ТЕХНОЛОГИЯ ПРОИЗВОДСТВА ДЕКОРАТИВНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ ИЗ ПОЛИУРЕТАНА

[image: image1.emf]   Технология изготовления декоративных и конструкционных элементов для мебели, дверей и других изделий из полиуретана — это одна из множества промышленных реализаций основных свойств полиуретановых смесей, которые являются хорошо текучими и точно воспроизводят форму и текстуру поверхности, на которую попадают.  

  Идея такого производства состоит в следующем: жидкую полиуретановую смесь, подготовленную на специальной смесительно - заливочной установке, заливают в заранее подготовленную форму открытого или закрытого типа. Конструкция формы зависит от того, какой тип полиуретана мы          Элементы мебельного декора из КПУ

[image: image2.jpg]


используем — вспенивающийся или компактный. 
  Вспенивающийся полиуретан часто называют пенополиуретаном (ППУ). В случае с ППУ, через определенное время смесь внутри закрытой формы начинает увеличиваться в объеме, создавая при этом достаточно большое давление и тем самым гарантируя попадание смеси во все участки закрытого пространства формы. После того, как рост пены останавливается, она начинает остывать и затвердевать. Когда пена затвердеет окончательно, форму открывают и извлекают из нее готовое изделие, которое остается загрунтовать и покрасить            Сувенирное панно из КПУ
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 в необходимый цвет.

   Если же для заливки используется компактный полиуретан (КПУ), то, как правило, используют форму открытого типа. В этом случае полиуретан, залитый в форму, не меняет своего объема, а просто затвердевает в течение 15-20 минут. После этого изделие  можно  извлекать из формы.

Преимущества:
  Декоративные и конструкционные элементы из полиуретана для «мебельного» применения часто имеют массу преимуществ по сравнению с традиционными материалами — натуральной древесиной  и различными композитными материалами (МДФ,                   Рама для зеркала из КПУ
ДСП, и др.). Эти преимущества заключаются как в потребительских свойствах готовых изделий, цене, так и в простоте технологии изготовления .
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Технология изготовления и сборка:
■ Цикл изготовления изделия или группы изделий составляет от 10 до 20 минут.

■ Изделие готово к окраске и к сборке (монтажу) через 24 часа после его изготовления.

■ Можно производить как крупные, так и мелкие партии готовых изделий, используя одну смесительно-дозирующую установку.

■ Технологический брак в готовых изделиях легко исправить в течение нескольких минут.

■ При монтаже готовые изделия можно как приклеивать, так и прикреплять механически.
■ Готовые изделия при необходимости поддаются любой механической обработке: фрезерование, шлифование, сверление, раскрой, точение и т.д.           Медальон из КПУ 

■ При необходимости можно усилить (армировать) детали при заливке,              на межкомнатной двери
например: стекловолокном,  металлическим прутом и т.д. (ножки стульев, кресел, столов и т.п.).
Примеры применения изделий из полиуретана:             
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Ъ

Фигурные накладки на спинках и сверху шкафа из ППУ, декор. виньетки из КПУ              Декоры из КПУ
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Ножка кресла из КПУ                     Декоративная накладка из ППУ                      Медальон из КПУ на мебельной                     

                                                                      на фасаде портала электрокамина                                    дверке
Потребительские свойства:
▲ Стойкость к перепадам температур — от -50 оС  до + 80 оС

▲ По прочности и твердости изделия из компактных полиуретанов        КПУ не уступают аналогам, выполненным из натуральной древесины. 
Их удельный вес лежит в пределах от 650 до 1.000 кг/м3 и отлично воспроизводит натуральную древесину по тактильным (пальцевым)  ощущениям.
▲ Низкий удельный вес готовых изделий из ППУ — от 250-500 кг/м3, чти позволяет их  применять в качестве накладок на спинки кроватей, верхнего декора на шкафах, секретерах и т.п. мебели.

