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I. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ РЕАЛИЗАЦИИ НАСТОЯЩЕГО ПРОЕКТА

В эпоху многообразия и усложнения социального и культурного развития общества и инновационных процессов в образовании одной из основных задач современной школы является подготовка школьников к обоснованному выбору профессии. Особую остроту эта задача приобретает сегодня в связи с формированием рыночных отношений в сфере труда, профилизацией общеобразовательных школ. Для учреждений дополнительного образования вопрос профессиональной ориентации стоит на одном из первых мест. Именно в УДОд ребенок с раннего возраста познает прекрасный мир творчества: его впечатления самые яркие, звонкие, чистые … Совсем не обязательно, чтобы ученик однажды пришедший в изостудию или хореографический зал, стал профессиональным художником, танцором, дизайнером … Очень важно, чтобы однажды он почувствовал себя счастливым!В процессе взросления подростку как никогда необходимо чувствовать себя самодостаточным и успешным особенно в кругу своих сверстников.  Именно на этом этапе развития, мы, педагоги, которые росли творчески вместе с ребенком пять или более лет, должны помочь с реальным выбором жизненного пути.
Настоящий  проект,  разработанный  педагогом высшей категории Натальей Николаевной Карповой и педагогом первой категории  Леонидом Степановичем Карповыми  муниципального  бюджетного образовательного  учреждения  «Детской школы искусств «Весна»  способствует  решению   проблемы  социальной  адаптации,  психологического комфорта обучающихся, а такжеподготовки школьника к обоснованному выбору профессии в условиях рынка. Настоящий  проект направлен  также  на  социальную  адаптацию   воспитанников   из   детского  дома,  детей  из  неблагополучных  семей  района.Проект  реализуется в рамках учебной деятельности школы непосредственно на учебных занятиях отделения декоративно-прикладного и изобразительного искусства. Настоящий проект рассчитан на работу с обучающимися старшего школьного возраста  и является усложненным вариантом разработанного ранее авторами настоящего проекта спецкурса «Школа редких профессий». Реализация данного проекта осуществляется с сентября по май каждого учебного года и ориентирован на обучающихся 12-16  лет. Для реализации проекта «ДШИ «Весна» располагает специально  оборудованными кабинетами  для занятий с обучающимися по данным направлениям. Фундаментом  проекта  является  учебно-методический  комплекс  «Основы  ювелирного  дела»,  авторское  электронное  пособие.
Сегодня в процессе взросления как никогда необходимо чувствовать себя профессионально успешным и самодостаточным, особенно в кругу своих сверстников. Поэтому данный проект направлен на помощь подростку в реальном выборе жизненного пути.

Цель проекта – моделирование, разработка и создание условий для успешного личностного и профессионального самоопределения, адаптация старших школьников посредством приобретения навыков основ ювелирного дела. 
Цель реализуется в виде следующих задач:

· социально-адаптивные задачи – способствовать успешной социальной адаптации старших школьников, обучить их навыкам самостоятельного решения сложных задач через проектную деятельность, мотивировать подростка на приобретение профессии; создать условия для успешного развития коммуникативных способностей;

· обучающие задачи – Привить базовые знания, умения и навыки по специализации «Ювелир-модельер» дать навыки обращения со специализированным оборудованием в соответствии с техникой безопасности;

· развивающие – развивать творческий потенциал обучающихся, повышая самооценку путём творческого решения поставленных задач. 

· здоровьесберегающие задачи – способствовать развитию бережного отношения к своему здоровью и здоровью окружающих, создать условия для духовной и эмоциональной безопасности обучающихся на занятиях.

Исходя из вышеизложенного, можно выделить те основные задачи, которые легли в основу создания педагогической технологии:

· определить роль и место декоративно-прикладного творчества в воспитании и развитии подростка;

· проследить как влияют занятия ювелирным делом на развитие креативных способностей, воображения и образного мышления;

· путем тестирования выявить сильные и слабые стороны творческого процесса, с целью определения влияния занятий на развитие творческой индивидуальности;

· создать систему работы по формированию у подростков технических навыков при художественной обработке металла, умелого пользования оборудованием, ответственного отношения к технике безопасности.

При выборе  образовательных целей опираемся на возрастные особенности учащихся, их познавательную активность, закономерности обучения, воспитания и развития, свой творческий и профессиональный опыт.

Проект «Изготовление ювелирных  изделий  путем  моделирования  из  воска  с  последующей  заливкой  в  металле» предусмотрен для обучающихся, окончивших спецкурс «Школа редких профессий», желающих постичь более тонкие грани ювелирного искусства. В проекте участвуют обучающиеся не моложе 12 лет, прошедшие предварительный отбор (собеседование, рисунок). Количество человек в группах по ювелирным специализациям составляет 3–5 человек. Малая наполняемость групп связана с использованием дорогостоящего и специального оборудования, а также с необходимостью большой индивидуальной работы с каждым учеником. На курсах используется следующее специализированное оборудование: ювелирная бор-машина, набор металлических лобзиков, комплект надфилей, круглогупцы и бокорезы, ригель, инструменты для пайки, для закрепки, шлифовки и полирования, муфельная  печь, вакуумный насос,  модельный  воск,  гипс, штанген циркуль, набор  полировочных  материалов, аэрограф компрессионный. 
Работа с колющими, режущими материалами требует особого внимания к обучению подростков детальноразработанной технике безопасности, повышенного внимания к технике безопасности.

Занятия с обучающимися проводятся два раза в неделю по 3 часа.

Текущий просмотр проводится по итогам каждой четверти; итоговый просмотр (экзаменационный) осуществляется в конце учебного года.

По окончании какого-либо из трех  указанных курсов обучающийся получает соответствующую специализацию и свидетельство об окончании курса.    

Учебный план проекта «Изготовление ювелирных  изделий  путем  моделирования  из  воска  с  последующей  заливкой  в  металле» изначально основан на предметах, реализующихся на декоративно-прикладном отделении ДШИ «Весна»: «Основы ювелирного  мастерства», «Материаловедение», «Технология  обработки  металла». Содержание всех трех предметов модифицировано под задачи данного проекта. Помимо этого, реализуется выездная практика обучающихся в мастерских известных художников-керамистов, флористов и ювелиров г. Новосибирска, посещение музеев изобразительного и декоративно-прикладного искусства. 

