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           Введение:
Художественная обработка металла – один из древних видов декоративно прикладного искусства. 
Изначально для художественной обработки человек использовал золото, затем постепенно стал применять серебро и другие металлы и сплавы. Художественная обработка металла включает фигурное литье, ковку, чеканку, гравировку и множество других приёмов.

На территории России обработка металла возникла с незапамятных времён. Её центрами были в разное время Киевская Русь, Владимиро-Суздальское княжество, Новгород, Псков, Ярославль, Нижний Новгород, Кострома, Казань, Калуга, Вологда, Великий Устюг, Москва, Петербург, ряд городов Урала. Она охватывает множество техник и приемов, которые позволяют выполнять широкий круг предметов: мельчайшие ювелирные украшения из драгоценных металлов и монументальные изделия из железа и чугуна.
Художественный металл уникален своей сочетаемостью с другими материалами - камнем, стеклом, древесиной, майоликой и даже текстилем, что дает художнику по металлу безграничные возможности для творчества, для воплощения самых смелых идей.

Наибольшего мастерства достигли древнерусские ремесленники-ювелиры. Им были подвластны самые сложные ювелирные техники - литье, чеканка, зернь, скань, чернь, разные виды эмали, резьба, гравировка. Способы художественной обработки различных металлов совершенствовались, появлялись новые техники. Кустари - одиночки постепенно объединялись в артели, появлялось разделение труда.

Формирование особенностей художественного металла, как составной части русской национальной культуры, началось со времени образования в конце XVII века всероссийского национального рынка, в пору петровских преобразований. Решающую роль в развитии художественной металлообработки сыграло основание Петром I в начале XVIII века первого государственного оружейного завода на базе существующих к тому времени кузнечного и оружейных промыслов. К середине XVIII столетия изделия русских мастеров с применением гравировки с позолотой, инкрустации, отделки стальными "алмазами" приобрели широкую известность не только в обеих российских столицах, но и в других странах. Русские металлисты создали и множество архитектурно-художественных украшений для разных городов России.

Новых высот художественная обработка металлов достигла в XVIII - XIX веках. Необходимо отметить, что до XVII века она развивалось своими путями, не испытывая сколько-нибудь заметного влияния творчества мастеров других стран. Начиная с эпохи Петра I и до начала XX века внедряются механические способы обработки металлов: кованое серебро заменяется гладким листовым, чеканка все более уступает место штамповке, находит применение гальваническое золочение. Эти первые предприятия и первые технические новшества по сути предопределили приход эпохи, когда труд мастера-одиночки постепенно был заменен механизированным, а в дальнейшем - промышленным производством.

Начало советского периода художественной обработки металлов относится к 1923 году, когда при Наркомфине было организовано Московское товарищество. Используя опыт и достижения мастеров предшествующих поколений, опираясь на богатые традиции, оно создало немало изделий, получивших мировую известность, в том числе такие произведения монументального характера, как карта нашей Родины из драгоценных металлов и самоцветов, изумительный по красоте орден Победы. На современном этапе центрами художественной обработки металлов в России являются: Москва, Санкт- Петербург, Екатеринбург, Касли, Кострома, Ростов (Ярославский), Великий Устюг, Пермь, Якутск, поселок Мстёра, Красное-на-Волге.

