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Приветственное слово

Композитный мир | Украина | №1  20112

Уважаемые читатели!

Мы рады представить вам этот первый номер журнала «Композитный мир», 
включающий специальную вкладку, посвященную композитам на Украине. Мы 
будем издавать 6 номеров в год, в которых будем рассказывать о:
• cтруктуре Украинского рынка композитов
• новостях Украинского и мирового рынка композитов
• профильных выставках и событиях
• новых технологиях и продуктах
• областях применения и опыте использования композитных материалов
• публиковать научные статьи и прикладные мастер-классы украинских и россий-
ских авторов
• размещать рекламу, пресс-релизы и объявления Украинских компаний

Журнал «Композитный мир» — это первый русскоязычный научно-популярный 
журнал, посвященный рынку композитов и технологий в СНГ, который издается 

с 2005 года и распространяется в России, Казахстане и на Украине. Цель нашего издания — популяризация 
композиционных материалов на рынке России и ближнего зарубежья и содействие развитию композитной от-
расли. 

В отличие от близких к насыщению рынков Европы, Китая и Америки рынок Украины имеет огромный по-
тенциал для развития. В первом номере мы проанализируем Украинский рынок ненасыщенных полиэфирных 
смол и приведем комментарии лидеров композитной отрасли. 

Журнал распространяется среди компаний-производителей конечных изделий из композитных материалов, 
проектных организаций, поставщиков сырья и оборудования, на выставках и конференциях, проходящих на 
Украине. 

Мы уверены, что журнал, сконцентрированный на особенностях именно Украинского рынка необходим всем 
его участникам и профессионалам отрасли.

Открыта подписка на 2012 год — для вашего удобства мы вложили в каждый номер журнала анкету-заявку 
для подписчиков, которую нужно заполнить и переслать нам по электронной почте. Стоимость годовой под-
писки (6 номеров) — 2400 рублей (600 гривен).

С наилучшими пожеланиями,
Редактор Украинского выпуска «Композитный мир»

Мария Меланич

По вопросам размещения статей, материалов, подписки на журнал обращайтесь в редакцию 
Украинского приложения по адресу editor.ukraina@kompomir.ru

По вопросам размещения рекламы: reklama.ukraina@kompomir.ru
Сайт журнала «Композитный мир»: www.kompomir.ru
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Новости Украины

Запорожский ФГИУ подписал контракт 
с директором «Углекомпозита»
 

По информации пресс-службы Регионального от-
деления Фонда государственного имущества Укра-
ины по Запорожской области, региональное отделе-
ние подписало контракт с Кирпушко Александром 
Васильевичем, победителем конкурса на замещение 
вакантной должности главы правления ОАО «Угле-
родный композит».

Ранее Александр Васильевич возглавлял государ-
ственное предприятие «Завод углерод-углеродистых 
композиционных материалов», которое в 2008 году ре-
гиональным отделениям было преобразовано в откры-
тое акционерное общество «Углеродный композит». 
Кроме того, с июня прошлого года он исполнял обя-
занности председателя правления указанного ОАО.

Фонд госимущества несколько раз выставлял на 
продажу пакет акций «Углекомпозита», однако жела-
ющих его приобрести не оказывалось.

http://panoptikon.org/ 

В Киеве открыли 16-й по вместитель-
ности стадион Европы, крыша которого 
покрыта уникальной мембраной из сте-
клоткани

Открытие обновленного Олимпийского преврати-
лось в грандиозное зрелище. На церемонии присут-
ствовали практически все первые лица страны, начи-
ная с Президента и премьер-министра. 

Конструкция стадиона устанавливает сразу не-
сколько рекордов: на стадионе крупнейшая на кон-
тиненте уникальная крыша, самые большие в Европе 
светодиодные табло и огромный выращенный за два 
года в Словакии газон. Крыша Олимпийского покры-
та специальной мембраной, способной пропускать 
до 12% светового потока. Под действием солнца по-
крытие может изменять свой цвет от белоснежного 
до кремового. В основе этого чуда современных тех-
нологий, изготовленного в Германии, а раскроенного 
в Таиланде, — высокопрочная стеклоткань с тонким 
слоем тефлона с обеих сторон. Благодаря особому хи-
мическому составу ткань самоочищается. Общая пло-
щадь покрытия — 48 тыс. кв. м.

http://nsc-olimpiyskiy.com.ua/ru/stadium/facts/

Министерство обороны Украины при-
няло на вооружение шлюпки с жестким 
корпусом и надувными бортами компа-
нии Willard Marine, Inc

М.Б.Ежель подписал приказ № 573 от 16 сентября о 
принятии на вооружение Вооруженных сил шлюпок 
с жестким корпусом и надувными бортами Willard SF 
-540 и Willard SF-730.

Шлюпки предназначены для доставки в море иму-
щества и вооружения, смотровых команд кораблей 
и судов и подразделений специального назначения, а 
также для использования в качестве аварийно-спаса-
тельного и рейдового плавсредства при работе в при-
брежной части моря.

Willard Sea Force 540 изготовлены из армированного 
стеклопластика и полиуретанового нейлона, Willard 
Sea Force 730 — из алюминия и полиуретанового ней-
лона.

Общая длина с двигателем Willard SF-540 5,72 метра, 
Willard SF-730 — 7,3 метра, ширина с надутыми бор-
тами соответственно 2,5 и 2,85 метра, пассажировме-
стимость — 10 и 18 человек, экипаж — 2 и 3, грузо-
подъемность — 1225 кг и 1440 кг соответственно.

http://censor.net.ua/
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II Всеукраинская научно-техническая 
«Будущее Украины»

В октябре в Киеве прошла II Всеукраинская научно-
техническая выставка молодежных инноваций и твор-
ческих проектов «Будущее Украины». На ней представ-
лено более ста инновационных разработок украинских 
юных гениев разного возраста — от 12 до 16 лет.