В проекта широко использованы авторские здоровьесберегающие технологии «Эскиз-игра», «Эскиз-синтез», «Эскиз-экспресс» (Карпова Н.Н. Каждый ребенок талантлив. Новосибирск, 2000). В основе данной работы лежит проектный принцип деятельности обучающихся. Перед каждым обучающимся ставится задача создания собственного проекта, его реализация и защита. Важной особенностью данного педагогического проекта является активное введение регионального компонента в содержания программ через изучение культур сибирских народов, использование сибирских орнаментов и природных материалов.

II. МЕТОДЫ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОЕКТА
Всех обучающихся в коллективе спецкурсов «Школа редких профессий» объединяет интерес к ювелирному делу. Регулярное проведение «Дней открытых дверей и выставок дает возможность привлечь внимание своих сверстников не только к себе, но и к своим работам. После собеседования с обучающимися и прохождения  теста по рисунку, с обучающимися проводится инструктаж по технике безопасности. Занятия строятся по принципу от простого к сложному, что в данном случае, создает «ситуацию успеха». Проведение занятий по замыслу и теме, выбранной совместно педагогом и обучающимся, дает возможность закрепить полученные умения и навыки работы с материалами и обнаружить креативные способности, которые необходимо развивать.
 Методы организации познавательной деятельности обучающихся: наблюдение, обследование предмета, использование натуры, использование образа, показ способов изображения, упражнения обучающихся, творческие задания, игровые приемы, анализ работ обучающихся, объяснения.
Мотивация учебно-познавательной деятельности осуществляется с помощью игровых приемов. Как известно, игра – это коллективное занятие с момента ролевого поведения. Именно авторские технологии «Эскиз-игра», «Эскиз-эксперсс», «Эскиз-синтез», основанные на принципах коллективного творчества, дают возможность подросткам,  безболезненно создавать неповторимые эскизы для своих будущих работ. Также, широко используется прием проблемной ситуации. Изготовление сувениров к праздникам, также является мотивацией к творческой деятельности.

   Основой  методического  сопровождения  данного  проекта  является  авторская  комплексная  программа  и  учебно-методический  комплекс  «Основы  ювелирного  дела»  Карпова  Л.С. и  Карповой  Н.Н. Данная  программа  отмечена  дипломом  лауреата  областного  этапа  Всероссийского  конкурса дополнительных  образовательных   программ  и  отмечена  подарочным  сертификатом  (на  сумму  12  тысяч  рублей)  департаментом  образования  администрации Новосибирской  области. Авторами  также  разработана  обширная  мультимедийная  версия    учебно-методического  пособия  «Теория  и  практика  ювелирного  дела», электронное  приложение  к предмету  «Основы  ювелирного  мастерства», электронное  приложение  к  предмету  «Материаловедение».   
Основная форма обучения – учебное занятие. Занятие имеет единую внутреннюю логику, определяемую дидактическими целями, содержанием, средствами, методами и приемами обучения. Каждое последующее занятие является продолжением предыдущего, т.к. на первом занятии создается эскиз, на других – задуманное исполняется в материале.
 На различных этапах обучения используются групповые, подгрупповые и индивидуальные формы организации учебно-познавательной деятельности обучающихся.

 В процессе обучения используются занятия - беседы, лекции, экскурсии в выставочные залы, в мастерские к художникам-ювелирам г. Новосибирска.
Проект  «Изготовление ювелирных  изделий  путем  моделирования  из  воска  с  последующей  заливкой  в  металле»   включает  в  себя  4  этапа.
  Прежде  чем  охарактеризовать  технологические  принципы  каждого  этапа  реализации  проекта  представим  общедидактическую  схему  реализации  проекта

ПРОЦЕСС ИЗГОТОВЛЕНИЯ ЮВЕЛИРНОГО 

ИЗДЕЛИЯ ПУТЕМ МОДЕЛИРОВАНИЯ НА ВОСКЕ 

С ПОСЛЕДУЮЩЕЙ ОТЛИВКОЙ В МЕТАЛЛЕ

[image: image1.jpg]MopenbHbI
BOCK

BockoBasi
mMogernb

nnaBkKka
MeTanna
B TUrne

dopmoBaHue
BOCKOBOW
MogfenuB runc

3anveka
meTanna
B FMMNCOBYHO

opmy

oxnaxaeHue
B H20

M3rotoenexne
OTIIMBKU

[Oun3anH no
3CKU3y U
nonupoBka





Готовое ювелирное изделие по желанию автора может быть  повторено (гарнитур: серьги, кулон, браслет, кольцо) с единым эксклюзивным модулем.

I ЭТАП .СОЗДАНИЕ ЭСКИЗА ЮВЕЛИРНОГО ИЗДЕЛИЯ НА БУМАГЕ

Процесс изготовления ювелирного изделия путем моделирования на воске.

[image: image2.jpg]



Рисунок № 1.
1. Отрисовка на бумаге в натуральную величину формы  кольца, печатки и т.д.

2. Отрисовка на бумаге в натуральную величину элементов декора :

· орнамент

· барельефное изображение

· монограмма

· декоративная плоскость «под эмаль»

· отрисовка с точностью до 0,1 мм площадки под камень (оникс, агат, фионит и т.д.)
Дополнительныеэлементы дизайна определяются по ходу работы с восковой моделью.

Оборудование и инструменты: карандаш, бумага, миллиметровая бумага, штанген-циркуль,  линейка,  циркуль,  лекала.
I этап. Создание эскиза  ювелирного  изделия
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II ЭТАП. ИЗГОТОВЛЕНИЕ ВОСКОВОЙ МОДЕЛИ ПО ЭСКИЗУ
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Рисунок № 2.
1. Выборка, выпиливание, вырезание из пласта модельного воска формы будущего изделия (в натуральную величину по эскизу).

2. Нанесение декора на восковую поверхность модели (в натуральную величину по эскизу).

3. Исполнение декора (орнамент, барельеф и т.д.) на поверхности восковой модели  (в соответствии с  эскизом).

4. Полировка, шлифовка готовой восковой модели.

Оборудование и инструменты: бормашина, боры, модельный воск, лобзик, пилочки по металлу, напильник, надфили, наждачная бумага, шабер, штанген-циркул, полировочный материал
II этап. Изготовление восковой модели по эскизу
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III ЭТАП. ФОРМОВАНИЕ ВОСКОВОЙ МОДЕЛИ В ГИПС. 
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Рисунок № 3.
1. Заливка гипса в емкость с восковой моделью.

