
 
 
 
Обязательно для изучения  
 
 
STARON® - Все стандартные цвета и дизайны: 
 
- Могут гнуться в двух плоскостях 
- Поскольку часто приходится удалять избыточный радиус после нагревания и гнутья, изготавливаемый элемент 

должен быть больше необходимого размера. 
- Для термоформинга необходимы положительный и отрицательный шаблоны (пуансон и матрица) или 

профессиональный вакуумный рабочий стол. 
- Необходимо нагреть весь элемент, подлежащий термоформингу, до температуры примерно в 160° 

(Температура нагрева может колебаться в пределах 155° - 165°. В самом начале необходимо провести тест, 
чтобы определить оптимальную температуру нагрева). 

- Оптимальное время нагрева 22-25 мин. Для12 мм листа и 15-18 мин. Для 6 мм листа. 
- Лучшие результаты достигаются при использовании профессионального рабочего стола для термоформинга. 
- При использовании нагревательного пресса для шпона не следует давить на лист STARON® в процессе нагрева. 

Для сохранения температуры внутри пресса и основательного и постоянного прогрева листа необходимо 
прикрепить к прессу раму из деревянных полос толщиной на несколько мм толще, чем толщина листа по 
всему периметру нагревающей платформ. После этого пресс сможет легко закрываться. 

- Расстояние между матрицей/пуансоном или вакуум-прессом и местом, где лист должен быть зафиксирован до 
его охлаждения, должно быть очень не большим, чтобы нагретый лист не успел остыть. 

- Дайте изделию остыть при комнатной температуре, не следует ускорять процесс, используя дополнительное 
охлаждение, т.к. это может привести к росту внутреннего напряжения, что в последующем может привести к 
растрескиванию на поверхности. 

- Глубина гнутья или литья зависит от размера необходимой детали и от угла по отношению у верхнему ободу. 
- Радиус не должен быть меньше чем 50 мм при использовании 12 мм листа и 25 мм при использовании 6 мм 

листа. 
Таблица мин. радиусов для стандартных серий Старон 
Толщина листа  Мин. радиус  Серия Старон  
6мм 22 мм Solid, Sanded  
12,3 мм 76 мм Solid, Sanded 
12,3 мм 100 мм Aspen, Pebble 
12,3 мм 180 мм  Talus и Quarry  (есть ограничения) 
 
- При использовании листов с крупными частицами, например Quarry радиус должен быть на 2-3мм больше. 
- И в заключении, всегда желательно поэкспериментировать с остатками, прежде чем приступать к изготовлению 

изделия. 
 
STARON® - Metallic  
 

- Metallic обладает уникальной структурой и характеристиками, поэтому Metallic и не может литься под 
давлением. 

- Изделие должно нагреваться в течение примерно 40 мин при температуре 140° для 12 мм листа. 
- Всегда имейте ввиду уникальную структуру Metallic! Все металлические частицы ориентированы вдоль длины 

листа, параллельно плоскости поверхности. Если лист изогнут по длине или поперечно, возникает совершенно 
иной визуальный образ. 

- Радиус должен быть не меньше 60 мм при гнутье по длине или 50 мм при поперечном гнутье. 
- Изготовление внешнего угла Metallic должно производиться, как показано на рис.1                                      
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Рис.1 
 



 
 
 
При склейке Metallic обязательно соблюдать направление склейки  
При несоблюдении направления возможны легкие отличия в тоне и возможен вид 
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Рис. 2 

 
 
 
- Все остальные действия аналогичны с действиями при работе со стандартными цветами STARON®. 
 

TEMPEST® 
- TEMPEST® – это уникальный композит, разработанный Samsung. 
- В отличии от всех остальных акриловых поверхностей, имеющихся в настоящее время на рынке, TEMPEST® 

включает в свой состав специально модифицированные частицы, выглядящие как настоящее стекло, которые 
существенно твёрже матрицы.  

- Поэтому переработка TEMPEST® сильно отличается от методов работы со стандартными акриловыми 
поверхностями. 

- TEMPEST® обладает уникальной структурой и характеристиками, поэтому TEMPEST® может только гнуться 
в двух плоскостях и не может литься под давлением, т.к. при этом частицы могут выпасть из матрицы. 

- Изделие должно нагреваться в течение примерно 40 мин при температуре 140° для 12 мм листа. 
- Внутренний радиус не может быть меньше чем 180 мм, а внешний радиус – меньше чем 200 мм. 
- При работе с разным оборудованием достигаются разные результаты работы, поэтому необходимо 

поэкспериментировать перед работой. 
- Также возможны варианты при работе с различными цветами TEMPEST®. 
- Чем больше размеры модифицированных частиц в составе TEMPEST®, тем легче они выпадают из матрицы. 
- Выпадение частиц из TEMPEST® при термоформинге не является основанием для рекламаций.  
 