Актуальность обработки металлов в наше время высока. Все больше уделяется внимания совершенствованию технологий механической обработки и повышение производительности машинной обработки. Повышая уровень технологий повышается и разнообразие изделий, изображений, в связи с этим повышается спрос на товары из металла.
Художественное литье
Художественное литье относится к наиболее древним видам обработки металла. Датируется VI-VIII веках и достигло расцвета в конце ХII - начале ХIII вв.. Суть его заключается в том, что изделие изготовляется из расплавленной металлической массы в специальных формах. Появились двусторонние формы из твёрдого камня с разветвлёнными литниковыми системами (системы, по которым подаётся расплавленный металл), позже - формовка в глине.
Начиная с IX - Х веков применяется литьё по восковой модели. Ремесленники киева, новгорода, владимира, москвы в данной технике изготавливали поясные накладки, браслеты, пряжки, подвески к ожерельям, застежки к кафтанам и более крупные предметы: наконечники, паникадила, лампады, водолеи, боевые гири, богато украшенные орнаментом. 
Часто литейные работы сочетались с другими техниками – зернью, филигранью, чеканкой, чернью, эмалью.  Так, широкие литые серебряные браслеты относятся к лучшим произведениям Древней Руси.  Поверхность Владимирских и Киевских браслетов покрывают тончайшие, выделяющиеся на черневом фоне рисунки, изображающие птиц, барсов, воинов, гусляров , львов. 
Образцами ювелирного литья являются детали книжных переплетов – накладные серебряные полусферы – «репьи», которые представляют собой сложное переплетение узорных мотивов. 
Крупным центром литья медных сплавов в конце XVII - начале XVIII века становится город Павлово-на- Оке. Мастерством исполнения отличались работы павловских «замочников», изготавливающих литые фигурные замки замысловатых конструкций. Часто навесным замкам придавалась замысловатая форма фигур животных, сказочных существ. Изображения трактовались в условных, гротескных формах, уходящих корнями в литье Древней Руси 9 - 10 веков.
В ХV веке появляется новый материал - чугун, очень прочный металл, не поддающийся ржавлению и окислению. Из к него1445г. литейщики начали делать украшения фасадов зданий, лестниц, фонарей, каркасов для скамеек и т.д.. Центр данного искусства является Урал. На заводах Урала в большом количестве литье чугуна производилось для архитектурных сооружений. В XVIII веке возросло литейное искусство, в связи с постройкой города Петербурга. 
В XVIII в. в поселке Касли возникает чугунолитейный промысел. В конце века отливались в больших количествах котлы, кувшины, монументально декоративные предметы. Литейное производство из чугуна стало известно заграницей. Касли, по мимо отливки, прославился мельчайшими подробностями деталей на скульптуре. Основой для мастеров послужили произведения петербургских скульпторов. Либерих « Охота на медведя» , «Крестьянка с граблями»
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Художественное литье открывает большие возможности в двух разных сферах: отдельные произведения и изделий массового назначения. Оно имеет широкий диапазон применения, от мелких украшений до монументальных произведений.
Мастерство русских литейщиков, считалось непревзойденным. До настоящего времени вызывают изумление украшающие Московский Кремль: "Царь-пушка" массой 38,4 тонн, отлитая Андреем Чоховым в 1586 г, богато украшенная узором, и, крупнейший в мире, "Царь-колокол" массой около 200 тонн, изготовленный отцом и сыном Иваном и Михаилом Моториными (1735г.)
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«Царь пушка» Андрей Чохов                    «Царь колокол» Иван и Михаил Моторины
Ковка.

Художественная ковка – изготовление предметов быта из металлов методами ковки. Процесс получения на заготовке рельефного изображения посредством холодной обработки, т.е. ударов молотка по чекану или с помощью штампов, называется чеканкой. В качестве материала используют листовой металл - золото, серебро, медь, мельхиор, алюминий 
Техника ручной ковки получила развитие в IX-X веках. Кузнечное оборудование не менялось до конца XIX века. 
Большое количество изделий для архитектуры изготавливалось в Москве, Вологде, Калуге, Ярославле, Туле, Костроме и Великом Устюге.
В городах севера производился и бытовой кованый металл. В больших количествах производились подсвечники, весы, сечки и другие изделия. Этим предметам свойственно композиционные особенности, при котором основу изделия составляет один стержень с ответвлением. Примером мастерства русских кузнецов служат кованные сечки с одним из любимых мотивов крестьян. Обилие деталей не мешают восприятию изделия в целом.
В ковке дверных петель, замочных накладок применяется принцип отщепа. В дальнейшем этот способ распространился и использовался в ковке сундуков.
В XIX в. механизируются процессы кузнечного дела в крупных городах. Увеличивается число кованых элементов, в связи с появлением разных дополнительных приспособлений для мастеров, благодаря чему изделия получают объемность, почти скульптурность.
Изделия горячей кузнечной работы выпускают в ограниченном количестве мастерские Пскова, Москвы и Санкт-Петербурга. 
В изделиях 70-х годов, можно видеть развитие ковки благодаря псковским мастерам. Имея условность изделия, в нем сохраняется связь с растительными мотивами.  В кузнечных изделиях ценятся живость и мастерство исполнения в сочетании с ювелирной отделкой.
В современной художественной ковке применяется масса новых технологических приемов, но до сих пор, как и сотни лет назад, металл нагревают в горне, изделия куют на наковальне и используют все те же проверенные временем инструменты - кувалды, ручники, пробойники, гладилки, клещи, тиски и т. д. Не изменились и используемые материалы - черный и цветной металлы (медь, латунь, бронза).
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Чеканка

Чеканить – стучать по металлу, произошло от слова «чокать». Чеканка представляет собой способ художественной обработки металла, при котором на заготовку наносят изображение в виде неглубокого рельефа, выполненное с помощью специальных инструментов, имеющих наконечники различной формы. 