Экспонаты на выставке представлены по секциям 
физического, химического, биологического, хайтеко-
вого, прикладного и творческого направлений. Также 
здесь можно увидеть разработки по роботостроению 
и космической отрасли. К примеру, тринадцатилет-
ний ученик готов рассказать все о способах создания 
литых дисперсионных композиционных сплавов на 
основе аллюминия. А его сосед продемонстрировать 
«компьютерную интерактивную модель ньютонового 
телескопа-рефлектора».

http://life.comments.ua/

Новости отрасли

В Татарстане построят не имеющий ана-
логов в РФ завод по производству угле-
родных волокон

Построит завод ЗАО «Холдинговая компания «Ком-
позит» (75% — у ИФК «Алемар», 25% — у ЗАО «Уни-
химтек-композит»). ООО «Алабуга-Волокно» за-
ймется производством углеродных волокон, которые 
используются в авиационной, космической отраслях, 
а также в сфере автомобилестроения, строительства 
и многих других.

Только на первом этапе объем инвестиций составит 
2,5 млрд. руб. Строительство завода начнется в конце 
2011 года, к осени 2012 г. он будет запущен на проект-
ную мощность, рассказал Генеральный директор ОЭЗ 
«Алабуга» Т.Шагивалеев. Он не исключает, что в 2016 
г. мощности могут быть увеличены до 3000 т. Проект, 
по его словам, создаст 250 рабочих мест.

Половина основного сырья — полиакрилонитриль-
ное волокно (ПАН-волокно) — будет закупаться в Рос-
сии у компании «Композит-волокно», половина — за 
рубежом, говорит Т. Шагивалеев. 

«Одним из крупных потребителей продукции ста-
нет ГК «Росатом». «Мы очень надеемся, что продук-
ция сможет использоваться на КАПО, в строитель-
ной индустрии, автомобилестроении республики. 
Крупнейшим рынком станет Российская Федерация, 
но планируется также экспорт, особенно с запуском 
второй линии», — процитировал Т. Шагивалеева «Та-
тар-информ».

http://www.e-vid.ru/

РОСНАНО и компания «Гален» 
подписали инвестиционное соглашение 

Общий бюджет проекта превысит 500 млн рублей, из 
которых РОСНАНО профинансирует 200 млн рублей. 
Ожидается, что объем производства проектной ком-
пании в 2016 году составит 2500–3000 тонн продукции: 
шахтной крепи для горнодобывающей отрасли; армату-
ры, гибких связей и дюбелей для строительных нужд; 
композитных наcосных штанг для добычи нефти; опор 
для уличного освещения и линий электропередачи. 

Базальтокомпозитная арматура не уступает сталь-
ной по прочности, а по износостойкости — намного 
превосходит ее. При этом композитный материал на 
основе базальтового волокна не подвержен корро-
зии, что крайне важно для конструкций, эксплуати-
руемых в условиях повышенной влажности или дей-
ствия соли (в частности, для мостовых опор). Такой 
материал в среднем, на 70% легче стали, что упрощает 
транспортировку, а в некоторых случаях, например, 
для насосных штанг, применяемых при добыче неф-
ти, позволяет увеличить срок службы оборудования 
благодаря снижению нагрузки на него. Еще одно при-
менение композитов — хорошо амортизирующие и в 
то же время ударобезопасные опоры уличного осве-
щения.

Арматура, производимая компанией «Гален», со-
стоят из базальтового волокна и эпоксидного свя-
зующего, обладающего такими достоинствами как 
устойчивость к действию галогенов, кислот и щело-
чи. Такой недостаток, как сравнительно низкая тем-
пература воспламенения композита, в данном случае 
устранен путем добавления в эпоксидное связующее 
небольшого количества (порядка нескольких процен-
тов массовой доли) наночастиц алюмосиликата монт-
мориллонита, составляющего основу большинства 
глин, что также улучшило прочность получающегося 
композита на изгиб.

www.polymers-money.com

В Татарстане начнут готовить специали-
стов для отрасли композитов

Генеральный директор Хол-
динговой компании «Композит» 
Леонид Меламед и ректор Ка-
занского национального иссле-
довательского технологического 

университета Герман Дьяконов подписали соглашение 
о сотрудничестве на IV Международном форуме по на-
нотехнологиям Rusnanotech 2011.

Цель соглашения — подготовка специалистов, аспи-
рантов и студентов в области композиционных ма-
териалов различного назначения. До конца 2012 года 
Холдинговая компания «Композит» планирует создать 
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на территории Республики Татарстан в особой эко-
номической зоне «Алабуга» новую площадку по про-
изводству углеродного волокна. На базе Казанского 
национального исследовательского технологического 
университета будут готовить кадры для нового инно-
вационного производства.

Пресс-служба ХК «Композит»

ОАО «Ковровский механический завод» 
в ближайшие годы начнёт производство 
изделий из углекомпозита

 
ОАО «Ковровский механи-

ческий завод» (КМЗ) в рамках 
расширения спектра выпуска-
емой продукции в ближайшие 
годы начнёт производство из-

делий из углекомпозита. Об этом сообщил президент 
Топливной компании «ТВЭЛ» Юрий Оленин в ходе 
визита на КМЗ 10 ноября.

На развитие ОАО «КМЗ» Топливная компания в 2012 
году планирует инвестировать более 1,2 млрд. рублей.

www.kvmz.ru

Дан старт строительству завода по выпу-
ску агрегатов из композитных материа-
лов на территории завода «Авиастар-СП»

30 ноября 2011г. на территории 
«Авиастар — СП» в присутствии 
Губернатора Ульяновской обла-
сти Сергея Морозова, Президента 
ОАО «Объединенная авиастрои-

тельная корпорация» Михаила Погосяна и Генерального 
директора ЗАО «Аэрокомпозит» Анатолия Гайданского 
состоялся запуск строительства завода по выпуску агрега-
тов из композитных материалов. 

На площадке ЗАО «Авиастар — СП» площадью 64 250 
м2 ЗАО «Аэрокомпозит» развернет производство кон-
струкций из полимерных композиционных материалов: 
панелей центроплана, а также лонжеронов и интеграль-
ных панелей отъемной части крыла в интересах про-
граммы МС-21 и других перспективных программ Объ-
единенной авиастроительной корпорации. Изготовление 
первых комплектов планируется начать в 2012г. 