 
 
 
 
Рекомендуем также внимательно ознакомиться с отдельными рекомендациями по шлифованию и 

полировке для достижения оптимальных результатов при переработке. 
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ШЛИФОВКА 
 
Данная инструкция наиболее полно отображает процесс шлифовки материалов  
В таблице отображен порядок шлифования  
Необходимо строго следовать порядку смены зернистости. Не разрешается пропускать или изменять  
порядок зернистости. 
 

 Рекомендации по шлифовке материала "STARON" абразивами FESTOOL 
 Данная операция выполняется на шлифмашинке ROTEX  RO 150 (вращательное движение) 

1 Грубая шлифовка (снятие лишнего клея на клеевом шве)   
         
 а) 492979 Материал шлиф. Brilliant2 P 40, STF-D150/8-P  40-BR2/ 50 
 б) 492980 Материал шлиф. Brilliant2 P 60,  STF-D150/8-P  60-BR2/ 50 
         
2 Предварительная шлифовка (снятие царапин)    
 Данная операция выполняется на шлифмашинке ROTEX  RO 150 (вращательное движение) 
 а) 492981 Материал шлиф. Brilliant2 P 80,  STF-D150/8-P  80-BR2/ 50 
 б) 492983 Материал шлиф. Brilliant2 P 120,  STF-D150/8-P 120-BR2/100 
         
3 Окончательная шлифовка  (матовая поверхность ) Подходит для светлых цветов  
 Данная операция выполняется на шлифмашинке ROTEX  RO 150 (ротационное движение) 
 а) 492987 Материал шлиф. Brilliant2 P 240, STF-D150/8-P 240-BR2/100 
 б) 492988 Материал шлиф. Brilliant2 P 320,  STF-D150/8-P 320-BR2/100 
 в) 492989 Материал шлиф. Brilliant2 P 400,  STF-D150/8-P 400-BR2/100 
 г) 492368 Материал шлиф. Platin II S 400, . STF-D150/0-S400-PLF/15 
         
4 Окончательная шлифовка  (полуглянец )     
 Данная операция выполняется на шлифмашинке ROTEX  RO 150 (ротационное движение) 
 а) 492369 Материал шлиф. Platin II S 500, . STF-D150/0-S500-PLF/15 
         
5 Окончательная шлифовка  (высокий глянец )    

 
Данная операция выполняется на шлифмашинке ROTEX  RO 150 или RAP 150 (вращательное 
вращение) 

         
 а) 492370 Материал шлиф. Platin II S 1000,  STF-D150/0-S1000-PLF/15 
 б) 488347 Мат.полир., фетр мягк.,комп. из 5 шт. PF-STF-D150x20-W/5 
 в) 488348 Мат.полир., фетр жест.,комп. из 5 шт. PF-STF-D150x20-H/5 
 г) 484131 Материал полировальный, овчина LF-STF D150  

 д) 492424 
Политура абразивная, 0,5 л. MPA 
6000/1   

         
Пункты 1-3 одинаковы для всех серий  акрилового камня STARON и рекомендуются как основные. 
Пункты 4 и 5  -  как правило необходимы для придания блеска сериям METALLIC и TEMPEST, т.к. 

наиболее лучший визуальный эффект получается при высокоглянцевой обработке. 



   
 
Шлифование и финишная обработка искусственного камня. 
  
Когда финишная обработка поверхности искусственного камня производится в правильной 
комбинации техники, инструмента, абразивного материала, достигается наивысший результат. 
 
1. Технические приемы 
Начинаем шлифовать слева направо (постарайтесь при этом обеспечивать перекрытие зон), затем 
обрабатываем в направлении от себя и к себе. 
После того, как поверхность отшлифована в обоих направлениях, производим обработку 
поверхности круговыми движениями с амплитудой 20-25 см по часовой стрелке (по направлению 
вращения инструмента). 
Круговые движения позволяют выровнять качество поверхности и уменьшают эффект шахматной 
доски. 
Чтобы избежать образования спиралевидных рисок на финише, очень важно шлифовать по 
направлению вращения тарелки. В противном случае возникает вероятность образования на 
обрабатываемой поверхности «барашков». 
Для улучшения результатов необходимо перед каждым следующим этапом обработки качественно 
обеспылить поверхность. В противном случае образовавшаяся пыль, соответствующая зернистости 
предыдущего этапа, при более тонкой шлифовке значительно ухудшит результат. 
Для получения высокого глянца (см. ниже), следуйте этим же рекомендациям. Еще раз, очень 
важно, качественно очищать поверхность от пыли и остатков пасты от предыдущего этапа. 
Стык может быть обработан Titan II Р80 либо Р120. При обработке стыков, до зернистости Р120 
следует установить на Rotex режим кругового движения (предварительная обработка), начиная с 
Р150, следует работать на эксцентриковом движении (тонкая шлифовка). Особенностью обработки 
зоны стыка является многоступенчатая последовательная смена зерна, с обязательным 
соблюдением шага (не более 100) и обязательным условием перекрытия области предыдущего 
этапа следующим. 
 