2. Запекание в муфельной печи гипсовой опоке.

3. Создание вакуума в опоке.

4. Плавка металла в тигле

Оборудование и инструменты:  муфельная печь,  лаборатория,  вакуумный  насос, емкость для формовки,  гипс, тигель, металл (латунь, медь).

Термины: 
Формование – заливка гипса в емкость с восковой моделью.

Опока –  заформованная в гипс восковая модель.

Тигель – огнеупорная чаша для плавки металла.

Вакуумирование –откачивание воздуха из гипсовой опоки с помощью вакуумного насоса.

III этап. Формование восковой модели в гипс.
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IV ЭТАП. ИЗГОТОВЛЕНИЕ ЮВЕЛИРНОГО ИЗДЕЛИЯ.
[image: image8.jpg]



Рисунок № 4.

1. Заливка металла в гипсовую опоку.

2. Охлаждение в воде, освобождение от гипсового слоя.

3. Отливка, готовая к дальнейшей доработке.

4. Дизайн по эскизу с последующей полировкой.

Оборудование и инструменты: бормашина, вакуумный насос, тигель, стеки, пинцет, емкость для воды, вода,  полировочные материалы, медь, латунь.

IV этап. Изготовление ювелирного изделия 
по готовой восковой модели.
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III. ОЖИДАЕМЫЕ РЕЗУЛЬТАТЫ И ПРАКТИЧЕСКАЯ

ЗНАЧИМОСТЬ ПРОЕКТА

В результате реализации настоящего  проекта  ожидаются  следующие  позитивные  изменения,  среди  которых:

· успешная социальная адаптация старших школьников, в результате мотивации подростка на приобретение профессии; 

· приобретение навыка самостоятельного решения сложных задач через проектную деятельность;
· приобретение базовых знания, умения и навыки по специализации «Ювелир-модельер», навыков обращения со специализированным оборудованием в соответствии с техникой безопасности;

· развитие творческого потенциала обучающихся, повышая самооценку путём творческого решения поставленных задач. 

· развитие бережного отношения к своему здоровью и здоровью окружающих;

·  создание условий для духовной и эмоциональной безопасности обучающихся на занятиях.

Все  вышеперечисленные  моменты  способствуют  успешной социальной  адаптации   воспитанников   из   детского  дома,  детей,  попавших в трудную жизненную ситуацию, а также подростков на этапе становления……... 
IV. ОЦЕНКА КАЧЕСТВА РЕАЛИЗАЦИИ ПРОЕКТА

Оценивание качества реализации проекта, осуществляется на основе разработанной системы психолого-педагогической диагностики «Развитости и воспитанности» по трех бальной системе (три уровня). В результате, проводимой психолого-педагогической деятельности в рамках проекта, обозначилась динамика развития по выделенным нами критериям:

· Степень самостоятельности в разработке и реализации своих проектов;

· Умение самостоятельно решать сложные вопросы в любой жизненной ситуации;

· Уровень владения профессиональными инструментами и грамотное пользование специализированным дорогостоящим оборудованием;

· Полнота реализации своего творческого замысла;

· Успешность обучающегося при трудоустройстве,

· Рост коммуникативных способностей, умение работать в коллективе, сотрудничать с коллегами, умение сработаться, вписаться в новый коллектив;

· Подросток, имеющий проблемы со здоровья имеет возможность осуществлять самостоятельную творческую и оплачиваемую работу по избранному профилю на дому.
· Умение понимать и бережно, разумно использовать индивидуальные ресурсы своего организма, умение самому оценивать и регулировать свою нагрузку в соответствии со своими возможностями;

· Владение нормами и правилами техники безопасности.

        Разработанная совместно с педагогом-психологом система диагностики обучающихся  осуществляется путем проведения вводной, текущей и итоговой  диагностики.  Используемые  диагностические формы: беседы, наблюдения, индивидуальные консультации, тестовые методики на протяжении учебного года, проводимые самим педагогом и педагогом-психологом, не противоречат установке психологического комфорта обучающихся, участвующих в проекте.  

Динамика, приведенная   в приложении «Диагностические материалы»,  подтверждает эффективность использования направлений,  перечисленных в разделе «Общие положения реализации настоящего проекта»,  которые способствуют дальнейшей успешной социализации и адаптации личности обучающихся в социуме.

V. РЕСУРСЫ (БЮДЖЕТ ПРОЕКТА)

Занятия с детьми осуществляются в рамках учебного плана «ДШИ «Весна». Для реализации данного проекта необходимо приобретение следующих материальных ценностей:

	Художественные материалы
	5000 руб.

	Инструменты и приспособления, используемые для изготовления ювелирных украшения вручную
	5000 руб.

	Оформление рабочего места ювелира
	3000 руб.

	Используемые материалы для изготовления изделий
	2000 руб.


ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ О 
ФОРМОВКЕ И ФОРМОВОЧНЫХ МАТЕРИАЛАХ

Способ получения изделий путем литья их из металла известен более пяти тысяч лет. Первыми отливками были несложные предметы домашнего обихода и украшения, отливаемые из меди и  бронзы: котлы, рукомойники, серьги, кольца, кресты и т.п. В более позднее время стали отливать пушки, колокола и другие крупные  изделия.

Изготовление несложных художественных отливок типа украшений (серьги,  запястья,  кольца, могильные плиты с изображением несложного орнамента на поверхности) известно практически со времени получения первых отливок. Производство более сложных изделий (статуарное, художественное литье), как самостоятельная часть литейного производства, начало развиваться в России в конце XVII столетия.

Значительный рост производства художественных в архитектурных изделий в России связан с периодом развития Петербурга как столицы. Украшение Петербурга  потребовало выполнения  больших заказов на статуарные и архитектурные отливки. Русские и приглашенные иноземные мастера, скульпторы и литейщики создали и отлили в этот период выдающиеся монументальные скульптуры, памятники и украшения. В 1777 году, например, по модели скульптора Э.М. Фальконе была отлита грандиозная по размерам и сложная по технике исполнения конная статуя Петра Первого (Медный всадник), в 1801 г. по проекту М. Козловского известным русским литейщиком В.П.Екимовым отлит памятник фельдмаршалу А.В. Суворову, в 1816 г. – по модели скульптора  Мартоса монументальный памятник Минину и Пожарскому и др. 