«Производство в Ульяновске будет включать полный 
технологический цикл изготовления деталей из ПКМ 
безавтоклавным методом инфузии: от выкладки вспомо-
гательных материалов до контроля геометрии и покра-
ски. Ввод в эксплуатацию намечен на 2013-2014 годы, а в 
2015-2016 планируется организовать серийное производ-
ствоНа проектную мощность, составляющую 100 ком-
плектов в год, предприятие выйдет в 2017г. Планируемая 
выручка составит $ 300 – 350млн», — сказал Генеральный 

директор ЗАО «Аэрокомпозит» Анатолий Гайданский. 

http://uacrussia.ru

Через полгода в ЦАГИ закончатся испы-
тания композитного крыла для МС-21

Испытания композитных «черных крыльев» из угле-
пластика для создаваемого в России семейства пасса-
жирских самолетов МС-21 закончатся примерно че-
рез шесть месяцев в ЦАГИ, сообщил вице-президент 
по маркетингу и продажам гражданской авиатехники 
корпорации «Иркут» Кирилл Будаев на авиасалоне 
Dubai Airshow — 2011.

Так называемые «черные крылья» (название дано по 
цвету применяемых полимерных материалов), будет 
выпускать предприятие «АэроКомпозит» в Ульяновске 
на промышленной площадке самолетостроительного 
завода «Авиастар-СП». 

Помимо крыльев на заводе будет организовано из-
готовление из композиционных материалов и сборка 
центропланов, хвостового оперения для МС-21, а так-
же модификации самолета Sukhoi Superjet-100.

МС-21 — лайнер, который создается на замену Ту-
154 и Ту-134. Сборкой самолетов будет заниматься ир-
кутский авиазавод, входящий в «Иркут». 

http://www.ria.ru/nano_news/
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Фонд «Сколково» и «Композит» подписа-
ли соглашение на RUSNANOTECH

РИА Новости: Фонд «Сколково» и холдинг «Ком-
позит» подписали в ходе международного форума по 
нанотехнологиям RUSNANOTECH-2011 соглашение о 
создании в российском иннограде центра исследова-
ний и разработок в области полимерных композици-
онных материалов. события.

Глава Росатома Сергей Кириенко отметил, что в атом-
ной госкорпорации успешно идет процесс внедрения 
композитных материалов для изготовления высоко-
технологичного оборудования, в частности, центрифуг 
для обогащения урана. При этом он подчеркнул, что 
данной сферой применение композитных материалов 
не заканчивается, «в перспективе мы видим возмож-
ность применения их в строительных конструкциях 
атомных станций».

Холдинг «Композит» создан в 2009 году для форми-
рования рынка композиционных материалов в России. 
В него входят предприятия по производству высоко-
прочных и высокомодульных углеродных волокон и 
тканей на их основе, а также высококачественных пре-
прегов, которые используются в авиапромышленно-
сти, ветроэнергетике, строительстве, автомобилестро-
ении и судостроении.

http://ria.ru/nano_news/

В Москве открыто производство иннова-
ционных углеволокнистых тканей

В Москве на территории инновационного разви-
тия «Москвич» состоялась церемония запуска первой 
очереди ткацкого производства ЗАО «Препрег - Со-
временные композиционные материалы» («Препрег-
СКМ»), проектной компании «Роснано», входящей в 
структуру холдинговой компании «Композит», сооб-
щают РИА Новости.

«Препрег-СКМ» занимается производством тканей 
на основе углеродного волокна и высококачественных 
препрегов для нужд авиации и космоса, строитель-
ства, электроэнергетики, нефте- и газодобычи. ЗАО 
«Препрег-СКМ» стало первой проектной компанией 
«Роснано», разместившей производственные мощ-
ности на территории инновационного развития «Мо-
сквич» на площадях бывшего завода АЗЛК.

Делегация Европейского аэрокосмического и обо-
ронного концерна (EADS) посетила новое производ-
ство в пятницу, 25 ноября. Стороны договорись о со-
трудничестве в плане поставок российских материалов 
на основе углеродного волокна для EADS.

http://www.riamoda.ru/news/

Мировые новости

Композитный ковчег

На случай очередного мощ-
ного землетрясения и цунами 
одна небольшая японская ком-
пания разработала современ-
ную и миниатюрную версию 

Ноева ковчега: плавучую капсулу, похожую на огром-
ный теннисный мяч.

Компания «Cosmo Power» утверждает, что её «ков-
чег», выполненный из стеклокомпозита, выполнен из 
усовершенствованного стекловолокна и может спасти 
того, кто им пользуется, от бедствия, подобного пораз-
ившему в марте северо-восточную часть страны.

Президент компании Сёдзи Танака (Shoji Tanaka) ут-
верждает, что такая капсула может вместить четверых 
взрослых и выдержала множество проверок на проч-
ность. Стоимость капсулы составляет 300 тыс. иен. В 
капсуле имеется небольшое смотровое окошко, а в 
верхней части находятся вентиляционные отверстия. 

Композитный ковчег полностью герметичен, поэто-
му не сможет утонуть во время цунами. 

Компания уже доставила два таких «ковчега» и по-
лучила заказ на более чем 600 единиц. 

www.japantoday.com

В конце 2011 сразу несколько крупней-
ших автопроизводителей представили 
автомобили с углекомпозитным кузо-
вом:

Компания BMW представила концептуальный род-
стер BMW 328 Hommage, подготовленный к 75-летию 
модели BMW 328. Кузов концепта целиком сплетен из 
углеродных волокон, слоями склеенных полимерной 
смолой. Автомобиль оснащен 3,0-литровым двигате-
лем и автоматической коробкой передач. Снаряжен-
ная масса авто составляет всего 780 кг (сухая масса 
седана BMW 321 превышает тонну)!

http://globalist.org.ua/ 
http://auto.ru.msn.com/
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В России начались продажи модели Aston Martin 
DBS Carbon Edition. Эта модель отличается от обыч-
ных DBS тем, что ряд элементов конструкции и от-
делки машины выполнены из углепластикаИз карбо-
на сделаны сплиттер переднего бампера, диффузор 
заднего, корпуса наружных зеркал, вставки задних 
фонарей и так далее. 

