
        Частное предприятие «Белстройсегмент» 
www.stroysegment.deal.by 

stroysegment@mail.ru 
Тел/ф. 017-299-97-00   

Моб. тел.: 029 372-57-94, 029 751-45-42 

 

ТЕХНОЛОГИЯ РАБОТЫ С «ПЕНТЭЛАСТОМ 710» 

Поверхность оригинала, с которого снимается форма, должна быть предварительно обезжирена, 

очищена от загрязнений, ржавчины и т. п. Если поверхность пористая, то целесообразно использовать 

разделяющий состав Пента-126. 

Показатель Ед.изм. Марка М Марка А Марка Б Марка В Марка Г 

Время истечения по ВЗ-1 мин. 5-12 10-25 25-45 45-60 более 60 

Плотность   1,1 1,1-1,2 1,2-1,25 1,25- 1,3 1,3-1,35 

Твердость Шор А 15 25 25 25 25 

ИЗГОТОВЛЕНИЕ ЛИТЬЕВЫХ ФОРМ:  

100 весовых частей основы и 3,5-5 весовых частей катализатора К-18 (на 1 кг основы — 35-50 гр 

катализатора) помещают в чистую емкость и перемешивают до полного равномерного распределения 

катализатора в основе (5-15 мин). При увеличении соотношения пасты и катализатора сокращается 

время жизни компаунда. 

Полученной смесью обрабатывают оригинал изделия и выдерживают при комнатной температуре 18-24 

часа. Возможно нанесение компаунда на мастер-модель послойно. Для улучшения эластичности и 

прочности формы, возможно армировать форму из силикона полосками из марли или нейлона. 

При более низкой температуре время отверждения соответственно увеличивается. Возможно тепловое 

ускорение процесса отверждения, но не выше + 60°С. Время жизни компаунда 0,5-6,0 часа в 

зависимости от температуры и влажности воздуха. 

Рекомендации для изготовления форм: 

1. При изготовлении формы желательно армировать форму марлей или чулком. 

2. Если пасту компаунда разбавить растворителем, то форма обязательно даст усадку. В 

зависимости от количества разбавителя форма сядет в 2-4 раза. 

3. Компаунд «ПЕНТЭЛАСТ-710» обычно не прилипает к модели и хорошо снимается с любых 

поверхностей (камень, гипс, бетон, пластилин, стекло, полиэфирная смола), но если возникают 

сомнения, то форму можно обработать разделительным составом Пента-126 (восковой состав). 

При изготовлении 2-х ,3-х составных форм, обязательно используют разделительную смазку 

между частями формы. При взаимодействии отвердившегося компаунда с «сырым» компаундом 

произойдѐт их обязательное слипание. 

4. Самая оптимальная толщина формы 2-5 мм и сверху жѐсткая подложка (гипс, алебастр и т.п.) 

5. Большое значение играют условия, в которых изготавливается форма (влажность и температура 

воздуха). Самые оптимальные условия это комнатная температура воздуха 20-22С. Чем выше 

температура воздуха тем быстрее происходит процесс отверждения компаунда и уменьшается 

срок «жизни» компаунда. При повышенной влажности так же. И чем ниже температура воздуха, 

тем больше срок «жизни» компаунда и медленнее он отверждается. 

6. Следует отметить, что полный набор прочности наступает только через 72 часа, но форму можно 

снимать уже через 24 часа при нормальных условиях отверждения. Для снижения % усадки 

форму следует снимать с оригинала не ранее 24 часов. 