Формовка

Процесс получения отливки состоит в том, что при помощи модели отливаемого изделия. Различных приспособлений и инструментов из  гипса, называемой формовочной смесью, изготавливают литейную форму.
В зависимости от требований, предъявляемых к отливкам, литейные формы могут быть залиты  медью, бронзой, латунью и другими сплавами. Наиболее сложным и продолжительным в процессе литья является процесс изготовления литейной формы. Процесс изготовления такой формы называют формовкой.

В зависимости от сложности и размеров отливок, применяемой для изготовления литейной формы формовочной смеси, способа формовки и степени механизации процесса формовку подразделяют на формовку по-сырому (когда форму заливают в сыром виде),  по-сухому (когда форму заливают после ее сушки), по модели, по шаблону, в почве и в опоках, ручную и машинную.

Итак, чтобы получить отливку, необходимо изготовить модель, опоку, подготовить инструменты, формовочные материалы, приготовить формовочную  смесь, затем из них изготовить литейную форму и залить ее расплавленным металлом. После остывания металла по выбранному режиму из опоки. Полученную отливку очистить от пригоревшего к её поверхности  формовочной  смеси,  гипса.

Модельная оснастка

Инструменты и приспособления, используемые в технологическом процессе получения отливки, называют литейной оснасткой. Часть литейной оснастки, необходимая для изготовления литейной формы, составляет формовочный комплект. Инструменты и   приспособления, необходимые для получения в форме отпечатка модели и устройства каналов для заполнения полости формы расплавленным металлом, называют модельным комплектом  или модельной оснасткой. 
Модели и требования, предъявляемые к ним
Моделью называют приспособление для получения в литейной форме отпечатка, соответствующего конфигурации и размерам отливаемому изделию. Модель должна удовлетворять следующим требованиям:

1. Модель должна быть прочной, не должна разрушаться, изменять свои размеры и форму при уплотнении вокруг нее в опоке формовочной смеси.

2. Модель должна быть такой, чтобы формовщик мог свободно извлекать ее из формы, не повредив стенок последней. Для этого модель должна иметь боковые стенки с уклонами. Такие уклоны стенок модели называют формовочными уклонами. Величина формовочных уклонов зависит от материала модели, высоты ее стенок и способов формовки. Внутренние стенки моделей должны иметь большие уклоны, чем наружные, у деревянных моделей они больше, чем у металлических, при ручной формовке больше, чем при машинной.

3. Модели художественных отливок должны иметь хорошо обработанную, плотную поверхность. В противной случае модель при ее извлечении из формы может разрушить стенки формы. Кроме того, модели в рисунком на поверхности должны иметь четкий рельеф с соответствующими формовочными уклонами.

4. Художественные изделия обычно сложны по своей форме, поэтому модели их должны быть сделаны так, чтобы они обеспечивали простоту и легкость процесса изготовления по ним литейных форм. В местах, наиболее трудных для формовки, модели должны иметь разъемы, отъемные части, а для пустотелых отливок – соответствующие знаки для крепления стержней.

5. Модель художественной отливки  должна быть легкой, поэтому модели крупных отливок, для уменьшения их массы, делают пустотелыми. Легкая правильно изготовленная модель гарантирует хорошее качество изготовляемых труда формовщика.

6. Модель должна иметь такие размеры, чтобы отлитые по ней изделия соответствовали заданным размерам. Дело в том, что при охлаждении залитого в форму металла происходит уменьшение его объема, а следовательно, и линейных размеров отливки, т.е.происходит усадка отливки. В результате усадки размеры отливки получаются меньше, чем размеры модели. Следовательно. Размеры модели для изготовления литейной формы должны быть больше размеров отливки на столько, на сколько уменьшатся размеры отливки при охлаждении. Такое увеличение размеров модели против размеров отливки называют припуском на усадку.

7. Если отливки художественных изделий подвергают механической обработке, то при этом размеры их уменьшаются еще и на толщину слоя снимаемого с них металла. Поэтому для получения изделия заданных размеров после механической обработки необходимо, чтобы отливка, а значит и модель, имели припуск на обработку.

Таким образом, размеры модели должны быть больше размеров готового изделия на величину припусков на усадку и обработку.

Виды моделей

В зависимости от сложности и способа изготовления литейной формы модели художественных и архитектурных отливок могут быть неразъемными, разъемными, с отъемными частями и моделей со знаками для пустотелых отливок.
Неразъемные модели. В производстве встречаются  художественные отливки, на поверхности которых нет сложных выступов и больших углублений, затрудняющих  извлечение их моделей из форм. Такие модели по своей форме представляют собой точные копии отливаемых изделий и называются неразъемными.

Разъемные модели. Модели более сложных отливок, боковые стенки которых имеют наклон в разных направлениях, нельзя извлечь из формы, не повредив ее стенки. Поэтому модели таких отливок делают разъемными, линия их разъема должна проходить в плоскости разъема формы. В этом случае части модели извлекают из формы отдельно: одну – из верхней полуформы, другую – из нижней. Части разъемной модели при формовке соединяют между собой шипами. Обычно шипы укрепляют на плоскости разъема верхней половины модели, в нижней половине (соответственно размерам и расположению шипов верхней) делают гнезда. Шипы должны входить в гнезда так, чтобы части модели не могли смещаться одна по отношению к другой. Смещение частей модели влечет за собой  брак отливки – перекос. Такой брак  часто встречается на крупных моделях архитектурных отливок (решеток, колонн, поручней, балясин), когда шипы, как и саму модель, делают деревянными. Для предупреждения подобного недостатка в моделях крупных отливок соединительные шипы и гнезда лучше делать  металлическими.

Модели с отъемными частями. На практике часто встречаются отливки, у которых выступающие на поверхности части расположены так, что они мешают свободному извлечению модели  из форм. Для удобства изготовления литейной формы выступающие на боковой поверхности модели части делают отъемными, а модели в целом называют моделями с отъемными частями. Отъемные части из модели делают так, чтобы при извлечении модели из формы или снятии формы с нее отъемные части могли оставаться в форме. Затем их извлекают из формы, используя освободившееся от моделей пространство в полости формы. 