Начальная цена автомобиля в России — более 14,5 
млн рублей.

http://cartimes.ru/news/aston-martin-v-rossii.html

 Эксклюзивная серия спорткаров Audi R8 Carbon 
Edition, доступная в 10 экземплярах для каждой мо-
дификации, была выпущена специально для рынка 
Австралии.

От обычного серийного авто новую эксклюзивную 
версию можно будет отличить по обилию углекомпо-
зитных деталей кузова, таких как передний бампер, 
корпуса зеркал, накладки боковых воздухозаборни-
ков, дверные пороги и диффузор заднего бампера. 
Кузов предлагают выполнить в одном из 4-х цветов и 
украсить салон деталями из углекомпозита.

Самым «недорогим» стал Audi R8 4.2 FSI Coupe 
Carbon Edition, оснащенный 6-ступенчатой ручной 
трансмиссией, по цене $ 282400, а самая дорогая вер-
сия - R8 Spyder V10 5.2 FSI Carbon Edition с «роботом» 
R-tronic обойдется в $ 407 200. 

Яхта будущего

Любителям морских приключений определенно 
приглянется суперяхта Adastra. Это судно словно со-
шло с какого-то плаката о покорении космических 
просторов. Летать она, правда, не может, но это и не 
важно. Дизайнер концепта Джон Шаттлворд долго 
работал над проектом суперхяты, дабы она стала иде-
альным воплощением яхты будущего.

Корпус Adastra сделан из углекомпозита, что зна-
чительно облегчает вес судна и одновременно делает 
его крайне прочным. Рубка, в свою очередь, выпол-

нена из пеностекла, что обеспечивает судну высокую 
устойчивость во время сильных волн. Больше всего 
поражает салон яхты — с одной стороны, изыскан-
ный и, с другой — футуристичный.

Есть у Adastra, правда, один изъян, который не по-
зволяет назвать ее яхтой будущего стопроцентно. 
Создатели проигнорировали модную нынче тен-
денцию оснащать подобные разработки силовыми 
установками, функционирующими за счет альтер-
нативных источников энергии. Adastra работает не 
на электричестве или водороде: на яхте стоит самый 
обычный двигатель внутреннего сгорания.

Тем не менее, один уже вид и убранство судна ра-
дует. И, более того, Adastra уже находится в стадии 
сборки на одной из верфей в Китае. 

www.globalist.org.ua

Evonik строит новый завод в Азии

Evonik Industries планирует по-
строить завод по производству 

изофорона и изофорона диамина в Шанхае (Китай). 
Изофорондиамин (торговая марка Vestamin IPD) ак-
тивно используется в композитной промышленности 
для производства лопастей ветрогенераторов, труб и 
других изделий. 

Инвестиции в проект составляют около 100 млн. 
евро. Строительные работы начнутся уже в начале 
2012 года. Запустить завод в эксплуатацию планиру-
ется в первом квартале 2014 года. Эксперты Evonik 
прогнозируют сильный рост спроса на сырье, исполь-
зуемое в производстве изделий из композитов. 

Завод Evonik в Шанхае будет первым в Азии по про-
изводству изофорона и изофорона диамина. «Соз-
давая производство в Китае мы хотим поддержать 
рост спроса наших азиатских клиентов», — пояснил 
Ульрих Кустхардт, глава Coatings & Additives Business 
Unit. В настоящее время Evonik производит изофорон 
в Германии и США. Компания имеет 40-летний опыт 
работы в данном направлении и является лидером.

Пресс-релиз компании
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Аналитика — Рынок полиэфирных 
смол Украины 

Важность полиэфирных смол на любом композитном рынке обусловлена тем, что 80% всех компо-
зитных изделий производится именно на полиэфирном связующем. По потреблению полиэфир-
ных смол легко оценить рынок композитов страны в целом. 

На 2004 год глобальный рынок НПС составлял 3,2 
миллиона тонн, из которых 37% приходилось на Ази-
атско-Тихоокеанский регион 30% на Северную Аме-
рику и 25% на Европу.

Лидеры европейского рынка и их доли рынка рас-
пределились следующим образом:

30% — DSM
15% — Cray Valley
15% — Reichold
12% — Ashland
7% — Lonza
Важным отличием рынка НПС является слабое при-

сутствие в Европе производителей из Китая, Кореи и 
США. Мы склонны считать, что основным фактором, 
защищающим местные рынки, является короткий 
срок жизни НПС — 3-6 месяцев — что делает бизнес 
со сроком доставки полтора и более месяца рискован-
ным. Чем ближе к потребителю находится завод, тем 
большее преимущество имеет производитель. Транс-
портировать на дальние расстояния выгодно только 
дорогие смолы со специальными свойствами (гелько-
уты, химстойкие, огнестойкие материалы и т.п.)

Применительно к Украине небольшой объем рынка 
(по нашим оценкам — около 4 тысяч тонн в 2010 году) 
является недостаточным для локализации производ-
ства ведущими европейскими компаниями. Скорее 
всего, в обозримом будущем преимуществом локали-
зации воспользуются средние по размеру компании, 
владеющие рецептурами НПС. Пока же рынок Украи-
ны поделили следующие компании:
30% — Scott Bader — Дистрибьютор ООО «УМС ПО-
ЛИЕСТЕР»
17% — Lerg Spolka — Дистрибьютор ТЗОВ «ПМС»
15% — Ashland — Дистрибьютор ООО «Ц-Л Украина» 
10% — Organika-Sarzyna — Дистрибьютор ООО «Ц-Л 
Украина» 
9% — Cray Valley — Дистрибьютор компания «Лидер»
8% — Reichold — Дистрибьютор ООО «Азелис Украина»
11% — Прочие

В отсутствие сильного местного производителя значи-
тельную часть рынка (целых 27%) заняли НПС из Поль-
ши, Lerg Spolka и Organika-Sarzina. Такая ситуация объ-
ясняется в первую очередь географической близостью 
стран, исторически сложившимися- торговыми связями, 
а также сравнительно невысокими ценами польских НПС.

