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В работе рассмотрены и обобщены этапы развития русского ювелирного искусства. Подробно рассмотре-
ны ювелирные гарнитуры разных времен, совершенствование техники филиграни. Создан эскиз гарниту-
ра, поэтапно расписан технологический процесс изготовления. Представлено изготовленное в материале 
изделие. 
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Ювелирные гарнитуры – ювелирные 
наборы, комплекты ювелирных украшений. 
Все они выполнены в едином стиле, имеют 
единое художественное решение и вместе 
образуют единый ювелирный ансамбль. Все 
эти украшения представляют не просто со-
бранное вместе некоторое количество юве-
лирных изделий, дополняют друг друга, обра-
зуя конченное единое целое. Ювелирные 
гарнитуры традиционно делятся на большую 
парую и малую (полу парую). 

В производстве филигранных изделий 
используют гладкую проволоку или свитые из 
нее шнуры (веревочку). Полученные прово-
лочные ажуры дополняют металлическими 
зернышками (зернью). Узор состоит из от-
дельных элементов: шнурков, веточек, ело-
чек, дорожек, глади и т. д. В единое целое 
отдельные элементы соединяют при помощи 
пайки. Металлические шарики напаивают в 
заранее подготовленные места (канавки). 
Зернь на изделии придает ему определенную 
фактуру, игру света и тени. 

Происхождение и изначальная природа 
украшений уходит корнями в далекое про-
шлое. Древние люди для подчеркивания сво-
ей силы, смелости, ловкости украшали себя 
зубами и когтями тигра, рогами бизона. С 
развитием человечества развивалось и ис-
кусство изготовления украшений. Предки 
научились обрабатывать камень и металл. 
Появились украшения. Первоначально они 
являлись амулетом, талисманом. Постепенно 
изготовление украшений превратилось в вы-
сокое искусство. 

За несколько тысячелетий до н.э. люди 
умели вырабатывать тончайшие, богато 
украшенные изделия из золота и серебра, 
представляющие собой подлинные сокро-
вища. 

Наиболее древние металлические худо-
жественные изделия, найденные на террито-
рии бывшего СССР, относятся ко II – I тыс. до 
н. э. В русском ювелирном искусстве художе-
ственная обработка металла всегда занима-
ла видное место. 
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Ювелирное искусство Древней Руси (VI – 
XV вв.) отразилось на художественной культуре 
многих народов, населявших нашу родину. Ма-
стера высоко ценили естественные декоратив-
ные качества и природную красоту камней. Ма-
стера Киевской Руси владели многими спосо-
бами художественного литья, техникой сканоэ-
мальерного дела, золотой наводки, приемами 
выполнения черневого узора. В России в ХI –
 ХIII вв. ювелиры Новгорода и Киева с большим 
мастерством обрабатывали созданные приро-
дой различные цветные камни. Особенно сла-
вился изделиями из драгоценных металлов – 
золота и серебра – Великий Новгород. Это ис-
кусство позднее перешло в Великий Устюг и 
Тотьму (Вологодской области). 

Филигрань (скань) – своеобразный вид 
художественной обработки металла, занима-
ющий с глубокой древности важное место в 
декоративно-прикладном искусстве. 

Термин «филигрань» более древний; он 
произошел от двух латинских слов «филлом» 
– нить и «гранум» – зерно. Термин «скань» – 
русского происхождения. Он берет свое 
начало от древнеславянского глагола «скати» 
– свивать, сучить. 

Оба термина отражают технологическую 
сущность этого искусства. Термин «фили-
грань» сочетает в себе название двух основ-
ных первичных элементов, из которых произ-
водятся филигранные изделия, – это прово-
лока и мелкие шарики, дополняющие прово-
лочный узор. 

Термин «скань» подчеркивает основную 
технологическую особенность, характерную 
для сканного производства, а именно то, что 
проволока применяется в этом виде искус-
ства свитой в шнуры, что придает изделиям 
особую красоту и привлекательность. 

В настоящее время зачастую весь тех-
нологический процесс разбивается на ряд 
отдельных операций. В зависимости от их 
сложности и ответственности они выполня-
ются мастерами различной квалификации. 

Ажурная филигрань – у которой узор, со-
стоящий из элементов, выполненных из про-
волоки, спаивается только между собой, без 
фона, образуя кружево из металла. Зерна 
напаивают на это кружево. Ажурная фили-
грань имеет следующие разновидности: 

а) плоская ажурная филигрань – весь 
предмет представляет собой плоское круже-
во, образованное проволочными деталями, 
спаянными между собой в одной плоскости; 

б) ажурная филигрань с эмалью, или 
«оконная» эмаль, – ячейки между сканными 
деталями, заполнены прозрачной, просвечи-

вающей эмалью, образуя как бы миниатюр-
ный цветной витраж; 

в) скульптурно-рельефная ажурная фи-
лигрань – изделие представляет собой 
скульптурный, трехмерный рельеф, образо-
ванный из ажурной филиграни; 

г) многоплановый или сложный фили-
гранный узор, состоящий из двух или многих 
планов, напаянный один на другой, т.е. когда 
на нижний узор, служащий фоном, наклады-
вают и припаивают новый рисунок, лежащий 
в другой плоскости; на нем может быть по-
строен третий план и т. д. Таким образом, 
изделие приобретает трехмерный характер. 