Чеканят при помощи молотка с одной стороны закругленным концом, а с другой плоской площадкой для удара по чекану. Рабочий конец чекана закален и имеет разную форму для придания пластине нужную фактуру. 

Для предотвращения повреждения изделия мастера производили чеканку на мягких материалах таких как дерево, смола, воск и другие.
Расцвет чеканного искусства продолжается и в XVII в. Появляются новые приемы и художественные особенности: со второй половины XVII в. и начала XVIII в. в Новгороде чеканщики применяют прорезной орнамент, в Костроме развивается плоская измельченная чеканка, чередующаяся с литьем и резьбой, в Ярославле чеканка достигает особой пышности — расцвечивается эмалью.
В XVIII в. Петербург становится центром обработки металла.  Изделия во второй половине века изготавливаются в стиле рококо. Появляются новые виды посуды: самовары, чайники, кофейники, сервизы с крупным чеканным орнаментом. Сюжетом для украшения посуды послужили изображения морских раковин, завитки в большом количестве, гирлянды з цветов и плодов. К концу века на смену стилю рококо приходит строгий классицизм. Главными критериями изящества становятся простота, уравновешенность форм, ясность. В узорах присутствуют изображения ваз, венков, ветви деревьев. В изделиях много отполированной поверхности. 
В настоящее время чеканка обрела монументальные формы и используется в оформлении интерьера, фасадов зданий. 
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Художественное чернение

Чернением называется украшение изделий из серебра и золота рисунками из черни, по внешнему виду напоминающую черную эмаль. Рисунки бывают орнаментальными и сюжетными.

Чернь является древним способом декорирования художественных металлов – золота и серебра. Особого расцвета эта техника достигла в 15 веке.

Чернение выполняется путем наплавления спец. смеси на поверхность изделий из серебра. Так же чернь наносилась и на золото

Существуют много видов черни, которые отличаются по составу и цвету, начиная от серебристо-серых тонов и кончая черно-бархатными. Существуют варианты и в технологическом процессе ее приготовления, наложения и обжига.

Технология черневого процесса содержит такие операции, как приготовление черни, наложение черни, обжиг черни.

Перед наложением и обжигом черни всю поверхность изделия тщательно шлифуют от царапин, рисок, в которые могла бы попасть чернь и исказить рисунок. Края изделия и места пайки, участки поверхности, на которых не должно быть черни, обмазывают огнеупорной глиной, размешанной в воде. Глина предохраняет места пайки от выгорания припоя и не дает черни расплываться.

Существует два способа наложения черни – сухой и мокрый.
Сухой способ заключается в том, что поверхность, подлежащая чернению, смачивается водным раствором поташа, буры и поваренной соли и на нее насыпается тонко измельченный и просеянный через сито порошок черни. Затем изделие осторожно просушивается. Чернь, случайно попавшая на места, не подлежащие чернению, удаляется. В таком виде поступает в обжиг, который проводят в муфеле при температуре 300°С.

Мокрый способ отличается тем, что порошок черни смешивают с крепким раствором хлористого аммония (нашатыря) или смеси поташа и буры и в сметанообразном состоянии накладывают специальной деревянной лопаточкой на изделие, просушивают и обжигают, внимательно следя, чтобы не перегреть. Как только чернь расплавится и зальет все углубления, нагрев прекращают.

После оплавления чернь прочно соединяется с металлом изделия и не отстает от него даже при его деформации. Важной операцией является удаление излишков черни, которая заливает после оплавления значительную часть поверхности изделия, выходя за рамку или край рисунка. Излишки черни удаляют шабровкой или опиливанием напильником до появления рисунка.

Работу эту делают аккуратно, чтобы не захватить или не спилить рисунок. Затем изделие шлифуют. В процессе шлифовки проявляется весь рисунок, который, если есть необходимость подвергают полировке. Часто изделие дополнительно обрабатывают резцом – гравируют.