Существуют следующие способы крепления отъемных частей на модели: шпильки, винтами или шипами в виде «ласточкина хвоста».
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Модели для пустотелых отливок. На рис. 1 изображена модель для отливки подставки. В отличие от модели массивной отливки эта модель имеет с торцов специальные выступы, необходимые для образования в форме гнезд – знаков, куда вставляется песчаный стержень, образующий внутреннюю полость отливки.
Число знаков и их расположение на модели для пустотелой отливки зависит от конфигурации ее полости. Когда полость в отливке имеет выход с двух сторон (втулки, трубы, колонны и т.д.), знаки на модели делают также с двух сторон. Если полость в отливке выходит с одной стороны, соответственно и знак на модели с одной стороны. Форма и размеры знаков на модели должны соответствовать форме и размерам знаков стержня, выставляемого в форму, с небольшим зазором для удобства его установки.

В отливке художественных изделий типа бюстов и статуэток внутренние полости часто не имеют выхода на поверхность (глухие полости). Поэтому знаки на таких моделях нельзя делать большими, так как это приведет к нарушению поверхности отливки. На моделях отливок с глухими полостями диаметр знаков делают равным диаметру каркаса стержня.

Формовочный инструмент

Формовочный инструмент можно разделить на две группы. 
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К первой группе относятся инструменты, необходимые для набивки формы и удаления из нее модели  (рис. 2): лопаты, сита, ручные и пневматические трамбовки, линейки, вентиляционные игры, деревянные молотки-киянки, бруски, пульверизаторы, кисти, подъемы  для извлечения модели, мешочки для припыла, щетки для обметания модели. 
Ко второй группе относятся инструменты, применяемые для отделки формы (рис. 3): гладилки, подрезные и отдельные ланцеты, крючки для извлечения кусочков смеси из глубоких частей формы, цилиндрические, плоские и угловые оправки, двойные и одинарные иголки для снятия частей - кусков формы с модели, кисти из перьев птиц для обметания лицевой стороны кусков формы, кисти-примочки и т.д.
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Рассмотрим назначение и устройства основных формовочных  инструментов, применяемых в производстве художественного и архитектурного литья.

Сита. При формовке художественных отливок формовочная смесь, непосредственно прилегающая к поверхности модели, должна быть чистой и рыхлой, в ней не должно быть комков и металлических частиц, иначе не лицевой поверхности формы и на отливке могут возникать дефекты. Например, если на модель попала частичка чугуна, то она может закрыть собой часть модели и перейти на поверхность формы. Формовщик должен произвести заделку этого места, т.е. воспроизвести в форме поверхность модели вручную, что связано с дополнительной затратой времени и ухудшением качества исправленной формы. Аналогичный случай может быть, если на поверхности модели появится сухой комок смеси.

Для исключения подобных явлений облицовочную смесь на поверхности модели формовщик должен насеивать через специальное сито. Формовочное сито (см. рис. 36) представляет собой деревянную рамку, обтянутую сеткой из стальной, а лучше из латунной проволоки с ячейками величиной  от 1 до 1.5 мм. Обычно  сита для формовки художественных отливок имеют диаметр 300-400 мм, высоту 100-150 мм.

Трамбовки.   Формовочная смесь уплотняется трамбовками различных размеров и форм. Для набивки форм малых и средних размеров применяют совмещенные набойки – трамбовки с чугунным башмаком, которым уплотняют верхний слой смеси в опоке и выравнивают его. При набивке плоских невысоких форм ажурных отливок употребляют трамбовки, у которых  клинообразная часть заменена цилиндрической. Удобство таких трамбовок заключается в том, что исключается возможность ударов поп поверхности тонкой модели. Для набивки крупных форм используют пневматические трамбовки. 


Линейки. Деревянные или металлические линейки используют для срезания лишней смеси с опоки. Режущие грани линейки должны быть правильными, без выпуклостей и впадин. Деревянные линейки быстро изнашиваются и коробятся, металлические более удобны в работе и долговечнее.

Вентиляционные иглы. Для увеличения газопроницаемости формы формовщик накалывает ее перед разборкой длинными иглами, которые образуют в форме каналы для выхода газов. Такие иглы называют вентиляционными. Иглы могут быть прямыми и изогнутыми в зависимости от направления вентиляционных каналов в форме.

Деревянные молотки. При кусковой формовке для уплотнения отдельных частей (кусков) формы на поверхности модели применяют деревянные молотки. В процессе формовки архитектурных отливок используют деревянные молотки – киянки, которые служат для расталкивания модели перед извлечением ее из формы. Для удобства формовки в комплекте формовочных инструментов должно быть несколько деревянных молотков различных размеров.

Бруски. Уплотняя верхний слой смеси в опоке при кусковой  формовке обыкновенными трамбовками, можно повредить ранее изготовленные куски на поверхности и вокруг модели. Поэтому такое уплотнение формовщик выполняет специальным инструментом в виде деревянного бруска прямоугольной формы. Для уплотнения верхнего слоя смеси в опоке формовщик ударяет бруском по ее поверхности так, чтобы брусок опирался на оба края опоки,  при этом он образует ровную и плотную поверхность смеси в опоке вровень с ее краями. Такой брусок, применяемый при набивке небольших и средней величины форм, имеет размеры 50 х 80 мм и длину 800 мм.

Кисти. Чтобы придать стенкам формы большую прочность, формовщик, перед извлечением модели, кистью смачивает водой стенки формы вокруг модели. Такие кисти делаю из льна и перед употреблением хорошо проваривают в щелочной воде.

Подъемы. Модели из формы извлекают стальными заостренными стержнями или стержнями, имеющими на конце резьбу. При помощи первых извлекают из формы деревянные модели небольших размеров. Вторые применяют для крупных металлических моделей, которые в этом случае должны иметь на поверхности отверстия с резьбой, соответствующей резьбе конца стержня. Такие стержни называются подъемными.

Мешочки для припыла. Мешочки шьют из неплотной  материи и наполняют припылом. Употребляют их для припыливания поверхности модели перед формовкой и готовой формы перед сборкой. При формовке художественного литья по-сырому  припыливание используют для почеканки форм, при кусковой формовке – для отделения одного куска от другого.

Щетки. Сложная поверхность модели художественного литья при формовке загрязняется. В тонких складках чеканки модели остаются частицы формовочной смеси, припыла, а при хранении -  пыль.

Загрязненная поверхность модели не дает резкого отпечатка в форме и является причиной плохой  поверхности отливки. Для обметания поверхности модели и ее чистки применяют щетинные щетки различной величины и формы. Обметание внешней поверхности формы и окрашивание ее выполняют щетками из  конского волоса. Для обметания внутренней стороны поверхности формы и ее частей (кусков) используют кисточки из мягких перьев птиц

Гладилки. При извлечении модели из формы возможны небольшие повреждения последней, обрыв стенки, шероховатость поверхности и т.д. Формовщик исправляет такие повреждения в форме с помощью инструментов, называемых гладилками. Гладилки различной величины и формы изготавливают из инструментальной стали или латуни.

