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. И М Е Н 

Самая новая технология для опок ювелирных изделий 

Мы хотим рассказать Вам об очень простом и недорог ом способе литья, в тоже время данная идея открывает для вас очень широкие 
возможности. В Китае первым появилась новая продукция—одноразовые опоки. Сегодня это интернациональное достояние всех золотых 
дел мастеров. По технологии работают многие мастера • разных странах мира: В Германии, Голландии, США и целом ряде Азиатских стран. 
Причина, по которой эта технология популярна а Европейских странах, вполне очевидна: в Европе очень высока арендная плата за 
помещение, а если Вы используете в своей работе одноразовые опоки, то плсщадь Вам нужна минимальная. Например, в Голландии, 
существует сетьмастерских, в которых при Вас изготавливают понравившееся Вам изделие. 

Это очень удобно, хотя бы по тому, что Вы сразу говорите заказчику, сколько металла необходимо на егокольцо и он это видит 
в каталоге. Клиент доверяет мастеру, а это залог долгосрочного сотрудничества. Сегодня и в России многие частные мастера 
используют этот опыт и считают его очень перспективным По вашему требованию к модели опоки, мы можем специально вам 
производить опоки, которыми обладаете вы индивидуально. 

ПримерЫо1 
Для производства браслетов и цепочек требуется от2 доЗ опок, 

поскольку изделие состоит из нескольких элементов. 

Вес изделия длина браслета оазм. и количество камней 4571-замок-і ОПОКІ 

количество элементов / 5457 (21 эл - тое) 1 ОПОКІ 

"Ф- Ж &!« Ж Ж *Ф* Ж 

5459 

Такимобраэом, для производства брэслетаГ«1о1 необходимоЗ опоки: 5457,4571 

Пример N 0 2 

Для производства кольца)1250. 
вам понадобится опока1ЧоЛ250. 

11250- номер по каталогу Л250 З.О? 
0.95 

М 754 02« 5x7/1 

11251 2.7а 
0В5И 015*10 

]1250- номер по каталогу, 
Зд - вес готового изделия, 
0,95 - вес литника. 
1,5/4 - диаметр камня. 

Ювелирные литьё под избыточным давлением 
Кроме использования высококачественных опок, также важно правильное применение технологии 
литья, необходимого для качественного производства ювелирных изделий из драгоценных 
металлов, особенно крупных размеров. 



Операция литья под избыточным давлением вД шаг 

1. После выбора желаемогоювелирного образца из 
предлагаемых каталогов, учтите, что суммарный 
вес золота или серебра больше наО.6 г( для крупных 
изделий, немного болыцв), чем номинальный вес 
указанный каталоге. 

2. Проверте горелку, топливо в ней, ее работоспособ
ность и надежность для данного вида работы и что 
прессовочная смесь нормальной влажности и 
однородна. 

3. Поместите необходимое количествометалла на 
верхнюю часть опоки вертикального литника, 
сделайте маленькое пламя, прогрейте быстро опок» 
со всех сторон, { для больших моделей МОЖНО ИСПОЛЬ 

зоватьдве горелки). Затем направьте пламя наметал, 
и нагрейте его до нужной температуры! до жидкого 

состояния). 

Для получения более качественного расплава, 
добавые1-2 крупинки "МЕИЕХ *, 

й. Когда металл окончательно расплавился, медленно 
вдавите прессовочную смесь в опоку,! старайтесь 
не убирать горелку столько, сколько это возможно). 
Снимите прессовочную смесь с опоки через15 сегунд. 

Запомните! 
1. Не повреждайте опоку давлением, ударами, 
влажностью. 

2. Уделяйте достаточное внимание прессовочной 
смеси: сна должна быть однородной, не очень мягкой 
и слегка влажной. 

3 .Не делайте очень сильное пламя в начале прогрева. 
4. Во время прессовки не нажимайте Слишком сильно 
и быстро. 
5. Литьё должно проходит ь без встрясок и вибраций. 
6. Количествометалла не должно быть большим чем 
указано* допуск. 
7. Для производства одного изделия идет столько 
опок, сколько указано номеров! опок) под каждым 
изделием в каталоге. Иногда требуется 2 или 3 
опоки. 

Лигьё в4 шага 
Рис.1 
Установите опоку воронкой 
вверх на подстоаку из 

огнеупорного материала. 

Рис.3 а 
Положите отвешенный металл 
в углубление опоки и нагре

ете его равномерно, однов
ременно прогревая опрку. 

Рис.3 б 
После того, как опока хорошо 
прогрета, сконцентрируйте 
пламя на металле. 

Рис.4 а 
Старайтесь 
до последи 

не убира 
его маме 

ть горелку 
нта. 

Для удаления оюрмомассы погрузите опоку 
в вванну УЗВ. 

В целях безопасности используйте термозащитный 
фартук и перччатки! 

Рис.4 б 
Быстро прижмите опоку пастой 
иудерживайте10-15 секунд. 