Лидером рынка с 30% долей является Scott Bader, чей 
успех во многом обусловлен сильным дистрибьюто-
ром ООО «УМС ПОЛИЕСТЕР». 

«Составляющей успеха ООО «УМС ПОЛИЕСТЕР» 
является комплексный подход, заключающийся в 
предложении сбалансированного ассортимента ком-
позиционных материалов, технологий и оборудова-
ния сопровождаемый технической поддержкой и кон-
сультациями. Вместе с тем, заслуга в успешности 
компании, несомненно, принадлежит людям, которые 
работают в коллективе. Нам удалось создать коман-
ду профессиональных менеджеров и технических спе-
циалистов, получивших практическую подготовку на 

Лидеры Европейского рынка

Лидеры Украинского рынка

DSM
30%

Scott Bader
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10%
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21%

Cray Valley
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нашей производственной базе, объединенных единым 
стремлением работать на результат,» — проком-
ментировал Сергей Аркадьевич Микулицкий, гене-
ральный директор ООО «УМС ПОЛИЕСТЕР».

Из всей четверки лидеров только Ashland имеет 
одинаковый вес и в Европе и на Украине. Доли Укра-
инского рынка у Cray Walley и Reichold значительно 
ниже, чем в Европе. Компания DSM, хорошо извест-
ная именно специальными химстойкими и DCPD 
смолами в Европе, вовсе не представлена на Украине.

Андрей Банюк, менеджер по продажам отдела компо-
зитов компании «Азелис-Украина» прокомментировал:

«На наш взгляд, это обусловлено достаточно дли-
тельным перерывом в присутсвии Reichhold на укра-
инском рынке, что позволило остальным компаниям 
занять освободившуюся нишу. 

Азелис, будучи одним из крупнейших дистрибьюто-
ров в Европе и имея надежного поставщика высоко-
качественных материалов в лице компании Reichhold, 
с которой Азелис тесно сотрудничает не только в 
Украине, но и в других европейских странах, плани-
рует восстановить позиции Reichholdна украинском 
рынке и далее поступательно наращивать долю про-
дуктов Reichhold в общем потреблении рынка.»

Посмотрев на Украину с высоты общеевропейского 
рынка, мы видим хороший потенциал, как для лока-
лизации производства недорогих смол, так и для дис-
трибуции специальных смол от Европейских лидеров. 

Учитывая небольшой размер рынка Украины и, как 
следствие, малую привлекательность для крупней-
ших Европейских производителей и дистрибьюторов 
НПС, можно ожидать выхода на рынок средних по 

Специализированные отраслевые мероприятия, 
выставки-конференции-презентации-семинары в январе-марте 2012

24 — 27 января 2012
Интерпластика
15-я международная выставка
Место проведения: Москва, ЦВК «Экспоцентр»
www.interplastica.ru

28 февраля — 1 марта 2012
Композит-Экспо 2012
5-я международная специализированная выставка ком-
позитных материалов, технологий, оборудования для 
производства композитов
Место проведения: Москва, МВЦ Крокус Экспо, пави-
льон 1, зал 1, +7 (499) 618-05-65, 618-36-83, 618-36-88
www.mirexpo.ru

14 — 16 Марта 2012
CHEMIE 2012
9-я Казахстанская международная выставка химической 
промышленности
Место проведения: Казахстан, Алматы, КЦДС «Ата-
кент», +7 (727) 2583-439
http://www.chemie.kz/ru/

22 — 23 марта 2012
11th World Pultrusion Conference
11я международная конференция Европейской Ассоци-
ации Технологии Пултрузии
Место проведения: Турция, Стамбул
http://www.pultruders.com/

27 — 29 марта 2012
JEC Composites Show 2012
47-я Международная специализированная выставка 
композитных материалов
Место проведения: 
www.jeccomposites.com

размеру компаний с Украинским капиталом. Глоба-
лизация и быстрое развитие производства в Китае и 
Корее дает основания ожидать появление на рынке 
новых игроков.

ООО НПП «НИКЭ»  

ПРЕДЛАГАЕМ
Современный конструкционный 
материал — сотовый заполнитель (СЗ), 
который обеспечивает высокие 
прочностные и жесткостные 
характеристики при малом весе,
высокую звуко- и теплоизоляцию.

ООО Научно-производственное предприятие «НИКЭ»

тел./факс (056) 373-28-43, тел. (056) 373-28-42, 373-28-41, 373-28-39
e-mail: honeycom@ua.fm, www.honeycomb.dp.ua
пр. Героев, 48, кв. 65, г. Днепропетровск, 49049, Украина

Сотовый заполнитель 
на основе алюминиевой фольги.

Сотовый заполнитель 
на основе углеродного волокна

Сотовый заполнитель 
на основе стеклоткани

Панели на основе различных СЗ

Сотовый заполнитель 
на основе полимерной бумаги «Номекс»

Сотовый заполнитель 
на основе целлюлозной бумаги
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Минибассейн 
своими руками

Полезные навыки: 
• Изготовление и применение радиусных шпателей для создания правильных скруглений
• Изготовление декоративных панелей из искусственного мрамора
• Применение шаблонов 
• Моделирование изогнутых поверхностей на прямолинейном каркасе
• Установка в матрицу воздушного съемника, или штуцера
• Изготовление формы бассейна по технологии «Быстрая матрица» 
• Приемы устранения дефектов при наборе матрицы
• Финальная отделка матрицы
• Изготовление крупногабаритного изделия

Сегодня мы сделаем большую гидромассажную ванну, или маленький бассейн, размерами 
1800х2000 мм. Проект минибассейна разработал и построил в трехмерном виде Дмитрий Филин 
(wgt_fi lin@mail.ru, тел.: +38 095 69 73 289).

В данной статье будут рассмотрены приемы соз-
дания чаши и боковых панелей ванны из стеклопла-
стика с покрытием — гелькоут. А также изготовление 
верхних декоративных панелей, которые прикрывают 
форсунки для наполнения бассейна по типу «Каскад». 
Они будут выполнены из искусственного мрамора. 
Вопросы изготовления опорной рамы и установки 
оборудования рассматриваться здесь не будут. 