Отделочные ланцеты. Для исправления повреждения в труднодоступных местах форм и отдельных частей (кусков) ее применяют ланцеты. Кроме того, при кусковой формовке ланцеты используют для подрезки поверхности кусков формы и тела стержня при изготовлении его в полости формы.

В зависимости от назначения ланцеты, применяемые при формовке художественного литья, подразделяются на лицевые, подрезные и тельные. Изготавливают их из инструментальной стали и латуни.

Иголки. При кусковой формовке куски снимают с модели стальными иголками, изготовленными из листовой стали. Для снятия с модели кусков средней величины применяют съемники, имеющие форму вилки. Для удаления крупных частей форм используют каркасные рамки, которые заформовывают в куске в процессе его изготовления.

Проводки. Этот инструмент представляет собой стальные пластины и применяется для прорезания щелевых литников при формовке тонкостенных ажурных изделий. Толщина проводки зависит от необходимых размеров питателя.

Кроме перечисленных инструментов формовщик пользуется пульверизатором для опрыскивания поверхности модели,  формы и стержня; переносными электролампами для просмотра глубоких частей формы; слесарным инструментом, необходимым для резки и гибки прутов, применяемых для приготовления каркасов стержней и крепления частей формы.
ИЗГОТОВЛЕНИЕ ЛИТЕЙНЫХ ФОРМ

Формовка по-сырому

Формовкой по-сырому называют такой технологический процесс изготовления литейной формы, который позволяет заливать ее, не подвергая сушке.

В производстве художественного литья способ формовки по-сырому применяют для изготовления литейных форм для тонкостенных ажурных и архитектурных отливок. Литейные формы таких отливок с малым объемом и большой поверхностью не испытывают большого давления заливаемого в них расплава, так как количество его при этом невелико. Поэтому такие литейные формы не требуют большой прочности, а формовочные смеси – большого количества глины. Расплав. Заполняя полость формы тонкостенной отливки, быстро остывает в ней, прогревая незначительный слой формовочной смеси. При этом скорость газообразования в форме незначительна и создаются благоприятные условия при формовке по-сырому нет необходимости (для увеличения прочности и газопроницаемости формы) производить ее сушку. Это значительно сокращает процесс получения отливки и уменьшает ее стоимость.

Формовка художественных отливок по-сырому производится, как правило, в опоках, что по сравнению с другими способами изготовления литейных форм имеет ряд преимуществ. При формовке в опоках:

1. Получается более точная и чистая отливка

2. Допускается применение сложных способов формовки (формовка в кусках с перекидным болваном).
3. Готовые формы удобно транспортировать к месту заливки

4. При формовке в опоках более полно используется площадь цеха, особенно при расположении форм для заливки в стопку (стопочная заливка)

5. Более производительный способ формовки архитектурных отливок – машинная формовка производится только в опоках.

При ручной формовке в опоках столы и плиты на рабочих местах формовщиков должны иметь ровную поверхность. Неровные плиты могут привести к поломке формы при извлечении модели и сборке. В зависимости от сложности конструкции модели при изготовлении литейных форм по-сырому применяют следующие виды формовки: по неразъемной модели, по разъемной модели, с нижним болваном, с верхним болваном, по модели с отъемными частями, с подрезкой, с фальшивой опокой, со специальной подмодельной плитой, по гипсовой модели, по модельным плитам, в съемных опоках, в трех и более опоках, с перекидным болваном, со стержнями, в почве и по шаблону, машинную.

Особенности отливок и форм

Существует много видов литых художественных изделий; они различаются сложностью и особенностями изготовления. По степени сложности, массе и продолжительности изготовления литейных форм художественные отливки можно разделить на несколько типов:

1. Мелкие художественные отливки: детские игрушки, пепельницы, детали чернильных приборов и др.

2. Тонкостенные художественные отливки со сложной поверхностью (ажурные отливки): тарелки, вазы, настенные кронштейны, шкатулки, барельефы, цепочки и т.п.

3. Мелкие и средние художественные отливки сложной формы: настольные бюсты, статуэтки и другие подобные им изделия.

4. Крупные скульптурные отливки: статуи, скульптурные группы, памятники.

5. Архитектурно-художественные отливки: садовые решетки, балясины, колонны и другие части архитектурных сооружений.
Литые художественные изделия отличаются от всех других видов художественных отливок мелким и сложным рельефом поверхности с большим числом просветов, образующих ажур изделия. Кроме того, ажурные отливки при сравнительно большой площади поверхности имею обычно незначительную толщину стенки. Литейные формы ажурных отливок должны удовлетворять следующим требованиям:

1. Для получения в литейной форме хорошего качества отпечатка ажурной модели поверхность полости такой формы должна быть прочной и пластичной. Поэтому литейные формы ажурных отливок следует изготовлять из формовочных смесей с мелкими  зернами песка, позволяющих получить в форме тонкий отпечаток поверхности модели.  Ажур в виде сквозных отверстий в стенках отливки образуется  болванчиками формы, расположенными на ее  внутренней поверхности. Прочность таких болванчиков зависит от степени уплотнения формы и прочности применяемой при этом формовочной смеси. Хорошо показала себя в производстве ажурных отливок формовочная смесь с величиной зерен песка 0,05-0,063 с содержанием глины 10-12 % и прочностью при сжатии   0,03-0,35 МПа (0,3-0,35 кгс/см2).

2. Металл, заливаемый в форму для ажурных отливок, протекает по узким, извилистым каналам полости формы, образуемым болванчиками. В таких условиях металл быстро охлаждается, теряет жидкотекучесть и может не полностью заполнить полость формы или образовать в отливке «спай». Поэтому скорость заливки форм ажурных отливок следует увеличивать, применяя при этом верхнюю литниковую систему с щелевым или горизонтальную с кольцевыми питателями. Нормальное заполнение полости формы ажурной отливки зависит от своевременного удаления образующихся в ней при заливке газов. Следовательно, формы для ажурных отливок должны быть достаточно газопроницаемыми.

