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ПРЕДИСЛОВИЕ

Чеканка......... замечательный вид художественной обработ-
ки металла. Сеrодня изделия из чеканки находят самое

широкое применение в быту, в художественном оформлении
интерьеров общественных зданий, часто их можно видеть

на различных выставках изобразительноrо и д коративно-
прикладноro искусства.

Чеканкой с одинаковым увлечением занимаются как

взрослые, так и школьники в кружках или самостоя-

тельно.

Мы адресуем свою книrу начинающим чеканщикам и

тем, кто хочет научиться чеканить.

Прочитав ее, вы узнаете, как увлекателен сам процесс

qеканки, коrда на чистом и rладком листе металла, под-
чиняясь воле и фантазии чеканщика, вырисовывается

рельефное изображение. Этот захватывающий процесс мож-

но сравнить с процессом прояиления фотоснимка, в ходе

KOToporo на совершенно чистом листе бумаrи постепенно

появляется изображение.
Занятия чеканкой сделают ваш досуr интересным и по-

Jlезным. Занимаясь в кружке при школе или Дворце пионе-
.

ров, вы сможете сделать MHoro красивых и полезных вещеи

для дома и школы, украсить интерьер школы, со вкусом

оформить пионерскую комнату, Музей боевой славы. Такая

работа поможет вам ощутить радость коллективноrо

и полезноrо труда, и научит с уважением относиться к тру-

ду своих товарищей.
Занимаясь чеканкой, вы узнаете, какие металлы при-

тодны для чеканки, какие нужны инструменты и как их

изrотовить, 0знакомитесь с видами чеканки и научитесь

'Оформлять rOTOBble работы. Освоите рисунок, овладеете
основами знаний о композиции декоративноrо искусства,

разовьете свое творческое воображение If эстеТJ{ческий вкус,

научитесь видеть и понимать произведения искусства, пой-

мете их образный язык.
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Но и это еще не все: занятия чеканкой научат вас чувст-
вовать металл и работать с ним, вы приобретете навыки

работы со мноrими инструментами. Эти навыки и умения
приrодятся в дальнейшем, независимо от Toro, кем вы ста-

нете, какую изберете професеию.
Соrласно основным направлениям реформы общеобразо-

вательной и профессиональной школы учащиеся ко времени
окончания неполной средней школы должны быть rOTOBbI к

осознанному выбору профессии и учебноrо заведения для

продолжения образования, а к окончанию средней школы .......

овладеть определенной профессией.
Те из вас, Koro всерьез заинтересует чеканка, может

избрать профессию чеканщика. Совершенствовать знания по

этой профессии можно в художественных институтах, учи-
лищах и. профессионально техническихучилищах, в кото-

рых есть специальность «художественная обработка метал-

ла». Но для этоrо нужно хорошо учиться и хорошо уметь

рисовать.
Как видим, чеканка не только интересное занятие, но и

очень полезное. Поэтому внимательно прочтите эту книrу
и принимайтесь за практическое освоение чеканки по метал-

лу. Делать это лучше Bcero в кружке ПОД руководством
знающеrо и умеющеrо специалиста.



ЧТО ТАКОЕ ЧЕКАНКА

Чеканка........ ЭТо процесс получения на поверхности метал-
JIической пластины выпуклоrо изображения.

Чеканка Иl.fеет несколько разновидностей: плоскорельеф 
ная, орнаментально пуансонная, просечная, бухарская,
басма, дифовка.

Несколько отличается от этих видов чеканки металло-

пластика.

М е т а п л о п л а с т и к а пояВИЛась В ПрОШЛОlvf веке. Это

один из самых простых и доступных по технике выполнения

вид художественной обработки металла. Техника металло-

пластики заключается В том, что барельефное изображение
на тонком листе металла выдавливают специальными лопа-

точками, так называемыми давильниками.

Изделия из металлопластики MorYT иметь самое широ-
кое применение. Ими можно украсить поясной ремень и

сумку, пенал и шкатулку, полочку и обложку альбома.
Металлопластика доступна любому школьнику. Зави-

u

маясь металлопластикои, вы познакомитесь с некоторыми

свойствами листовых металлов, приобретете навыки работы
с ножницами для резания металла, научитесь видеть и

понимать Красоту художественно обработанноrо металла.

П л о с к о р е л ь е Ф н а я ч е к а н к а характерна тем, что

ее рельеф не имеет детальной проработки, он поч'I'И плоский,
как бы силуэтный. Этой техникой можно выполнять HaCTeH 

ные панно любых размеров, плакетки, декоративные пла-

стины с растительным или rеометрическим орнаментом
для украшения пеналов, шкатулок, полок, рамок для фОТО-
rрафий.

Выполняя плоскорельефную чеканку, вы ознакомитесь с

орнаментом и научитесь ero составлять, сможете переводить
на металл рисунок, чеканить на металле, т. е. получите все
те навыки, которые nOMorYT вам перейти к следующему,
более сложному виду чеkанки ....... рельефной.

Реп ь е Ф н а я ч е к а н к а от.личается от плоскорельеф-
ной тем, что изображенпе на ней значительно выступает на

1/22. 73. 5



поверхности фона 11 имеет достаточную проработку; отчет-

ливо, тщательно, рельефно обрисована каждая деталь

скульптурноrо изображения или орнамента. Техника эта до-

вольно сложная и требует от исполнителя терпения и вни-

мания. Зато освоив рельефную чеканку, вы сможете выпол-

нять самые разнообразные работы: натюрморты, портреты,
декоративные панно, тематические композиции на сюжеты

сказок. Ее можно использовать для оформления стенrазет,

стендов, пионерской комнаты и т. д.

Одной из интересных разновидностей чеканки является

о р н а м е н т а л ь н о - п у а н с о н н а я. ОНа имеет суrубо
прикладной характер. Ею выполняются небольшие вещи и

только орнаментальноrо характера: броши, кулоны, брас-
леты, диадемы, заколки, пряжки. Кроме этоrо, вы сможете

сделать украшения для обложки альбома, крышки пенала

и шкатулки, рамки для фотоrрафий.
Хотя техника про с е ч н ой ч е к а н к и (или, как ее

еще называют, просечное железо) довольно проста, с ее по..

мощью можно создавать MHoro красивых и интересных
вещей. Просечная чеканка...... одно из самых популярных
видов художественной обработки металла в русском деко.

ративно-прикладном искусстве. Отличительная особенность
ее состоит в том, что изображение На ней не выпуклое, как

в рельефной чеканке, а плоское и силуэтное при вырублен.
ном фоне. Этой техникой можно выполнять украшения дли

шкаТУЛОК,ларцов, пеналов, полок, сундучков, оконных рам,
дверей и т. д. Просечной чеканкой украшают архитектур"
ные сооружения, предметы быта, ее используют в оформ-
лении парков.

Надрезная (бухарская) чеканка по технике

выполнения напоминает rравировку по металлу. На какое..

либо изделие наносят орнамент, который состоит из неболь..
ших бороздок. Этой техникой можно нзrотовить декоратив.
ные пластины для украшения обложек альбомов, шкатулок,
полок н Т. д.

В последнее время получила широкое распространение
еще одна разновидность чеканки....... б а с м а. Так называет,.

ся тиснение или выколотка рельефноrо изображения из

листовоrо металла на матрице. Отличительной особенностью
ее является ВОЗМОJКность изrотовлять болыuое количество

совершенно одинаковых изделий. Чаще Bcero этой техникой
выполняют настенные декоративные плакетки.

Басма....... довольно сложным вид чеканки. Трудность ее

состоит в изrотовленяи матрицы ИЗ металла. Заниматься
басмой может тот, кто уже имеет навыки слесарной работы.
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Самым сложным и трудоемким видом чеканки является

д и Ф о в к а. Этой техникой изrотовляют круrлую, объемную
скульптуру. Яркое представление о возможностях дифовки
может дать известная скульптурная rpynna В. Мухиной
«Рабочий и колхозница», установленная на ВДНХ в

Москве.
В одиночку юному чеканщику сделать что-либо в этой

технике будет очень трудно. А вот сообща, всем кружком,
можно создавать скульптурные изображения животных, зве-

рей, даже в натуральную величину. Ими можно украсить
школьный парк или сад.

ИСКУССТВО, ПРИШЕДШЕЕ из rЛУБИИЫ ВЕКОВ

Научившись добывать и обрабатывать металл, наши

далекие предки, создавая из Hero различные изделия, стре-
мились к тому, чтобы эти изделия были не только полезны-

ми и практичньtМи, но и красивыми. Тоrда-то и начали за-

рождаться мноrие виды художественной обработки метал-

лов, в том числе и чеканка. Об этом свидетельствуют мно-

rочисленные археолоrиче киенаходки, обнаруженные при
раскопках древних памятников материальной культуры на

территории Еrипта и Мексики, Индии и Ирана, Китая и

rреции. Так, древнеrреческие мастера еще в VIII веке

до н. э. В технике дифовки создавали замечательные по

красоте статуи, которыми украшали площади, храмы и

общественные здания.

Большое развитие получила чеканка в Западной Европе
в эпоху Возрождения. Средние века явились периодом небы-
валоrо подъема искусства чеканки в Средней Азии. И в на-

ши дни в таких странах, как: Марокко, Иран, Ирак, Афrа-
нистан и друrих, чеканка по металлу наряду с ковроделием
стоит на первом месте среди всех видов народных промыс-
лов.

Множество металлических предметов быта и украшений,
найденных при раскоп ахKypraHoB и славянских поселе-

ний, rоворят о том, что среди древних славян и друrих на-

родов, населявших коrда-то территорию нашей страны,
было немало превосходных мастеров-чеканщиков, работы
которых являются сеrодня украшением крупнейших музеев.
Уже в XII в. в Древней Руси появилась такая разновид-
ность чеканки как басма тиснение TOHKoro листа на де-

ревянной или бронзовой матрице. Материалом для изrотов"

ления различных чеканных изделий являлись золото, сереб..
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ро и красная медь. Чеканкой украшали одежду, домашнюю
и церковную утварь, оружие и ,аоспехи воинов (цветная
вклейка 1). Яркое представление о высоком мастерстве
чеканщиков MorYT дать мноrие сохранившиеся предметы
русской старины, как: серебряные накладки на шлеме кня-

зя Ярослава Всеволодовича, ритуальные сосуды кратиры
из новrородскоrо Софийскоrо собора и друrие. Чеканные

работы мастеров Toro времени поражают композиционной
стройностью и завершенностью, необычайной пластич-

. .

ностью, ВЫСОКОИ техникои исполнения.

floBoro расцвета достиrло искусство чеканки на Руси в

XV XVIIвеках (цветная вклейка 2). В своих работах рус-
ские мастера сочетали самые различные виды чеканки: про-
сечную, плоскостную с опущенным фоном, высокорельеф-
ную, объемную.

В XVIII веке центрами художественной обработки ме-

таJlЛО8 становятся Петербурr, Урал и Северный Кавказ.
Так, в Петербурrе начал развиваться такой замечательный

вид чеканки как дифовка выколачивание ИЗ листовоrо

металла объемной скульптуры. Выдающимися памятниками

русской культуры стаЛI{ созданные С. Пименовым и В. Де-
мут-Малиновским скульптурные rруппы для арки rлавноrо

штаба и Александринскоrо театра (ныне Ленинrрадский
академический театр драмы им. А. С. Пушкина), а также

мноrие друrие замечате."ьные работы русских скульпторов.
На Урале и Северном Кавказе большое распространение
попучила чеканка разнообразных сосудов и оружия (цвет-
ная вклейка 3).

Со временем ручная художественная чеканка была по-

степенно вытеснена штамповкой, что значительно снизило

:как ее своеобразие и ориrинальность, так и интерес к ней

как виду искусства.
Возрождение в советское время монументальной и МОНУ-

. .

ментально-декоративнои скульптуры, выполненнои в техни-

ке дифовки, припадает на 30 40 erоды и связано с имена-

ми выдающихся советских скульпторов С. Меркурова и

В. Мухиной. Выполненная в 1937 r. скульптурная rруппа
«Рабочий и колхозница» (скульптор В. Мухина), увенчала
советский павильон на Всемирной выставке в Париже (ныне
установлена на ВДНХ СССР в Москве). Она стала cBoero

рода символом первоrо в мире rосударства, строящеrо

коммунизм, свободноrо и rероическоrо труда советских
u

пюдеи.

Интерес советских художников к этому виду скульптуры
постоянно возрастает, блаrодаря чему наше искусство обо-
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rатилось и продолжает обоrащаться мноrими новыми заме-

чательными ПРGизведениями. Достаточно назвать такие ра-
боты, как: памятник В. и. Ленину (скульпторы А. Степанков
и ю. Поммер) на заводе им. Лихачева в Москве, памятник

Давиду Сасунскому (скульптор Е. Кочар) в Ереване,
статуя «Рабочий:. (скульпторы И. Бродский, М. Альтшуллер
и д. Народницкий) на Волrоrрадской rэс ИМ. XXII съезда
КПСС, монумент «Победа» (скульптор 3. Церетели) на ме-

мориале Славы в Тбилиси и мноrие друrие.
Особый интерес представляет творчество rруэинских и

прибалтийских мастеров чеканки, создающих великолепные

работы, которые отличаются высоким мастерством и тонким

вкусом.
Работам rрузинских чеканщиков, представляющим в

большинстве своем декоративные панно, присущ живой тем-

перамент. Онн выполнены в традиционной национальной
манере и свидетельствуют о виртуозном владении самым

широким диапазоном технических приемов.
от ювелирных украшений в сочетании с эмалью, корал..