Расчет экономики:
Рассчитать стоимость сырья (пенополиуретана) в 1 м3 готовой отливки очень просто.  В качестве примера произведем расчет себестоимости изготовления формы и отливки декора, например розетки (см. фото справа) из КПУ:
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Расчет стоимости формы для заливки декора розетка
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1.  Для изготовления формы будем использовать заливочную массу Формоласт 9У. Эта композиция позволит использовать полученную из нее форму  для  изготовления   примерно  300-400 отливок декора-розетки.  Вес розетки составляет около 100 грамм (0,1 кг), а ее ориентировочные размеры — 100х100х10 мм (0,0001 м3).   Приблизительно для изготовления 1-ой формы потребуется около  0,25 кг композиции, обшей стоимостью 2.38 евро. С учетом многократного использования формы (для 300 отливок) ее   фактическая стоимость на одну заливку составляет 2,38/300=0,008 евро или 0,35 руб. (по курсу 1 евро=44 руб) 

   При работе с  составом Формоласт 9У форму необходимо смазывать разделительной жидкостью (например,  Кleiberit 885.7). Расход на 1 смазку 10 г. Поэтому к стоимости одной формы необходимо прибавить около 0,7 руб. Следовательно, общая стоимость формы составит примерно 1,1 руб.
1.а  Если использовать для изготовления формы заливочную массу из силикона. Обычно  эта композиция используется для литья очень мелкого рельефа и для таких форм не требуется разделительная жидкость. Форма из силикона  обычно  используется  для  литья  примерно  100-150  отливок. 1 кг самого лучшего силикона для литья форм, например, ZA 13 Mould итальянской фирмы Zhermack стоит около 35 евро. 1 кг отечественных аналогов силиконов стоит около 16 евро. Приблизительно для изготовления 1-ой формы потребуется примерно  0,25 кг отечественного силикона, обшей стоимостью 4,0 евро. Следовательно, с учетом многократного использования формы (100 раз) ее фактическая стоимость на одну заливку составляет 4/100= 0,04 евро или 1,76 руб.
Расчет стоимости отливки декора розетка 
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1 м3 компактного полиуретана КПУ может весить от 650 до 1.000 кг, в зависимости от того, какую марку заливочной массы мы используем. Для расчета, возьмем среднее значение плотности 750 кг/м3. 

Стоимость 1 кг компонентов компактного полиуретана Деколаста 6 (соотношение А:В 4:1) для отливки мебельного декора, с имитацией пор древесины составляет около 6,43 евро. Значит, стоимость композиции для отливки розетки весом 0,1 кг составит 0,643 евро или 28,3 руб.

   Следовательно, общая стоимость материалов для изготовления формы и отливки 1-ой розетки составит (1,76 +28,3) 30,1  руб.

  Накладные расходы — электроэнергия, амортизация оборудования и форм, заработная плата персонала (примерно 30.000 рублей), аренда помещения, коммунальные расходы и др. могут существенно отличаться в зависимости от уровня подготовки того или иного производства. Возьмем приблизительно 33% от общей стоимости материала, или примерно 10 руб.
  Итого мы получаем (30,1+10) 40,1 руб.  Если заложить на прибыль примерно 100% и   около 50% на налоги, то розничная цена розетки (без окраски)  составит  приблизительно 120 руб. 
Средняя розничная стоимость такой розетки из древесины составляет  300 руб. 

  Следовательно, розничная цена розетки из КПУ составляет 40% от стоимости ее деревянной модели!

Аналогично приведены расчеты некоторых других изделий из полиуретанов

1. Стоимость изделия из компактных полиуретанов (жесткой косички) КПУ

Рассчитаем теперь стоимость КПУ для отливки 1 п.м. жесткой косички  (см. на фото снизу).Для этих целей используется композиция Деколаст 6 плотностью 500-750 кг/м3. Оригинал жесткой косички изготовлен из березы, поэтому возьмем за основу плотность отливки из— 650 кг/м3. 

  Стоимость 1 кг компонентов компактного полиуретана Деколаст 6 (соотношение А:В 4:1) для мебельного погонажа составляет приблизительно 6,43 евро.   К примеру, вес 1 п.м. косички составляет около 14 грамм (0,014 кг), а его ориентировочные размеры — 1.000х8,5х3,5 мм. Следовательно,  стоимость сырья для отливки жесткой косички составит около 0,084 евро или  3,7 руб.  (по курсу 1 евро=44 руб.) Прибавим сюда условную стоимость композиции Формоласт для изготовления формы примерно 0,1 руб. Итого стоимость сырья составит 3,8 руб.  Если принять во внимание все приведенные выше расчеты по определению розничной цены жесткой косички из КПУ , то она составит  15,0 руб. Средняя розничная стоимость такого погонажа косичка из древесины составляет  20 руб. 

