкою гальванопластика з середини ХІХ ст. ввійшла в технологію монументального мистецтва. 

Мистецтво чеканки в теперішній час розвивається в багатьох куточках нашої країни. 

Матеріали.

Для занять чеканкою необхідно листовий метал (або сплави) різної товщини що володіє властивостями пластичної деформації. Мідь, латунь (сплав міді 19-45% з цинком 81-55%) алюміній декатир (м’яка вуглецева сталь проправлена). Перші учнівські роботи можна виконати на кровельній сталі (її називають кровільним залізом). Ці матеріали легко приймають попередню форму під ударами чекана і молотка. Вони дозволяють при необхідності зробити високий рельєф в композиції. Товщиною вони можуть бути від 0,3 до 0,6 мм. Більш товстіший лист невисоко прочеканити. Мідь краще любих марок. Із латуні краще виробляти марки, маючи найбільшу пластичність Л62, Л68, л80 (цифри після букви означають відсоток міді в сплаві).
Обладнання.
Для занять чеканкою по місті обов’язково мати окреме приміщення. Однак не всяка школа має таку можливість. Можна проводити заняття в слюсарно-механічній майстерні. Тут повинна обов’язково працювати вентиляція, так як він своєрідного постування свіжого повітря залежить тривалість роботи нервово-мускульної системи. Кожне робоче місце повинно бути раціонально освітлене. Для цього можна використати місцеве або індивідуальне освітлення. Для виготовлення чеканків і спеціальних толатків використовують токарні, свердлильні станки і електронаждак. Все електрообладнання заземляють. 

Крім стандартного обладнання і інструментів слюсарно-механічної майстерні, технологія виготовлення чеканки потребує особливих пристроїв і матеріалів: повірочних шипи для правки листового матеріалу; мішків, зшитих з тонкого тентного брезенту, наповнених просіяним і просушеним піском. Розміри мішка можуть бути 40 х 40 см приблизного рельєфу зарушливої композиції .Нерідко мішки використовують для підкладки під ящик з сталою під час чеканки. В’язкий пісок відмінно глушить звук. Це дозволяє зменшити шум в майстерні де працює більше десятка учнів.
Інструменти.

Основними спеціальними інструментами чеканщика являється різного роду чеканки і особливої форми молотки. Одна із сторін головки молотка призначені для ударів по чеканці. Вона повинна бути плоска достатньо широка, щоб не промахнутись при роботі, коли вся увага зосереджена на точці доторкання чекана з листом металу. Ця частина молотка може мати і квадратні або круглі форми. Інша сторона головки молотка заточена подібно і використовується при виконанні великих рельєфів на листовому матеріалі. Молотки як і чекани можуть виготовити самі. Головка молотка важить від 70 до 120-130 гр. Більш тяжкі молотки (250-300 грам) ідуть на круглі декоративні, оформлення роботи, з якими учні зустрічають рідко.
Молотки для чеканки роблять слюсарними або токарними способом. Для роботи необхідно мати два малюнки різної величини. Рекомендується один із них зробити в лещатах, а інший на токарному станку. Це дозволить учням закріпити уміння працювати з слюсарними інструментами і на машинооброблювальних механізмах. 

Дерев’яну ручку роблять із щільної деревини (граба, берези, клена).

При виготовлені молотків необхідно додержуватись ряду умов щоб отримати хороший, надійний інструмент. Після того як головка молотка отримала необхідну форму і було просвердлено отвір під ручку, необхідно відшліфувати бокову плоскість, а потім загартувати інструмент в печі. Процес закалювання і відпуска такий як і у чекану.

Молоток потрібен хороший і слухняний в роботі. Ручка на кінці товща і добре лежить в колоді. Поздовжня вісь головки молотка повинна бути перпендикулярна до лінії.
Ударна плоскість головки молотка повинна бути овальна так і як плоскість чекана-лощільника. 

Дерев’яні інструменти
При виконані великих, глибоких рельєфів найкраще застосовувати не металеві а дерев’яні чекани. Воно не залежить при вирівнювані фону. 
Дерев’яні чекани роблять із добрих порід дерева (дуба, бука, грабу). Дерев’яні чекани – це чотирьох грані бруски з загостреною нижньою бойовою частиною. Їм надається форма рамника, кафарника, розходника. Розмірами вони значно більші в порівнянні з металевими чеканами. Бойову частину дерев’яних чеканів добре вирівнювати напилком з мілкою насічкою і шліфують наждачним папером для знімання ребер і граней. 

Для ударів по дерев’яним чеканам застосовують звичайну киянку. 