лами и янтарем до крупных паино для интерьеров, в кото-

рых находят свое отражение темы нашей современности.......
таково разнообразие творческих интересов мастеров чекан-

ки прибалтийских республик. Нередко чеканка в их испол-

нении приобретает новые интересные художественные I{a-

чества блаrодаря вырезанному фону, что придает работе
большую объемность.

Тематический ди'апазон современной чеканки чреэвычай..
но разнообразен и широк (цветная вклейка 4). Натюрморт,
портрет, жанровые сцены, сказочные и исторические сюжеты

(рис. 1), изображение животных, зверей и птиц.......... пот дале-
..

ко не полныи перечень тем, которые находят свое отра>кение
в работах современных художников-чеканщиков.

ЧТО НЕОБХОДИМО ДЛЯ ЧЕКАНКИ

Металлы, применяемые в чеканке

Для чеканных работ применяют мяrкие листовые. метал-

лы толщиной от 0,2 до 0,5 мм, обладающие пластичностью,
вязкостью, способностью леrко изменять форму. Со свойст-

вами и характеристиками этих металлов мы сейчас и позна-

комимся.

А л ю м и н и й метал.'I серебристо белоrо цвета, бла-
.

rодаря своеи мяrкости и пластичности леrко поддается

обработке чеканами, допускает rлубокую вЬtТЯЖICУ. По
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сравнению с друrими металлами не так быстро Ha apTO-
вывается. Однако изделие из алюминия трудно тони-

ровать.
М е Д ь наиболее часто применяемый метаJlЛ. Цвет

розово-красный. Хорошо куется, тянется, позволяя делать

выколотку BbIcoKoro рельефа, хорошо полируется. Однако
блеск довольно быстро исчезает, медь окисляется, покры-
ваясь пленкой зеленоrо цвета. Этот металл быстро HarapTO-
вывается, от чеrо становится ломким и хрупким, поэтому
ero необходимо периодически ОТЖИI"8ТЬ. Изделия из меди

можно тонировать в самые различные I BeTa.
Л а т у н ь представляет собой .СПJlав меди и цинка.

Цвет желтый, золотистый. Латунь несколько жестче меди,

однако некоторые ее марки отлично поддаются чеканке и

холодной штамповке. Хорошо тонируется, полируется и

довольно долrо сохраняет блеск.

К р о в е л ь н о е ж е л е з о обработке поддается труднее

друrих металлов, а потому больше приrодно для композиций

с обобщенными формами, без излишней деталировки. Оно
u

является превосходным материалом для просечнои, ажур-
.,

нои чеканки.

Малоуrлеродистая нержавеJощая сталь

вязка и пластична, хорошо дифуется и леrко поддается дру-
rим видам механической обработки. Цвет ее серебристый,
блестящий.
Д е к а пир мяrкая уrлеродистая сталь, отожженная

и протравленная в кислоте. Применяется для создания
больших декоративных панно. Сталь тонированию поддает...
ся хуже, зато хорошо полируется. В воде и на влажном

воздухе ржавеет. Поэтому изделия из стали рекомендуется

хранить в сухих помещениях и покрывать их защитной
 JIенкойиз лака.

Рабочее место чеканщика

Для занятий чеканкой по металлу не требуется особое
помещение и особое оборудование. Нужен прочный стол

или верстак, на котором можно было бы свободно раз-
местить плиту для правки изделий, тиски и инструмент.

у стола лучше работать стоя, не слишком сrибаясь. Вы-
сота стола должна соответствовать росту чеканщика. Можно
чеканить сидя. В этом случае желательно иметь стул с
механизмом для реrулирования высоты сидения.

Стол должен стоять так, чтобы свет на Hero падал с

правой стороны. При искусственном освещении ЭJlеКТрИ'lе-
ская лампочка должна быть .со светозащитным колпаком,

11



закрепленным так, чтобы свет не слепил rлаза, а освещал

только стол.

Чеканы можно хранить на специальной подставке, кото-

рую леrко изrотовить самостоятельно. В толстой доске

(40...60 мм) размером примерно 400Х 150 мм высверли-
вают для каждоrо чекана в отдельности соответствующее
ero диаметру rнездо rлубиной 30...40 мм. Чеканы на такой

подставке ставят рабочим концом кверху в определенном

порядке, на одном и том же месте. Вам не придется тратить

еремя на поиски инструмента, если вы приучите себя класть

инструмент, которым вы работаете левой рукой........... слева, а
u U

правои справа от плиты, на которои вы чеканите.

Инструменты для чеканки

Основными инструментами чеканщика являются моло--

ТОК И чеканы.

Молоток (рис. 2) пожалуй, основной и наиболее часто

применяемый чеканщиком инструмент. Имеет осоБУIО фор-
му. Один конец ero предназначен д..'Iя ударов по чекану и

выравниванию (рихтовке) металла. Должен быть доста-

точно широким, чтобы избежать промахов по чекану,
u u u

плоскии, С закруrленными краями, круrлои или квадратнои

формы. Друrой конец молотка имеет сферическую шаровид-
ную форму, служит для выколотки рельефа на листовом ме-

талле. Для чеканки непосредственно молотком изrотавли 

вают молотки со специальной формой бойков (рис. 3). За

рабочей поверхностью молотка необходим тщательный уход,
она должна быть rладкой, отполированной, так как вмятины,

---=;:..,

Рис. 2. Молоток для чеканки.

JфJ[> C::J (CJ{
Рис. З. Молотки с различной формой бойков,

l 
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бороздки, неровности будут отпечатываться на обрабаты 
ваемом металле и портить изделие.

Особые требования предъявляются к рукоятке молотка.

Она плоская, изоrнутая, закруrлена на конце (см. рис. 2).
Блаrодаря такой форме рукоятку молотка удобно держать
в руке.

у молотка, оба конца KOToporo сферические (рис. 3),
ручки прямые. Изrотавливаются рукоятки из древесины
твердых неслоистых пород дерева (березы, клена, ясеня,

бука, rраба). rотовую, уже отшлифованную рукоятку же-

лательно положить на 8...10 часов в льняное масло, олифу
или покрыть лаком, затем высушить.

Масса и размер молотка должны соответствовать физи-
ческим данным чеканщика. Если инструмент слишком леr-

кий процесс чеканки будет протекать медленно, придется
наносить множество лишних, непроизводительных ударов по

металлу, что приведет к быстрому утомлению. Быстро
устанут руки и при работе тяжелым инструментом.

Киянка....... деревянный молоток своей формой напоми 

нает металлический молоток. Изrотавливается из др весины
твердых неслоистых пород дерева (бука, клена). Приме 
няется для рихтовки металлической пластины, выравнива 
ния фона и при работе деревянными чеканами.

Чекан это стальной стержень длиной 120...180 мм с

различной, в зависимости от назначения, формой и пло 

. - "118-
z iJ е

.....

. ....

.....

.. ...

.. ... 8- о
а о ж 3 и к

Рис. 4. Чеканы: а канфаР6ИК; б, в расходники; (!, д лощатники;,

е, Ж, рисунчатые; з пурошник; и бобошник; ,, трубочник.

f. 73 13



щадью рабочей поверхности боя. По форме рабочей поверх-
ности чеканы делят на несколько основных rрупп.

Канфарник (рис. 4, а) чекан имеет форму закруrлен-
ной иrлы. При ударе на мяrком металле оставляет круrлую
точку вмятину. В зависимости от размера работы приме-
няются канфарники с различным боем. Для мелких и юве-

лирных работ пользуются острыми чеканами, для круп-
ных более тупыми, с большей рабочей поверхностью боя.

Канфарники служат для перевода рисунка с бумаrи на

металл и для отделка фона мелкими точками вмятинами

(этот процесс называется «канфарением»).
Расходник или обводной чекан (рис. 4, б, в) формой

боя похож на тупое зубило. Служит для проработки и вос-

произведения на металле контура рисунка в виде непреры-
вающейся линии по следу, помеченному перед этим кан-

фарником. Острый расходник дает тонкую и четкую линию,

тупой (толстый) мяrкую и широкую. Кроме прямых

расходников, предназначенных для проведения прямых ли-

ни ,по.n:ьзуются расходниками с рабочими концами в виде

дуrи с различным радиусом закруrления; ими обводят КрИ 
вые линии.

Лощатник (рис. 4, 2, д) чекан с плоским боем в виде

Kpyra, квадрата, прямоуrольника, треуrольника, овала.

rрани у Hero слеrка закруrленные, чтобы при работе они не

оставляли на металле вмятин. СЛУ}l{ИТ дЛЯ выравнивания
и осаживания фона, друrих ровных поверхностей.

Рифленый илМ рисунчатый чекан (рис. 4, е, ж) по внеш 

нему виду напоминает лощатник, только рабочая часть у

Hero не rладкая, а рифленая, рисунчатая в виде полосок,

шипов, сеточек, ямок. Чекан применяют для придания
фону фактурной или матовой поверхности.

Пурошник (рис. 4, з) чекан с круrлой сферической
формой боя. Применяется для выколотки полукруrлых

форм и выпуклостей. Им также можно придать фону «ямоч 

ную» фактуру.
Бобошник (рис. 4, и) чекан с продолrопатым, оваль 

ным (бобовидным) рабочим концом.

Трубочник (рис. 4, к) чекан с воrнутой полушаровид 
ной рабочей частыо различной rлубины и диаметра. На Me 

талле оставляет ВLIпуклые сферические отпечатки.

Сечка (рис. 5, а) зубило, рабочая часть KOToporo зато-

чена и закруrлена для Toro, чтобы ero края не оставляли

следов при рубке кривых линий. С помощыо сечки на металл

наносятся тонкие линейные рисунки или вырубается (про-
секается) фон в просечной или ажурной ЧЕканке.

14



-

6а n z

Рис. 5. Чеканы: а сечка; б сапожок; в крюк;
е трещотка.

Сапожок (рис. 5, 6)  специальныйчекан для получения
выпуклостей по краям рельефа, которые нависают над фо-
ном и придают рельефу большую объемность.

Крюк, трещотка (рис. 5, 8, 2) специальные чеканы с

различным боем для работы в труднодоступных местах при
выколотке изнутри полых сосудов, например кувшинuв.

Пуансон фиrурный чекан, на рабочей части KOToporo
с помощью зубилец, штихелей, бормаlllИНЫ выполнены

фраrменты орнамента (листика, цветка, завитка, ромби-
ка) (рис. 16). Используется для отделки фона или орна-
мента.

Все перечисленные чеканы изrотовляют И инструмен-
тальной стали марки У7 или У8.

Чекан деревянный четырехrранный брусок из древе-
сины твердой породы дерева (дуба, бука, клена, березы)
различных, в зависимости от характера работы, размеров.
Размерами они значительно больше по сравнению с метал-

лическими. Рабочую часть деревянноrо чекана делают на-

подобие металлическоrо, тщательно выравнивают и шли-

фуют наждачной шкуркой. Применяют для осаживания

чрезмерно выпуклых участков рельефа и выравнивания

фона. Бить по деревянному чекану следует деревянной
111

киянкои.

Чертилка для металла (рис. 6, а) применяется Д.'1я раз-
метки металла и перевода на Hero рисунка. Нанесенная ею
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линия не вытирается. Она точнее и

значительно тоньше линии, нанесен-

ной карандашом.

Давильник (рис. 6, б) имеет за 

rИУТУIО форму с закруrлением на

рабочем конце. Применяется ДЛЯ

выдавливания контуров рисунка на

-тонких или мяrких металлах. По

давильнику не бьют молотком, а,
.

зажав ero в руке и с силои прижи-
мая к металлу, ведут к себе, выдав-

ливая контур рисунка.
Напильники и надфили служат

для выравнивания краев чеканки и

снятия с них заусениц. Чеканщику
достаточно иметь 2 3напильника с

различной насечкой. Набор надфи 
лей приrодится при работе в технике

просечной чеканки.

Слесарные ножницы необходимы
Рис. 6. Инструменты для для резания листовоrо металла.
чеканки: а черти.пка; HaMHOrO облеrчают Резку ножницыб дзвильник.

С пружинящими ручками.

Лобзиком выпиливают фон или отдельные детали в

рельефной и просечной чеканке.

Пробойником пробивают отверстия.

Плоскоrубцы слесарные нужны для Toro, чтобы заrибать

края и уrлы при насмолке пластины. Плоскоrубцами или

клещами держат пластину над orHeM при отжиrании.