Следовательно, розничная цена жесткой косички из КПУ составляет 75% от стоимости ее деревянной модели!

[image: image14.jpg]


2. Стоимость изделия из КПУ, гибкой косички. 

Рассчитаем теперь стоимость сырья (КПУ) для отливки 1 п.м. гибкой косички (см. на фото справа).  Условно примем плотность такой косички 500 кг/м3. Для этих целей используется композиция Моделласт 24 плотностью 400-700 кг/м3. Возьмем за основу плотность отливки гибкой косички — 400 кг/м3. Стоимость 1 кг компонентов компактного полиуретана Моделласт 24 (соотношение А:В 2:1) для мебельного погонажа составляет приблизительно 8,74 евро. К примеру, вес 1 п.м. гибкой косички составляет около 10 грамм (0,010 кг), а его ориентировочные размеры 1.000х8,5х3,5 мм. Следовательно,  стоимость сырья для отливки 1 п.м. гибкой косички составит около 0,087 евро или  3,83 рубля  (по курсу 1 евро=44 руб.) Прибавим сюда условную стоимость композиции Формоласт для изготовления формы примерно 0,1 руб. Итого стоимость сырья составит 3,93 руб.   Если принять во внимание все приведенные выше расчеты по определению розничной цены гибкой косички из КПУ , то она составит  15,6 руб. Средняя розничная стоимость косичка из древесины составляет  20 руб. 

Следовательно, розничная цена жесткой косички из КПУ составляет 78% от стоимости ее деревянной модели!
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3. Стоимость изделия из пенополиуретана ППУ

  Плотность пенополиуретана ППУ составляет 200-400 кг/м3, в зависимости от того в каком соотношении производится смешивание  жидкой композиции с воздухом. Для расчета, возьмем среднее значение плотности изделия из ППУ - 300 кг/м3. 

Стоимость 1кг полиуретанового компонента для ППУ- Деколаста 3 (соотношение А:В 1:1) составляет приблизительно 6,88 евро. Это сырье для заливки например, рамы для зеркала (см. фото справа)  размерами 600х500х80х25 мм и весом около 750г будет стоить 5,16 евро или 227 рублей. Фактическая стоимость композиции Формоласт 9У для изготовления закрытой формы для заливки 300 отливок рамок для зеркала составит на 1 отливку примерно 100* руб (с учетом стоимости жесткого материала для формы, замков, и т.п.).
Примечание: *Если закрытая форма будет изготовлена из металла, то следует сделать поправку на ее стоимость) 

Таким образом, стоимость сырья в себестоимости рамы для зеркала составит (227+ 100)  327 руб. (по курсу 1 евро=44 руб.) Если принять во внимание все приведенные выше расчеты по определению розничной цены рамы для зеркала из ППУ, то она составит примерно 1.300 руб. Средняя розничная стоимость аналогичной рамы для зеркала из древесины составляет приблизительно  20.000 руб. 

Следовательно, розничная цена рамы для зеркала из ППУ составляет 7% от стоимости ее деревянной модели! 
Поэтапное  описание  технологии:
Этап №1. Изготовление мастер- модели

  Мастер-модель — это образец будущего изделия, выполненный в масштабе 1:1. Если Ваш заказчик не предоставил мастер-модель или образец изделия, которое необходимо тиражировать в полиуретане ПУ, тогда мастер модель можно получить различными путями — например, купить понравившееся изделие в магазине или заказать изготовление образца скульптору по имеющемуся рисунку, фотографии или просто по словесному описанию. 

  Важно, чтобы модель была сделана из прочного материала и ее поверхность не содержала бы пор, мелких  трещин или углублений — для этого модели часто покрывают лаком. Мы рекомендуем использовать для этой цели двухкомпонентный полиуретановый яхтенный (или паркетный) лак, который Вы можете приобрести у поставщиков.