2. Абразив для обработки поверхности искусственного камня 
 

Светлые цвета  
Тип - зернистость 

Темные цвета  
Тип - зернистость 

Матовая 
поверхность 

Brilliant  - 120, 150, 180, Platin 400 
(с добавлением жидкости) 

Brilliant – 120, 150, 180, 220, 
Platin 400 (с добавлением 
жидкости) 

Полуматовая 
поверхность 

Brilliant – 120, 150, 180, 220, 320, 
Platin 400 (с добавлением 
жидкости) 

Brilliant – 120, 150,180, 220, 
320,400, Platin 500 (с 
добавлением жидкости) 

Полуглянец Brilliant – 120, 150, 180, 220, 
320,400, Platin 500 (с 
добавлением жидкости) 

Brilliant – 120, 150, 180, 220, 
320,400, Platin 500, 1000 (с 
добавлением жидкости) 

 Светлые и темные цвета  
Тип - Зернистость 

Шелковистый 
блеск 

Brilliant – 120, 150, 180, 220, 320, 400, Titan II – 500, 800, (1200) Platin II 
500, 1000, 2000, 4000 (с добавлением жидкости)   

Высокий глянец Brilliant – 120, 150, 180, 220, 320, 400, Titan II – 500, 800, (1200) Platin II 
2000, 4000 (с добавлением жидкости) 



   
 
3. Инструменты для изготовления изделий из искусственного камня 
 
От старта до финиша, Festool предлагает следующее оборудования для раскроя, фрезерования и 
обработки поверхности искусственного камня. 
 
Погружная пила TS 55 EBQ - Plus 
Универсальная и компактная система для раскроя листового материала.  
Комбинация - пила Festool TS 55 и шина-направляющая позволяют точно и 
качественно раскраивать материал при изготовлении столешниц и других 
изделий с лицевой стороны.  Особенности пил Festool – супер эффективное 
пылеудаление, превосходная точность и исключительное качество пропила. 
Система пылеудаления, надежность и точность делают ее незаменимой при 
раскрое больших листов, угловых распилах, а также при подгонке стыков.  
 
Шлифовальная машина Rotex 
Самый универсальный шлифовальный инструмент от обработки швов и 
стыков, до получения глянца. Особенность Rotex - два различных движения; 
вращательное движение для быстрого удаления дефекта и предварительной 
шлифовки, и эксцентриковое движение для финишных этапов. Rotex может, 
также использоваться для высокоглянцевой полировки пастами в сочетании с 
губкой, фетром или овчиной. Система пылеудаления Rotex позволяет 
собирать до 99% пыли, что увеличивает срок службы тарелки и абразива, 
обеспечивает чистоту воздуха в помещении и на заготовке, способствует 

хорошей производительности и повышает качество работы. Шлифовальные 
машинки Festool очень удобны, сбалансированы, надежны и долговечны. 
           
Фрезер  
Хорошее пылеудаление, точность и удобство - отличительные черты 
фрезеров Festool.  Качественное пылеудаление особенно при формировании 
кромки значительно сокращает время на очистку и улучшает обзор при 
фрезеровании. Точность обработки до 0,1 мм обеспечивает требования для 
стыков. Электроника обеспечивает плавный пуск и поддержание заданных 
оборотов.      
 
Пылеудаляющий аппарат CT 
Аппарат с автоматикой включения идеально подходит для использования, 
как в мастерской, так и на монтаже. СТ оснащен двойной системой очистки, 
антистатическим шлангом и рассчитан также для сбора жидкостей. В 
стандартном исполнении поставляется с HEPA-фильтрами, степень очистки до 
3 мкм. СТ 22 и 33 Festool поставляются в комплекте с контейнером для 
шланга и кабеля, чтобы облегчить транспортировку.  
 
DX 93 
Виброшлифмашинка DX 93 имеет треугольную подошву для эффективной 
обработки труднодоступных мест и внутренних углов. Особенностью DX 93 
является быстросъемная переставляемая подошва с репейниковым 
креплением и эффективным пылеудалением. При работе обеспечивается 
полный контакт подошвы с поверхностью и хороший обзор для достижения 
наилучшего результата. Пригодится и в цехе, и на объекте.  
 

Festool RU/TTS Tooltechnic Systems 
www.festool.ru 
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ОБРАБОТКА ИСКУССТВЕННОГО 
КАМНЯ STARON® 
сокращенное пособие 
 
 
ВВЕДЕНИЕ 
В последнее время всё больше растёт интерес дизайнеров, производителей мебели и строителей к 
акриловому искусственному камню. Постоянно увеличивается и число специализированных фирм за-
нимающихся исключительно переработкой камня. 
Соответственно расширяют свой ассортимент и поставщики камня. 
Несмотря на то, что это относительно дорогой материал, люди, привыкшие считать деньги, высо-
ко оценили его потребительские свойства: красоту, необыкновенную долговечность, практичность 
и не изменяющийся с годами внешний вид изделия. Искусственный камень создал абсолютно новое 
направление в дизайне мебели и отделке интерьеров. 
 