В процесі встановлення чеканків й молотків діти приймають навички слюсарної роботи на металооброблювальних станках, знайомляться з шліфовкою, загартуванням, відпуском і опіком металу, а також із окремими операціями по деревообробці.
Робочий процес

Техніка чеканки представляє собою декоративний рельєф, поєднання в металі. Глибина чеканного рельєфу може бути різною, від високого скульптурного рельєфу, до майже плоского двох міркого контурного, налагоджуючого гравіровку. Вибір того чи іншого рішення залежить від задач, які ставить перед собою творець. 

Існують визначені технологічні етапи і риси являються загальні для високих і низьких рельєфів, виконаних із листового металу. Технологія чеканки по листі поділяється на наступні етапи:

1. Підготовка малюнку;

2. Насмолка бляшки;

3. Переклад малюнку на метал;

4. Ненесення контурів і опускання фону;

5. Зняття бляжки, опік і відбілювання;

6. Виконання рельєфу;

7. Повторне нанесення;

8. Оформлення чеканки.

Ковка

Мистецтво ручної ковки – один із стародавніх способів обробки металу. Широке розповсюдження воно отримало вже в ІХ-Х століттях. Проводиться вона ударами молотка по заготовці, яка попередньо або нагрівається – гаряча ковка, або без нагріву – холодна ковка.

Холодній ковці підпорядковуються дорогоцінні метали і мідь. Вона дуже широко застосовувалась в Стародавній Русі злото-ковалями, які виковували із дорогоцінних або мідних зливків чаші ті інші предмети. Хорошим прикладом ковальського мистецтва являється лицар князя Ярослава Всеволодовича (ХІІІ століття) виконаний із одного куска заліза.

В ХІІ-ХІІІ століттях зароджується місцеве ковальське ремесло.

В наш час перероджується інтерес до художньої ковки заліза. Як уже казалось холодній ковці дорогоцінні метали золото, срібло і мідь. При холодній ковці метал під дією ударів втрачає пластичність, настає явище “пакнена”. Для його застереження для можливості подальшого обробітку потрібно провести аналіз  (рекрасимізацію).
Гаряча художня ковка призначається при роботі з мало вуглецевим сталевим (кованим залізом) для підприємства все можливих художніх виробів. Для цієї цілі застосовують метали і сплави що володіють в’язкістю і пластичністю. В основному це вуглецеві сталі складають малу кількість вуглецю сталь 0 (вуглецю 0,23) сталь 1 (вуглецю 0,007-0,12), сталь 2 (вуглецю 0,09-0,15) .
Інструменти художньої ковки.

І. Опорні інструменти 

Наковальня – основний інструмент на якому проводиться практично всі ковочні операції. Найбільш зручні наковальні з конічним рогом, призначеним для утворення поковок по радіусу. 

Шперакі маленькі двохрогі наковальні масою до 4 кг з різними профілями. Призначаються для загинання та правки орнаментальних елементів. Хвостом шперекі встановлюються в квадратні отвори наковальні.

ІІ. Ударні інструменти.

Молот – має масу від 2 до 16 кг. Призначений для підручних робіт. По силі удару розрізняють: легкий удар – ліктьовий, середній – плечовий (з плеча) і сильний удар – навісний, коли молоток описує в повітрі повне коло.

Ручник (ковальський молоток) основний інструмент. Ним наносяться удари при мілких поковках і вказується місце по якому потрібно бити кувалдою.[     ст. 267].

Підкладні інструменти 

Пробійники (борідки) – призначені для пробивки отворів. Бувають круглі, овальні, прямокутні, квадратні, фігурні. Пробійники накладаються так як і зубила. Обжинки – складаються з двох частин – верхньої і нижньої. „Верхній” накладається на дерев’яну ручку „нижній” хвостом закріплюється в отворі наковальні. Призначені для придання наковці циліндричної або граної форми.

Розкашка – використовується для розкатки (витяжки) поковці в дивжину. Має одну широку ,сифону, плоску, а другу випуклу.

Підбайки – як і обжинки складається із верхника і нижника. Продувається для прискорення протяжки метала і для виділення на плавок, голубків.

Гладилка – призначена для прасування поверхні. Робоча поверхня повинна бути добре відшліфована. Бувають плоскі і напівкруглі.

Прийоми ручної ковки. 

