Примерный экономика - тех. расчёт, для мастерской художественного (скульптурного) литья.
	1. Изготовление мастер модели (примы).


	Цена договорная с художником или готовая модель, деталь.     
	договорная

	2. Изготовление резиновой или силиконовой пресс-формы горячей вулканизации..



	Необходимое оборудование и приспособления: для горячей вулканизации.
	

	Вибро-вакуумный стол.        Без вакуумного насоса. 
(нужен при применение технологии  холодной вулканизации).
	11500-31500.руб  (ЯСАМ)

	Вулканизатор. (нужен при технологии горячей вулканизации).
	Цена от задачи.

	Сушильный шкаф объемом 15 – 30 литров до 300ºС (нужен при горячей горячая вулканизацией).
	15000 – 20000 руб.

	Рамки для вулканизации 2 – 5 штук разного размера
	 1 шт. 1000 – 3000 руб. 

	Расходные материалы:
	

	Резиновые смеси (цена зависит от производителя и материала) 
	1 кг 300 – 1500 руб.

	Справка: количество резиновой смеси зависит от размера изделия, и может колебаться от 100 г до 7 кг.смеси. 
	

	Стоимость работы по изготовлению формы договорная
	Договорная.

	3. Изготовление восковых моделей. Способ № 1.

	Необходимое оборудование и приспособления:
	

	Восковой инжектор на 15-20 литров с перемешивающим устройством, с высокоточным терморегулятором и тремя клапанами с различным расходом воска. 
Подающие устройства. Лифты и приспособления , к инжектору.
	124000 руб.  (ЯСАМ)
         договорная

	Компрессор (требуется для работы инжектора).
	9000 - 15000 руб.

	Паяльник с терморегулятором. Для напайки восковых  форм.
	1500 руб.

	Расходные материалы:
	

	Инжекционный воск 
(цена зависит от материала и производителя) 
	1 кг 20 - 600 руб.

	Справка: из 1 кг воска получится 8 кг латунного или бронзового литья, включая литниковую систему. (1 кг х плотность металла). 
	

	Преимущества: воск в форму заходит под давлением, что гарантирует качество проработки модели, стабильность формы изделия,  большая скорость изготовления восковок .

	Недостатки: проблематичность получения пустотелых восковок, высокая цена оборудования.

	3а. Изготовление восковых моделей. Способ № 2.

	Необходимое оборудование и приспособления:
	

	Одноконфорочная электроплитка
	500 руб.

	Емкость на 2-10 л.(металлическая).
	300 руб.

	Справка: восковки изготавливаются свободным заливом из ёмкости с разогретым воском без принудительного давления.
	

	Преимущества: этот способ хорошо подходит для заливки больших объемов воска от  200 г. И  получения пустотелых восковых моделей.

	Недостатки:  плохо подходит для серийного производства. Плохое разрешение детализации восковых моделей. 

	4. Напайка восковых моделей и взвешивание блока.

	Весы от 1 до 3 кг при цене деления 1 г.( 4-5 класс)
	6000-15000 руб.

	    Паяльник с терморегулятором, фен, разное.                                                  1000- 10000руб

	5. Вакуумирование.

	Необходимое оборудование и приспособления:
	

	Вибростол с вакуумным насосом
	64000 руб.(ЯСАМ)

	Электродрель с малыми оборотами 300-900 об/мин, мощность 600-800 Вт для замеса и перемешивания формомассы
	3000 – 8000 руб.

	Ёмкость для замеса формомассы
	Договорная.

	Расходные материалы:
	

	Формомасса импортная 
	1 кг 40-90 руб.

	Примечание: такой класс формомассы используется в ювелирной промышленности для литья изделий, имеет мелкий помол, что позволяет высококачественно отливать фактуру изделий.
	

	Формомасса изготовленная самостоятельно.
	1 кг 2-3 руб.

	Примечание: состав этой формомасы используется многими литейными мастерскими, и считается  оптимальным, как цена и качество.
	

	Справка: применение различных  формо-масс зависит от задачи и цены отливки.

Расход формомассы: объем опоки умножается на 1,3- 1,4 получается вес сухой формомассы.

	6. Вплавление воска паром (необязательный, но желательный этап технологии).

	Необходимое оборудование и приспособления:
	

	Паротопка. Используется для предварительной вытопки воска, из опок 
	до 40000 руб.

	7. Прокалка.

	Необходимое оборудование и приспособления:
	

	Прокалочная печь 200 – 300 литров (желательно большего объема) с программатором минимум на пять ступеней.
Примерные рекомендуемые габариты внутренней камеры:

ширина - 600 мм, глубина - 600мм, высота - 800 мм. 

В такой габарит может уместиться до 10 опок Ø200 мм высотой 350 мм. Одна опока 2 – 3 кг полезного литья.

Время прокалки 16 часов,  (процесс прокалки происходит ночью, с 18 часов до 10 часов).

Предполагаемый вес прокалочной печи от 250 до 400 кг.

Минимальная требуемая площадь 1,5 м2.

Приблизительная мощность печи 20- 30 кВт. 
	60000 – 120000 руб.

	8. Этап литья. Литейные машины.

	Плавильно - Литейная машина  для скульптурного производства, «ВЕКТОР- 0045.
	250000 руб. (ЯСАМ)
Можно и без литейных машин. Оговаривается отдельно.


	   «ВЕКТОР-0046 М»  – контейнерного типа.

 Позволяет увеличить производительность на 30-40%.
	540000 руб. (ЯСАМ)

	«Вектор -0045» имеет  следующие характеристики:
Потребляемая мощность - 3,5 кВт.

Напряжение - 380 В. (можно сделать на 220В.)

Объём тигля номинальный: 400 см3. (можно до 550 см3).

(по бронзе соответственно 3,2 - 4,5 кг.) 

Время разогрева до первой отливки примерно 90 мин.

Время последующих отливок примерно через 30 мин.

Гарантия 500 часов  работы.
   При правильной эксплуатации не менее 2000 ч.
Вес 160 кг.

Минимальная требуемая площадь 1,5 м2
	

	Стоимость самого сложного ремонта (ремонт тепло блока) 
	10000 руб.

	9. Отмывка опок от формомассы.

	Необходимое оборудование и приспособления:
	

	Мойка для опок  + насос высокого давления
	Договорная (ЯСАМ)

	
	

	10. Последующая обработка.

Спиливание моделей. Отбеливание. Электрохимия. Травление Мех. обработка. Полировка. Финишная доводка.

	

	Необходимое оборудование и приспособления:
	

	Кусачки, угловая шлеф-машинка, бор-машинка, полировальный станок, аргонно-дуговая сварка (220-300 А), спец. посуда, установка электрохимической полировки, хим. реактивы, вытяжной шкаф, электроплитка и.т.д. (приобретаются по необходимости)
	По необходимости.

	Примерная цена всего оборудования и тех. оснастки , для литейного участка.
	400 000 – 
2400 000 руб.


Доставка, установка и наладка оборудования, обучение, оговариваются отдельно. 
Тел. 158-47-19. Виктор Владимирович.