  Наиболее распространенными являются мастер- модели, сделанные из дерева, скульптурной глины, пластилина, камня, металла, бетона, пенопласта, полиуретана, композитных или полимерных материалов и т.п.. Нужно отметить, что в случае, когда необходимо сделать несколько одинаковых форм, мастер-модель лучше делать из специального жесткого полиуретана с твердостью около 85-90 единиц по Шору oА.

Варианты мастер-моделей из древесины

[image: image16.jpg]



[image: image17.jpg]


[image: image18.jpg]


[image: image19.jpg]



[image: image20.png]



                   Розетки                   Накладки          Капители                             Кроштейны          Ножки кресел, стульев
Этап №2. Изготовление формы

 Теперь необходимо изготовить форму по мастер- модели, подготовленной на первом этапе (или, как говорят, специалисты, «снять» форму с модели). В зависимости от конфигурации модели, существует целый ряд техник формования. Не вдаваясь в детали, которые подробно рассматриваются на практических занятиях в рамках обучения работе с оборудованием OSV для производства мебельного декора, отметим следующее:

1. Форма для заливки компактных полиуретанов (КПУ) может быть как открытого, так и закрытого типа. В большинстве случаев являются открытыми формами блочного типа:
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                                                                                 Открытая форма из силикона  Открытая форма из Формоласта
   Открытие формы изготавливаются как правило для заливки плоских односторонних декоров (накладки, розетки, кронштейны и т.п. 
   Открытые формы блочного типа используются для заливки сразу нескольких мелких декоров
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  Закрытые формы - для заливки объемных элементов (ножек стульев и кресел, статуэток, балясин и т.п.).
  В зависимости от сложности рельефа декора для изготовления форм используются различные материалы для изготовления форм:

- силиконы, обладающие повышенной пластичностью, используются для изготовления форм для заливки декоров с очень мелким и сложным рельефом;
- Формоласт – для  изготовления  форм для заливки декоров с плавным и        
крупным рельефом.

[image: image27.emf]  Данные формы недолговечны, используются для изготовления мелких партий декоров (из силикона до150 заливок и Формоласта до400 заливок),     Закрытая форма из силикона

но они легко изготавливаются и могут быть продублированы в течение нескольких часов.
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  Сам процесс изготовления форм для КПУ очень простой: берется
мастер-модель,  обезжиривается  специальной разделительной
жидкостью, чтобы модель не приклеилась к  формообразующему  составу,  и  помещается  в  ящик (коробку и т.п). Затем сверху заливается через пистолет заливочной  установки  силиконом  или  Формоластом (в определенном соотношении компонентов А и В).
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Спустя  15-20  минут  после заливки  форма  застывает, осторожно снимается с мастер-модели и выдерживается несколько часов до 
полного затвердевания композиции.
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2. Форма для заливки вспенивающихся полиуретанов (ППУ), как правило, состоит из двух частей и является закрытой, точнее — закрывающейся. Первый слой форм для ППУ — формообразующий, он может быть выполнен из эластичного формовочного силикона или из жесткой эпоксидной смолы, в зависимости от сложности формы и текстуры поверхности модели. Затем формообразующий слой помещается в жесткий каркас, сделанный из металла, композитных материалов или дерева. Пустое пространство между формообразующим слоем и жестким каркасом заполняется тяжелым, недорогим наполнителем — например, песком с полимерной смолой.
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  Затем, в зависимости от конфигурации изделия, необходимо сделать крышку, которая не даст  вспенивающемуся ППУ во время реакции выйти за пределы формы. Часто на крышке также имеется формообразующий слой — для экономии пенополиуретана  в готовом изделии форму делают по типу бытовой «вафельницы».
  Такие формы изготавливаются в заводских условиях и используются
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продолжительное время (месяцы, годы) для заливки большого
количества крупногабаритных изделий (накладок на кровати, шкафы, т.п.). 
Этап №3. Заливка полиуретанов в формы
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  Заливка компактных полиуретанов КПУ в форму, а также последующая расформовка — это несложные процессы, которые очень напоминают процесс изготовления формы. Перед заливкой рельеф в  форме из Формоласта обезжири-вают разделительным составом, затем в нее пистолетом заливают полиуретановую композицию   Деколаст (в опред. соотношении компонентов А и В). Спустя  10-20  минут  после заливки  застывший декор осторожно вынимают из формы, канцелярским ножом срезают свесы и  выдерживают несколько часов до полного затвердевания композиции.
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  Заливка ППУ в закрытые формы осуществляется в следующем порядке. Перед тем, как налить пенополиуретан в форму, формообразующая поверхность обрабатывается специальным разделительным составом, чтобы готовое изделие не приклеилось к форме. Современные разделительные составы сформулированы таким образом, что не оставляют на поверхности отливок (готовых изделий) «жирных» пятен, а значит, изделие можно грунтовать или красить без предварительного обезжиривания.  В некоторых случаях форму подогревают до температуры 35-40оС, для того, чтобы полиуретан прореагировал равномерно и быстро. Кроме того, после извлечения из формы первой отливки, формообразующий слой нагревается от самой отливки, так как реакция застывания полиуретана проходит с выделением тепла. Затем, пистолетом от смесительно-заливочной установки в форму наливают пенополиуретан. После того, как заливка окончена, форму плотно закрывают, для того, чтобы увеличивающийся в объеме пенополиуретан равномерно заполнил весь объем внутри формы и не «вылез» наружу. Как правило, застывание происходит через 15-20 минут после того, как форму заполнили жидкой пенополиуретановой смесью и закрыли. Точное время застывания зависит главным образом от размеров готового изделия, от температуры формы.  После того, как пенополиуретан застыл, форму можно открывать, а отливку извлечь из формы, ножом обрезать свесы композиции.               Готовые отливки декоров со свесами
Этап №4. Последующая обработка отливок декоров после заливки
    В дальнейшем отливка из полиуретана легко поддается механической обработке — ее можно резать, шлифовать, вкручивать шурупы и т.д. У изделий из полиуретана очень хорошая адгезия к любым лакокрасочным материалам, поэтому для окрашивания изделий из полиуретана применяется широкий ассортимент традиционных лакокрасочных материалов, т.е. полиуретановые отливки красят точно так же, как, и изделия из натуральной древесины или композиционных материалов (МДФ, ДСП и др.).
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Заливка из полиуретанов антивандальных кромок на столешницах
[image: image47.png]