Кроме этих инструментов, чеканщику необходимы и не-

которые приспособления.
Тиски служат для зажима в них трещоток при чеканке

полых изделий. Тиски также потребуются для изrотовле-

ния чеканов и прочих инструментов.
М е ш о ч е к с п е с к о м используется для выколотки

рельефа в начальной стадии работы. Ero изrотавливают из

прочноrо брезента, сшитоrо в несколько слоев, и наполняют

песком.

Л и с т о в а я рез и н а применяется для проработки
отдельных, преимущественно крупных, участков рельефа.
Для этой же цели пользуютс.я войлоком.

С т а л ь н ы е п л и т ы служат дл выравнивания фона,
ero осадки в плоскорельефной чеканке.

Для тонирования изделий потребуются пластмассовые

ванночки, а для варки смолы rлубокая посуда.

а 6
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Все инструменты и приспособления можно приобрести
в художественных салонах, маrазинах «Юный теХНИК»,

«Учтехприбор>.
Отдельные чеканы (метаЛJlИ'lеские и деревянные) llIКОЛЬ 

НИI{И MorYT иэrотовить самостоятельно ПОД руководством
учителя трудовоrо обучения в школьных мастерских. Если
нет инструментальной стали, ИСПОЛЬЗУIОТ арматурные прут-
ки различноrо сечения. Блаrодаря рифленной поверхности
их удобно держать в руке.

Порядок Idзrотовления чеканов таков. Чтобы сталь CT8Jla

мяrче и податливее, ее нужно отпустить, то есть HarpeTb
ДО температуры 500...600 ос с последующим охлаждением.
Затем слесарной ножовкой или на токарном станке OTpe 
зать заrотовку длиной 120...180 ММ. Чтобы рабочей части

чекана придать необходимую форму, эаrотовку обрабаты 
вают вначале на наждачном Kpyre или напильником (в этом

случае эаrотовку зажимают в ТИСКИ), а потом окончательно

дорабатывают надфилями, штихелями, обрабатывают наж-

дачной шкуркой и полируют на войлочном Kpyre па-

стой rои.
Затем чекан закаливают. Для этоrо ero рабочую часть

наrревают до ярко красноrоцвета (около БОООС) и опус-
кают в воду или масло (в зависиМости от марки стали).
Закаленный таким образом чекан становится хрупким и

при работе может крошиться. Чтобы избежать этоrо, де-
лают отпуск. Рабочую часть чекана полируют до блеска и

наrревают снова до температуры 200...220 ос. Коrда на

блестящей части появится желтый цвет, наrревание пре-
кращают и чекану дают возможность остыть.

Верхнюю часть чекана, по которой ударяют молотком,
не закаливают. Делается это для Toro, чтобы чекан при ра-
боте не пружинил и не вибрировал, а молоток не отскаки-

вал от Hero.

А вот как можно изrотовить чекан с шероховатой поверх-
IiОСТЬЮ боя, который может служить для придания какому-
то участку чеканки матовой (шероховатой) поверхности.
Перед тем как чекан закаливать, на ero рабочую поверх-
ность кладут напильник с необходимой насечкой и ударяют
по напильнику тяжелым молотком. След от напильника

остается на чекане. После этоrо чекан закаливают.

Рисунчатые чеканы со сложной формой рисунка можно

изrотовить из стальной проволоки. Сначала проволоку
отжиrают, с помощью круrлоrубцев выrибают необходимый
завиток, откусывают ero от основной проволоки и закали 

вают. Работают таким чеканом так: кладут на металл,
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сверху ставят широкии лощатник и ударяют по нему МОЛОТ 

ком. На металле остается уrлубленный отпечаток 38-

витка.

Правила безопасной работы чеканщика

Прежде чем приступить к занятиям чеканкой, следует
познакомиться с некоторыми праВИ..'Iами безопасной работы.

В процессе работы над чеканкой приходится пользо-

паться мноrими инструментами и выполнять различные pa 

боты по металлу: резание, рубку, опиливание, сrибание и

отбортовку. HY)l{HO помнить, что исправный инструмент
является залоrом безопасной и успешной работы.

Молоток должен быть прочно насажен на рукоятку.
Рабочая поверхность бойков молотка и чеканов долж 

на быть rладкой.
Ножницы для металла дожны быть достаточно остры-

ми, чтобы они не «жевали» металл, а леrко резали ero,
оставляя ровными края.

Зубило постоянно должно быть острым, чтобы без осо-

бых усйлий ровно рубить листовой металл.

Вырезав заrотовку для чеканки, следует напильником
опилить ее уrлы и края, на которых остались заусенцы.

При работе ножницами, которые зажаты в тисках, на

левую руку, которая держит или подает металл, peKOMeH 

дуется надевать брезентовую рукавицу.
Выполняя просечку, работая на наждачном Kpyre с

электрическим приводом, откусывая проволоку кусачкамw
нужно надевать защитные очки.

Обрабатываемую напильниками или надфилями деталь

следует зажимать в тиски, ни в коем случае не держать
ее в руках.

Закончив работу, необхоll.ИМО тщательно вымыть руки
в теплой воде с МЫЛОМ.

подrОТОВКА РИСУНКА И ПЕРЕВОД

ErO НА МЕТАЛЛ

Технику чеканки может освоить каждый школьник.

Однако, для Toro, чтобы стать настоящим мастером-чекан"

щиком и создавать свои собственные произведения, необхо-

димо уметь хорошо рисовать. Учиться эrому лучше Bcero

на уроках рисования, в кружке изобразительноrо искусства.
На первых же порах те, кто не умеет рисовать, MorYT

18



использовать rOToBble рисунки из книr и журналов. Перери -

совывать и увеличивать их можно с ПОМОЩЬЮ хорошо всем

известных клеток. Для начала лучше Bcero выбирать ри-
сунки снесложными rеометрическими и растительными
о'рнаментами. Далее, по мере приобретения опыта, можно

переходить к сложным орнаментам, натюрмортам, затем к

изображению птиц, зверей и, наконец, к композициям

с изображением людей.
Нельзя слепо копировать любой рисунок. Каждый рису-

нок, выбранный для чеканки, необходимо обобщить, придать
ему декоративный характер, то есть устранить второсте-
пенные мелкие детали, а сохранить самые основные и xa 

рактерные. Этоrо требует спеuифика чеканноrо изображе 
ния и пластические возможности металла, которому не свой..

ственна тонкая проработка всех видимых r.пазу деталей.

Например, на вашей чеканке должен быть из()бражен ба 

рашек. Как бы вы ни старались, вам никоrда не удастся

прочеканить, изобразить на металле каждую ero шерстинку.
Да и надо ли это? Что характерно для шерсти барашка?
Конечно завиткиl Вот и найден выход. Достаточно изобра-
зить шерсть вашеrо барашка крупными (даже стилизован-

ными) завитками и всякому станет ясно, что перед ним на

чеканке барашек. Так же можно показать на чеканке

перья птиц, листья растений и так далее.

Выбирая рисунок, нужно помнить, что каждая работа,
выполненная в технике чеканки, должна о чем торассказы 
вать, нести смысловую и идейную наrрузку.

Рисунок выполняют в натуральную величину на листе

бумаrи средней плотности с неболыпими полями. Рисунок
выполняется одной контурной линиеЙ. УrJ]убленные участ-
ки и фон можно слеrка заштриховать.

Коrда рисунок на бумаrе выполнен, rотовят соответст-

вующеrо размера пластину для чеканки. Ее вырезают сле-

сарными ножницами с таким расчетом, чтобы на ней поме 

стился рисунок И остались еще со всех сторон поля шири 
ной 20...30 мм. ЭТИ поля необходимы для Toro, чтобы более

прочно закрепить пластину нз смоле. Затем ЗЙ20ТОВк,у
отжиrаlОТ, если она твердая, и тщательно выравнивают
киянкой lIа стальной плите. После этоrо обезжиривают
бензином или ацетоном и ПОI<рывают с одной стороны
слоем белой акварельной краски или rуашью.

Теперь можно приступать к rереводу рисунка. f-Ia пла-

стину кладут копировальную бумаrу, на нее рисунок,
который приклеивают по краям к металлу  IЫЛОМили пла-

стилином. Рисунок обводят караНД8НIОМ. Затем лист OCTO 
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рожно снимают с пластины. Изобра-
жение на заrотовке покрывают
нитролаком.

Рисунок можно и не закреплять,
а сразу ero контуры процарапать

.

чертилкои и смыть краску с плас..

тины.

Мноrофиrурные композиции луч-

ше переводить на металл канфаре..
Н,ием. В этом случае рису:нок без

Рис. 7. Положение чекана

в руке. копировальной бумаrи кладут пря-
мо на пластину и приклеивают

к ней пластилином или МЫЛОМ. После этоrо чеканом кан-

фарником прорабатывают все контурные линии рисунка,
нанося по ним частые точки. Коrда бумаrу с рисунком
снимают, на металле четко виден рисунок.

Для перевода рисунка на объемные изделия (чаши,
кувшины) делают бумажную развертку: на бумажную
ленту наносят рисунок н переводят ero на объемную
форму.

После Toro как рисунок на пластине закреплен, можно

приступать к канфарению: чеканом канфарником наносят
пунктирные линии по контуру рисунка. На небольших по

размеру чеканках канфарят рисунок частыми точками

острым канфарником, на крупных контуры рисунка про..
рабатывают более редкими ударами канфарником потолще.

Канфарить следует леrкими равномерными по силе удара-
ми молотка, чтобы не пробить металл. Важно избеrать rлу-
бокоrо канфарения, следы KOToporo невозможно потом

вывести.

Канфарник, как и все чеканы, держат в левой руке

между большим, указательным и средним пальцами, не

напряrаясь (рис. 7). Рука с чеканом обязательно должна

упираться своБОДIiЫМИ пальцами на пластину.
И еще важная деталь: в процессе чеканки смотреть НУЖ 

но только на прорабатываемый участок пластины и нижний

конец чекана. Так леrче постоянно контролировать ра-
боту.

Если металл мяrкий, можно обойтись без кзнфарения.
ТоrД8 обводят контуры рисунка давильником. Под пластину
кладут мяrкую подкладку из резины, воЙлока или доску из

древесины мяrкой породы дерева (липы, осины). Инстру-
. .

мент зажимают в правон руке, а леван придер>кивают пла-

стину и указатеЛhНЫМ пальцем, упираясь в давильник, на-

правляют ero. Леrче выполнять эту работу давильником
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с длинной ручкой, которая упирается в плечо. Однако для

этоrо необходима определенная сила, поэтому младшим

школьникам лучше проканфаривать рисунок.

МЕТАЛЛОПЛДСТИКА

Металлопластика (выдавливание по металлу) до-
u u u

ступныи, несложныи и леrко усваиваемыи вид художествен 
ной обработки металла, не требующий большой физической
силы. Важнейшими условиями для успешных занятий Me 

u

таллопластикои являются аккуратность, внимательность

и последовательность в работе.
Для занятий металлопластикой необходимо иметь He 

большие ручные ножницы для металла, леrкий молоточек,

пробойник и несколько давильников различной ширины;
штихель (рис. 8, а), стеку (рис. 8, б) и два тришпателя

(рис. 8, 8, 2). Рабочие концы давильников должны быть

хорошо отполированы на войлочном Kpyre пастой rои,
чтобы при работе они леrко СКО.lIЬ3ИЛИ по металлу, не ца-

рапая ero. Длина рабочей части давильника 500 мм, длина

деревянной рукоятки 120... 130 мм.

Давильники, прежде Bcero шпатели, МО}КНО  зrотовлять

из прочной пластмассы или из древесины твердых пород

дерева (дуба, r'раба, бука, клена). Для выдавливания на

более твердом металле необходимо сделать несколько да-

вильником с длинной рукояткой около 400...500 мм. При BЫ 
давливании рукоятка давильника упирается в плечо, значи-

тельно облеrчая работу.
Для придания фону необходимой фактуры МО}КНО

использовать несколько чеканов пуансоновс разнообразной
насечкой (рис. 8, д). Для выполнения работ в технике ме-

таллопластики в качестве твердой подкладки можно при-
менять листовой металл толщиной 3...6 мм или текстолит;

.

подкладку среднеи твердости можно изrотовить -из лино 
u. u

леума, картона; мяrкои подкладкои может служить воилок

или сукно. Размер подкладки должен быть несколько боль-

шим размера пластины, приrотовленной для работы.
Лучшими материалами для металлопластики являются

алюминий и медь толщиной около 0,1 мм. Если металл He 

сколько жестковат, ero следует отпустить.
Пластина для выдавливания должна быть несколько

большей Toro предмета, к которому предполаrается крепить
rотовую работу. Она вырезается с таким расчетом, чтобы
со всех сторон оставалось свободное поле шириной
10...20 ММ.
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Рис. 8. Инструменты для металлопластики: а ш rи-

хель: б стека; в, 2 luпатель; д чекан пуан('он.

Края приrотовленной пластины обрабатывают наждач-

ной шкуркой или личныlM напильником, а саму пластину
очищают от rрязи. Затем кладут ее на твердую подкладку
(например, металлическую плиту) и тщательно выравни-
вают при помощи широкоrо шпат ля,которым водят по пла-

стине до тех пор, пока не исчезнут неровности и буrорки.
Теперь можно перевести на пластину рисунок. О том, как

это сделать, описано в разделе «Подrотовка рисунка и пере-
вод ero на металл:..