Застосовується осадка з метою зменшення довжини заготовки за рахунок збільшення її попереднього з’єднання. Заготовка нагрівається ставиться на наковальню вертикально і кувалдою ручником опускається. Потім якщо потрібно отримати заготовку невеликої товщини її можна покасувати ручником з колообразним бойком і потім обробляти гладилом. У випадку яку осадка виконується не по всій довжині заготовки то вона називається висадкою. Завжди висадка застосовується для отримання окремих товщин на заготовці, при ковці декоративних виробів [     ст. 267]. Після закінчення висадки деталь потрібно обов’язково обробити обжинками, підбойками. Також застосовують висадку при згинанні деталі під кутом для підвищення недостатнього металу. 

Осадка застосовується для товщини деталі по всій довжині і перед правкою при виготовлені пустотілих деталей.

Прошивка. Для одержання отворів застосовуються пробійники і борідки. Для цього нагріту заготовку кладуть на наковальню і поставивши борідку б’ють по ньому кувалдою. Борідки мають круглого, овального, квадратного, прямокутного з’єднання. Заготовку пробивають на 3/4 товщини а потім провернув пробивають наскрізь отвори. Для збільшення діаметру отвору в нього вбивають оправу потрібного діаметру. В вузеньких полосках спочатку пробивають отвір зубилом а потім розширяюють йог застосовуючи оправки потрібної конфігурації.

Філігрань.

Мистецтво художньої обробки металів відоме з глибокої давнини. Наші предки в досконалості володіли всіма техніками: від миня до філіграні. Ясним підтвердженням цього служать вироби давнього російського декоративного мистецтва, знайдені при археологічних розкопках курганів на окраїні Сімферополя, курганів Куль-Оба, недалеко від Кіровограда, у селі Маргиковці до півдня від Києва і в других населених пунктах. Народні художні ремесла по обробці металу були дуже розвинуті в Х-ХІІ століттях в Київській Русі. Тут виконували період чашу сталт по золоту, різне миню гравіровку під чеканку, тонування (два різних метали з’єднували без допомоги яких-небудь прийомів) а скаш робили з зерню уже тоді були широко знаменитими за межами Київської Русі. В ХІV-ХV столітті в Росії спостерігався незвичайний розквіт прикладного мистецтва. Появившись мистецькі художники, такі як скульптор-мінтюрист Амвросій, сонетних справ майстер працювавший в техніці скалі Іван Фомін (автор звичайної золотої сканої чаші) та інші. Нас по цей день вражає відома шапка Мономаха (із золотої сталі, дорогоцінних каменів соболиного хутра).

Наш час найбільш виділеною є техніка філігрань. Слово філігрань походить від двох латинських слів: „Filmu” – плитка, і „Granum” – зерно, скручувати, звивання, нитки. Саме це слово дуже точно передає спосіб створення скалі – коли дві маленькі дротики скручують. Розрізняють скалі фиатеним двох видів: ажурні і фонові.

Ці види скалі можуть бути плоскими або об’ємними.

Ажурна філігрань має різновиди.

1. Плоска ажурна філігрань - це кружево із складених між собою в одній навскоси деталей.

2. Ажурна філігрань з емаллю (“віконна” емаль) пустоти заповнені прозорою емаллю і виконують мініатюрний вітраж.

3. Скульптурно-рельєфна філігрань ажурна філігрань. Її деталі виконують трьох мірний рельєф.

Фонова, або наносна філігрань включає такі різновиди. 

1. Фонова, або глуха філігрань. Листовий метал, службовий фаг, намічалось місце і на нього наносять скань.

2. Просічна, або вишикована філігрань. Фаг після промивання сканного орнаменту вишивають або висікають.

3. Рельєфна філігрань по чеканці. Сканний орнамент накладають на чеканний рельєф.

Окремі філіграні частини в подальшому можна монтувати в об’ємну композицію. Так вмальовоються скриньки з зображеннями тварин, птахів, підносів, цукерниць, і інших виробів. 

Метали і сплави [       ст. 100].

В давнину для виготовлення філігранних виробів використовували золото та срібло. В нас час предмети декоративного і прикладного призначення частіше всього роблять із мельхіора, міді та інших металів. Щоб навчитися прийомами філігранної справи, використовують в якості матеріалу мідний дріт з’єднаний від 0,2 до 2,5 мм.

Їх можна отримати розібравши старий трансформатор або звільнивши електропровід від ізоляції. Якщо дріт покрита шаром лаку, його потрібно пропалити на газовій плиті до червоного кольору і опустити у воду робимо це для того, щоб зняти ізоляцію і отримати від дроту велику пластичність, потім відбілити його в 10% розчині сірчаної кислоти і промити в проточній воді. Матеріал для навчальних цілей підготовлений.

Срібло – дорогоцінний метал білого кольору. Він твердіше золота але мягкий міді. Не окислюється під дією сірководню покривається темним шаром утворюється сульфіт срібла.