[image: image48.jpg]


[image: image49.jpg]|



    Благодаря тому, что полиуретановые композиции обладают очень хорошей текучестью, точно повторяя рельеф и текстуру поверхности, на которую она наносится, а также являются отличным склеивающим составом, появилась идея заливки из КПУ антивандальных фигурных кромок на столешницах. Технология заключается в следующем: полиуретановую смесь Кромколаст, подготовленную с помощью специальной смесительно-заливочной установки, заливают пистолетом в пространство между заготовкой и эластичной формой, плотно прижатой к краям столешницы со всех 4-х сторон благодаря конструкции формовочного ящика. Через 15-20 минут эта композиция, заполнившая все пространство между формой и заготовкой, затвердевает и одновременно приклеивается к краям заготовки по всему ее периметру. Затем эластичную форму снимают со столешницы на которой уже сформировалась полиуретановая кромка, ее обрабатывают и выдерживается несколько часов до полного затвердевания композиции.
Материалы* для отливки форм, декора, конструкционных элементов
(*разработаны и производятся немецкой компанией «Klebchemie», за исключением силикона)
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Силикон 

Изготовление заливочных форм 
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Силикон ZA 13 Mould — это формовочный силикон, белого цвета с конденсационным типом соединения, разработанный специально для изготовления эластичных форм для литья полиуретана. Производится в Италии. Твердость по Шору oА  от 20 до 30 единиц. Эластичный материал, на ощупь напоминает очень мягкую резину или латекс. Не требует смазки разделительной жидкостью. Используется для литья изделий с очень мелкими элементами. Максимальное количество отливок в 1-ой форме 100-150 шт. Отличная репродукция мелких деталей, прозрачный цвет готовой смеси, высокая эластичность, устойчивость к повышенным температурам и старению, отсутствие усадки, компоненты абсолютно нетоксичны.