При окончательной отделке иногда золотят. Золочение осуществляют в гальванических ваннах. Следует знать, что чернь, в отличие от эмали, хорошо проводит ток, поэтому поверхности, покрытые чернью, нужно тщательно покрывать защитным лаком, иначе они окажутся вызолоченными.

Изделия под чернение могут быть изготовлены различной техникой – гравировкой, чеканкой, тиснением, штамповкой, литьем, оброном. Главным условием является наличие углублений, которые должны быть заполнены чернью. Глубина их должна быть не менее 0,5 мм.

В черневом искусстве, так же как и в гравюре, возможна передача светотени, объемов, пространства, планов.

Особой художественной трактовкой отличаются черневые изделия дагестанского аула Кубачи.
Центрами художественного чернения считаются Великий Устюг, Москва, Петербург, центральный Дагестан.
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Для изделий Великого Устюга характерны изображение жанровых сцен, библейские сюжеты, охота, архитектурные пейзажи. За основу для черневых рисунков мастера брали из журналов, календарей, но изображение трансформировались. 
В изделиях с чернью нередко сочетались филигрань и разные виды эмали.
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  изделие  дагестанского аула Кубачи.

Гравировка
 Зарождение искусства Златоустовской гравюры на металле относится к началу XIX в. на Урале в г. Златоусте на бывшем Косотурском заводе изготавливали холодное оружие украшая его гравированным узором с позолотой. В оформлении сабельных клинков применялось травление металла, насечка золотом и серебром, воронение. 

Предмет покрывали воском или лаком, стальной иглой наносился рисунок и вытравливали кислотой металл. Затем узор дорабатывался штихелем, отдельные детали мастер в дальнейшем серебрил или золотил. 
При технике насечки в образовавшиеся углубления вколачивали мягкий металл, боковые стенки углубления гравировались под острым углом для удержания вколоченного металла.
Изменяя температуру нагрева стали, златоустовцы придавали различные оттенки цвета металлу: от черно-бархатистого до вишневого или голубого. 

Помимо узорных мотивов, мастера гравировали символические атрибуты, аллегорические изображения, эпизоды Отечественной войны, охоту. 
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Кубачинское чернение 
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Чернение Великого Устюга
Филигранное производство (скань)
Филигрань (итал. filigrana, из лат. filum «нить» + granum «зерно») — ювелирная техника, использующая ажурный или напаянный на металлический фон узор из тонкой золотой, серебряной и т. д. проволоки, также изделия, выполненные в такой технике
Туго скрученная проволока смотрится особенно эффектно. Скань дополняется маленькими шариками – «зернью». Изготавливают скань из чистых металлов – золота, серебра, меди, обладающих хорошей пластичностью и вязкостью. Эти качества способствуют волочению и вальцеванию проволоки, кручению и набору скани. Вещи, выполненные в технике скани, часто включают зернь – шарики мельчайших размеров.
Виды филиграни

Если рассматривать разновидности скани, то она бывает напайной, ажурной и объемной.

· Напайная филигрань. В ней проволока и зерно напаивается прямо на листовой металл. Если фон оставлять, то получается фоновая или так называемая «глухая» филигрань.

· Просечная (выпильная) филигрань. Создается посредством удаления фона.

· Рельефная филигрань. Узор в данном случае напаивается на чеканный рельеф.

· Ажурная филигрань. Металлическая основа полностью отсутствует, узор из проволоки спаивается, а зернь крепится на кружево из металла. Само кружево может быть плоским, тогда это плоская ажурная флигрань, если же спайка происходит в двух измерениях, то получается скульптурно-ажурный тип. Ажурную, без фона, принято именовать русской филигранью.