При виготовленні сканних прикрас із дорогоцінних металів необхідно мати спеціальний досвід.

Мідь – м’який і в’язкий метал рожевого кольору. Під дією кисню і вуглекислого газу покривається специфічним, зеленого кольору гідротним карбонатом міді.

В художніх виробах чиста мідь отримала не дуже широке призначення, чого не можна сказати про її сплави – бронзу і латунь.

В наш час при виготовленні філігранних виробів, широко використовують різні сплави міді.

Інструменти філіграні.

Процес виготовлення виробів із філігранні зводиться до слідуючих підготовчих операцій: заготовці шаблонів, склад його набору, пайці, виділення поверхонь та інших.

В залежності від виду роботи призначається різні інструменти. При роботі з таким дротом, а також при виконанні із нього елементів складної форми використовують обценьки. Вони являються найбільш давнім інструментом по обробці металу. До них відносяться обценьки, крутогубки, кусачки, пінцет.

Обценьки – заточені губки в них плоскі. Вони бувають однакової ширини і загострені на кінці. Довжина обценьок –12 - 16 см.

Колообценьки – заточені губки в них круглі можуть бути більш або менш загострені до кінця, вони добре встановляють кольорі елементи, з малим діаметром. 

Кусачки – вони призначаються для відкушування маленьких деталей. Заточені губки в них загострені. По виду робочої частини і ріжучих губок розподіляються на бокорізи, широкі і морцеві.

Пінцет - застосовується для взяття і отримання в одному положенні деталі набору скані для згину дроту, якщо цього не потребує великих зусиль.
Нашики застосовують для чорної обробки металу і доводки готового виробу. Вони являються одним із основних інструментів з якими працюють майстри по художній обробці металу.

Нашики розрізняють; плоскі, трьох грані, квадратні, круглі, всебічні, напівкруглі

Кадорілі застосовують для більш точних шліфувальних робіт. По профілю поперечного з’єднання вони бувають: плоскі, трьохгранні, квадратні, круглі, овальні, напівкруглі.

Маламки служать для механічної оправки виробів. Робоча поверхонь в них може бути різної форми: плоска, заокруглена, шаровидна, клиновидна.

Деталі прикрас

Сканні прикраси складаються із окремих елементів. Поєднання цих елементів дозволяє скласти не аби які красиві орнаменти. Елементи філігранного орнаменту дуже різні. Наприклад.

“Ланцюжок” – це скручена в двоє “гладь”. Якщо пронесемо її через вальці, отримаємо плоский “ланцюжок”. З’єднання дроту може бути різним – все залежить від малюнка “ланцюжок” більшого діаметру використовується для виконання контура, причому з нього починається монтаж філігранного малюнку. Композицію і орнамент, потрібно зробити за розмірністю його частин ставністю і красою згинів. Орнамент не повинен бути перенасичений декоративними елементами. Плоска “ланцюжок” являється найбільш розповсюдженим видом скані. Після обробітку вальцями він приймає оригінальну зернову поверхонь. Із неї виникають всі основні елементи скані.

“Правка” скручування із двох, трьох або чотирьох дротиків але не вальцем.

Гарний провід отримується із дроту різного діаметру в поєднанні з “гаддю”.
“Дорожка кола” – це розтягнута спіраль із круглої “гладі” невеликого з’єднання. Для виготовлення її на стальний стержень діаметром від 0,5 до 1 мм нав’ємо тонкий дріт. Після цього дріт зніміть і роздвиньте його вітки, щоб зазор між ними був не більше з’єднаного дроту. Із “дорожки круглої” виконують “кільце” і “жучки” використовуються для прикраси наших виробів.

“Дорожка м’ята” різновид “дорожки круглої” має вид “поваленої” спіралі кільце частково перекривають одне або друге. Виготовляють “дорожку м’яту” накручуємо дріт на стержень діаметром від 1 до 3 мм або на вузеньку пластинку.
Ювелірне мистецтво

Ювелірне мистецтво – вид декоративно-прикладного мистецтва: виготовлення художніх прикрас, предметів побуту і інших дорогоцінних деталей, часто з дорогоцінними і напівдорогоцінними каменями; художні вироби із дорогоцінних металів, а також бронзи, міді та їх сплавів виконаних з тонкою майстерністю. 
Дорогоцінні метали 
а) Рутіній -  метал платенової групи. Схожий на платену але більш твердий і крихкий. Відкритий в 1845 року професором Казанського університету Клаусом і названий на честь Росії. Пластичність 12,3, а температура плавлення 24500С, використовується із платиною в точному приладобудуванні.