Ключевые свойства силиконовой резины ZA 13 Mould:
- время отверждения формы при температуре 23 0С (RTV-2) 40-50 минут
- плотность композиции 1.070 кг/м3 отверждение при температуре (RTV-2) 
- удобное соотношение компонентов 1:1 (у отечественных обычно - 20:1).
- вязкость смеси перед отверждением 4.500 ± 500 cПа 

- твердость по Шору 130А (через 24 часа после заливки формы)

Формоласт* 

Изготовление заливочных форм 

Серия полиуретановых композиций Формоласт была специально разработана немецкой компанией Klebchemie для изготовления заливочных форм, которые также широко применяются в изготовлении декоративных и конструкционных элементов из гипса, бетона, эпоксидных и акриловых смол. 
Формоласт 9У - двухкомпонентный полиуретан легкой расформовки, на основе компонента А, 549.7, вступающего в реакцию с компонентом В, 549.3 (соотношение (А:В) 6,2:1), образуя продукт, белого цвета (может быть малинового цвета за счет добавок), обладающий очень хорошей текучестью. Плотность готовых форм 1.120 кг/м3. Высокоэластичный материал, на ощупь напоминает резину. Требует смазки разделительной жидкостью перед формованием. Используется для литья изделий со средним и крупным рельефом. Существенная прочность формы (твердость по Шору  50 oА),  что позволяет ее многократно использовать: максимальное количество отливок в 1-ой форме 300-400 шт. Устойчив к влаге, повышенным  температурам и перепаду температур, старению, отсутствие усадки, компоненты абсолютно нетоксичны.
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Деколаст*
Изготовление декоративных изделий
Серия полиуретановых систем Деколаст была специально разработана немецкой компанией Klebchemie для изготовления декоративных элементов для мебели, архитектурных и скульптурных изделий, рекламно-сувенирной продукции методом литья в открытые или закрытые формы. Изделия отлично поддаются тонировке, окраске и механической обработке. 
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Деколаст 1 — разработанный специально для изготовления мебельного декора, рекламно-сувенирных изделий двухкомпонентный компактный полиуретан (ПУ), на основе компонента А, 571.9, вступающего в реакцию с компонентом В, 571.0 (соотношение (А:В) 5,5:1),  образуя жесткий, прочный, тяжелый материал бежевого цвета Плотность готовых формованных изделий около1.600 кг/м3. Твердость по Шору 70 oА. Имитация камня, бетона, кости.
Деколаст 3 — разработанный специально для изготовления мебельного декора и конструкционных элементов для мебели из вспененного полиуретана двухкомпонентный пенополиуретан (ППУ), на основе компонента А, 558.3, вступающего в реакцию с компонентом В, 578.0 (соотношение (А:В) 1:1),  образуя прочный, легкий, мелкопористый материал светло-бежевого цвета, с хорошей текучестью.  Объемная плотность готовых изделий 300-350 кг/м3, при вспенивании в закрытой форме. Имитация древесины 
Деколаст 5 —разработанный специально для изготовления декоративных элементов для мебели двухкомпонентный компактный полиуретан (ПУ), на основе компонента А, 558.5, вступающего в реакцию с компонентом В, 578.0 (соотношение (А:В) 1,6:1), образуя прочный, ударопрочный материал мутно-бежевого цвета. Плотность готовых формованных изделий — около 1.000 кг/м2. Твердость по Шору  70 oА. 
Деколаст 6 — разработанный специально для изготовления декоративных элементов для мебели двухкомпонентный компактный полиуретан (ПУ), на основе компонента А, 576.6, вступающего в реакцию с компонентом В, 576.0 (соотношение (А:В) 4:1),  образуя прочный, легкий, материал -бежевого цвета, с очень хорошей текучестью, коротким временем схватывания и с эффектом вспенивания.  Плотность готовых формованных изделий 775 кг/м3. Имитация древесины 
Моделласт*

Изготовление декоративных элементов и промышленных деталей
Серия полиуретановых систем Моделласт была специально разработана немецкой компанией Klebchemie для изготовления декоративных элементов, рекламно-сувенирной продукции, технических деталей и кожухов для заливочных форм методом литья или накладывания с помощью кисточки.  