Что такое искусственный камень? 
Искусственный камень – композитный материал, состоящий из минерального наполнителя, акриловой 
смолы и пигмента. Он был изобретён специалистами концерна DuPont в середине 60-х годов и был за-
патентован под коммерческим названием «Corian®» 
 
Что можно сделать из искусственного камня? 
Из искусственного камня можно сделать всё. 
Это утверждение основано на уникальных технологических свойствах материала. 
Искусственный камень это цельный непористый материал, окрашенный на всю глубину, что позволяет 
производить любую обработку. Детали изделия соединяется специальным клеем, соответствующим 
цвету камня, после шлифовки такое соединение практически невидимо, и создаётся впечатление, что, 
всё изделие изготовлено из цельного куска. 
При нагревании искусственному камню можно придать практически любую, порой самую причудливую 
форму. 
Всё это позволяет изготавливать из искусственного камня изделия, которые просто невозможно изгото-
вить из других материалов. 
 
Что привлекает потребителя в искусственном камне? 
Изысканная красота, широкая цветовая гамма (более 200 цветов), прочность и долговечность позволяют 
искусственному камню быть идеальным материалом для создания абсолютно разных по стилю и функ-
циональности интерьеров. 
Пожалуй, ни один из природных или искусственных материалов не сочетает в себе такое количество 
достоинств одновременно: 

 экологически чистый; 
 достаточно устойчив к царапинам, ударам и другим механическим воздействиям; 
 отсутствие видимых клеевых швов; 
 обладая непористой структурой ничего не впитывает и не выделяет; 
 непроницаем для грибковых или бактериальных образований; 
 химически инертен; 
 легко очищаются обычной мыльной водой даже в случае сильного загрязнения; 
 принимает температуру окружающей среды; 

Изделия из искусственного камня эксклюзивны, так как изготавливаются вручную, что делает вещи дей-
ствительно уникальными и неповторимыми. 
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ХРАНЕНИЕ, ТРАНСПОРТИРОВКА И ПЕРЕНОС ЛИCТОВ И ИЗДЕЛИЙ. 
Материалы Staron® должны храниться горизонтально на плоской и ровной поверхности или на специ-
альных стойках. 
Всегда переносите листы, полуфабрикаты и изделия строго вертикально, на ребре не допуская изгибов. 
Недопустимо осуществлять перенос волоком. Полуфабрикаты и изделия должны переносится особенно 
аккуратно и с использованием временного усиления. При переводе листа или изделия из горизонтально-
го положения в вертикальное необходимо чтобы нижний край листа имел опору по всей длине. И только 
когда лист займёт вертикальное положение можно начинать переноску. 
Несоблюдение этих простых правил, как правило, приводит к поломкам и образованию трещин, особен-
но по месту склейки. 
При транспортировке в автомобиле обязательно защитите кромку и углы гофрокартоном и оберните всё 
изделие защитной плёнкой. Перевозка должна производиться в крытой машине на плоской и ровной по-
верхности. Крупные детали и секции перевозятся вертикально на ребре. Для предотвращения переме-
щения всё необходимо надёжно закрепить. 
В холодное время года доставку изделия к месту монтажа осуществляйте заранее (сутки). 
 
ОБРАБОТКА STARON®. 
Для изготовления изделий из Staron® не требуется дорогостоящего стационарного оборудования, а не-
обходим в основном только ручной электроинструмент. 
 
ИНСТРУМЕНТ ДЛЯ БРИГАДЫ ИЗ ДВУХ ЧЕЛОВЕК 
   

Наименование          Кол-во 
1 Фрезер OF 2000 E/1-Plus в контейнере  1 
2 Пила TS 55 EBQ-Plus в контейнере с шиной направляющей  1 
3 Лобзик “TRION” 300 EQ- Plus в контейнере  1 
4 Шлифмашинка “Rotex” RO 150 FEQ- Plus в контейнере  1 
5 Шлифмашинка “Deltex” RO DX 93 в контейнере  1 
6 Дрель-Отв. C12CE-NC-C45- Plus  1 
7 Шлифмашинка эксцентриковая ETS 125 EQ  1 
8 Пылесос CTL 44E  1 
9 Пылесос CT/CTL “MIDI”  1 
10 Шина направляющая FS 2400/2  1 
11 Струбцина рычажная FS- HZ 160  2 
12 Пластина соединительная, сборка FSF  2 
13 Перфоратор “BOSH” GBH 2-26-DFR -  1 
14 Торцовая пила “Makita” LS 1214 -  1 
15 Фрезер “Makita” mod 3708 -  1 
16 Фен “Makita” mod HG 650C -  2 
17 Термопистолет 3M TCQ -  1 
18 Струбцины 50 х 200 -  60 
19 Струбцины 120 х 300 -  40 
20 Струбцины 1200 х 300  15 
21 Рулетка 5 метров -  1 
22 Линейка металлическая 1 метр -  1 
23 Линейка металлическая 150 миллиметров -  2 
24 Уровень 0,6 метра -  1 
25 Уровень 2 метра -  1 
26 Угольник 100 миллиметров -  1 
27 Угольник -  1 
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РАСПИЛОВКА 
Распиловка Staron® не требует каких то особых условий. Очень удобно использовать при раскрое по-
гружную пилу (паркетка). Для криволинейных разрезов используйте лобзик. Необходимо иметь отрезную 
пилу (торцовка). 
Применяйте хорошо заточенные специализированные дисковые пилы для искусственного камня. Ста-
райтесь при раскрое оставлять минимальные припуски на фрезеровку. Для аккуратного и точного распи-
ла необходима высококачественная направляющая шина. 
 
