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ОСОБЕННОСТИ ПРОЕКТИРОВАНИЯ РЕЛЬЕФА ПОВЕРХНОСТИ  
ЛИТЫХ ЮВЕЛИРНЫХ ИЗДЕЛИЙ С УЧЕТОМ ФИНИШНОЙ ГАЛТОВКИ 

 
Аннотация. В статье рассматривается динамика уменьшения высоты рельефа поверхности литых 
образцов из различных ювелирных сплавов золота 585 пробы и серебра 925 пробы. Определено воз-
растание скорости уменьшения высоты рельефа от твёрдости сплава в следующем ряду: белое зо-
лото – красное золото – лимонное (желтое) золото – серебро. Показано, что более острые участки 
рельефа уменьшаются с большей скоростью по сравнению с плоскими участками. Уменьшение мас-
сы образцов незначительно в связи с особенностями сглаживания поверхности при галтовочных 
операциях. Даны рекомендации по проектированию 3D-моделей изделий с целью сохранения их ди-
зайна в процессе изготовления. 
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Abstract. The article deals with the dynamics of surface relief height reduction of cast samples made of dif-
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12Литье по выплавляемым моделям (ЛВМ), 
а также его современная разновидность «пря-
мое» литье (ПЛ) являются одними из самых 
распространенных технологий изготовления 
ювелирных украшений из драгоценных метал-
лов и сплавов [1–3]. Технологические возмож-
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ности ПЛ позволяют формировать на поверхно-
сти отливок фактуры и рельефы необходимой 
формы и размера (рис. 1), что значительно уп-
рощает процесс изготовления, а иногда и пол-
ностью исключает необходимость использова-
ния других операций фактурирования [4–8]. 
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В качестве абразива использовались: пла-
стиковый наполнительдля галтовки OTEC KM10 
V2095 в виде конусов размером 10 × 10 мм сред-
ней абразивности ментолового цвета (см. рис. 3, 
б) и высокой абразивности красного цвета. Про-
должительность обработки составила 5 ч. 

 

 
а 
 

 
б 
 

 
в 
 

Рис. 4. Изменение высоты рельефа поверхности  
различных сплавов в виде куба в зависимости  

от продолжительности галтования в наполнителе 
красного цвета высокой абразивности при различной 

исходной высоте куба:  
а – 2,0 мм; б – 1,0 мм; в – 0,5 мм 

Результаты эксперимента и их обсужде-
ние. Зависимости изменения высоты рельефа 
поверхности на образцах из различных сплавов 
представлены на рисунках 4, 5. 
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Рис. 5. Изменение высоты рельефа поверхности  
различных сплавов в виде пирамиды в зависимости  

от продолжительности галтования в наполнителе 
красного цвета высокой абразивности при различной 

исходной высоте пирамиды:  
а – 2,0 мм; б – 1,0 мм; в – 0,5 мм 
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На основании анализа зависимостей мож-
но сделать следующие выводы. 

1. Для всех материалов исходная шерохова-
тость поверхности составляет Rz = 3,2...6,3 мкм, 
и на свободном поле она сглаживается значи-
тельно быстрее выступов – через 3...4 ч обра-
ботки (в зависимости от твердости сплава) ше-
роховатость снижается до Rz = 0,025...0,05 мкм, 
и участки поверхности образцов приобретают 
полуматовый блеск.  

2. Для всех исследованных сплавов ско-
рость снижения высоты пирамид выше, чем 
скорость снижения высоты кубиков, что осо-
бенно явно прослеживается в первоначальный 
период обработки. Этот ожидаемый факт объ-
ясняется меньшей эффективной площадью се-
чения вершины пирамиды по сравнению с ку-
биком и возрастанием этой площади по мере 
удаления вершин пирамид. 

3. Твердость исследованных сплавов сни-
жается, а склонность к увеличению удаления 
металла с выступов при галтовании возрастает 
в следующем ряду: белое золото, красное золо-
то, лимонное (желтое) золото, серебро. Твер-
дость сплава золота 585-й пробы варьируется от 
125 HV до 165 HV в зависимости от состава ли-
гатуры. 

4. Уменьшение величины выступов со-
ставляет для разных сплавов: 
– белое золото: 0,11...0,62 мм для ментолового 

наполнителя, 0,12...0,73 мм для красного на-
полнителя; 

– красное золото: 0,12...0,65 мм для ментолово-
го наполнителя, 0,13...0,76 мм для красного 
наполнителя; 

– лимонное (желтое) золото: 0,14...0,66 мм для 
ментолового наполнителя, 0,14...0,83 мм для 
красного наполнителя; 

– серебро: 0,15...0,71 мм для ментолового на-
полнителя, 0,15...0,85 мм для красного напол-
нителя. 

Чем более острая фактура (рельеф), тем 
быстрее она сполировывается до средних значе-
ний. Мелкая фактура сполировывается полно-
стью. 

5. Съем металла с образцов в процессе 
галтования незначителен и составляет величину 
порядка 0,1 % за час обработки. Столь незначи-
тельные величины объясняются спецификой 
механического абразивного полирования, когда 
металл с выступов не удаляется безвозвратно 
с поверхности, а как бы «размазывается» по ней 
и «закатывается» во впадины.  

Особенности проектирования рельефа 
на литых изделиях. Эксперимент показал, что 
высоты рельефа поверхности в результате фи-
нишных галтовочных операций претерпевают 
значительные изменения. Поэтому при проек-
тировании 3D-моделей высоты рельефа должны 
увеличиваться на указанные значения с учетом 
материала, из которого будут они в дальнейшем 
отливаться. При этом необходимо учитывать 
и форму рельефа – чем острее форма, тем на 
большую величину необходимо корректировать 
ее величину. 

 
ВЫВОДЫ 
В результате эксперимента определены 

величины уменьшения высоты рельефа по-
верхности отливок из различных ювелирных 
сплавов в результате финишных галтовочных 
операций. Даны рекомендации по корректиро-
ванию высот рельефа при проектировании 
3D-моделей, позволяющие сохранить задуман-
ный дизайн ювелирных изделий на этапе изго-
товления. 
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