· Объемная филигрань состоит из частей, смонтированных в единую композицию. Так создаются предметы ювелирного искусства, такие как всевозможные кубки, подносы, ларцы и вазы.
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В XVIII в. сканое дело развивается в северных городах. С этого же века изменяется техника скани- если раньше напаивали, то теперь на изделия накладывают в виде ажурной сетки, закрепляя в отдельных местах. Чаще всего скань образует растительный узор с различными элементами. Отдельные цветочные розетки дополняются эмалью. Зернь широко используется в дополнении к скани, акцентируя внимание на отдельных элементах пышного узора. 
В XIX в. филигранные изделия производятся на фабриках в самых различных вещах: дорогая посуда, церковная утварь, принадлежности туалета. Технологии исполнения достигают совершенства. Расцветает рельефная ажурная филигрань, появляется эмаль-заливка ячеек, утрачивается декоративность скани, манерность. Сканый узор псевдорусского характера измельчен, включает эмалевые розетки, штампованные накладки дробящие поверхность. 
Красносельский ювелирный промысел – старинный центр производства художественных изделий из металла. Центры филигранного производства считаются Кострома, Подольск, Красное-на-Волге, Сидоровск, Подольск, Здемиров, Ока, Красное село. В этих центрах изготавливаю солонки, чаши, оклады икон, обложки церковных книг и другую церковную утварь. Эти предметы продавались в Москве, Петербурге и других русских городах. В XIX в. усилился выпуск мелких серебряных изделий – серег, колец, которые вывозили и за пределы России, в страны Ближнего Востока. Все больше используются недорогие материалы: красная медь, латунь, мельхиор, нейзильбер. В качестве камней используются цветное стекло и смальта. Дешевая продукция выпускается крупными тиражами. 
В начале XX в. организуется художественно-ремесленные мастерские, а затем и артели. Широкое развитие получил ювелирный промысел в Красно-на-Волге. Здесь был начат выпуск значков, чайный ложек и подстаканников. 
В массовый ассортимент входили украшения: серьги, кольца, кулоны, броши; изделия посуды: винные сервизы, сахарница, стопки, вазы. Большинство изделий штамповали и выдавливали на станках. Украшения изготавливали из золота, серебра, медных сплавов, посуду - из мельхиора, томпака. В медь и латунь оправляли искусственные камни. В золотые и серебряные изделия использовали природные камни. Наряду с массовыми изделиями так же выпускались большие декоративные вазы, кубки, блюда. Применялись разные техники филигрань, чеканка, финифть, гравировка, литье, но основная работа выполнялась филигранью. На Красносельской ювелирной фабрике стали преобладать изделия из филиграни.
Мстерское ювелирное производство возникло в XVII-XVIII вв. и было тесно связано со старинным иконописным промыслом. Мастера – чеканщики изготовляли ризы для икон, сложную церковную утварь. 
«Мстерский ювелир» освоил технику филиграни и перешли на изделия посуды: подстаканники, конфетницы. В филиграни преобладают простейшие элементы: колечки, уголки, завитки. 
Казаковский филигранный промысел связан с металлообрабатывающими центрами. В Казакове изготавливали отдельные детали к павловским ножам, ручки к вилкам и ложкам, столовые приборы. Характерные черты: преобладание геометрического орнамента. Он образует зигзаги, волны, круги, полуокружия и другие сложные фигуры. 

Эмальерное дело

Эмаль – стекловидная масса, раздробленная в порошок, смешанная с водой и в виде густой массы раскладывалась в углубления. Затем изделие обжигалось, эмаль расплавлялась и заполняла ячейки.
Виды эмали:

· технические эмали (встречается в бытовых изделиях)