В готовом виде пластиковая часть изделия будет весить 
54 кг — чаша и 32 кг — боковые панели. Ниже по тексту 
мы разберем технологию «по болтикам», а сейчас — в об-
щем виде, процесс изготовления самой ванны.

В начале производства ванны мы подготавливаем 
матрицу, которая представляет собой высокопроч-
ный негативный отпечаток ванны, покрытый спе-
циальным глянцевым матричным гелем. Матрица 
натирается разделительным составом, который спо-
собствует легкому отделению изготовленной ванны 
от ее поверхности. 

Располированная мягкой фланелевой тканью до 
блеска матрица из пульверизатора покрывается вы-
сококачественным гелькоутом для изделий. После 
застывания гелькоут представляет собой прочную и 
устойчивую к неблагоприятным факторам внешней 
среды синтетическую эмаль. 

После застывания гелькоута, на его поверхность 
накладывается 2 слоя стеклоармирующего покры-
тия. Это специальный стекломат. Пропитанный ви-
нилэфирной смолой с отвердителем, он принимает 
изгибы поверхности ванны и создает прочный водо-
непроницаемый слой стеклопластика, называемого 
еще ламинат. Винилэфирная смола создает специаль-
ный гидроизоляционный слой в корпусе ванны. Дан-
ная операция имеет особое значение для качества и 
прочности изготавливаемой гидромассажной ванны. 
Поэтому она выполняется с особой тщательностью. 
Специалисты подготавливают раскрой стекломата, 
укладывают его в матрицу, пропитывают смолой, 
тщательно разравнивают и удаляют мельчайшие пу-
зырьки воздуха, чтобы добиться наивысшего каче-
ства покрытия корпуса ванны. 

Затем ванна покрывается еще 4 слоями ламината, 
но уже с полиэфирной смолой общего применения, 
придающей дополнительную прочность корпусу. Уси-
лительный слой уплотняется при помощи прикаты-
вания специальными валиками, и застывает. На дно 
ванны на сырой ламинат укладывается сантиметро-
вый слой пенно-пористого заполнителя (пенополи-
уретан) и покрывается слоем ламината. Это создает 
прочную конструкцию типа фермы, способную про-

Косенков Андрей Владимирович
www.mastercomposit.com.ua

Рисунок 1-3. Компьютерный рендер нескольких вариантов исполнения ванны
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тивостоять деформирующим усилиям, прикладывае-
мым при эксплуатации к плоскому дну ванны. 

В заданных местах к корпусу ванны приформо-
вываются закладные элементы, к которым в послед-
ствии крепится алюминиевая опорная рама ванны и 
навесное оборудование. 

Боковые панели для ванны изготавливаются по-
добным образом: в чистую покрытую разделителем 
матрицу наносится гелькоут для изделий. После его 
застывания, производится ручная укладка 3 мм. ла-
мината. В результате получаем легкое и высокопроч-
ное изделие. После полного отверждения изделия в 
матрице, через сутки, когда исчезнут деформирую-
щие напряжения, возникающие при полимеризации 
ламината, изделия достают из матриц. 

Производится обрезка закрайков ламината, тща-
тельная зачистка и взаимная подгонка краев ванны 
и панелей. Эта операция требует особой точности и 
производится специалистами вручную. 

Ванна укрепляется на специальном алюминиевом 
каркасе, на который также крепятся все устройства, 
механизмы и трубопроводы, соединенные с гидрав-
лическими и аэро-форсунками, заливными и слив-
ными отверстиями в корпусе ванны. Данные устрой-
ства обеспечивают полнофункциональную работу 

гидромассажной ванны. 
Затем на специальном стенде ванна наполняется 

водой и в течении нескольких часов выполняется 
полная проверка герметичности соединений и всех 
функций ее работы. 

После этого на ванну устанавливаются боковые па-
нели. Готовые изделия упаковываются и складируют-
ся для дальнейшей реализации. 

Внимание, если Вы читали предыдущие статьи это-
го цикла, то знакомы с общими для всех работ прави-
лами нанесения гелькоута (смолы) пульверизатором, 
наложения ламината, приготовления полиэфирной 
шпаклевки, нанесения разделителя. В противном слу-
чае, рекомендую обратиться к этому материалу. В дан-
ной статье я не буду дублировать эти правила, дабы не 
перегружать ее текстом. Здесь мы о них будем лишь 
упоминать, подробно будут рассмотрены частные мо-
менты работ, связанные именно с особенностями из-
готовления бассейна. 

1.Изготовление моделей чаши 
и боковых панелей.

Для «лепки» такого большого изделия, как бассейн, 
мы будем использовать опорный каркас, собранный 

 Рисунок 4. Шаблон — абрис края ванны Рисунок 5. Крышка

Рисунок 6. Декоративная панель водного «каскада»
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из листов ДСП. На него из пенополиуретана, или 
плотного пенопласта будет набираться тело модели. 
После грубой отделки доводка изгибов поверхности 
будет производиться самодельной шпаклевкой «сфе-
ра» и автошпаклевкой, или специальным филлером — 
пастой NORPOL Fl-175 )Рис. 4-5).

Для начала изготовим самый главный шаблон, ко-
торый даст нам форму края ванны и краев прилега-
ния боковых панелей. Поскольку мы будем изготав-
ливать 2 большие симметричные панели с 1 матрицы, 
и 2 малые симметричные панели — с 1 матрицы, то 
модели этих панелей должны абсолютно точно при-
легать на свои места в этом шаблоне: как на правую, 
так и на левую стороны. Также и края ванны должны 
быть абсолютно симметричны по шаблону. 

На следующем чертеже показана верхняя декора-
тивная панель ванны. Она прикрывает углубления, 
в которых будут установлены заливные клапаны. Та-
ким образом ванна будет наполняться четырьмя кра-
сивыми водопадами. Таких моделей нужно сделать 
две — зеркально симметричные, чтобы они могли 
встать на все углубления ванны (Рис. 6).