РАСКРОЙ 
Раскрой – операция, влияющая на расход материала. 
При раскрое материала необходимо учитывать расположение клеевых швов. 
Швы не допустимы в зоне варочной панели (150 мм от края) и не желательно их располагать над техни-
кой излучающей тепло (духовки, посудомоечные и стиральные машины). Шов при склейке угловых эле-
ментов должен располагаться от угла на расстоянии 100 – 150 мм. 
Необходимо помнить, что искусственный камень материал односторонний и имеет различную текстуру 
на лицевой и оборотной стороне, что также необходимо учитывать при раскрое. 
Для правильного и точного раскроя применяйте компьютер. 
 
ФРЕЗЕРОВАНИЕ 
Фрезерование под склейку – операция, определяющая качество клеевого шва и оттого как она будет вы-
полнена, зависит прочность и внешний вид изделия в целом. 
Склеиваемые поверхности после фрезерования должны быть гладкими не иметь сколов и следов 
«дробления», плотно без зазоров прилегать друг к другу, как по горизонтали, так и по вертикали. При 
качественной фрезеровке «сухой» стык должен быть невидим. 
Для фрезерования используйте фрезер FESTOOL мощностью 2,0 kw. 
Перед установкой фрезы всегда тщательно очищайте от пыли цангу и посадочное место под неё, кото-
рое слегка протрите маслом. 
Хвостовик фрезы должен быть диаметром 12 мм. и не иметь повреждений. Зубья должны быть острыми 
без сколов и нагара. Фреза должна быть надёжно зажата в цанге. Если фрезерование осуществляется с 
помощью упорного подшипника, то он должен легко вращаться, не иметь люфтов и быть прочно закреп-
лён. 
Перед началом фрезерования подберите обороты, при которых фреза не будет «дробить», а материал 
«гореть». 
Проверьте надёжность закрепления направляющей шины (шаблона) отсутствие на поверхности копиро-
вания изъянов (выбоины, сколы). 
Перемещение фрезера во время работы должно быть лёгким, без заеданий, все регулировочные и кре-
пёжные винты на фрезере должны быть надёжно затянуты. 
Перед каждым проходом производите обдувку (компрессор) поверхности по которой движется фрезер, и 
слегка протрите её маслом при этом масло не должно попасть на фрезу и в зону резания. 
Для получения качественного шва (особенно когда речь идёт о длинных швах) применяйте «зеркальное» 
фрезерование то есть фрезерование сразу двух кромок с одного установа. При данной схеме фрезеро-
вания необходима точная установка листов по плоскости, жёсткая направляющая минимальный припуск 
и одинаковый съём материала с обеих кромок. Фрезерование необходимо производить за один проход 
без остановки. 
 
СКЛЕИВАНИЕ 
Склеивание требует от исполнителя большого внимания и аккуратности. 
После фрезерования места склеивания для лучшей адгезии клея необходимо пройти один - два раза 
абразивом № 100.Удобнее всего это сделать с помощь «сухаря». 
Брусок изготавливается из твёрдой древесины или ламинированного ДСП, с наклеенным абразивом № 
100. При зачистке строго следить за плотностью прилегания «сухаря» к поверхности Завалы краёв недо-
пустимы. 
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Место, где производится склеивание необходимо обдуть сжатым воздухом и убрать всё лишнее. В том 
месте, где происходит склеивание нельзя производить какие либо работы (фрезерование, шлифовка) 
пока клей окончательно не затвердеет. Время полимеризации клея около 45 минут. Время полимериза-
ции существенно зависит от окружающей температуры. Чем ниже температура, тем больше время по-
лимеризации. 
Склеиваемые детали в зоне стыка не должны иметь загрязнений (масляные пятна, отметки фломастера, 
пыль стружка). Непосредственно перед нанесением клея место склеивания протереть спиртом (только 
спиртом) и обязательно дать ему высохнуть. 
Клей наносить непосредственно в зазор между склеиваемых деталей. 
 