3. На заполнение формы металлом оказывает влияние не только способ подвода металла в полость формы, но и его жидкотекучесть, зависящая прежде всего от температуры его при заливке формы. Чем выше температура металла, тем лучше его жидкотекучесть, тем лучше и легче металл заполняет формы. Но чем выше температура заливаемого в форму металла, тем больше опасность образования пригара смеси на стенках отливки. Поэтому стенки полости форм ажурных отливок должны быть и достаточно огнеупорными.

4. Литейные формы ажурных отливок нужно уплотнять так, чтобы отпечаток поверхности модели на ее стенках был  четким. С этой целью формы ажурных отливок изготавливают с применением при формовке операции, которая носит название – подчеканки формы. В случае, если ажур модели двойной, т.е. расположен с обеих ее сторон, подчеканку отпечатка модели производят и в верхней, и в нижней полуформе.

5. Перед удалением модели из формы прочность небольших болванчиков увеличивают смачиванием поверхности форм через просветы модели водой. Но смачивание поверхности полости формы одновременно увеличивает ее влажность и уменьшает газопроницаемость, что может отразиться на качестве будущей отливки. Металл, попадая на переувлажненные стенки  формы, быстро охлаждается, теряет жидкотекучесть и плохо заполняет мелкие детали ее поверхности. При этом уменьшается резкость рельефа отливки. При изготовлении отливки из чугуна поверхность ее может получиться с отбелом (с повышенной твердостью и хрупкой), не исключена возможность образования газовых раковин.

Во избежание подобных явлений поверхность полости форм ажурных отливок перед заливкой подвергают кратковременной сушке коптящим пламенем ацетиленовых горелок в течение 2-3 мин. При такой сушке с поверхности формы испаряется излишек влаги, увеличивается газопроницаемость и прочность небольших выступов, образующих ажур. Подогрев стенок формы перед заливкой устраняет возможность отбела чугунной отливки, создает благоприятное условие заполнения формы металлом. Кроме того, при такой подсушке формы, носящей название подкапчивание, на стенках ее осаждается тонкий слой копоти, которая увеличивает огнеупорность формы, повышает чистоту поверхности отливки придает ей своеобразный оттенок.

Формовка цепочек

Уральские мастера издавна славятся искусством отливки изделий из чугуна. Одним из примеров совершенства их мастерства является отливка цепочек.

Сложность изготовления литейных форм цепочек заключается в малых размерах их моделей. Достаточно сказать, что  отливка такой чугунной цепочки из 36 звеньев имеет длину 120 мм и весит всего 20 г.

Формовка цепочки браслета. Модель цепочки браслета (рис. 4а) состоит из четырех частей: звена – прицепки б, двух звеньев в, основания – затвора г и затвора д.
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Процесс формовки цепочки браслета включает следующие операции:

1. Первое звено – начало цепочки – отливают по модели одного звена с прицепкой без ушков, как обычную отливку.

2. Для отливки (приливки) следующего звена по модели двух неподвижно скрепленных звеньев изготовляют литейную форму  (рис.4,е).

3. Верхнюю полуформу снимают  и ставят разъемом вверх. В нижней полуформе, где осталась модель, к первому звену по направлению его больших сторон прорезают два питателя сечением, меньшим, чем у прилегающего звена. Толстые питатели приведут к поломке тонкой отливки звена при их удалении. После прорезки питателей удаляют из формы модель звеньев.

4. В отпечаток второго звена (без питателей) закладывают ранее отлитое и обработанное звено цепочки так, чтобы его боковая часть поместилась в центре отпечатка ушков первого звена. Сторону звена, которая заливается в ушках вновь отливаемого звена, перед укладкой в форму смачивают маслом и равномерно посыпают мелким песком для того, чтобы она не сварилась с ушками отливаемого звена цепочки (рис.4, ж).

5. Готовую форму собирают для заливки. Понятно, что заливать такую форму, в которую отливка имеет толщину стенки не более 0.8 мм, следует при соответствующем перегреве металла. Осторожно выбив  остывшую отливку, получают два звена цепочки, причем одно из них принято к другому так, что если первое звено проворачивать в ушках второго (прилитого), присыпанный ранее слой песка разрушится и одно звено будет свободно вращаться  в ушках другого.

6. Для отливки третьего звена снова берут модель, состоящую из двух звеньев, заформовывают ее так же, как и в предыдущем случае (см. пп. 2.3). После удаления модели в отпечаток звена (без питателей) вставляют только что прилитое к первому второе звено. Как и в первом случае, у него смачивают маслом и присыпают мелким песком ту сторону, которая укладывается в отпечаток ушков приливаемого звена. Далее обе полуформы припыливают  и собирают для отливки третьего звена браслета (рис. 4, ж). Продолжая таким образом приливать каждый раз по звену, получают цепочку с необходимым числом звеньев. Закончив отливку цепочки браслета, приливают его к последнему звену крючок. Для этого заформовывают модель основания крючка со звеном (рис. 4, г). Подготовив и залив форму, получают браслет с прилитым  основанием крючка.

После этого изготавливают литейную форму самого крючка. В отпечаток модели крючка  вставляют отливку его основания (рис.4, и) с предварительно смоченными маслом и присыпанными мелким песком, шариком и торцом, на котором он расположен. Кроме этого, в отпечаток модели крючка вставляют плоскую стальную защелку, которая частично зальется металлом в теле крючка. Обе полуформы припыливают и собирают для заливки.

Операции при изготовлении форм цепочки подобны выполнению ювелирных работ; они сложны еще тем, что цепочка  располагается  каждый раз в опоке рядом с полостью формы отливаемого звена. Малейшее смещение цепочки отделке и сборке формы влечет поломку формы.

Формовка цепочки к часам производится по модели, состоящей из нескольких частей: модели первого звена а (рис. 5), модели второго звена б, разъемной модели третьего звена в, модели основания г, крючка д. Изготовление форм производится так: сначала отливают по модели первого звено а; после этого по модели второго звена обычным способом по-сырому отливают отдельные  звенья цепочки; затем каждые два отлитых звена соединяют приливаемым третьим. Эта операция производится следующим образом:

1. На специальной модельной плите укладывают два отлитых звена, в середину того и другого ставят в вертикальном положении половинку модели третьего звена   (рис. 5, е).

2. Под установленной моделью звена изготовляют часть перекидного болвана А. Загладив и припылив болван, на плиту устанавливают верхнюю опоку, на модель звена – модель щелевого стояка и изготовляют верхнюю полуформу (рис. 5, ж).