Если нужно выполнить небольшую работу, можно сразу
же приступить к выдавливанию. Коrда же работа более
крупная, то, чтобы не стереть рисунок рукой, ero покры-
вают лаком или клеем. Слой должен быть очень тонким.

иначе давильники будут скользить по пластине.

Итак, рисунок переведен на пластину. Ее кладут на под-

кладку из линолеума и при помощи штихеля обводят контур

рисунка. Штихель берут в правую руку так, чтобы большой

палец лежаJI на верхней торцевой части рукоятки, а осталь-

ные четыре пальца крепко ее охватывали (PfJC. 9). Ведут
им по контуру рисунка не острием, а изоrнутой частью.

При этом указательный палец левой руки надавливает на

середину металлической части инструмента, помоrзя этим
u .

правои руке, и в тоже время не позволяет штихелю соити

с контура. Остальные пальцы Jlевой руки придрnживают

пластину и при необходимости поворачивают ее. Штихе.'IЬ
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должен все время coxpa 
нять одно и тоже поло 

жение. Направление ero

движения должно быть

постоянным, в одну и ту
же сторону вправо и к

себе. Нужно следить, что 
бы прилаrаемое усилие
было всеrда одинаковым,
а выдавливаемая линия

получалась равномерной.
Если какой то участок Рис. 9. Выдавливание по метал.I1У
пластины ока)l{ется He (металлоплаСТИI<З).
сколько тверже, не сле 

дует особенно на Hero надавливать. Лучше провести по

нему штихелем несколько раз, но леrко, без нажима. Затем
на металлической пластине широким шпателем вдавли 

вают фон BOKpyr полученноrо изображения (рис. 10, а).
Теперь пластину переворачиваlОТ на друrую сторону. l-Ia

твердой подкладке внутри рисунка очень близко к выпук-

лому контуру проводят штихелем вторую линию так, чтобы

получился контур в виде двойной линии. Это придает краям
рисунка более четкие очертания. Пластину снова перевора-
чивают лицевой стороной кверху. На ней еще раз вдавли-
вают и выравнивают фон рисунка. Затем пластину изна 

. u

ночнои сторонои кверху кладут на мяrкую подкладку и

теперь уже стеками выдавливают ре.'Iьеф рисунка. Делают
это так, чтобы на металле не оставалось следов от ка>кдоrо

отдельноrо движения стеки.

Чтобы поверхность изображения была rладкой, уrлуб 
лять рельеф следует по частям. Для этоrо весь рисунок
можно условно поделить на 6 7 частеЙ. Стеку при этом

ведут от середины изображения к краю. Причем у края
нажим на стеку ослабляется. После выдавливания очеред 

u

Horo участка, пластину переворачивают кверху лицевои CTO 

роной и снова выравнивают шпателем. Повторив неСI{ОЛЬКО

раз процесс уrлубления и выравнивания, получаем желае-

мый рельеф (рис. 1 О, б).
Рисунок почти rOTOB. Осталось проработать детали. Для

этоrо пластину кладут лицевой стороной кверху. Очень осто-

рожно, равномерно уrлубляют необходимые места Iuтихе-

лем и шпателем. Следует заметить, что в метаЛЛОПJlастике

не все края должны отделяться от фона. Края второстепен-
ных деталей в сюжетных композициях MorYT едва выделять-

ся, а то и плавно переходить в фОН. Теперь окончательно
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Рис. 10. а, б, в. Последовательность
8ыдавливания листка. Медь, металло-

пластика.

J

нужно выровнять стек()й фОН.

Фон можно слеrка прорабо-
тать рисунчатым чеканом на

твердой подкладке (р нс. 1 О, в).
Чекан при этом следует дер-
жать в .певой руке, не сжимая

ero сильно пальцами, как бы

на весу, CTporo вертикально
над пластиной, касаясь ее лишь

мизинцем. Молоточек держат
u u v

правои рукои за самыи конец

raK, чтобы он не ударял по че 

кану, а свободно падал на Hero.

Не следует два>l<ДЫ ударять по

одному и тому же месту, иначе

можно пробить фон. Места на

изделии. куда чека" не поме 
,

, .



щается, не задев выпуклый орнамент, можно прочеканить
иrлой с притупленным острием. Во время такой проработки
фона пластина будет слеrка коробиться. Поэтому время
от времени ее надо выравнивать шпателем или стекой.

Чтобы придать работе завершенный вид, ее можно BCTa 

вить в рамку. Для этоrо пластину кладут на линолеум. На
u u

неи по краям выдавливают под линеику штихелем или

острием шпателя полоски. Рамку можно сделать выступаю 
щей или воrнутой, в зависимости от Toro, с какой стороны
мы будем давить. Можно провести с одной стороны две

параллельные линии, а с друrой уrлубить и выровнять
на твердой подкладке образовавшуюся канавку. Но ни в

коем случае не следует выдавливать рамку, не завершив

работу над рельефом и фоном. Иначе рамка будет HepOB 
ной. Если работа ни к чему не крепится, можно обрезать
выступающие за рамку края.

Поскольку металлы, применяемые в металлопластике,

очень тонкие, изделия из них можно леrко повредить при

падении или даже при неосторожном прикосновении. Поэ 

тому выпуклые участки рекомендуется с обратной стороны
заполнить какой либошпаклевкой. Приrотавливают ее из

мела, который размешивают с водой и клеем ПВА дО

rycToTbI сметаны. Вместо мела можно взять тертый кирпич,
цемент или просеянный песок. Приrотовленной массой за 

полняют все уrлубления, а лишнюю шпаклевку снимают

на уровне наиболее вытупаю.щихx с обратной стороны изде 
u u u

лия участков стальнои линеикои.

Пока- шпаклевка не застыла, изделие нужно прикрепить
к эаrотовленной для этой цели дощечке и острым пробой-
ником пробить по уrлам 4 отверстия. В них вставляют rвоз 

дики, на шляпки rвоздиков ставят металлический стержень
с уrлублением на конце и уже по нему производят удары
молотком. При таком способе мы будем застрахованы от

Toro, что при неточном ударе не соrнется IlIляпка rвоздика

и не возникнет вмятина на самом изделии. rвоздики следует
подбирать под цвет металла. При тонировании изделия по 

следовательность ero обработки несколько изменяется.

Прежде Bcero тонируют rотовую пластину, а уже после

этоrо. заполняют с обратной стороны шпаклевкой, затем

прикрепляют к дощечке и лишь затем полируют выступаю 
щие участки орнамента, а изделие покрывают лаком.

Изделиями металлопластики можно украсить сумку,
пенал и шкатулку, полочку и обложку альбома. Интересную
работу, выполненную в технике металлопластики, можно

повесить на стену.
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ПЛОСКОРЕЛЬЕФНАЯ ЧЕКАНКА
Самый простой и доступный вид чеканки....... плоско-

рельефнаst чеканка. Для ее изrотовления сначала подrото-

вим пластину, подберем и перенесем на нее рисунок и про-
К8нфарим ero с помощью чекана канфарника.Дальнейшая
последовательность выполнения чеканки показана в техно-

поrической l<apTe 1. В качестве подклаДI{И может быть

ТеХНОАО2uчес"ая ICapra 1.
Чеканка на резиновой подкладке I

Оборудо 
lSание и

прнспо 
собпения

НаимеllоваНllе

операции
и переходов

ЭСКиз и IIструмеН1

I

1. Выбрать заrо 
с)

товку, перевести ......

РИСУНОК на ме-

талл

10

2. ПрочеканИТЬ 110

контуру расход

IIИ ко М

З. Обработать pac 
ходником с об 

раl ной И Лllце 

вой сторон

4. Выровнять на

плите

Верстак Карандаш.
копиро 
вальная

бумаrа

Верстак,
резина Молоток,

чекан

Верстак,
резина Молоток.

чеkан

Верстак, Дереаян-
резина ный чеК8Н.

киянка

I См. С к в о р ц о в А. К. Чеканка на резиновой подкладке./I
lllK и пр оо. 1985. N25- C.11
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Наименование
операции

н переходоа
ЭСКИЗ

продо II.женuе техн. карты 1

Оборудо-
I83 ине 1.

IIРНСПО- I Инструмент
соБЛС"IIНИ

5. Подровнять
края чеканки

6. OKOHqaTeJlbHO
отделать (тонн
рокзть, ОТПОJIИ

рова ть)

Верстак, Нu}кницы,
плита наПИЛЬJlИк,

линеЙка,

уrольник

Использована листовая резина, деревянная подкладка из

древесины мяrкой породы дерева (липы, ольхи, осины) ИЛИ

войлок.

Пластину кладем на подкладку рисунком кверху и чека-

ном расходникомобводим контуры риqтнка сплошной уrлуб-
ленной линией, Т. е. делаем расходку.

Расходник ставим на ЛИНИIО, отмеченную канфарником,
И, ударяя леrко по нему молотком, начинаем уrлублять B e

контуры рисунка сплошной линией. Рука с чеканом направ-
JleHa к себе, тоrда будет видно одновременно ирасходник
и прорабатываемую линию. Участки с КРУТЫМИ изrибами

рисунка прорабатываем уз-ким расходником, слеrка накло-

няя ero в сторону закруrления. Лучше пользоваться расход-
ником с боем в виде дуrи (см. рис. 4, в). Желательно, чтобы
после расходки линия была одной rлубины и не rлубже
2 ММ, иначе можно прорвать металл. По окончании этой

операции рисунок на пластине виден очень хорошо как с
. .

лицевои, так и с изнаночном стороны.
Всю Э'f.У работу можно выполнить давильником, но топь-

ко на ТОНКОЙ медной или алюминиевой пластине. Подклад-
ка в этом случае войлочная или резиновая.

Следующий этап в нашей работе опускание фона 80-

Kpyr рисунка (рис. 11). в качестве подкладки потребуется
. .

уже стаЛьная плита с ровнои rладкои поверхностью и чеI<ан-

лощатник. Операция эта довольно простая. Она заключает-
ся в том, чrо ударами молотка и чекана по пластине опус-
каем фон до уровня вдавленной линии, полученной при
расходке. Дальше ОТ рельефа рисунка делаТh ЭТО можно

широким концом молотка, а в нелосредственной близости ......

лощатником, так как молотком можно повредить рисунок.
СЛИШI(ОМ сильно ударять по пластине не следует. Удары
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должны быть не сильными, но частыми. По мере Toro, как

мы будем со всех сторон рисунка постепенно опускать фон,
рельеф (силуэт изображения) будет подниматься ДО тех

пор, пока не станет отчетливо выделяться, возвышаясь над

фоном. Однако работу прекращать еще рано. Фон чеканки

неровный и не поддается выравниванию. От ударов пласти-

на наrартовалась и потеряла свою эластичность. Поэтому ее

нужно отжечь. В отличие от стали, медные, латунные и алю-

миниевые пластины после отжиrа можно охлаждать в воде.

После этоrо положим чеканку на стальную плиту и прl'l"
ступим К выравниванию фона киянкой и деревянными че..

канами, пока фон не станет достаточно ровным.
Во время работы над фоном поверхность рельефа рисун-

ка снова изменилась. Одни участки слишком вздулись, дру-
rие, наоборот, недостаточно поднялись. Поэтому нужно
рельеф доработать, уточнить. Вначале осадим чрезмерно
выпуклые участки. Делаем это деревянными чеканами или

u
.

киянкои на мешочке с песком, которыи подкладываем под
чеканку так, чтобы он заполнил с обратной стороны
обрабатываемую выпуклость. Если под выпуклостями не

будет песка, то нам не удастся аккуратно выровнять
рельеф, от ударов молотка на нем появятся вмятины.

Затем проработаем места, ко-

торые недостаточно поднялись
над фоном. Для этоrо чеканку
положим лицевой стороной на

подкладку из резины или дере-
ва, подравняем рельеф, а заод-

но и прочеканим отдельные ero

участки, требующие более де-
тальной проработки, уточним
контуры.

И последняя операция.....

выравнивание фона, который
снова, пока мы дорабатываЛА
рельеф, несколько деформиро-
вался. Для этоrо чеканку лице-
ВОЙ стороной кверху кладем на

стальную плиту и тщательно
.

выравниваем киянкаи и де-

ревянными чеканами фон. Де-
лать это будем до тех пор, пока

фОН всеми своими точкам и не

будет rпприкасатъся с плитой.
Чтобы подчеркнуть, выде-

РВАьеф
рисунка

ФОН
рисунка

Рис. 11. Осаживание фона.
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лить рельеф изображения, можно фОН сделать фактурным,
т. е. проработать ero канфарником, рифленым чеканом

или пурошником. Сделать это можно как на стальной пли 

те, так и на деревянной. Чекан при этом следует держать
в руке свободно, как бы на весу, не прижимая к металлу,
и удары молотком по нему наносить очень часто и nerKO.

Теперь в ПОСJlедний раз осторожно на стальной плите BЫ 

раВНИВ8ем деревянными инструментами фон и вот наша

первая чеканка rOToBa!