СКЛЕИВАНИЕ ПЛОСКОСТЕЙ 
Для стягивания шва необходимо приклеить с помощью термоклея бруски из фанеры толщиной 25 – 30 
мм. размеры брусков приблизительно 75 х 50 мм. При стягивании шва наиболее удобны в применении 
рычажные струбцины. 
При стягивании шва следите за плоскостью склеиваемых деталей. Выравнивание листов производите по 
лицевой стороне. 
Клей наносится непосредственно в зазор между склеиваемых деталей. 
Если обнаружится, что листы имеют разброс по толщине или изгибы, что при стыковке не позволяет вы-
ровнять лицевую плоскость, то решить эту проблему поможет очень простое приспособление, устанав-
ливаемое с помощью термоклея. 
С обратной стороны для усиления по всей длине шва обязательно приклеить усиление – полосу из ис-
кусственного камня шириной 100 мм. предварительно убрав клей и отшлифовав ступеньку если она 
есть. Клей наносится на всю поверхность полосы. 
 
ИЗГОТОВЛЕНИЕ ПРИСТЕННОГО ПЛИНТУСА 
Пристенный плинтус можно изготовить в 2 – х вариантах: монолитный и устанавливаемый на столешни-
цу в процессе монтажа. 
Монолитный плинтус состоит из 2 – х элементов и более сложен в изготовлении. 
Изготовить такой плинтус можно двумя способами. Вклеивается сначала радиусный элемент, а затем 
верхний. После чего аккуратно шлифуют места склейки. 
При втором способе первый элемент вклеивают в столешницу без радиуса и после приклеивания второ-
го элемента фрезеруют радиус с помощью специального углового фрезера FR217S фирмы «VIRUTEX» 
и производят шлифовку. 
Преимущество отдельно монтируемого плинтуса заключается в простоте изготовления и возможности 
скрыть неровности стен и зазор. Кроме того, такой плинтус можно установить на клей, но клеить плинтус 
надо только к столешнице. Зазор между плинтусом и стеной заполнить цветным силиконом. 
Форма и размеры плинтуса могут быть практически любыми. 
 
ИЗГОТОВЛЕНИЕ КРОМКИ. 
Отфрезеруйте торец полосы, которую необходимо приклеить. Сделайте выборку 4 – 5 мм. Снимите фас-
ку на углу полосы. Произведите проверку шва на «сухую», обработайте место склейки спиртом, нанесите 
клей и приклейте полосу. 
Для прижима полосы используйте пружинные зажимы (прищепки) или струбцины через 70 – 100 мм. 
Используя различные фасонные фрезы можно получить практически неограниченное количество вари-
антов кромок и вставок. 
Можно изготовить «подгиб» и «капельник». 
 
ИЗГОТОВЛЕНИЕ АНТИПЕРЕЛИВА 
Отфрезерованную с одной стороны полоску шириной 24 – 25 мм. вклейте в отфрезерованное на 2 мм. 
углубление. Вклеивание производите обратной стороной вверх. Специальной фрезой произведите об-
катку. В углах форма антиперелива формируется с помощью другой вертикальной фрезы. 
После фрезеровки произвести шлифовку шлифмашинкой Festool Rotex RO 150 FEQ-Plus. 
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ТЕРМОФОРМИНГ 
Для подготовки материала к термоформированию отрежьте заготовку требуемого размера. Удалите с 
поверхности и краёв материала неровности и царапины, так как любая царапина или неровность может 
вызвать разрыв материала. 
Температура, при которой происходит термоформирование составляет 160 – 180ºС. Нагрев: фены, ТЭН, 
печь. 
Для придания необходимой формы используются оправки или пуансон – матрица, которые должны быть 
жесткими и прочными. Деталь можно снимать с оправки только после того как она остынет (примет тем-
пературу окружающей среды). 
Фрезерование торца готовой детали можно производить или базируясь на поверхность шаблона или 
приклеив «ноги» к опорной поверхности фрезера. 
 
ВЫРЕЗЫ 
Все вырезы должны производиться с помощью фрезера по шаблонам. Недопустимо делать вырезы 
электролобзиком или погружной пилой. Электролобзик или погружную пилу использовать только для 
предварительной обработки. 
Вырезы под варочные поверхности не должны иметь стыков.  
Все вырезы под варочные поверхности по углам обязательно должны иметь усиление из искусственного 
камня размером 100х100 мм. и иметь термозащиту из аллюминевой самоклеющейся ленты. 
Все внутренние углы должны иметь минимальный радиус 6 мм. 
 
ОСНОВА 
На столешницу изготовленную из камня 12 мм. устанавливается на силиконе обрешетка изготовленная 
из влагостойкой фанеры толщиной не менее 25 мм. Ширина полос 100 мм. Поперечные рёбра устанав-
ливают над опорными рёбрами кухни или другой мебели. Силикон наносится каплями диаметром при-
мерно 15 мм. через 200 – 300 мм. 
Если столешница имеет элементы видимые снизу, то основа делается монолитной с пропилами на 2/3 
толщины и может быть обклеена пластиком. 
 
