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«ПРЯМОЕ» ЛИТЬЕ ЮВЕЛИРНЫХ ИЗДЕЛИЙ С КАМНЯМИ 
 
Аннотация. Статья посвящена современной технологии литья ювелирных украшений с камнями. 
Рассмотрены достоинства, недостатки, преимущества этой технологии. Показано, что использо-
вание технологии литья с камнями позволяет значительно сократить производственную техноло-
гическую цепочку, существенно экономит высококвалифицированный труд закрепщика камней 
и снижает себестоимость изготовления ювелирных украшений. Отмечены требования к используе-
мым материалам, особенности выбора камней, требования к их размерам и форме, особенности 
дизайна и конструкции литых изделий, наиболее распространённые виды брака и методы их устра-
нения, требования к операциям прокаливания опок и заливки металла. Показано, что рассматривае-
мая технология может с успехом использоваться на производстве только в условиях высокой тех-
нологической дисциплины. 
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Abstract. The article is devoted to the modern gemstone jewellery casting technology. The advantages, dis-
advantages, and benefits of this technology are considered. It is shown that the use of gemstone casting tech-
nology allows for a significant reduction in the production process, significantly saves the gem setter’s high-
ly skilled labour, and reduces the cost of manufacturing jewellery. The requirements for the materials used, 
the features of stone selection, the requirements for their size and shape, the features of the design and con-
struction of cast products, the most common types of defects and methods for their elimination, and the re-
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11В настоящее время литье по выплавляе-
мым моделям, и в частности его разновидность, 
так называемое прямое литье, является наибо-
лее распространенной технологией при изго-
товлении единичных и малосерийных ювелир-
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ных изделий. «Прямое» литье, при котором ис-
ключается этап изготовления металлических 
мастер-моделей, а выплавляемые или выжигае-
мые модели изготавливаются при использова-
нии 3D-технологий, позволило решить ряд тех-
нологических проблем и укоротить технологи-
ческую цепочку. Стало возможным изготавли-
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вать сложнопрофильные изделия сразу целиком 
без разбивки их на простые, легко извлекаемые 
из резиновых пресс-форм части [1–4]. 

Видов закрепки камней достаточно много, 
и она остается одной из самых сложных и доро-
гостоящих операций, требующих большого ко-
личества затрат высококвалифицированного 
труда. Особенно это становится ощутимо при 
«ковровой» закрепке камней, когда вставками 
надо покрыть большую площадь поверхности 
украшения с высокой их соосностью и требова-
нием к параллельности площадок друг относи-
тельно друга [5]. 

Выход из сложившейся ситуации найден 
в литье с камнями. Хотя эта технология и не 
лишена недостатков, она позволяет существен-
но сократить производственные расходы и изго-
тавливать украшения с камнями, которые не-
возможно закрепить в металле традиционными 
способами из-за особой конструкции и дизайна 
изделий. 

Литье с камнями: достоинства, недос-
татки, преимущества. Закрепка камней непо-
средственно в восковую модель сокращает про-
изводственный цикл изготовления ювелирных 
изделий и дает существенную экономическую 
выгоду. Экономится 50…80 % затрат на закреп-
ке, подготовке модели и изготовлении восковок. 
Камни держатся надежнее, так как металл зали-
вается вокруг камней и усаживается при охлаж-
дении, что формирует плотный обод вокруг 
вставок. Все камни, особенно мелкие, выглядят 
более крупными, потому что требуется меньше 
металла для их удержания [6]. 

Впервые в СССР технология точного ли-
тья ювелирных изделий совместно с корундо-
выми синтетическими вставками была разрабо-
тана Киевским филиалом ВНИИювелирпрома. 
В октябре 1974 г. началось ее эксперименталь-
ное внедрение на Киевском ювелирном заводе. 
За IV квартал 1974 г. по этой технологии отлили 
несколько тысяч колец [7]. При таком значи-
тельном объеме изготовления выявились недос-
татки новой технологии, не обнаруженные на 
стадии предварительных экспериментальных 
работ. Основной недостаток – отсутствие поло-
жительного экономического эффекта: в резуль-
тате внедрения литья со вставками трудовые 
затраты на изготовление изделия не снижаются. 

Повышение себестоимости изготовления 
изделий в результате внедрения новой техноло-
гии отмечено и на Одесском ювелирном заводе 
при производстве серег с крапановой закрепкой 
вставок. Анализ показал, что литье серег со 
вставками приводит к увеличению расценок на 
16 % по сравнению с традиционной технологи-

ей. Значительно увеличиваются и потери от 
брака по сколам вставок. Стоимость клеймения 
в государственной инспекции пробирного над-
зора увеличивается в среднем на 18 %, так как 
клеймение производится не поштучно, а по весу 
изделий, в которые дополнительно включается 
и вес камней. Необходимо отметить, что стои-
мость клеймения изделий со вставками в на-
стоящее время в три раза дороже, чем клейме-
ние изделий без вставок, что является явным 
недостатком. 

На тот период времени был сделан вывод, 
что расширение объемов использования техно-
логического процесса литья золотых изделий 
совместно с корундовой вставкой предприятиям 
экономически невыгодно, поэтому рекомендо-
вать его не следует. Однако по новой техноло-
гии было изготовлено изделие, показанное на 
рисунке 1. Это было гораздо проще, чем приду-
мать технологию закрепки камня таким нестан-
дартным способом [7]. 

 

 
Рис. 1. Подвеска с корундовой вставкой,  

изготовленная по технологии литья с камнями [7] 
 
Проведенные промышленные испытания 

технологического процесса закономерно пока-
зали необходимость значительной доработки 
как самой технологии литья с камнями, так 
и совершенствования системы клеймения изде-
лий в инспекции пробирного надзора, что и бы-
ло проделано в последующие годы. Основные 
проблемы технологии: выпадение вставок из 
посадочных мест в уже отлитом изделии, тре-
щины и сколы в камнях, изменение цвета камня. 
Это свидетельствовало о необходимости со-
блюдения ряда требований к используемым ма-
териалам и технологическим приемам. 

1. Модельный материал не должен менять 
свои свойства, разрушаться в процессе вулкани-
зации резиновых пресс-форм, химически взаи-
модействовать с резиной. 
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Для литья с камнями возможно использо-
вание различных видов фианитов как по цене, 
так и по качеству. В ходе эксперимента выявле-
но, что можно применять и цветные фианиты, 
так как они полностью сохраняют свой цвет [6]. 

 
ВЫВОДЫ 
1. «Прямое» литье с камнями в современ-

ном ювелирном производстве используется дос-
таточно широко, несмотря на высокие требова-
ния к используемым материалам, особые требо-
вания к конструкции украшений, особенности 

технологического процесса, повышенные тре-
бования к технологической дисциплине. 

2. Эта современная технология потребо-
вала значительного периода производственного 
освоения ювелирами во всем мире. 

3. Использование технологии литья с кам- 
нями, несмотря на некоторые недостатки, по-
зволяет значительно сократить производствен-
ную технологическую цепочку, существенно 
экономит высококвалифицированный труд за-
крепщика камней и снижает себестоимость из-
готовления ювелирных украшений. 
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