О том как сделать чеканку более привлекательной, мож 
НО прочесть в разделе «Художественная отделка чеканных

u

изделии».

РЕЛЬЕФНАЯ ЧЕКАНКА

Вы ознакомились с несколькими видами художественной
обработки металлов. Имеете уже некоторый опыт в технике

плоскорельефной чеканки. Теперь можно приступать к

освоению рельефной чеканки сложной по технике выпол 

не,НИЯ, но с rораздо большими творческими возможностя-
ми (рис. 12).

Особое значение при pa .

боте в этой технике имеет

подкладка. В качестве под 

кладки можно использовать .,,"",
".f

войлок, но лучше Bcero при ... :..' 
rотовить смоляную подклад 

I<y, которая позволяет доби \

ваться особой пластичности ,

и тонкой моделировки. Для
этоrо нужно, в первую оче t \,  .
редь, изrотовить для смолы "'.... -..

деревянный ящик. Размер
ero может быть любым, в за 

висимости от размера пред-
полаrаемой чеканки. Между  .

пластиной и бортами ящика

должно быть свободное про 
странство шириной не менее

20...30 мм. ДЛЯ ящика же 

лательно взять доски толщи 

ной 20...30 мм. rлубина
ящика зависит от высоты

рельефа, однако делать этот

ящик rлубже 100 M !нецеле-

сообразно. Рис. 12, Н, Шавrулидзе. Аджарский
Смоляную СМЕ'СЬ roTOBJlT танец, Медь, чекаНКI рельефная.
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из 1/3 черной смолы или битума, 2/3 мелкой сухой земли

(золы или TepToro кирпича). Для большей эластичности

смеси в нее добавляют HeMHoro воска или парафина (5% к

обшей массе) и столько же канифоли. Необходимо помнить,
что чем БОJlьше земли, тем тверже будет смесь и наоборот -----

с увеJlичением количества смолы смесь будет мяrче и

вязче. Приrотовленную смесь варят в rлубокой посуде,
время от времени помешивая до тех пор, пока не образует-
ся однородная масса. При этом надо следить, чтобы она не

заrорелась. Правильно сваренная смола должна ryc:ro течь

и хорошо приставать к металлу. Приrотовленную смесь вы-
. .

пивают D деревянныи ящик и дают еи остыть.

Последовательность проведения чеканных работ на смо-

ляной подкладке указана в технолоrической карте 2. Пла-

ТеХНОАО2uческая карта 2.
Чеканка на смоляной подкладке

На.именование

Iопераций и

переходов

ЭСКИЗ I
Оборудованне
11 п риспособ-

пения
Инструмент

1. Выбрать за.

rOTOBKY и

выправить
ее . ..... .

Плита для

правки

Ножницы
по металлу,
линейка,
уrольник,
резиновый
молоток

2. Опилить

заусенцы
Напильник
личной

з. 3аrиуть
уrлы

Kpyrлоrуб-
цы

4. Отжечь

Печь му- Клещи

фельная кузнечные

1 СМ.: С К в о р Ц о в А. К. Чеканка на смоляной под-кладке.//Шк.
11 np BO. 1985. N25. C.25.
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продОАженuе техн. карты 2

Наименование
операциR u

переходов

5. Зафиксиро-
вать в смоле

6. Перевести
рисунок на

пластину

7. ОбрабОТ8ТЬ
контур ри-

сунка

8. Опустить
фон BOKpyr
контура PII-
сунка

9. Подбить

контур сбо-

ку

10. Прорабо-
тать детали

рельефа по
rлубине

11. Подбить

вертикаль-
ные кромки
на рельефе

Зеки!
Оборудование
и приспособ- Инструмент

пения

 :;-{ 
..

. 
,..

 .,..
: . , :.'':':,: ..,... i. ...

 1I:'. 1: .:' ;.';..  ..:'.. .:I... ... ::; :-.:,. : .... ,1. " .,'....,.... .............,.

m ',". ....    ;;   ;:
.

." .....:;..... ... ..
. .. .... 1." .. .....

Печь "у-
фельная,

t наrретая
I плитка ме-

'rалла

Верстак,
ящик

I см лой,
клей рези.-
новый
Яшик
смолой

Ящик
смолой

Ящик
смолой

Яшик
смолой

Яшик
смолой

Клещи
кузнечные

Чекан-рас-
со ходник. мо-

лоток чер.

новой

со Чекан-рас-
ХОДНИК,
молоток

со Чеканы-ло-

щатники

разн ые, мо-

лоток

со Расходники

рЗ311Ые, МО.

лоток

со Лощатники

разные,

черно uИ
молоток

со РаСХОДIIИК.
молоток
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н l!иМ'енопаНИ 

операций и

переходов

ЭСКIIS

12. Исправить
деформации
и выпукло-

сти
rf: :"!{. 'i; ::::;';::; :;)';\,' mJ........ ......' ..... '\' ...:...,.,......

......-:... : :. ......,,:111:..:..: ..... .... . : :: : ..:i:.

13. Отделить

пластину от
смолы

 ""
.

'. 
...........\.. 

14. Очистить

пластину от
остатков
смолы

...1,1. '........
...-.. .. :. ..

"",-.. .

.8.'

-.
I

15. Отжечь

16. Выровнять

фон по пло-

скости

17. Тонировать,
высветлить

продОАженuе Т8ХН. карты 2

Оборудова-
ине It при- ИнструмеВ1
способлеНI1Я

я UtИ к со Лощатни 
смолой ки, моло 

ток, дepe 

вянные че-

каны

Ящик со Стамеска
смолой

Щетка ие-

талличе-

екая, ве-

тошь

Печь МУ- Кузнечные
фельная клещи

Плита для
Киянка,

праеки деревянные
чеканы

Масленка,

ветошь,

порошок

абразивный

стину для чеканки вырезают слесарными ножницами с

небольшим запасом по краям (размер полей 20...40 ММ),
отжиrают, заrрязненные места очищают металлической

щеткой или в кипящем растворе питьевой соды, после чеrо

выраВНliвают киянкой на стальной плите. Чтобы пластина

во время работы не сдвиrалась с места, ее уrлы -заrибают

книзу (рис. 13).
Теперь можно приступить К насм,ОЛlCе пластины. На-
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u

смолкои называется крепление пластины к подкладке из

Сl'АОЛЫ. Вначале разоrревают верхний слой смолы и заrотов 

ку. После этоrо заrотовку кладут на смолу отоrнутыми
уrлами книзу так, чтобы она разместилась на одинаковом

расстоянии от краев ящика. При этом СJJедят, чтобы ПОД
пластиной не оказалось воздуха, Т. е. не образовались пу 
стоты, которые в процессе чеканки MorYT привести к тому,
ЧТО в этих местах чекан будет прорывать металл. Во избе 
жанне этоrо ее нужно класть на смолу не плаlllМЯ, а

приподнимая один конец: сначала опускают один конец

пластины, затем медленно,ВТОРОЙ. 3aroToBKY плотно ПРИ}J<И 
мают к смоле, но так, чтобы она оставалась на поверхности
смолы. До тех пор пока смола не остынет, чеканить не peKO 

мендуется.
Для Toro, чтобы в проце сеосаживания фона края пла-

стины не отставали от смолы и не ззкручивались кверху,
их можно закрепить в некоторых местах rвоздиками.

Только после этоrо на пластину наносят рисунок, канфа 

рят ero и обводят расходником одной сплошной линией.

rлубина контурной линии не должна превышать 2 ММ,
иначе можно прорвать пластину.

Теперь начинаем опускать фон BOKpyr будушеrо рельефа
МОЛОТКОМ и чеканами лощатниками.

Опускание фона следует начинать внепосредственной
близости от rраниц будущеl"О рельефа, у самой контурной
линии, которой он обведен. Чекан при этом следут держать
слеrка наклоненным в сторону рельефа, чтобы сохранить
стенку со стороны рельефа, которая образовалась при рас-
ходке, и выровнять стенку (противоположную стенке релье..

фа) со стороны фона. Участки фона, отдаленные от рисун-
ка, осаживают молотком.

Постепенное опускание фона способствует подъему ри-
сунка, превращению erO.B

выступающий над фоном
рельеф. Коrда фон будет
равномерно осажен, пер 
вый этап процесса чекан 

ки можно считать закон 

чеIlНЫМ. Пластину НУ}I{НО
снять со смолы. Для 3Toro

достаточно нзrреть ее и

она леrко отстанет от под-

кладки.

Так как в процессе oca Рис. 13. Пластина, подrотовпенная
живания фона пластина к нзсмолке.
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н'оаартовалась, ее нужно отжечь и почистить мяrкои метал-
. u u u

лическои IЦеткои или пучком тонкои латуннои проволоки.
Перед следующей насмолкой yrJIbl пластины отrибают в про-
тивоположную сторону, в сторону выступаЮIЦеrо рельефа.
Насмолку производят так же, как и в первом случае, только

пластину кладут на смолу лицевой стороной книзу. Цель
этоrо этапа работы дальнейший подъем рельефа и уточ-
нение ero форм. Выколотку вы олняютTразличными чека 

нами (лощатниками, пурошниками, бобошниками) и за-

круrленной частью молотка.

Если нужно дополнительно проработать рельеф с лице-

вой CTOPOHbl, rоrда высоту ero делают с небольшим запа-

сом, т. е. чуть выше, чем требуется.
Подъем рельефа не обязательно производить на смоле.

Делать ЭТО можно и на мешочке с песком или толстой рези-
не, так как на этом этапе работы нашей задачей является

поднятие рельефа и правильное установление основных ero

соотношений. Предметы переднеrо плана должны выступать

над фоном Болыlе,' чем предметы и фиrуры BToporo плана.

С этой же целью предметы более объемные также должны

быть выше над фоном по сравнению с менее объемными

предметами.
Если производят подъем фона на мешочке с песком или

резине, то отдельные участки рельефа, которые должны АЫ-

rлядеть на rотовой работе четкими, выколачивают на мяrкой

деревянной доске. Затем пластину снова отжиrают, очи-

щают и отrибают уrлы в сторону, противоположную ли-

цевой.

ПокороБИВIlJИЙСЯ за время выколотки рельефа фОН тща-

Te '!ЬHO выравнивают на стальной плите широкой частью

молотка и киянкой.

Очередную насмолку, в отличие от предыдущих, произ-
водят несколько по-друrому, так как пластину с выколочен-

НЫМ уже на ней рельефом нам никак не удастся положить

на смолу так, чтобы под ней не осталось воздуха. Поэтому
оставшуюся смолу надо расплавить и подоrреть пластину.
Затем заполнить смолой с обратной стороны все уrлубле-
ния рельефа до уровня фона (и даже чуть выше). Коrда
смола на чеканке начнет застывать, следует разоrреть верх-
ний слой смолы в ящике, разровнять смолу и положить на

нее чеканку лицевой стороной ,<верху.
Коrда смола совсем остынет, можно приступать к окон-

чательной проработке всех форм рельефа.
Особая роль принадлежит фактуре чеканных поверх-

ностей: с ее помощью создают сочетания матовых, шеро-
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ховатых, кованых, rладких

поверхностей (рис. 14). Это
nOMoraeT при незначитель 

ном разл ИlJ ии в высоте от-
(".. "

дельных участков рельефа ,
\

добиться разнообразия по "',  ."

верхности изображенных  .
(

предметов и получить боль-
:'\

шой декоративный эффект \ .. ,(рис. 15). .....

Чеканка будет выrлядеть ·

'

HaMHoro выразительнее и ':'t

привлекательнее, если ее фо 
ну также придать COOTBeTCT 

вующую сюжету фактуру,
которая еще больше под-

черкнет и выделит рельеф. С ,
.

помощью различных чека-
,.

нов ero можно проковать
или проканфарить, сделать

матовым или рисунчатым,

орнаментальным.
В некоторых случаях,

чтобы придать работе осо-

бую декоративность, делают

просечку фона, т. е. ero BЫ I .

руба или выпиливают в I
расчете на то, что фоном
впоследствии станет тот ма-

териал, к которому буде1
крепиться чеканка. Просеч 
ку фона производят сечка 

МИ, не снимая чеканки со

смолы. Если металл толстый
и При Просечке будут слиш-

Рис. 14. А. Сикорс[(ий. Дан приказ
ему на запад. Медь. чеканка

ком проrибаться края, фон рельефная.
после снятия пластины со

смолы вырезают лобзиком.

Края просечки обрабатывают напильниками и надфиляМи
для удаления заусенцев. А вот выравнивать слишком тща-

тельно просеченные края не следует.......... слеrка заrнутые края

придадут чеканке дополнительную объемность.

Осталось разоrреть пластину, снять ее со смолы, отжечь

и очистить от HarpeBёl и очень осторожно выровнять КИЯН-

кой фОН.
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В зависимости от ма.

териала и поставленных

задач, возможна и друrая
последовательность рабо-
ты над рельефной че-

канкой. Так, например,
если необходимо добиться
большой точности в рабо-
те, четкости контуров и

форм, последовательность

работы может быть такой.