3. Полуформу перевертывают, плиту снимают, устанавливают вторую половину модели звена (рис. 5, з), под ней, как и под первой, выполняют перекидной болван.

4. После припыливания поверхности разъема формы и болвана устанавливают и формуют опоку (рис. 5, и). Затем полуформу снимают для удаления половины модели звена (рис. 5, к).

5. После удаления модели нижнюю полуформу устанавливают на место и вместе с верхней перевертывают (рис. 5, л).

6. Верхнюю полуформу снимают, удаляют с болвана вторую половину модели звена (рис. 5, м). В верхней полуформе прочищают литниковый канал, полуформы припыливают и собирают для заливки (рис. 5, н).
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Залив форму и выбив отливку, получают три звена цепочки. Повторяя описанные выше операции, получают следующие три звена и так далее. Таким образом, соединяя отдельные части, получают цепочку с нужным числом звеньев. На конце цепочки приливают основание крючка. Затем способом соединения двух звеньев, описанным выше, основание крючка приливают к последнему звену цепочки. Последним приливается крючок. Процесс изготовления его литейной формы аналогичен вышеописанному для цепочки браслета.

Способы формовки по гипсовой модели

Оригиналы художественных изделий различного рода плоских деталей скульптурных групп изготовляют из пластилина, воска или гипса. Эти материалы удобны для лепки, но недостаточно прочны для моделей. Модели, изготовленные из пластилина и воска, легко изменяют свою форму под незначительным давлением. Оригиналы из гипса несколько прочнее, поэтому можно их использовать как модели. Однако при незначительной толщине стенки они тоже недолговечны. Поэтому гипсовые модели для большей прочности изготовляют с обратной стороны плоскими, т.е. без впадин, соответствующих рельефу их лицевой стороны. В противном случает гипсовая модель, имея тонкие стенки, может быть легко разрушена при формовке.

Гипсовая модель (вследствие малой плотности материала) имеет небольшую массу, отливка же, изготовленная по ней из металла, будет тяжелой. Кроме того, массивная отливка будет иметь на поверхности большой пригар формовочной смеси. Для  уменьшения массы отливки на обратной стороне ее делают впадину, соответствующую рельефу лицевой стороны, т.е. толщину  стенки отливки делают одинаковой по всей ее поверхности. 
Начало работы - формование в глине. 
Гнучева Анастасия, 12 лет, первый год обучения.
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Формование в глине – работа с орнаментом.
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Нанесение рисунка будущего ювелирного изделия на поверхность модельного воска. Кулон «Морской конек». Автор Чернобыль Николай.
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Моделирование в воске – нанесение  разработанного орнамента на плоскость восковой модели. Чернобыль Николай, 16 лет. 
В свои 16 лет Николай знает, что его профессия – ювелир. Воспитанник детского дома «Надежда» постоянный участник международных и городских выставок декоративно-прикладного творчества, лауреат регионального конкурса 2009-2010 г. «Через прошлое в будущее», дипломант международных  выставок  «Учсиб- 2009», «Учсиб-2010».
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Восковые модели с орнаментальной выборкой.  Работы учащихся  Школы редких профессий. 3 год обучения. Специализация «ювелир – модельер».
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Ювелирное изделие выполнено в технике «Художественное литье». 

Предпоследний этап обработки. Моделирование с помощью воска дает возможность молодому художнику реализовать свой творческий потенциал и настроить его на дальнейшую творческую работу.
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Звено декоративной цепи. Техника «Художественное литье». 

Материал – латунь, стразы.
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На занятии «Азы художественного литья». Педагог I квалификационной категории,  профессиональный  художник-ювелир  Карпов Леонид Степанович с выпускником Николаем Чернобылем.
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Обработка восковой модели. 3 год обучения.  За работой Селебинко Константин, 16 лет. Воспитанник детского дома «Надежда» - будущий мастер – ювелир.
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Металлическая отливка в стадии доработки. Автор Селебинко Константин.
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Работа на стенде «Сибирская ярмарка -Учсиб 2010» .  Закрепка фионитов в готовой модели (металл - латунь). За работой Нурмухаметов Егор, 15 лет. 2 год обучения,  лауреат областных,  региональных,  международных  конкурсов 
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Работа с моделью. Материал – латунь, фианиты. Автор Нурмухаметов Егор, 15  лет.
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Работа с моделью. Декорирование площадки кольца путем закрепки крапанами синтетического рубина, металл – медь.
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Фрагмент экспозиции на выставке «Сибирская ярмарка – Учсиб 2010». 

Преподаватели Леонид Степанович Карпов и Наталья Николаевна Карпова.

Проект получил Большую Золотую медаль регионального конкурса «Через прошлое в будущее».
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Фрагмент экспозиции на выставке «Сибирская ярмарка – Учсиб 2010». 

Преподаватели Леонид Степанович Карпов и Наталья Николаевна Карпова.

Творческий проект «Ягуар - светофор» Бугуновой  Владиславы, 13 лет, выполнен в технике «Художественное литье», материал – латунь, медь, фиониты.

Подготовительное отделение за работой
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Выпиловка по воску. Подготовительный курс «Школы  редких  профессий», 2 год обучения.

Бочинина Доната, 7 лет. 
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Денисенко Иван, 9 лет, подготовительный  курс «Школы редких профессий», 2 год обучения.

[image: image34.jpg]&,

;
w
_
) @ &
g
. u.t- 'L,
‘ s %

SAAL AR TY
, e B b





Колодин Владимир, 9 лет, подготовительное  курс « Школы редких профессий», 2 год обучения.
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Гипсовая модель фантастического животного. Автор Кудрявцева Анна, 7 лет, подготовительный курс « Школы редких профессий», 2 год обучения.
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Гипсовая модель фантастического животного. Автор Денисенко Иван, 9 лет, подготовительный  курс «Школы редких профессий», 2 год обучения.
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Гипсовая модель фантастического животного. Автор Максимов Никита, 6 лет, подготовительный  курс «Школы редких профессий», 1 год обучения.

[image: image38.jpg]| p I necst He monoxe 14 ner,

BAPUT |MbHbIA 0T6OP
AHWEe, YUCYHOK)

agp 2c:

dimana pe AKMX NP4
B ital 2nos
112 LUKO -





Алиса Нуцковская, 6 лет, лучший ювелир в подготовительной группе Школы редких профессий, преподаватели Леонид Степанович Карпов и Наталья Николаевна Карпова.
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