· ювелирная эмаль
· выемчатая эмаль

· перегородчатая эмаль

· витражная или оконная эмаль

· художественная эмаль.
Большую известность русскому ювелирному искусству принесли перегородчатые эмали: после припаивания перегородок в ячейки раскладывалась эмаль, производился обжиг, а затем выступающие перегородки шлифовались заподлицо ячейки иногда составляли доли миллиметра.
Украшения с выемчатой эмалью относится к наиболее ранним изделиям. Произведения эмальеров Киевской Руси можно считать непревзойдённым. 
Эмаль применяли не только в украшениях, так же в книжных переплетах. В изделиях использовались свойства прозрачных эмалей и просвечивающего фактурного фона, контрасты цветовых сочетаний. 
Во второй половине XVII в. искусство эмали по скани переживает наивысший расцвет. 
Прозрачная зеленая эмаль с включением изумруда – излюбленное сочетание в украшении изделий. Выпускается много медных изделий с декором эмалью, так как бытовые предметы и украшения. Эмаль подчинила себе другие материалы, за счет чего стала ведущей техникой.
В одном из центров развития эмали, Великий Устюг, мастера использовали белую эмаль как фон для цветных эмалей по скани, что является характерной чертой региона. 
Усольские эмали отличались своеобразием. Особенностью была техника «живописная эмаль по скани», те же эмали по перегородчатой скани расписывались эмалевыми красками. На белый фон наносилась красочная цветная роспись. Усольская финифть напоминает напоминает гравюру – тонкие кистевые мазки подобно штрихам рисует форму, условно передавая светотень.  Таким способом цветная графика уточняла рисунок, повышала декоративность узора. Характер свободной росписи соответствовал узору скани. 
Сюжетные вставки в чашах, ларцах, коробках, чарках занимают центральную часть. С ним перекликаются все остальные части, вставки , изображение изделия. Узор делается в тесном соотношении с формой предмета. Крупный, размашистый – в больших вещах и простой, с ярко выраженной осью симметрии и мелкой разработкой деталей – в маленьких изделиях.  После преобразования Петра I культура поменялась. Орнаментальные мотивы сменились портретной миниатюрой.  
Во второй половине XVIII в. спросом пользовались изделия Великого Устюга фабрики братьев Поповых. Техника фабрики заключалась в том, что медное или серебряное изделие покрывалось глухой белой или синей эмалью, в которую вплавлялись рельефы из тонкой фольги, заранее заготовлены. Для изготовления изделий из разных металлов применяли матрицы. Полученные рельефы вырезались по контуру, образуя сложный контурный ажур, прочно утапливаясь в нагретый слой эмали. 
По своему стилю великоустюжские изделия с накладками неоднородны, большинство из них взяли черты пышного барокко. Для эмальеров региона Великий Устюг характерны рокальные завитки и галантные сцены, встречающиеся в черневом серебре. Большинство изделий изысканы и утончены благодаря смелости композиций, декоративности и контрастности сочетания материалов.
Еще одним центром считается Ростов-Ярославский. Среди изделий эмальеров региона преобладают изделия церковного обихода: крестики, чаши и так далее. Изначально в работах мастеров прослеживается иконописная трактовка изображения с преобладанием ярких и чистых цветов, со временем в работах миниатюристов Ростова находит отражение объемная светотеневая манера рисунка, не меняя колорита. 

Позже, к середине XIX века появляются портретные миниатюры, выполненные в разных гаммах: цветовой и гризайли. Достигнув высот в технике упало качество раннего периода. Большие изменения перетерпели изделия ростовских ювелиров. Артели начали выпускать шкатулки, пудреницы, коробочки с росписью финифтью. Наряду с портретами и жанровыми композициями воспроизводят орнаменты, букеты, веники, пейзажи. Большое признание получил вид живописи в предметах женского туалета – броши, зеркала, пудреницы. 
Во 60-х годах ростовские эмальеры изготовляют женские украшения: серьги, кулоны, браслеты, кольца, ожерелья, заколки.
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Наводка 
Золотая и серебряная наводка по красной меди с применением черного лака. До нас дошло несколько памятников, выполненных в этой технике; в основном — это большие входные двери Успенского и Благовещенского соборов Московского Кремля (конец XV в.). Две замечательные суздальские двери XIII в. Лихачевские двери (царские алтарные двери) Русского музея в Ленинграде и Васильевские врата из Новгорода (рис. 1), а также отдельные пластины. Долгое время техника исполнения этих дверей была неясна. На Западе хотя и имеются подобные Двери в соборе св. Марка в Венеции, но в литературе эта техника не описывалась.

Хорошо отшлифованную пластину красной меди толщиной 3 мм покрывают лаком. Лак варят на водяной бане, чтобы он хорошо смешался. Пластину слегка подогревают и на теплую поверхность наносят лак негусто, до золотистого тона, как можно ровнее.

Подготовленную поверхность коптят на пламени; при этом получается черная, как бы эмалевая ровная плоскость. Затем изделие просушивают на легком огне, следя за тем, чтобы лак не закипал. После этого стальной иглой наносят рисунок и ножами выскабливают его в виде пробелов, тонких контуров или сплошных светлых поверхностей; выскабливание не должно быть глубоким, только медь следует начисто освободить от лака.

	Когда рисунок закончен, пластину подогревают до почернения меди и отбеливают. Лак легко выдерживает отбеливание в слабом (пятипроцентном) горячем растворе серной кислоты.
Отбелив предмет, его хорошо промывают и затем на влажную поверхность пластины наносят заранее приготовленную золотую амальгаму. Ртуть хорошо соединяется с чистой поверхностью красной меди и покрывает все линии рисунка ровным серебристым слоем. Затем пластину нагревают, ртуть испаряется, а золото восстанавливается.