Контур рисунка на пла-

стине канфарят на rлад 

кой деревянной доске.

Первую же насмолку пла 

стины производят наиз-

нанку, т. е. пластину
кладут на смолу предпо 

. .

лаrаемои лиuевои сторо-

ной книзу. Тоrда первым
этапом чеканки является

не опускание фона, а

выколачивание рельефа.
При такой последователь-
ности работы рельеф по-

лучается HaMHoro точнее

и чище, так как в отличие

от выколотки рельефа на
Рис. 15. А. Сикорский. Дума казака.

Медь, дерево, чеканка рельефная.
песке или резине, Korда

при каждом ударе опу-
скается большой участок пластины, в этом случае опу-
СI<ается cTporo оrраниченная часть рельефа, соответствую-
щая площади рабочей поверхности чеК8на. Вместе с тем

У>l<е на первпм этапе процесса чеl<анки есть возможность

моделировать форму, выколачивая каждый участок рельефа
в отдrльности на неоБХОДИМУIО высоту. Дальнейший процесс
обработки чеианки повторяется.
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ЧЕКАНКА ОБЪЕМНЫХ ИЗДЕЛИй

Технолоrия и последовательнuсть чеканки объемных
изделий (кубков, кувшинов, чаш) почти ничем не отли-

чается оТ рельефной чеканки, за исключением некоторых
особенностей. Самый простой с,пособ чеканки объемных
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изделий рассмотрим на примере чеканки кубка. Прежде
Bcero кубок до краев заливают смолой. Коrда смола осты-

нет, на поверхности кубка посредством развертки (ленты с

нанесенным на нее рисунком) переводят рисунок opHaMeH 
та. Далее рисунок канфарят, после чеrо контуры рисунка
уrлубляют расходником. Затем с помощью различных ло 

щатников и пурошников осаживают фон. На этом этапе

чеканки кубок лучше Bcero класть на колени, хотя можно

работать и на войлочной подкладке.
Коrда фон осажен, кубок наrревают, чтобы удалить из

Hero смолу. Смолу выливают в ту же самую посуду, в кото-

рой ее кипятили, а кубок отжиrают и очищают. После этоrо

можно приступать к выколотке наружноrо рельефа изнутри.

Эту тонкую и трудную работу производят специальными
чеканами крюками и трещотками. Крюки и трещотки
MorYT иметь самую различную форму боя, как у канфарни-
ков, лощатников, пурошников, бобошников. Суть работы
крюком почти та же, что и обычным чеканом. Разница толь 

ко в том, что молотком ударяют не по торцу чекана, а по

штанrе.

.

Кубок кладут на резиновую подкладку, рабочий
конец крюка ставят на участок рельефа внутри сосуда,

который подлежит выколотке. Друrой конец крюка держат
в руке. По штанrе крюка наносят удары молотком. Крюк,
вибрируя, с силой наносит удар по стенке сосуда, подни 
мая рельеф.

Работу трещоткой выполняют по иному.Трещотку зажи 
мают в тисках. Левой рукой придерживают сосуд. В пра 
вой держат молоток. Поворачивая сосуд, рабочий конец

трещотки направляют на тот участок рельефа, который
нужно поднять, и по штанrе трещотки, по той ее части, KO 

торая ближе к тискам, производят сильный удар молотком.
От удара трещотка вибрирует. Ее рабочий конец ударяет
по стенкам сосуда, постепенно поднимая рельеф.

Нужно чередовать поднимание рельефа с выравнива 
нием фона.

Подняв рельеф, сосуд отжиrают и снова заливают CMO 

лой, после чеrо различными чеканами окончательно дopa 
батывают рельеф: уточняют ero форму, наносят на фон
фактуру и выравнивают ero.

ОРНАМЕНТАЛЬНО-ПУАНСОННАЯ ЧЕКАНКА

в отличие от рельефной чеканки, в этой технике выпол 

няют только небольшие вещи и только орнаментальноrо

характера: броши, кулоны, браслеты, диадемы, заколки,
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Рис. 16. Образцы рисунчатых чеканов для орнаментально-пуан-

сонной чеканки.

пряжки И друrие украшения. 1\\ожно также сделать укра-
шения для обложек альбома, крышек пенала, рамки для

фотоrрафии и др.
В качестве материалов для орнаментально-пуансонной

чеканки можно использовать те же листовые металлы, что
v

И для друrих видов чеканки: алюминии, медь, латунь.
Но лучшей из них является латунь. Она золотисто-желтоrо
цвета, поэтому после умелоrо патинирован яи полировки
изделия из нее приобретают очень красивый вид.

Для орнаментально-пуансонной чеканки применяются

фиrурные чеканы, бойки которых представляют собой де-
тали растительных и rеометрических орнаментов: шарики,
ромбики, квадратики, листики, цветки, всевозможные завит-

КИ, кружочки и т. п. (рис. 16).
Для нанесения на фон фактуры придется изrотовить до-

статочно острый канфарник и небольшой матировочный че 

кан. Желательно, чтобы плоская сторона молотка была Kpyr-
лой, диаметром не более 30 мм и с эакруrленными краями.

Чеканить можно на деревянной подклаДI<е, изrотовлен 

ной из древесины твердых не слоистых пород дерева (бере-
зы, бука). Для каждой новой чеканки rотовят новую дере-

вянную подкладку.

Рис. 17. Шаблон для нане('ения рисунка на металл.
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Пластину для чеканки вырезают с небольшими полями,

необходимыми для крепления заrотовки к подкладке, отжи 

rают, очищают и выравнивают киянкой. По краям пластины

пробивают прuБОliником два четыре отверстия для не-

больших rвоздиков и переносят рисунок.

Для чеканки нескольких одинаковых изделий лучше
изrотовить шаблон (рис. 17). Делается это так.

На любую тонкую (1...2 мм) пластмассовую пластину
(или плотный картон) переводят через кальку детально

проработанный рисунок. Можно рисунок наклеить и на пла 

стяну. Затем в местах, rде нарисованы круrлые выпукло 
сти, просверливают сверлом отверстия с таким расчетом,
чтобы через образовавшиеся на шаблоне отверстия можно

было сделать на заrотовке метки карандашом или чертил 
кой. Фиrурные детали орнамента (листочки, цветки, завит 

ки) вырезают лобзиком. Прямые или кривые пунктирные
линии из точек вырезают сплошной линией. Такой шаблон

достаточно приложить к заrотовке, обвести все отверстия
и прорези остро заточенным к.арандашом или чертилкой, 

u

И получим на эаrотовке rотовыи рисунок.
Последовательность чеканки такая. Заrотовку с HaHe 

сенным на нее рисунком кладут на деревянную подкладку
и фиксируют ее по уrлам маленькими rвоздиками.

Выбивать орнамент следует начинать из самых крупных
ero деталей. Чекан с соответствующим боем ставят CTpOro
в нужном месте и по нему сильно ударяют молотком. Не
всеrда с первоrо раза удается осадить металл на нужную
rлубину. Поэтому ударяем еще несколько раз, пока не дo 

стиrнем необходимую rлубину. Надо следить за тем, чтобы

перед ка}кдым очередным ударом чекан стоял на своем

месте в изначальном положении. Иначе выбиваемая деталь
"

орнамента может получиться нечеткои.

Чем крупнее выбиваемая деталь, тем более выпуклой
она должна получиться с лицевой стороны. Все мелкие дe 

тали, точки, штрихи и т. п. должны выступать на неболь-

шую высоту (до 1 мм).
После выколотки каждой детали участок фона BOKpyr

нее выравнивают удч:,ами плоской части молотка, чтобы

получить резкий, крутой переход от фона к выпуклостям,
блаrодаря че tувсе выпуклые детали орнамента будут ка-

заться как бы накладными, что HaMHoro улучшит общий
вид поделки.

В отверстия, пробитые по краям пластины, вбивают

rвоздики для Toro чтобы пластина не подпрыrивала от yдa 

ров чеканов и молотка и не смещалась в стороны. Кроме
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Toro, rвоздики не дают возможности краям пластины за..

rибаться кверху.
Коrда все детали выбит ,фон окончательно выравни-

вают, а пластину снимают с подкладки. Теперь можно при-
дать фону желаемую фактуру. Для этоrо пластину кладут
на стальную плиту лицевой стороной кверху и острым KaH 

фарником или рисунчатым чеканом леrко и осторожно про 
рабатывают фон.

Иноrда и с лицевой стороны набивают некоторые фи-
rуриые элементы орнамента: штрихи, дуrи, КРУЖОЧКh. Дe 
лают это чеканами с острыми бойками на стальной плите,
чтобы не мять фон. Для Toro чтобы изделие (брошку, KY 

лон) сделать выпуклым, пластину кладут на войлок и выко-

лачивают круrлым концом молотка.

От пластины отрезают лишние поля, опиливают их бар-
хатным напильником, отжиrают, выравнивают, тонируют и

полируют.
К броши или заколке с обратной стороны припаивают

булавку, сделанную из стальной или неотожженной латун-
ной проволоки. Для кулона делают цепочку.

ПРОСЕЧНАЯ ЧЕКАНКА

Технолоrия изrотовления просечной чеканки (рис. 18)
очень проста и на протяжении мноrих веков не изменилась.

Для небольших вещей применяют листовую медь, латунь,
жесть, для более крупных........ кровельное железо. Металл

перед работой отжиrают н очищают. На просохшую заrо-

товку наносят рисунок орнамента.
Узор просекают на торце толстой доски специальными

зубилами различной ширины с полукруrлыми остро зато-

ченными рабочими концами сечками (см. рис. 4, в). Мо-
лоток применяют такой же, как и для чеканки. После окон-

чания просечки, узор слеrК8 выравнивают, но не настолько,

чтобы он стал совершенно плоским. Можно придать узору
рельефность, для чеrо с изнаночной стороны ero обраба-
тывают чеканом пур'Ошником или закруrленным концом
молотка. Оставшиеся после просечки заусенцы опиливают

надфилями.
На rотовый узор наносят какое либопокрытие, которое

предохраняет металл от ржавчины. Если цвет металла rap-

монирует с цветом материала, к которому крепят узор,

тоrда достаточно покрыть ero после обезжиривания тонким

СLлоем лака или клея БФ 2.
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Для тонирования про-
сечных узоров из меди

или латуни применяют
те же рецепты, что и для

рельефной чеканки (см.
раздел «Художественная
отделка чеканных изде 

лий») .

Для последующеrо
крепления пластины с

просечным узором к дере-
u

вяннои основе, по ее

краям пробоiIНИКОМ про 
бивают отверстия ДЛЯ
rВОЗДИI{ОВ. Крепят просеч 

 уючеканку маленькими

rвоздиками. Чтобы не по-
Рис. 18. ДЫМНИК. )l(елезо, просечная

вредить узор или шляпку чеканка.

rвоздика, последний за-
бивают металлическим стержнем с уrлублением на конце.

Следует иметь в виду, что шляпки rвоздиков также являют-

ся элементами композиции и выполняют декоративную
роль. Поэтому подбор rвоздей по цвету и размеру шляпок

нужно обязательно продумать.

НАДРЕ3НАЯ (БУХАРСКАЯ) ЧЕКАНКА

Не зная всех тонкостей художественной обработки Me 

талла, трудно отличить бухарскую чеканку от rравировки
по металлу, настолько они внешне похожи. И лишь зная Tex 

нику исполнения этих видов художественной обработки
металла, а также по следам, оставляемым резцом, можно

распознать бухарскую чеканку. В rравировке бороздки pOB 
ные и плавные, а в чеканке на дне бороздок всеrда видны

небольшие порожки, которые образуются от частых ударов

молотка по резцу.
Для работы техникой надрезной чеканки чаще Bcero

используют латунь, но она должна быть не тоньше 1 ММ.

Можно также чеканить и на друrих мяrких металлах: меди,

бронзе и т. д.

Набор инструментов чеканщика очень мал. В Hero BXO 

дят: леrкий МОЛОТ6чек с изоrнутой ручкой, циркуль для

разметки на металле и 3 4зубильца резца (так называе-

мые каЛ8МЫ) длиной 100...120 мм и шириной режущей
части 2...5 мм.
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Чеканщики работают стоя или сидя на стуле. Изделие

кладут на специальную наклонную подставку, напоминаю-

щую пюпитр. Иноrда пользуются небольшими переносными
подставками, которые ставят на обычный стол.

Эскиз орнамента рисуют с помощью линейки и циркуля
на тонкой бумаrе. Так как современные бухарские мастера
украшают чеканкой тарелки, блюда, подносы т. е. круrлые
изделия, то и орнамент они строят вписанным в Kpyr с четко

обозначенным центром. Рисунок переводят на изделие, так

чтобы центр орнамента точно совпал с центром caMoro

изделия. Если рисунок не очень хорошо виден, ero поправ 
ляют карандашом. Для Toro чтобы во время работы рисунок
не стерся с металла, ero покрывают прозрачным лаком.