Посмотрите, как должен выглядеть каркас для чаши 
ванны из ДСП, модели чаши, и панелей. Далее идут 
чертежи всех этих частей с размерами. Для просто-
ты восприятия я даю чертежи самих деталей. Ну а как 
приделать отбортовку Вы можете видеть на общих 

рисунках. Чертеж верхней крышки каркаса имеет та-
кие же размеры, как и нижняя крышка, только в ней 
нет внутреннего выреза (Рис. 7-9).

Процесс построения и грубой обработки модели 
из пенопласта, а также оклейки газетой и нанесения 
усилительного слоя ламината подробно описан в пре-
дыдущих статьях этой серии, поэтому не буду на этом 
останавливаться. Все три модели должны строго вы-
держиваться в размерах только по линии прилегания 
друг к другу. Поэтому на чертежах я не стал строить 
сложные облака точек, чтобы Вы сделали форму ван-
ны и др. моделей точно такую же, как у меня. Выто-
чите так, как Вам покажется красиво. Вы видите, что 
ванна имеет 4 симметричные угла, поэтому выточив 
из пенопласта удачно одну четверть, сделайте картон-
ный шаблон и прикладывайте его к другим сторонам 
для достижения симметрии. Шаблон может выгля-
деть, например как на рисунке 16. 

После достижения желаемой формы всех моделей 
из пенопласта, наложения газеты и 1 мм ламината, 
можно начинать шпаклевать модели. Для наложения 
слоев шпаклевки до 1-2 см. я использую самодельную 
«Сферу». После грубого вышкуривания поверхности 
наждачкой Р40, накладываем отделочные слои автош-
паклевки. Ее можно точить бумагой Р100. Выпуклые 
и плоские поверхности панелей и ванны несложно 
выравнивать сухарем, или плоскошлифовальной ма-

Рисунок 7-9. Каркас для чаши ванны, модели ванны и панелей

Рисунок 10-15. Чертежи составных частей изделия
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шинкой. А вот вогнутые скругления чаши помогут 
правильно нашпаклевать фигурные шпатели, такие 
как, например, на рисунках 17-18.

Здесь я нарисовал острыми все углы, кроме рабочих. 
На самом деле их нужно подкруглить, чтобы они не вре-
зались в модель, когда шпателем выводишь скругление. 
Имея такую «механизацию» нужно только наложить 
шпаклевку в угол, который мы скругляем, и — прове-
сти фигурным шпателем, держа его перпендикулярно 

направлению движения, или — с небольшим уклоном 
в сторону движения. Получится ровно и одинаково по 
всей линии. И будет гораздо легче выровнять неровно-
сти на такой вогнутой поверхности. 

Итак, Вы закончили доведение моделей после шпа-
клевки. Теперь нужно их покрыть одноразовым раз-
делителем «Норслип», после его высыхания — 2 раза 
твердым разделителем, и его — не растирать. Это — 
если Вы отделали модель «на грубую», наждачкой Р100, 
и собираетесь тщательно точить матрицу. 

В случае если Вы хотите минимизировать обработку 
матрицы, покрываем модели полиэфирной грунтшпа-
клевкой и доводим чистоту поверхности до наждачки 
Р400 — Р1000. После этого натираем 3 раза твердым 
разделителем с перерывами 30 мин и последующим рас-
полировыванием фланелью, после каждого нанесения. 

Модель готова к набору матрицы, осталось только 
установить в нужном месте воздушный съемник. 

2. Установка в матрицу 
воздушного съемника. 

Воздушный съемник имеет вид, показанный на ри-
сунках 20-25.

Конструкция его не такая простая, как кажется на 
первый взгляд. В закрытом состоянии клапан съемника 
расположен «заподлицо» с поверхностью матрицы. При 
изготовлении изделия мы наносим гелькоут изделия 
прямо на него, как и на всю поверхность матрицы. Важ-
но, чтобы клапан был герметичным и не создавал слиш-
ком рельефный отпечаток на изделии. При соблюдении 
этих условий, мы сможем без проблем снять готовое из-
делие с матрицы и удалить отпечаток клапана съемника 
шлифованием наждачной бумагой Р2000 и полировкой. 
Корпус съемника «намертво» вмурован в тело матрицы, 
а серединка способна открываться. Когда изделие за-
твердело в матрице, при использовании съемника, мы 
гаечным ключом сообщаем серединке штуцера враща-
тельно-поступательное движение, в результате чего ко-
нический клапан в основании съемника открывается. 

Рисунок 17-18. Фигурный шпатель для создания внутреннего скругления

Рисунок 16. Шаблон для создания
симметричных обводов ванны
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При этом происходит механическое отделение изделия 
от матрицы в районе клапана. Через канал в серцевинке 
съемника под изделие заходит атмосферный воздух. Об-
разуется первичный пузырь, помогающий преодолеть 
вакуум. Коническая форма клапана позволяет открыть 
проход воздуху под изделие уже при четверти, или по-
ловине оборота серцевинки, когда клапан поднимается 
над поверхностью матрицы на доли миллиметра. Это 
очень важно, т.к. многие изделия могут быть достаточ-
но жесткими на изгиб, и отжать их от матрицы на до-
статочное расстояние бывает сложно. После этого к бы-
строразъемному соединению в хвостовике серцевинки 

клапана, который торчит наружу с обратной стороны 
матрицы, подсоединяем воздушную магистраль с дав-
лением 6-8 атмосфер. Магистраль снабжена вентилем, 
чтобы воздух под изделие можно было пускать посте-
пенно. При этом нужно следить, чтобы пузырь не наду-
вался слишком резко и сильно, т.к. это может привести 
к поломке изделия. 

Подобные съемники устанавливаются в большие и 
глубокие матрицы, т.к. преодолеть вакуум при съеме 
таких изделий простым расклиниванием достаточ-
но сложно. Например, на матрице 4 метровой лодки 
можно поставить 3 таких съемника: 2 — по сторонам 

Рисунок 26.Воздушный съемник в разрезе Рисунок 27.Модель минибассейна

Рисунок 20-25. Фигурный шпатель для создания внутреннего скругления
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днища, ближе к носу и 1 — на корме. При снятии, по-
следовательно открываем и надуваем воздухом все 
три точки. Пузыри расходятся под изделием и оно с 
легким хлопком отделяется от матрицы.