 

ШЛИФОВКА И ПОЛИРОВКА 
Прежде чем начать шлифовку и полировку необходимо очистить поверхность от пыли и грязи, используя 
мягкую ткань и мыльный раствор. 
В процессе шлифования необходимо соблюдать ряд правил: 

1. При использовании орбитальной шлифмашинки производите только прямолинейные движения. 
Круговые движения недопустимы. 

2. Осуществляйте перекрытие каждого прохода на 50%. 
3. Шлифование осуществляйте в равномерном темпе примерно 30 мм. в секунду. 
4. Не допускайте сильного давления при шлифования, это приводит к быстрому износу абразивных 

материалов перегреву поверхности и повреждению швов. 
5. Постоянно очищайте абразивный материал, прижимая работающую шлифмашинку к куску ков-

рового покрытия на несколько секунд. Чем меньше зерно абразива, тем чаще требуется очистка. 
6. При переходе на другую зернистость абразива обязательно очищайте поверхность от пыли и ос-

татков абразива, используя мягкую ткань и мыльный раствор. 
7. Своевременно меняйте изношенный абразивный материал. 
8. Постоянно меняйте направление шлифовки. 
9. Для полировки применяйте специальные пасты. 

После окончания шлифовки и полировки хорошо натереть поверхность столешницы восковой полиро-
лью для мебели (например «Pronto»). 
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Дополнения, рекомендации 

 
 
Основные этапы при обработке листов Staron®:  

• Резка, пилка 

• Фрезерование 

• Склеивание 

• Полировка 

• Термоформинг  

 

 Резка, пилка; 

Для продольной распиловки и обрезки по заданным размерам могут использоваться все типы 
циркулярных пил. При этом лист STARON® рекомендуется установить на стол лицевой 
стороной вверх для избежания возникновения царапин в процессе работы. При резке диск 
должен выходить за пределы обратной стороны листа не менее чем на 2,5 см. Отрезной диск 
должен быть пригоден для резки алюминия и иметь зубья с твердосплавными вставками (6 
зубьев на каждые 2,5 см диаметра).  

 Фрезерование;  

Для фрезерования рекомендуется использование ручных фрезеров, которые обеспечивают 
значительно более высокую степень обработки по сравнению с пилами. Для 
профилирования можно использовать фрезер мощностью 900 - 1200 Вт, а для вырезов – 
1800 - 2200 Вт. Используемые фрезы должны быть снабжены одинарным или двойным 
лезвием с твердосплавной режущей кромкой и штоком диаметром 12 мм.  

 Склеивание;  

Склеиваемые поверхности должны быть тщательно подогнаны. Для этого лучше всего 
использовать фрезер. Для очистки используется чистая белая ткань или бумажная 
салфетка, пропитанная спиртом. Так как STARON® полупрозрачен, то любая отметка на 
нём может оказаться видной после склеивания.  

Перед склеиванием к поверхности рабочего стола у места стыка следует прикрепить 
пластиковую или алюминиевую ленту («скотч»), что даст возможность изделию двигаться 
после склеивания. Края сдвинуть, оставив между ними зазор в 3 мм. Далее заполнить клеем 
STARON® и стянуть струбцинами. Важно не стягивать слишком сильно (полоска клея 
должна проступать по всей линии шва).  

После того как клей затвердел (через 35 - 45 минут при комнатной температуре), его 
выступающую часть можно удалить с поверхности стамеской. 

Для склеивания STARON®  с STARON®  использовать только клей, представляющий из 
себя жидкий мономер. Для склеивания STARON®  с другими материалами использовать 
пластичный клей (в большинстве случаев - силиконовый герметик).  

 Полировка 

Для шлифования рекомендуется использование профессиональных круглых шлифовальных 
эксцентриковых машин. Чтобы сделать процесс шлифования наиболее рациональным, 
необходимо использовать микронную наждачную бумагу (например, маркированную 
значком компании 3М). Это позволяет добиться матового финиша поверхности в три этапа: 
1) 100 Grit; 2) 60 Grit; 3) 30 Grit. Для получения полуглянцевого финиша далее поверхность 
STARON® необходимо обработать устанавливаемой на шлифмашину губкой Scotchbrite®, 
производимой компанией 3М. При шлифовании однотонных светлых нетекстурированных 
цветов используется Scotchbrite®

 
бордового цвета, для остальных – серого цвета. Для 



  

 
2 

 

получения глянцевого финиша поверхность далее обрабатывается шлифовальными пастами 
и полиролями.  

 Термоформинг 

Нагрев STARON®  до 160 – 200
◦
С, можно изменить его форму. STARON® может сгибаться 

до радиуса 100 мм в зависимости от толщины листа.  