3aTel\f rотовят канифольный вар, которым изделие, пред 
u

назначенное для украшения ero чеканкои, крепят к дере-
вянному щиту. Для этоrо одну часть керосина и двадцать

частей толченой канифоли перемешивают в rлубокой метал-

лической посуде и варят в течение получаса. Вар изредка
перемешивают и следят, чтобы он не заrорелся. Приrотов-
ленный вар можно использовать MHoroKpaTHO. Коrда вар
rOToB, он должен остыть, пока не станет по мяrкости напо..
минать замазку. Намочив в воде руки, ero выкладывают

на деревянный квадратный щит несколько ббльшеrо раз 

мера, чем изделие, и раСп."ющивают так, чтобы получилась

круrлая ровная лепешка толщиной 30...50 мм. Сразу же,
пока вар не застыл, сверху на Hero кладут тарелку дном

книзу и сильно вдавливают. Коrда вар окончательно засты-

нет и прихватит изделие, щит переносят на подставку и

приступают к чеканке, т. е. к проработке линий орнамента

J:езцами.
Резец, по которому наносят леrкие и частые удары мо-

лотком, держат в левой руке. Равномерно и плавно пере-
двиrают ero по линии. По толщине стружки, выходящей из-

r:од резца, мастер определяет rлубину выбираемой бороздки
и изменением наклона резца реrулирует ее. Чтобы бороздка
была rлубже, удары молотком следует наносить сильнее,

и наоборот, для получения мелких бороздок леrче. Так и

прямые линии прорезают редкими, но сильными ударами
 10лотка,а кривые и всевозможные завитки прорабатывают
слабыми, но частыми ударами, с медленным ХОДОМ резца.

При этом нужно быть очень внимательным и аккурат-
ным.

Так как держать резец при работе удобнее в вертикаль..
ном положении, а удары молотком наносить сверху вниз,
то щит с изделием постоянно вращается на подставке, и
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таким образом прорабатываемый отрезок контура орна-
мента всеrда находится в вертикальном положении.

Коrда орнамент rOTOB, производят штриховку фона. Де-
лают ее леrкими ударами молотка по едва прикасаемому
к металлу резцу. Чаще Bcero штриховку фона ведут от

краев к центру (или наоборот).
После полировки войлоком и пастой rои изделие пр-

крывают одним слое .1прозрачноrо лака.

БАСМА

Басма тиснение или выколотка на матрице имеет

ряд существенных преимуществ перед ручной чеканкой.

Прежде Bcero быстрота изrотовления и значительная

экономия металла и времени.
Тиснение можно осуществлять на мяrком листовом

металле из алюминия, меди, латуни и даже из 'тонкой жести,
применяемой в пищевой промышленности (рис. 19). Чем
мяrче и тоньше металл, тем точнее он воспроизводит все дe 

тали и фактуру матрицы. Если металл тверже или толще,

четкость рельефа утрачивается.
Последовательность изrотовления басмы следующая.

В соответствии с эскизом изrотовляют басменную доску
(матрицу) в виде металлической плиты толщиной 10...20 мм
с рельефом общей высотой 2...6 мм. Чтобы острые выступы
и края не прорывали при тиснении тонкий металл, рельеф
должен иметь мяrкие плавные формы. Обратная сторона
матрицы плоская и ровная.

Изrотовляют матрицу двумя способами: литьем и еравu-
рованиеМ,. Пер вый с п о с о б. Из r.ПИНЫ лепят рельеф, с

Hero снимают форму, по которой из твердых медных спла 
вов отливают матрицу, тщательно ее прочеканивают с целью

удаления дефектов, возникших при литье.

В т о рой с п о с о б более трудоемкий. На стальной пла 
стине толщиной около 10 мм (и толще) rравируют рельеф
вручную с помощью зубил и штихелей или бормашиной.

Саму басму можно изrотовить также двумя способами:
тиснением и выколачиванием. Первый способ состоит в

следующем. На матрицу кладут тонкий (0,1...0,3 мм) отож-

}I{еНIJЫЙ лист металла, сверху лист резины. Все это поме 

щают под ручной винтовой пресс. Реяина способствует
вдавливанию TOHKoro металлическоrо листа во все уrлуб 
ления маТРПlJЫ. Вследствие этоrо на листе образуется
рельефное изображение, I{OTOpOe довольно точно воспроиз 

водит все дстали матрицы.
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При втором способе лист металла кладут на матрицу.
Ero выступающие края со всех четырех сторон заrибают

вниз для Toro, чтобы в ходе дальнейшей работы лист не

сдвиrался. После этоrо рельеф выколачивают резиновым
или полихлорвиниловым молотком.

Иноrда металл, особенно при работе с высоким релье-

фОМ, наr8ртовывается, что приводит К прорывам или Tpe 

щинам. В таком случае пластину снимают и отжиrают.

ДИФОВКА

Прежде Bcero, каждому скульптору, задумавшему соз.

дать какую либоработу этой техникой, уж при лепке мо-

дели следует учитывать пластические особенности листово-

ro металла.

Материалом для подобной скульптуры служат медь,

латунь, алюминий, нержавеющая сталь толщиной от 0,5
до 2 ММ. Толщина металла зависит прежде Bcero ОТ

размеров и сложности скульптуры.
С aBTopcKoro ориrинала, который rотовят, к"ак правило,

из rлины, снимают rипсовую форму, с помощью которой
отливают rипсовый ориrинал и дорабатывают ero. С rипсо-

вой модели снимают уже не целую ФОРМУ, а фраrменты
(куски) для отливки на этот раз рабочих цементных или

металлических рельефных форм, на которых непосред-
ственно производится выколотка JIистовоrо металла. Цe 
ментные КУСКИ служат для выколотки обобщенных деталей

скульптуры, их изrотавливают из цемента и песка. Для
чеканки наиболее тонкомоделируемых деталей (rоловы,
кисти рук и т. п.) отливают баббитовые формы, в состав

которых входят олово, свинец, медь, сурьма, кадмий (рань-
ше для этой цели использовался только чуrун).

Затем по rOToBblM формам для выколотки вырезают из

бумаrи для каЖДоrо отдельноrо участка выкройки. Коли-
чество их в каждом конкретном случае разное, в зависи-

мости от сложности скульптуры. Так, например, для rоловы

чаще Bcero делают три выкройки; две снимают с лицевой

части с линией стыка через лоб, нос, подбородок и одну
с з!тылка. Соответственно бумажным выкройкам вырезают

u

куски листовоrо металла, которыи после этоrо отжиrают

(кроме алюминия).
Отожженный лист металла прикладываlОТ к нужному

участку формы, прижимают специальными струбцинами и

обколачивают резиновыми или свинцовыми молотками до
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тех пор, пока он не будет плотно облеrать форму. Если в

процессе работы металл наrартуется, ero отжиrают. Если
в ходе выколотки на листовых заrотовках образуются вы-

ступающие складки, их вырезают ножницами.
После этоrо заrотовку отжиrают, снова накладывают

на форму, плотно прижимают к ней с помощью прочной
веревки и производят чеканку листа деревянными, пласт-

массовыми, медными и алюминиевыми чеканами. Затем

заrотовку еще раз отжиrают, снова плотно крепят к форме
и окончательно прочеканивают уже стальными чеканами.

Нередко бывает, что процесс выколотки заканчивается сра-
зу же после проработки деревянными чеканами.

у прочеканенных деталей в местах их стыков обрезают
лишний металл. Делают это так. Какую-либо деталь при..

КJIадывают к форме и прочерчивают на ней место стыка с

соседней деталью. Деталь сн.имают с формы и обрезают
излишки металла. На форму кладут соседнюю деталь, а

рядом с ней внахлестку уже обрезанную соседнюю. На

вновь положенной детали помечают стык соrласно обре..
.

занному на ранее примеряемои детали и излишек металла

снимают. Таким способом обрезают и подrоняют одну к

одной все детали будущей скульптуры. После чеrо их сва-

ривают. Сварочные швы запиливают и прочеканивают.
Кстати, сварка ведется тем же металлом, из KaKoro сдела-

на скульптура.
И, наконец, скульптуру монтируют на стальном карка-

се, изrотовленном из уrолковоrо или полосовоrо металла.

С этой целью в определенных точках внутри скульптуры,
u

rде предполаrается соединение с неи каркаса, приваривают
полоски из Toro же металла, что и скульптура. Между
скрепляемыми деталями каркаса и приваренными к скульп-

туре пластинками, которые соединяют болтами, вставляют
текстолитовые прокладки. Этим устраняют появление кор-
розии, которая возникает при соединении вплотную разно-

родных металлов.

Художественная отделка чеканных изделий

Всем, вероятно, приходилось видеть в музеях старинные

вещи из бронзы, меди, латуни, серебра. И, наверное, каж-

дый замечал, что все они как бы мноrоцветные, темные в

уrлублениях и блестящие на выступающих рельефных де-
талях. Эти полированные участки искрятся и заrадочно

мерцают на темном, будто отодвиrающемся вrлубь фоне,
что делает старые изделия особенно красивыми и привле-
кательными.
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Что же это за покрытия, так преобразующие старинные
предметы? Напет зеленых, rолубых, коричневых, серых и

u

черных оттенков, покрывающии со временем цветные Me 

таллы, называется патиной. Патина появляется вследствие
u

ДJIительноrо воздеиствия на металл кислорода, сероводород-
ных паров, кислот, коrда на поверхности металлов проис 
ходят реакции, в результ.ате которых образуются новые

химические вещества. Они, соединяясь с данным металлом

и покрывая ero, придают ему тот или иной цвет.

Однако ждать долrие rоды, пока наша чеканка тоже

покроется патиной необязательно. Блаrодаря тому, что

применяемые в чеканке металлы леrко вступают в реакции
со мноrими химическими веществами, в результате чеrо на

их поверхности также образуются новые вещества в виде

тонких пленок различных цветов, мы имеем MHoro возмож 
u

ностеи «состарить» свою чеканку искусственно за считан-

ные минуты. Применяя искусственное тонирова ие пати-

нирование, чеканщик может по своему усмотрению, в COOT 

ветс.твии с творческим замыслом подчеркнуть или зрительно
смяrчить форму или ее отдельные детали, усилить этим

выразительность композиции. Ведь затемненный фон как

бы отступает на второй план, тем самым выдвиrая на пер-
вый план рельеф, полнее выявляя и подчеркивая ero, а

вместе с тем и смысловой акцент работы, ее содержание,
идею. Кроме этоrо, тонированием можно добиться не только

едва заметных цветовых переХОД08 на чеканке, но и цвето-

вой rармонии между чеканкой и основой, на которую она

прикреплена (деревом, картоном, тканью).
Важнейшим залоrом успешноrо проведения процесса

тонирования чеканки является чистота металла. Для Toro

чтобы металл активно вступил в реакцию с каким либо
химическим веществом, он должен быть совершенно чи-

стым. Поэтому чеканку необходимо прежде Bcero отжечь.

Отжиr производится не только для Toro, чтобы чеканка

стала мяrче, а прежде Bcero для Toro, чтобы сжечь на ней

все остатки смолы. Остатки смолы можно также удалить
бензином или растворителем.

Но прежде чем приступить к тонированию, вкратце
ознакомимся с теми химическими веществами, которые
можно применять для этоrо процесса.

Битум природные или искусственные твердые или вяз-

кие жидкие орrанические смолы черноrо цвета.
ВИННЫЙ камень С2Н2 (ОН)2(СООН)2 бесцветные кис-

лоrо вкуса криста.llЛЫ, которые леrко растворяются в воде.

Вода Н2О является отличным растворителем для
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orpOMHoro количества орrанических и неорrанических ве-

ществ и соединений.
fИПОСУJlЬФИТ (тиосульфат натрия, серноватокислый нат-

рий) Nа2S2ОЗ. 5Н2О блестящие бесцветные кристаллы,
леrкорастворимые в воде. Применяется в фотоrрафии для

приrотовления фиксажей (закрепителей).
Канифоль твердая, хрупкая, стеклообразная прозрач-

ная смола светло желтоrоцвета. Продукт переработки CMOJl

хвойных деревьев. Применяется при пайке и изrотовлении

мноrих материалов.
Клей БФ..2 спиртовый раствор фенолформальдеrидиой

смолы и поливинилбутираля. Применяется для склеивания

металлов и друrих материалов.

Керосин прозрачная или бесцветная желтоватая с ro-

лубым отливом rорючая жидкость.

Раствор nepMaHraHaTa калия (марrанцовки) K 204 
темно-фиолетовые кристаллы, растворимые в воде.

Масло льняное желтоватая масляная жидкость.

Медный купорос (сульфат меди, медь сернокислая)
CuS045H20 прозрачные стекловидные кристаллы ярко-
синеrо цвета, которые леrко растворяются в воде, придавая

раствору синюю окраску"
Нашатырь........ (хлорид аммония) NH4Cl белый кри-

сталлический порошок, rорький на вкус, с резким запахом,

растворяется в воде.

Нитрат меди (11) (азотнокислая медь) Сu(NОЗ)2Х
х3Н2О........ синие кристаллы, при наrревании разлаrаются
с выделением кислорода и бурых окислов азота, переходя
в черную окись меди.

Олифа........ желтоватое жидкое пленкообразующее вещест-

во приятноrо запаха.