Напайная филигрань – это когда узор из 
проволоки (гладкой или свитой), а также зер-
но напаивают на листовой металл. Напайная 
филигрань имеет следующие разновидности: 

а) напайная филигрань с эмалью или 
перегородчатая эмаль. Здесь после пайки 
скани все пространство между перегородка-
ми, образованными сканью, или их часть за-
полняют эмалью; 

б) фоновая, или глухая, филигрань – ко-
гда филигранный узор напаивают на листо-
вой металл; 

в) просечная филигрань, при которой по-
сле пайки узора фон удаляют либо просеч-
кой, либо выпиловкой. 

К объемной филиграни относятся объ-
емные предметы, выполненные сканной тех-
никой: вазы, кубки, подносы, ларцы, объем-
ные изображения зверей, птиц, архитектур-
ные формы и т. д. Такие изделия изготавли-
вают из отдельных частей, которые затем 
монтируют в целую композицию. 

Такое большое разнообразие видов фи-
лиграни возникло не сразу. Они сформирова-
лись в течение многовекового развития ска-
ной техники. Весь технологический процесс 
производства филигранных изделий включа-
ет несколько операций. 

Проект филигранного изделия, выпол-
ненный перед его переводом в материал 
(медь, серебро, золото) прежде всего, разби-
вают на составные части и для каждой объ-
емной части вычерчивают развертку. Затем 
весь рисунок разбивают на составляющие его 
элементы и для каждого элемента устанав-
ливают толщину и вид проволоки (гладь, 
скань, шнурок, косички, зигзаг). 

Волочение проволоки 
Скань изготавливают из проволоки. Ес-

ли она не соответствует по толщине сече-
нию, указанному на проекте, ее протягивают 
через соответствующий фильер волочиль-
ной доски Волочильная доска представляет 
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собой стальную пластину, в которую встав-
лены твердо сплавные вставки (фильеры), 
постепенно уменьшающиеся по диаметру 
отверстий. Для изготовления изделия необ-
ходимо протянуть проволоку для изделия: 

На первый план протягиваем проволоку до 
∅ 0,9 мм для глади и ∅ 0,45 для веревочки, 
для второго до ∅ 0,8 мм для глади и ∅ 0,35 
для веревочки, для кастов протягиваем про-
волоку ∅ 2 мм, ∅ 1,5, ∅ 1,3. 

 
 

 
 
Рисунок 1 – Нагрудное украшение ювелирного гарнитура в технике филиграни 
 

Дефекты, возникающие при волочении: 
раковины, разрывы, неодинаковые площади 
сечения по длине проволоки. Причинами 
производственных дефектов проволоки яв-
ляются: нарушение режима промежуточных 
отжигов, степени обжатий, а также плохое 
качество волочильного инструмента. 

Волочильную доску укрепляют в 
настольных тисках, конец проволоки заост-
ряют напильником и просовывают в отвер-

стие волочильной доски. Захватив конец про-
волоки плоскогубцами, плавно, без рывков, 
протягивают проволоку через отверстие. 

Для получения чистой поверхности и 
уменьшения усилия применяют смазку (па-
рафин, воск). Переходя последовательно от 
одного отверстия к другому (меньшему), по-
лучают проволоку необходимого сечения. 

При волочении проволока быстро нагар-
товывается, делается жесткой, легко рвется. 
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Чтобы избежать этого, ее необходимо перио-
дически отжигать горелкой, доводя до темно-
красного свечения. При этом структура ме-
талла меняется, и проволока снова становит-
ся мягкой. Медную проволоку и серебряную 
пробы 875 отжигают через каждые четыре 
отверстия. Чистое серебро и золото отжигают 
через 6 – 8 отверстий. При отжиге проволоку 
необходимо свертывать в кольцевой моток 
так, чтобы витки плотно прилегали друг к дру-
гу, а готовый моток оплетался свободным 
концом. Это необходимо для того, чтобы вся 
проволока в мотке нагревалась равномерно, 
не перегревалась и отдельные ее участки, не 
могли сплавиться. Если проволока очень тон-
кая, то ее наматывают на латунный ролик, 
напоминающий нитяную катушку. 

После каждого отжига проволоку отбе-
ливают в слабом растворе серной кислоты 
(5 – 10 %), промывают и просушивают. 

Скручивание проволоки 
Проволоку, предназначенную для скани, 

после волочения свивают с помощью шпин-
деля, электромотора и плоскогубцы. Для это-
го в электромотор вставляется шпиндель, 
два конца проволоки зажимают в плоскогуб-
цах, а середину проволоки надевают на крю-
чок. При вращении мотора проволока свива-
ется в веревочку. Скрутка скани не должна 
быть слабой. Обычно необходимая степень 
свивания скани достигается в два приема, в 
интервале между которыми проволоку отжи-
гают, чтобы придать ей необходимую мяг-
кость и пластичность. Свитую скань прокаты-
вают в вальцах вновь отжигают, отбеливают, 
промывают и сушат. Такая скань готова к ис-
пользованию. 

Кроме свитой скани для филиграни при-
меняют и гладкую вальцованную (гладь) или 
просто круглую проволоку, которая в сочета-
нии со сканью значительно обогащает рису-
нок. Из проволоки ∅ 0,9 и ∅ 0,45 для первого 
плана, и ∅ 0,8 мм и ∅ 0,35 – для второго пла-
на прокатываем через вальцы и получаем 
гладь и веревочку. 

Техника филиграни позволяет из простых 
композиционных элементов создать обьемные 
изделия высочайшего художественного уровня. 
Инкрустация камнями еще более обогащает 
художественное восприятие. 
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