В данном случае, на матрице чаши ванны, нам нуж-
но поставить только один съемник — в углубление для 
слива воды. Т.к. это самое глубокое место при снятии 
изделия. Поскольку в углублении для слива на ванне 
высверливается отверстие, то никакой шлифовки для 
удаления отпечатка клапана не нужно. Он просто вы-
сверлится при доводке чаши. Для удобства высверли-
вания отверстия на клапане сделан конический вы-
ступ, отпечатывающийся на изделии как углубление в 
центре слива. По нему удобно центровать фрезу, или 
перьевое сверло при создании отверстия. 

Такой воздушный съемник (или съемники) устанав-
ливается (-ются) в матрицу следующим образом: 

Съемник в собранном состоянии прилепляем на ма-
стермодель пластилином. Пластилин, который вылез 
наружу — удаляем. Хвостовики съемников, которые 
будут торчать из матрицы, предварительно обкручи-
ваем малярным скотчем, или пластилином. Приле-
пленные съемники красим матричным гелем вместе со 
всей моделью. Перед наложением 1-го слоя стекломата 
вокруг штуцеров обматываем промоченный в смоле с 
отвердителем ровинг. Так, чтобы получился бугорок из 
смолы со стеклонитью вокруг посадки штуцера. Пока 
еще это все не застыло, сразу накладываем первый 
слой стекломата. Старательно удаляем пузыри воздуха. 
После застывания первого слоя, зашкуриваем поверх-
ность и накладываем остальные слои. Когда все слои 
наложены, аккуратно опиливаем стекломат, который 
залез на рабочую часть штуцера, потому что она долж-
на оставаться открытой. Очищаем штуцер от скотча, 
или пластилина. Теперь он надежно заделан в матрицу. 
Когда матрицу снимем с модели, штуцер будет сидеть 
заподлицо с поверхностью. Нужно только почистить 
его от пластилина, которым его прилепляли.

Эта конструкция воздушного съемника разработана 
персонально Mastercomposit и успешно применяется 
нами уже более 7 лет. Другие аналогичные конструк-
ции имеют существенные недостатки, поэтому здесь 
так подробно освещен данный вопрос, — для повыше-
ния удобства Вашей работы с матрицами.

3.Технология изготовления матрицы. 

Готовая модель, отшлифованная до наждачки Р400 
и покрытая разделителем должна выглядеть так, как 
на рисунке 27.

Теперь ставим воздушный съемник, готовим смесь 
матричного геля с отвердителем и задуваем всю ли-
цевую поверхность чаши равномерным слоем. На 
такую площадь для достижения расчетной толщины 
(0,8 мм), нам нужно «выкрасить» 6 кг геля. Разводим 
в ковшике 1 кг гелькоута и распыляем равномерно на 

Рисунок 28-30. Начало изготовления 
матрицы:покраска, наложение ламината 1-го 

слоя, подготовка раскроя стекломата
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всю поверхность. Первый слой будет полупрозрачным. 
Пока мы размешиваем следующую порцию геля, нане-
сенный слой отдает микропузырьки воздуха в атмос-
феру. Так нужно нанести весь объем. Благодаря такой 
покраске, при дальнейшем шлифовании матрицы, мы 
не откроем микропоры, их просто не будет в гелькоуте. 
Т.о. мы предотвратим т.н. «закипание» матрицы. Нане-
сение 6 кг. геля занимает достаточно времени, поэтому 
нужно промывать пистолет растворителем после рас-
пыления каждого литра краски. Тогда в нем не смо-
гут образоваться зажелировавшиеся комки, которые 
мешают дальнейшей покраске и последующей очист-
ке пистолета. Сразу после нанесения пистолет нужно 
полностью разобрать и промыть растворителем. 

Покрытая матричным гелем модель будет выгля-
деть как на рисунках 28-30.

Вы заметили, что здесь не установлен воздушный 
съемник? Дело в том, что на момент изготовления 
матрицы его просто не успели выточить. Поэтому мы 
вставим его позднее, в уже готовую матрицу. 

После застывания геля «на отлип» (палец прилипает к 
поверхности, но краска на него не переносится), готовим 
раскрой стекломата для первого слоя. Для этого разры-
ваем полотно мата так, чтобы его куски без просветов 
и значительных наложений друг на друга (нормальное 
перекрытие — 5 см) покрывали всю поверхность чаши. 

Теперь снимаем раскроенный мат и складываем от-
дельно так, чтобы можно было без труда определить 
какой кусок куда класть при наборе ламината. Разво-
дим матричную смолу в ковшике и начинаем уклады-
вать ламинат, пропитывая каждый уложенный кусок 
мата при помощи кисти. Нужно накладывать куски 
не более 1 квадратного метра, чтобы успеть удалить 
пузыри из ламината и ровно выложить его до начала 
желирования. Уложив данный участок, переходим к 
соседнему, так — пока не покроем всю поверхность. 

Первый слой особенно важно уложить без пузырей, 
иначе гелькоут просядет, или проломится там, где они 
будут. Слой застывает и выстаивается на модели 1 сут-
ки. Теперь зашкурим колючки наждачной бумагой Р40. 
Как видим, смола активно забивает наждачку. Это по-
тому, что в ней мало парафина, так и должно быть — 
для хорошей адгезии к следующим слоям ламината ма-
трицы. Если пузыри все же были допущены в первом 
слое, то последний шанс все исправить — сделать так, 
как показано на следующих фото:

Мы вырезаем пузыри острым удобным ножом, так 
чтобы не снять матричный гель под пузырем. Для это-
го втыкаем нож в пузырь по направлению — почти 
параллельно поверхности матрицы. Круговым дви-
жением снимаем пузырь. Зачищаем края пузыря на-
ждачкой. Теперь при наложении последующего слоя 
ламината, новая жидкая смола заполнит эти углубле-
ния без пузырей воздуха. И матрица будет спасена. 

Продолжение статьи в следующем номере...
Рисунок 31-33. Приемы ремонта первого 

слоя матрицы
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