Парафин белая или желтоватая масса, без запаха и

вкуса, температура плавления 50...600.
Паста fОИ твердое вещество заленоrо цвета, состоя-

щее из стеарина, воска, жиров и полировальных порошков.

Применяется для полирования цветных и прочих леrких ме-

таллов.

Поташ (карбонат калия, калий уrлекислый) К2СОЗ
. .

белый мелкокристаллическии порошок, которыи хорошо

растворяется в воде.

Сахар МОJlОЧНЫЙ (лактоза) C12H22011 белое кристал-
лическое вещество, сладкое на вкус. Получается из сыво-

ротки молока. Применяется в фармацевтике.
Сера S (в палочках) твердое вещество желтоrо цвета 1

нерастворимое в воде,
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Сода Д8ууrлекислая (питьевая) NаНСОз
....... белый поро-

Шок без запаха, раСТВQряется в воде.

Теперь ознакомимся с некоторыми способами тониро-
вания металлов, применямых в чеканке. Начнем с алю.ми 

ния.

Для тонирования изделий из алюминия проще Bcero

воспользоваться обычной копотью. Но перед этим выпук-
лые места чеканки надо отполировать. Затем чеканку дер-
жат над подожженной берестой, следя за тем, чтобы она

покрывалась равномерно копотью. После этоrо чеканку
слеrка протирают ветошью, стараясь не снять копоть в

..frлублениях и покрывают лаком.

Красивую пленку от светло коричневыхдо темно-корич-
u

невых переходящих в черныи оттенков можно получить на

алюминии, если смочить ero молоком и прокалить над пла 

менем до полноrо испарения молока. Оттенки зависят от

количества молока, попавшеrо на пластину: чем ero мень-

ше, тем светлее покрытие.
Чтобы изделие покрылось золотистой пленкой, приме-

ннют парафин, который в расплавленном состоянии наносят

на поверхность тонким слоем, после чеrо чеканку проrре-
вают над пламенем.

Для тонирования алюминия, меди, латуни можно

воспользоваться керосином и битумом. Делают это так:

ветошь смачивают в керосине и проводят ею по битуму,
затем тщательно натирают чеканку, особенно в уrлубле-
ниях. Коrда изделие приобретает необходимую черноту,
снимают битум с выпуклых мест и проrревают чеканку над
пламенем до полноrо высыхания.

Рецепты для тонирования изделий

Простейшим и, пожалуй, самым древним способом то-

нирования изделий из меди является так называемый оли 

фОВБlЙ обжиr, при обработке которым медный лист CTaHO 

вится коричневым и блестящим. Чеканку покрывают тонким

слоем льняноrо масла и наrревают при умеренном пламе 

ни (а еще лучше в муфельной печи) до тех пор, пока масло

не испарится. Чтобы получить красивую и стойкую окраску,
процесс следует повторить до двадцати раз.

Этим же способом можно тонировать и жесть. Вместо
пьняноrо можно применять любое растительное масло и

даже олифу.
Меди можно придать серебристый блеск, е"сли натереть

ее смесью, состоящей из 4 r нашатыря, 4 r винноrо камня
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и 1 r ляписа. Образовавшуюся смесь разбавляют ВОДОЙ до

rycToTbl кашицы.

Следующие несколько рецептов можно использовать

для тонирования латуни.

Приятный теплый коричневый тон даст поrружение ла 

тунной пластины в раствор, состоящий из 1 л 25 процент-
ной аммиачной воды и 50 r медноrо купороса.

Предлаrаемые далее рецепты приrодны ДЛЯ тонирования
как меди, так и латуни.

Для Toro чтобы получить черно зеленыйцвет, пластину
опускают в 50-процентный раствор нитрата меди, медленно

высушивают, после чеrо быстро наrревают.
Меди и латуни можно придать вид серебра. Для этоrо

хорошо очиutенную и об"езжиренную пластину поrружают
на продолжительное время (12...15 ч) в старый отработан-
ный rипосульфит (закрепитель).

Чтобы получить коричневый цвет, можно воспользовать-

ся раствором из 50 r rипосульфита, 50 r медноrо купороса
и 1 л БОДЫ. Пластину опускают в раствор, подоrретый до

температуры 70...80 ос.

Превосходные результаты получаются при тонировании
меди и латуни так называемой серной печенью. Для ее при-
rотовления смешивают 1 часть серы и 2 части поташа

и наrревают при постоянном помешивании, пока смесь пол-

ностью не расплавится. Остывшую и затвердевшую массу
хранят в rерметически закрытой стеклянной посуде. Для

тонирования составляют рабочий раствор: 5...10 r серной
печени растворяют в 1 л воды. 10...15 r на 1 л дадут серые
тона. Пластину поrружают в раствор (18...20 ОС) на

2...3 мин. Хранить раствор более суток не следует, так как

он быстро приходит в неrодность.

И в заключение несколько слов о полировке и лакировке
u

rOToBblx изделии.

После придания чеканке Toro или иноrо цвета выпуклые
участки рельефа полируют, чтобы выделить их на фоне.
После полировки фон, оставаясь темным, как бы уходит

вrлубь, еще больше подчеркивая рельеф и придавая работе
объемность и мноrоплановость.

В качестве полировальноrо вещества можно использо-

вать толченый мел, тертый кирпич, абразивный порошок,

соду, зубной порошок, пемзу, И, конечно, пасту rои. По-

рошки лучше Bcero смешивать с нашатырным спиртом или

водой до rycToTbl сметаны. Полученную смесь наносят на

войлок, суконку или обратную сторону кожи, которыми

вручную полируют чеканку.
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Чтобы сохранить блеск, работу рекомендуется покрыть
прозрачным лаком или клеем БФ 2.

Нередко фон чеканки просекают или выпиливают, а сам

рельеф монтируют на деревянной основе. Дерево для фона
выбирается с выразительной, хорошо читаемой текстурой,
цвет KOToporo rармонирует с чеканкой, дополняя ее. При
необходимости цвет изменяется с помощью морилки, бейца
или раствора марrанцовки. С этой же целью дерево можно

слеrка обжечь над пламенем. После этоrо деревянную осно-

ву покрывают прозрачным лаком.

Словарик

J3ыколотка ....... выколачивание молотками (чаще деревян-
ными) отдельных участков рельефа. Выколоткой также на-

зывается процесс изrотовления объемной скульптуры.
Вытяжка....... это свойство некоторых металлов под ме-

ханическим воздействием вытяrиваться. При этом площадь

поверхности заrотовки увеличивается.
rравирование ....... нанесение на поверхность металла

надписей, рисунков, узоров режущим инструментом.
Деформация....... изменение первоначальной формы пред-

мета под каким-либо воздействием.

Дифовка ....... вид ХОJJОДНОЙ обработки листовоrо металла,

не толще 2 мм, непосредственно молотком. Так же называет-

ся выколотка объемной скульптуры.
3aroTOBKa ....... металлическая пластина, подrотовленная

для чеканки.

I(анфарение ....... нанесение на какой-либо участок чекан-

ки (чаще Bcero на фон) мелких точек чеканом канфарни-
ком. Так же называется проработка этим же чеканом кон-

.

турных линии рисунка на металле.

I(онтурная лиНия....... линия, которой обводят внешние

очертания какоrо либопредмета.
Матированная поверхность....... участок чеканноrо изде-

лия, имеющий матовую (не блестящую) поверхность.
Наrартовывание

....... свойство металла становиться лом-

ким и хрупким.
Насмолка укладка заrотовки под чеканку на смоля-

ную подкладку.
Отбеливание........ химическая очистка металла в содовых

или кислотных растворах.
Отбортовка заrибание краев чеканноrо изделия.
Отжиr или отпуск металла...... наrревание металла до
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определенной температуры с тем, чтобы придать ему недо-

стающую мяrкость.

Патинирование искусственное «старение:. чеканки.

Просечка вырубка отдельных участков пластины.

Развертка лента с нанесенным на нее орнаментом, с
u

помощью I<ОТОРОИ этот орнамент переносится на круrлое
объемное изделие.

Расходка обводка прокзнфаренной контурной лиНии

рельефа чеканом-расходником, ТА е. нанесение сплошной
линии в виде канавки.

Рельеф......... выпуклая поверхность изображения, значи-

тельно выступающая над фОНОМ.
Рихтовка......... выпрямление металлических листов, имею-

щих кривизну.
Тиснение нанесение изобразительных элементов на

ПJlастину.

Тонирование......... искусственное патинирование (придание
необходимоrо тона, цвета чеканному издеЛИIО).

Фа тура....... особенность отделки поверхности чеканки

(матовая, UIероховатая, rладкая).
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КНИЖНАЯ ПОЛКА

в издательстве «Радян,сыса школа» вышли и выйду"
в 1986 еоду для учащuхся общеобразовательных шк,ОА

следующие книеu:

Д а у к у р т r. Что такое пульсары? Пер. с HeM. К.:
Рад. ШК., 1986. 8 л. яз. pyc. 45 к.

В книrе рассказывается о быстропульсирующих радио 
объектах нашей rалактики, открытых в 1967 r. с помощью

радиотелескопа. Они представляют собой естественные ла 

боратории, в которых процессы протекают в экстремальных
условиях. Речь идет о нейтронных звездах и их особых.

u

своиствах.

В книrе приводятся полученные наукой новейшие сведе-
ния о свойствах и особенностях пульсаров.

Д е н и с о в в. r. Профессии авиаторов. К.: Рад. ШК.,
1986. 7л. (Твоя будущая профессия). Яз.pyc. 25К..

В книrе содержатся сведения об особенностях и xapaK 

тере профессий авиаторов, о требованиях, которые предъяв 
ляет авиация к специалистам, об, учебных заведениях, кото-

рые rОТО8ЯТ специалистов для аэрофлота, об условиях

труда авиаторов, перспективах роста, материальном обеспе 

чении.

Д о р о m е н к о С. П. Об искусстве литья и Jlитейщи-
Kax. К.: Рад. ШК., 1986........ 96 с........ (Твоя будущая профес 
сия). Яз.pyc. 15 к.

В книrе рассказывается о профессии литейщика, о роли-
литья в народном хозяйстве нашей страны, об истории ли-

тейноrо производства. Приведены требования, предъявляе-
мые к ЛЮДЯМ этой профессии, сведения о материальном
обеспечении литейщиков, о том, rде и как можно приобре-
сти эту интересную профессию.

Ко р ш а к Н. М., Ко р ш а к Е. В. Учись фотоrрафи-

pOBa'TЬ. К.: Рад. шк., 1986. 6 Л. (Коrда сделаны уро-

ки). ЯЗе укр........ 20 К.

Книrа знакомит с одним из увлекательных занятий

фотоrрафией. В ней рассказывается, как научиться фото-



rрафировать, дается перечень фотооборудования и фотома-
териалов, необходимых для работы с фотоаппаратом.
Изложен справочный материал по фотоделу, помещены

сведения о наиболее распространенных марках фотоаппа-
ратов и о физических основах процессов получения изобра 
жений.

М а р н я н с к и й И. А. Аксиомы для чеrо они? , K.:

Рад. ШК., 1986. 1 О л. ЯЗе уКр........ 45 К.

В книrе популярно, в форме диалоrов учителя и учаще-

.ося, излаrаются основные принципы построения матема-

тических теорий. Все рассуждения иллюстрируются приме-
рами из школьноrо курса rеометрии. Наряду с довольно

простыми учебными вопросами рассматриваются задачи,
ставшие заметными вехами в истории математики. Повест-
вование о сложных проблемах основ математики орrани-
чески сочетается с историко-биоrрафическими сведениями,

занимательными задачами для самостоятельноrо ре-
шения.

Справочник по обработке метаЛJlОВ /Сост. r. Б. Воло-
шиН........ К.: Рад. ШК., 1986........ 8 л....... ЯЗе рус........ 40 к.

В справочнике содерясатся сведения об основных свой-

ствах металлов, их сплавов, неметаллических материалов,

применяемых в машиностроении, рассмотреиы способы

соединения деталей, передачи, механизмы преобраэования
движения, а также способы обработки металлов резанием.

Приведен конкретный материаJl в виде таблиц с учетом
новых стандартов.

Ч е р н я ш е в с к и й В. Т. Юному физиКу........ К.: Рад.
шк., 1986. 96с. (Юному технику) . Яз.yкp. 20к.

В книrе описаны самодельные приборы и установки по

прикладной физике, в частности по электротехнике, авто-

матике, электронике. Помещены технические рисунки :каж-

доrо прибора, объясняется теХНОJlоrия ero изrотовления, при-
водятся краткие теоретические сведения.  атериалкниrи
соrласован с курсом физики средней общеобразовательной
школы.

Эти 1Снuеи МОЖНО приобрести или предваритель-
НО заказать в местных книжных маеfJэuнах, ма2а-

зинах и отделах «Кнuеа почто/1,» оБЛ1СнuеотореО8
или облпотребсоюэов, а та1СЖе в специализирован-

НОМ JCаеаэине  Kн'и2a почтой (252117, Киев,
УЛ. Поnудренк,о, 26).

Издатмьство сРадииська школа»
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