б) Родій – м’ягкий метал платенової групи, по кольору нагадує алюміній. Пластичність 12,44, температура плавлення 19660С, твердий і крихкий. Кислоти і їх суміші не діють. Має дуже високу відображену здібність до 80%. В ювілірній справі використовується як гальвано-покриття для виробів в точному приладобудуванні оптичних дзеркал і рефлекторів.

в) Ірідій – сіровато-білий метал, твердий, крихкий, по зовнішньому вигляду нагадує олово. Відкритий в 1803 року. Пластичність 22,42, температура плавлення 24540С. Не реагує з кислотами. Сплав ірідія з платиною 1 : 9 призначається для виготовлення спеціальнохімічної посудини в точному приладобудуванні. 
г) Оситій – сіровато-білий метал з голубим відтінком. Пластичність 22,48, температура плавлення 27000С. Найбільш стійкий метал в хімічному відношенні. Не одна з кислот  і сумішів на оситіній не діють. Відкритий в 1803 році. Використовується як склад платинових сплавів для поліпшення твердості і хімічної стійкості в точному приладобудуванні.

Сплави дорогоцінних металів.

Сплави  золота: 

Срібло - придає  сплаву  золота мягкість ковкість, змінює колір, понижує теммпературу плавлення. Із збільшенням складу срібла колір сплаву спочатку зеленіє (жовто-зелений), а при складі срібла більш 30% колір приймає жовто-білий відтінок і тускніє по мірі збільшення кількості срібла. При добавці 65% сплав стає білим.
Мідь – підвищує твердість сплаву, придає червоний відтінок, при суміші міді 14,6% сплав стає яскраво-червоний. По мірі збільшення вмісту міді  понижаються атмосферні якості сплаву.

Паладій – підвищує температуру плавлення, змінює колір. При вмісті в сплаві 10% паладія він стає білого кольору.

Нікель – змінює колір золотого сплаву в блідо-жовтий, поліпшує твердість.

Платина – окрашує сплав у білий колір. Уже при вмісті платини 8, 4% підвищується температура плавлення.

Цинк- різко знижує температуру плавлення, придає зеленоватий відтінок.
Сплави платини:

Сплавів платини дуже багато, але в основному вони використовуються в технічних цілях. В ювелірній промисловості використовується сплав 950 проби (входять також мідь та ірідій). Аналогічно, золотим сплавам спочатку ставиться марка, цифровий шифр, який означає відсотковий вміст металу. Наприклад, ПЛН – 34 – 2 означає, що в сплаві 95% платини, 3% міді  і 2% ірідія.  

ЛИТТЯ

Художнє лиття являється найдавнішим видом обробки металу. В Давній Русі художнє лиття було вже освоєне в VI-VIII столітті.

Ремісники Києва відливали пояси, накладки, браслети, бряжки, підвіски, застебки і рукоятки мечів і багато інших предметів. Нерідко литійні роботи поєднувались з іншими техніками: філігранню, зерню, чиканкою, черн’ю.
Відоме лиття срібла – браслети з червоним малюнком відноситься до найкращих виробів литійного мистецтва Давньої Русі. Київські литі браслети покривають і виділяються в чорному фоні малюнки, зображення фантастичних птахів, львів, барсів, кентаврів, а також воїнів-гусарів в обробленні рослинного орнаменту.

Першим майстром по литтю був Константин, який в 1166 році відлив бронзове намисто знайдене при розкопках у села Городища на Брянщинні. Давним прикладом ювелірного художнього лиття являються деталі книжних окладів срібні накладки із складного переплетіння рослиного орнаменту зображали фантастичних тварин і птахів.
В першій половині XV століття почало розвиватися мистецтво із чавуну. Хорошим майстром був Андрій Чохов (1629р.) гарматний і дзвіничний майстер. В 1586 році він відлив "Цар-гармату" масою до 40 тон. Високим зразком художнього лиття являється велика "Царь-гармата" відлита із гарматної бронзи Іваном Федоровичом Моторним і його сином в1735 році. 

Вага дзвіниці 20 тон. Особливо художнє лиття із чавуну почало розвиватися на початку XVIII століття. 

В наш час існують різні способи лиття, що дозволяють виливати вироби різної ваги і форми. Деякі способи використовують  в індивідуальних можливостей і розглянуті в цій частині.

Лиття в разовій піщаній формі – стародавній спосіб широко використовується в наш час. Суть його в тому, що по моделі (по оригіналу) із формової суміші виготовляється форма в яку і заливається розплавлений метал.