Моделласт 1 - разработанный специально для изготовления моделей, матриц, кожухов для заливочных форм для рекламно- сувенирной продукции, элементов мебели, промышленных деталей из пластических масс, фильтров с концевыми дисками (а также склеивания соединений ПУ с металлическими пластинами, стеклопластиком и фанеры) двухкомпонентный компактный полиуретан (КПУ), на основе компонента А, 541.6, вступающего в реакцию с компонентом В, 541.7 (соотношение (А:В) 4:1), образуя жесткий, прочный, тяжелый материал бежевого цвета с хорошей текучестью. Плотность готовых формованных изделий 1.520 кг/м3. Твердость по Шору 80 D0.Время: жизнеспособности смеси - до 45 минут; формования - до 4 часов. 
Моделласт 5/4 - разработанный специально для изготовления методом заливки моделей, матриц, кожухов для заливочных форм для рекламно- сувенирной продукции, элементов мебели, промышленных изделий из пластических масс двухкомпонентный компактный полиуретан (КПУ), на основе компонента А, 525.0, вступающего в реакцию с компонентом В, 525.2 (соотношение (А:В) 3:1), образуя прочный, тяжелый быстро затвердевающий продукт, бежевого цвета, с хорошей текучестью. Плотность готовых формованных изделий около1.520 кг/м3. Твердость по Шору 85 D0. Время жизнеспособности смеси - около 4 минут. 
Моделаст 24 - разработанный специально для изготовления моделей, матриц для концевых дисков воздушных фильтров двухкомпонентный компактный полиуретан (КПУ), на основе компонента А, 548.0, вступающего в реакцию с компонентом В, 549.3 (соотношение (А:В) 2:1), образуя ударопрочный продукт черного цвета, с высокой прочностью на разрыв и хорошей текучестью. Плотность готовых формованных изделий около 1.100 кг/м3. Твердость по Шору 45 D0. Время: жизнеспособности смеси - 3 минуты, формования - до 10 минут.
Кромколаст*

Изготовление декоративных кромки на мебельных деталях 

Серия полиуретановых систем Кромколаст была специально разработана немецкой компанией Klebchemie для изготовления и наклеивания жесткой (антивандальной) или мягкой декоративной кромки на столешницах, мебельных фасадах, школьных досках и т.п., в том числе многоразовых съемных опалубках.

 Кромколаст 1 - разработанный специально для изготовления без шовной, прочной, декоративной мебельной кромки двухкомпонентный компактный полиуретан (КПУ), на основе компонента А, 543.0, вступающего в реакцию с компонентом В, 543.9 (соотношение (А:В) 4:1), образуя ударопрочный продукт, с высокой прочностью на разрыв,  хорошей текучестью, любого цвета за счет наполнителя. Плотность готовых формованных изделий около 1.500 кг/м3. Твердость по Шору 82 D0. Время жизнеспособности смеси 5-6 минут.

Полученные кромки отлично поддаются тонировке, окраске и механической обработке. 


Технология изготовления кромки:
· Не требуется клей

· Не требуется пост-обработка

· Можно производить как крупные, так и мелкие партии готовых изделий, вплоть до эксклюзивных столешниц в единичном экземпляре

· Технологический брак в готовых изделиях легко исправить в течение нескольких минут

· Одна установка работает с большим парком форм для столешниц различных форм и размеров.

Дизайн кромки:
· Геометрическая форма любой сложности

· Любая текстура поверхности

· Любой цвет по каталогу RAL или по образцу

· Кромка может быть твердой или слегка эластичной в зависимости от сферы применения детали 

· Отсутствие швов по всей площади поверхности.

Потребительские свойства

· Сверхпрочное соединение кромки с заготовкой

· «Антивандальный» эффект: стойкость к ударам, истиранию, царапанию и т.п.

· Водостойкость.
Области применения:

Детали с заливными облицованными кромками применяются в производстве мебели для: банков, вокзалов, аэропортов, офисов, государственных учреждений, детских учреждений, школ и других учебных заведений, гостиниц, клиник, общественного транспорта.
Модель, сделанная из дерева и покрытая лаком





Открытая форма из жесткого полиуретана





Заливка формовочной массы (полиуретан или силикон)
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Оснастка (ящик) для заливки формовочной массы





Мастер-модель





Формообразующий слой





Металлическая оснастка с замками





Крышка с формообразующим слоем





Окрашенная отливка,      


    покрытая лаком 








Окрашенная отливка





Неокрашенная отливка





Окрашенная и покрытая лаком основа для столика





Неокрашенная основа для столика
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