             В настоящее время проведены следующие опыты, в которых получены положительные результаты.
1. Вместо вредного ртутного способа золочения успешно применен обычный способ серебрения и золочения в гальванических ваннах. Однако при долгом нахождении изделия в золотом горячем цианистом электролите лак начинает разрушаться и отслаиваться; при серебрении в холодном электролите лак держится хорошо.
2. После нанесения лака на изделия из латуни и выскабливания рисунка чистая поверхность латуни, хорошо гармонирующая своим золотистым тоном с теплым черным фоном изделия, покрывается бесцветным или слегка золотистым нитролаком. Выполненный такой техникой рисунок (без золочения) напоминает древнюю золотую                  наводку, описанную выше.
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Входная дверь из успенского собора; Входная дверь Благовещенского собора                                                          
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                    Суздальские ворота. 
Мороз по жести
Возник в Великом Устюге в конце XVIII столетия и развивался в семейном кругу. История возникновения «мороза по жести» остается загадкой. Самые ранние сведения о «морозе» относятся к 1837 г., когда на Вологодской губернской выставке была представлена работа устюжанина Насоновского – 12 листов «луженного особым образом» железа, имевшего морозный, серебристый узор с отливом. 
Секрет изготовления «мороза» передавался по мужской линии от отца к сыну и был достоянием малой группы семейных династий.

Изделия в большом количестве вывозились на Ирбитскую и Нижегородскую ярмарки, на ярмарки сибирских городов, а также в Персию, Турцию, Среднюю Азию и Китай.
 
В 1960-70-х годах производство шкатулок в Великом Устюге прекратилось. Последний мастер, изготавливающий сундучки в технике «мороз по жести», П. Сосновский, умер в 1972 г.
Раскалённый тонкий лист жести обрабатывался кислотами, которые, вскипая, оставляли на металле прочный цветочный узор, подобный рисункам мороза на оконном стекле.

Рисунок обладал различными оттенками — золотыми, оранжевыми с перламутровыми переливами, серебристыми и малахитовыми. 
Такой жестью обивались декоративные шкатулки, ларцы, сундучки с секретом, иногда в сочетании с просечным железом – на углах, по граням прикреплялись узорные, исполненные просечкой, уголки и накладки из железа.

Чаще всего подобные шкатулки и сундучки использовались для хранения денег и драгоценностей.

Иногда их изготовляли с «секретом», количество которых могло доходить до 24. Шкатулку или сундук делали так, что прежде, чем открыть такой сейф, нужно было нажать в определенной последовательности хитроумно замаскированные кнопки, задвижки.

Открывание шкатулок сопровождалось перезвоном колокольчиков и «певков».

О шкатулке с секретными замками мастера Н. Насоновского из Великого Устюга одобрительно отозвался император Александр II, посетивший в 1858 г. выставку сельских и других произведений Вологодской губернии.

Технология

Способ покрытия металлических изделий морозными узорами широко применяется в современной промышленности и называется кристаллитом.

Происходит выявление кристаллической структуры олова при лужении, резком охлаждении заготовок, травлении жести раствором соляной кислоты, покрытии поверхности цветным прозрачным лаком.
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Просеченное узорное железо.
Просечное искусство зародилось во времена развития кузнечного дела. Ковка и просечка развивались параллельно. 

Технология изготовления просечного металла требует кропотливого труда и навыков работы с листовым металлом. Для создания изделия использовали железо, латунь, красную медь, вырезание узора требует специальные сечки и мелкие зубильца с рабочей поверхностью необходимых форм. Готовый узор воронили, лудили, покрывали позолотой.
Рисунок просечного металла аналогичен рисунку пропиленных орнаментах на дереве (наличники, свеса). Иногда просечной узор обогащался пластически: отдельные детали прочеканивались, поднимались над плоскостью или наносился дополнительный узор. 
Начиная с XVI в. вид искусства просечного металла применялся для украшения бытовых предметов, как в сельской, так и в городской архитектур. Просечные металлические подзоры украшали свесы крыш и фронтонов изб, дворцов и соборов, ажурные коньковые решетки завершали гребни крыш и т.д.  Так же использовался для декоративной отделки доспехов и холодного оружия. Огромное распространение получила просечка в сундучном производстве. 
Изготовление просечных изделий развивалось в основном в Вологодской, Новгородской, Ярославской областях. Очень интересны работы великоустюжских мастеров. В растительных мотивах просечки переплетаются ветки и цветы самых разнообразных очертаний.
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