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ОТ ЛИТЬЯ В ТЕХНИКЕ «УТРАЧЕННОГО ВОСКА» 
К «ПРЯМОМУ» ЛИТЬЮ: ТЕХНОЛОГИЯ И ДИЗАЙН 
 
Аннотация. В статье рассмотрена история развития технологии ювелирного литья по выплавляе-
мым моделям от техники «утраченного воска» до технологии «прямого» литья. Показано, как ис-
пользуемые вспомогательные материалы и технические приемы влияли на трудоемкость техноло-
гии, дизайн и себестоимость изделий. Рассмотрены особенности использования технологии литья 
на различных этапах его исторического развития, достоинства и недостатки современных приемов 
и материалов. Показано, что использование технологии «прямого» литья целесообразнее при изго-
товлении сложных дорогостоящих ювелирных изделий. При изготовлении украшений массового по-
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Технология литья металлов насчитывает 
несколько тысячелетий, в глубокой древности 
мастера создавали уникальные литые изделия. 
К примеру, технология литья по выплавляемым 
моделям (ЛВМ) была известна в Древней Индии 
(ХХХ век до н. э.), в Древнем Шумере (ХХVI 
век до н. э.). Владели ею и древние племена, 
населявшие экваториальную Африку (IV–ХII 
века н. э.). Литьe в кокиль скифы применяли 
около двух с половиной тысячелетий тому назад 
[1, 2]. Древнеколумбийские мастера ещe в VII 
веке до н. э. изготавливали высокохудожествен-
ные литые изделия из «тумбаги» – сплава золо-
та и меди в соотношении примерно 30 (золото) 
к 70 (медь). Использовалась так называемая 

технология литья в технике «утраченного вос-
ка», когда выплавляемые модели изготавлива-
лись из пчелиного воска. Дизайн таких изделий 
соответствовал уровню и точности технологии – 
изготовление тонких ажурных украшений было 
весьма нетривиальной задачей, с которой древ-
ние мастера с успехом справлялись (рис. 1). 
В древней домонгольской Руси также было рас-
пространено художественное литье сложных 
изделий в глиняные «утрачиваемые» формы [3]. 

Искусство древних ювелиров достигало 
очень больших высот, но технология литья была 
весьма трудоемкой и дорогостоящей, однако 
позволяла создавать эксклюзивные украшения 
уникального дизайна. 

 

            
а      б     в 

Рис. 1. Древние ювелирные украшения: 
а – древнегреческая диадема с растительным узором, ок. VII века до н. э., археологический музей, Салоники;  

б – древнескифская пектораль из кургана Толстая Могила, IV век до н. э.,  
музей исторических драгоценностей Украины, Киев;  

в – русский браслет домонгольской эпохи, XI–XII век, музей исторических драгоценностей Украины, Киев  
(из открытых источников) 

 
Развитие искусства художественного ли-

тья переживало взлеты и падения, времена рас-
цвета и застоя. С исчезновением культур очень 
часто утрачивались и различные формы искус-
ства, в том числе литья. В древности ремеслен-
ники старались держать в тайне особенности 
технологии и передавали их, как правило, по 
наследству. Нередко последний в династии уно-
сил с собой в могилу секреты ремесла [1]. 

Менялись времена, совершенствовалось 
оборудование и используемые материалы, чело-
вечество накапливало необходимые техниче-
ские знания. Развитие оборудования и профес-
сиональных навыков, использование новых ма-
териалов привело к широкомасштабному при-
менению ЛВМ при изготовлении ювелирных 
изделий из сплавов на основе золота и серебра. 
Это достаточно высокопроизводительный спо-
соб, позволяющий при соблюдении технологи-
ческой дисциплины и соответствующем уровне 
профессионализма обслуживающего персонала 
получать высококачественные отливки сложно-
профильных изделий из драгоценных металлов 

продвинутого дизайна общей массой до не-
скольких десятков килограмм в день в зависи-
мости от используемого оборудования [4, 5]. 

Основные этапы совершенствования 
процесса художественного ЛВМ. В СССР этот 
вид литья получил развитие в 1968 году. В это 
время были проведены закупки оборудования 
в ФРГ и Италии. Технология стала высокопроиз-
водительной и экономичной, что позволило уде-
шевить производство ювелирных изделий [4–6]. 

В базовом варианте технология содержала 
следующие основные этапы: 
– изготовление мастер-модели ювелирного 

изделия из металла; 
– изготовление разъемной резиновой пресс-

формы методом вулканизации с использова-
нием металлической мастер-модели; 

– тиражирование восковых моделей («воско-
вок») изделий путем впрыска разогретого 
воска из инжектора в резиновую пресс-
форму с последующим отверждением «вос-
ковок» в пресс-форме и извлечением их без 
деформации и разрушения из пресс-формы; 
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