В целях предотвращения прогиба столешницы, её перегрева и возникновения трещин, 
обычно используется каркас в виде рамы из влагостойкой фанеры или MDF толщиной 25 
мм и шириной 100 мм, который крепится к столешнице с помощью силиконового 
герметика.  

 

Для сверления используются электрические дрели и высокоскоростные свёрла. Для отверстий 
большого диаметра могут использоваться коронки.  

Так как STARON® реагирует на изменения температуры, необходимо предусмотреть 
расширительные швы. Шов, ширина которого обычно составляет 3 мм, заполняется силиконовым 
герметиком в местах примыкания к стене или другим вертикальным ограничителям. 

 

 



 

 
 

ТЕРМОФОРМИНГ  STARON® 
 
 
 
 

STARON® - Все стандартные цвета и дизайны: 
- Могут гнуться (в двух плоскостях)  
- Поскольку часто приходится удалять избыточный радиус после нагревания и гнутья, 

изготавливаемый элемент должен быть больше необходимого размера. 
- Для термоформинга необходимы положительный и отрицательный шаблоны (пуансон и матрица) 

или профессиональный вакуумный рабочий стол. 
- Необходимо нагреть весь элемент, подлежащий термоформунгу, до температуры 
примерно в 160° (Температура нагрева может колебаться в пределах 155° - 165°. В самом 
начале необходимо провести тест, чтобы определить оптимальную температуру нагрева). 
- Оптимальное время нагрева 22-25 мин. Для12 мм листа и 15-18 мин. Для 6 мм листа. 
- Лучшие результаты достигаются при использовании профессионального рабочего стола для 

термоформинга. 
- При использовании нагревательного пресса для шпона не следует давить на лист STARON® в 

процессе нагрева. Для сохранения температуры внутри пресса и основательного и постоянного 
прогрева листа необходимо прикрепить к прессу раму из деревянных полос толщиной на 
несколько мм толще, чем толщина листа по всему периметру нагревающей платформ. После 
этого пресс сможет легко закрываться. 

- Расстояние между матрицей/пуансоном или вакуум-прессом и местом, где лист должен быть 
зафиксирован до его охлаждения, должно быть очень не большим, чтобы нагретый лист не 
успел остыть. 

- Дайте изделию остыть при комнатной температуре, не следует ускорять процесс, используя 
дополнительное охлаждение, т.к. это может привести к росту внутреннего напряжения, что в 
последующем может привести к растрескиванию на поверхности. 

- Глубина гнутья или литья зависит от размера необходимой детали и от угла по отношению у 
верхнему ободу. 

- Радиус не должен быть меньше чем 50 мм при использовании 12 мм листа и 25 мм при 
использовании 6 мм листа. 

- При использовании листов с крупными частицами, например Quarry радиус должен быть на 2-
3мм больше. 

- И в заключении, всегда желательно поэкспериментировать с остатками прежде чем приступать к 
изготовлению изделия. 
 

STARON® - Metallic  
- Metallic обладает уникальной структурой и характеристиками, поэтому Metallic может только 
гнуться в двух плоскостях и не может литься под давлением. 
- Изделие должно нагреваться в течение примерно 40 мин при температуре 140° для 12 мм листа. 
- Всегда имейте ввиду уникальную структуру Metallic! Все металлические частицы ориентированы 
вдоль длины листа. Если лист изогнут по длине или поперечно, возникает совершенно иной 
визуальный образ. 
- Радиус должен быть меньше 60 мм при гнутье по длине или 50 мм при поперечном гнутье. 
- Все остальные действия аналогичны с действиями при работе со стандартными цветами 

STARON®. 
 

STARON® - Темпест  
- Tempest – это уникальный композит, разработанный Samsung. 
- В отличии от всех остальных акриловых поверхностей, имеющихся в настоящее время на рынке, 
Tempest включает в свой состав специально модифицированные частицы, выглядящие как 
настоящее стекло, которые существенно твёрже матрицы.  
- Поэтому переработка Tempest сильно отличается от методов работы со стандартными 
акриловыми поверхностями. 
- Tempest обладает уникальной структурой и характеристиками, поэтому Tempest может только 
гнуться в двух плоскостях и не может литься под давлением, т.к. при этом частицы могут выпасть 
из матрицы. 
- Изделие должно нагреваться в течение примерно 40 мин при температуре 140° для 12 мм листа. 
- Внутренний радиус не может быть меньше чем 180 мм, а внешний радиус – меньше чем 200 мм. 

 
 
 



 

 
- При работе с разным оборудованием достигаются разные результаты работы, поэтому 
необходимо поэкспериментировать перед работой. 
- Также возможны варианты при работе с различными цветами Tempest. 
- Чем больше размеры модифицированных частиц в составе Tempest, тем легче они выпадают из 
матрицы. 

- Выпадение частиц из Tempest при термоформинге не является основанием для 
рекламаций.  

 
Рекомендуем также внимательно ознакомиться с отдельными рекомендациями по 

шлифованию и полировке для достижения оптимальных результатов при переработке. 
  


